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 Nowadays, domestic automotive manufacturing industry can be very profitable as a 
priority. If the manufacturer can reduce the costs caused profits down. It can produce quality 
products has increased. He succeeded even better. Case studies from Automotive Plastic Parts 
companies that does not use the same operating system to control distribution raw materials and 
inventory. And the storage of raw materials in the warehouse away from the production line. As a 
result appeared variance inventory. It also found that the raw material at some status, not have a 
record of using them. You need to take the same operating system. The use of the raw material 
used to record the entire process. The concept of lean manufacturing and re-layout factory used 
for reduce the loss of raw material waiting. 
 Results from study show significant improvement of the process. Using the same 
operating system as the process is able to identify the total cost of raw materials and inventory 
have been duly applied for forecasting, ordering raw material in the next. It can also be used to 
review the inventory back again. And the introduction of lean concepts, including the plant layout 
to improve by reducing time and distance that used to supply raw materials in the production 
process prior to entering the production line, reducing the distance and time to deliver raw 
materials to 90% transmission. Resulting in the costs of raw materials into the production line 
more efficient, too. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

 การขาดแคลนวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตจะไม่ใช่ปัญหาซ ้ าซากท่ีมกัจะส่งผลกระทบต่อการ
หยดุชะงกัของสายการผลิต ซ่ึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าใหภ้าพพจน์และความน่าเช่ือถือของบริษทัดูแย่
ลงอีกต่อไป หากมีการจดัการท่ีดีตั้งแต่เร่ิมตน้สั่งซ้ือ, เก็บรักษา จวบจนกระทัง่ส่งมอบเขา้สู่สายการ 
ผลิต ทั้งน้ี บริษทัมกัใหค้วามส าคญักบัราคาและปริมาณท่ีจดัเก็บจนลืมไปวา่ อีกหน่ึงกระบวนการท่ี
มกัถูกมองขา้มไปอยา่งน่าเสียดาย คือ กระบวนการจ่ายวตัถุดิบเขา้สู่สายผลิต ซ่ึงอาจมีขั้นตอนท่ีท า
ใหเ้กิดความชกัชา้ในการจ่ายส่งผลใหป้ระสิทธิผลของสายการผลิตลดลงหรือส้ินเปลือง วตัถุดิบ
เน่ืองจากไปคา้งอยูร่ะหวา่งคลงัสินคา้และสายการผลิตจนมากเกินความจ าเป็น ส่งผลใหบ้ริษทั
จ าเป็นตอ้งใชเ้งินลงทุนจ านวนมากเพื่อท่ีจะจดัการผลิตและถือครองวตัถุดิบคงคลงัในปริมาณท่ี
เพยีงพอต่อกระบวนการผลิต แต่อาจจะมากกวา่ปริมาณของวตัถุดิบท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการผลิต 
ดงันั้น การควบคุมปริมาณวตัถุดิบคงคลงัไดเ้ป็นอยา่งดีในทุก ๆ กระบวนการ ยอ่มส่งผลดีทั้งในแง่
ของการเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตและลดตน้ทุนในการด าเนินงานนัน่เอง 

 หากจะมองใหช้ดัเจนถึงจุดท่ีผูว้จิยัมีความตั้งใจจะศึกษาจากภาพกวา้งและแคบลงเป็น
ดงัน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 1-1 ผงังานโลจิสติกส์ (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 
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ภาพท่ี 1-2 ผงังานการจดัซ้ือสินคา้ (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

 

 
 

ภาพท่ี 1-3 ผงังานผลิตสินคา้ (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 
 

 ทั้งน้ี โรงงานกรณีตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาด าเนินธุรกิจในการผลิตช้ินส่วนรถยนตซ่ึ์งท า
จากพลาสติก โดยจะศึกษาเฉพาะกระบวนการฉีดเม็ดพลาสติกข้ึนรูปเป็นช้ินส่วนเท่านั้น ซ่ึงมีปัญหา 
คือ 

 1. ระบบควบคุมวตัถุดิบคงคลงั ยงัคงเป็นรูปแบบท่ียงัมีช่องวา่งใหเ้กิดความล่าชา้และ
ความผดิพลาดในการส่งมอบวตัถุดิบเขา้สายการผลิตไดง่้าย การบนัทึกรับจ่ายวตัถุดิบท่ีไม่แม่นย  า
ท าใหข้อ้มูลของวตัถุดิบคงคลงัไม่ตรงกบัความจริง 

 2. การรับจ่ายวตัถุดิบแลว้เก็บเขา้คลงั ไปถึงการจ่ายวตัถุดิบเขา้สายการผลิตไม่ท าตาม
หลกั การมาก่อนออกก่อน หรือ First in First out จึงส่งผลใหป้ริมาณสินคา้คงคลงัไม่ตรงตามความ
จริง การสั่งซ้ือสินคา้เขา้มาเติมจึงไม่สมดุล 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อท าการศึกษา ระบบการควบคุมการรับจ่ายวตัถุดิบและจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงัใหเ้กิด

ความถูกตอ้งมากข้ึนอยา่งนอ้ย 10 % 
 2. เพื่อเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบเขา้สายการผลิตใหเ้กิด

ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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ขอบเขตของการวจิัย 
ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการในสายการผลิตงานฉีดพลาสติกข้ึนรูปช้ินส่วน ซ่ึงเป็น

ส่วนประกอบภายในห้องโดยสารรถยนต์ 
 

ขั้นตอนด าเนินการศึกษา 
1. ท าการศึกษาขอ้มูลสภาพทัว่ไปของโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษากระบวนการผลิตของสาย 

การผลิต, ระบบท่ีทางโรงงานใชใ้นการควบคุมการจ่ายวตัถุดิบ, องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัช้ินส่วน
และวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตท่ีเลือกศึกษา 

2. ศึกษาแนวทางและวธีิการออกแบบกระบวนการผลิต, เคร่ืองมือช่วยวเิคราะห์, การ
ปรับปรุงงาน รวมทั้งเทคนิคและแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

2.1 ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลและกระบวนการผลิตเดิมก่อนท าการปรับปรุง 
2.2 ท าการคดัเลือกหลกัการและวธีิการเพื่อประยกุตใ์ชใ้นการท าการปรับปรุง 
2.3 ท าการวางแผนงาน และด าเนินการปรับปรุง 
2.4 ท าการประเมินผลขอ้มูลหลงัการด าเนินการปรับปรุง 
2.5 สรุปผลการด าเนินการวจิยั 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
 1. เพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมการรับจ่ายวตัถุดิบคงคลงัท่ีเลือกศึกษา 
 2. ใชเ้ป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชส้ าหรับการจ่ายวตัถุดิบเขา้สายการผลิตไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพ 

 
นิยามศัพท์เฉพาะ 

1. กระบวนการข้ึนรูปพลาสติกแบบอดัฉีด (Injection molding): การข้ึนรูปโดยการน า
เมด็พลาสติกป้อนเขา้ท่ีเคร่ืองฉีด เคร่ืองฉีดจะท าหนา้ท่ีหลอมละลายเมด็พลาสติกและฉีดพลาสติก
เหลวเขา้สู่แม่พิมพ ์คงความดนัและอดัพลาสติกเหลวเขา้เต็มแม่พิมพแ์ละช้ินงานจะถูกหล่อเยน็ดว้ย
ขณะฉีด เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานรูปร่างตามแม่พิมพ ์

 2. แม่พิมพพ์ลาสติก (Plastic Mold): แม่พิมพท่ี์ใชใ้นการผลิตช้ินส่วนซ่ึงสร้างข้ึนจาก
เหล็กกลา้ตามรูปร่างลกัษณะของช้ินส่วนนั้น ๆ  



4 

 3. โครงสร้างผลิตภณัฑ ์(Bill of material): BOM ท่ีกล่าวถึงในงานวจิยัน้ีจะหมายถึง 
โครงสร้างของผลิตภณัฑ ์คือ ช้ินงานฉีดก่อนจะน าไปประกอบรวมกบัองคป์ระกอบร่วมช้ินอ่ืน ๆ 
ซ่ึงค านวณไดม้าจากปริมาณวตัถุดิบท่ีใชใ้นการฉีดเป็น 1 ช้ินงานออกมาเท่านั้น 

 4. การตดับญัชี (Back flush): BKF ในงานนิพนธ์น้ีจะคิดจากการตดับญัชีเฉพาะปริมาณ
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตเท่านั้นไม่ไดคิ้ดรวมตน้ทุนแรงงานหรือค่าสาธารณูปโภคใด ๆ  

 5. วศิวกรประจ ากระบวนการผลิต (Process engineer): ในท่ีน้ีหมายถึง วศิวกรผูเ้ช่ียวชาญ
เฉพาะดา้นในกระบวนการฉีดงานพลาสติกมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัทั้งลกัษณะ เฉพาะของ
วตัถุดิบท่ีใชแ้ละความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรรวมไปถึงทุก ๆ ปัญหาท่ีอาจเกิด ข้ึนใน
สายการผลิต ซ่ึงมีหนา้ท่ีโดยตรงในการดูแลกระบวนการและตดัสินใจเก่ียวกบังานฉีดทั้งหมด 

 6. สถานะของช้ินส่วน (Status part): หมายถึงสถานะของช้ินงานหลงัจากผา่น
กระบวนการฉีดพลาสติก 

 7. แท่นพกัการจ่ายเมด็พลาสติก (Stand): ส าหรับโรงงานน้ีใชแ้ท่นพกัท่ีมีความสูง 1.5 
เมตร และลกัษณะเฉพาะท่ีออกแบบมาเพื่อรองรับการจ่ายเมด็พลาสติก จากภาชนะบรรจุ 500 
กิโลกรัม และมีทางเปิดจ่ายวตัถุดิบดา้นล่างสู่เคร่ืองดูดวตัถุดิบเขา้ถงัอบ 

 8. ผูผ้ลิตล าดบัท่ี (Tier): ในท่ีน้ีหมายถึงบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตเ์พื่อส่งมอบใหก้บั
บริษทัตน้แบบ ตามล าดบัของลกัษณะโครงสร้างช้ินงานท่ีส่งมอบ    
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ในการศึกษาวจิยั เร่ือง การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ในคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดศึ้กษาเอกสารและงานวจิยัท่ี
เก่ียวขอ้งดงัน้ี 

 

หลกัการและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
1. ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) 
การผลิตแบบ JIT คือ การท่ีช้ินส่วนท่ีจ าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลา

ท่ีจ าเป็นและดว้ยจ านวนท่ีจ าเป็นหรืออาจกล่าวไดว้า่  JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบ 
ส่ิงของท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็น
เคร่ืองก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงลูกคา้ในท่ีน้ีไม่ไดห้มายถึงเฉพาะ
ลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้เท่านั้น แต่ยงัหมายรวมถึงบุคลากรในส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งการงานระหวา่ง
ท าหรือวตัถุดิบเพื่อท าการผลิตต่อเน่ืองดว้ย โดยใชว้ธีิดึง (Pull Method of Material Flow) 
ควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลิต ณ สถานีท่ีท าการผลิตนั้น ๆ  ซ่ึงถา้ท าไดต้ามแนวคิดน้ี
แลว้วสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ งานระหวา่งท าและสินคา้ส าเร็จรูปจะถูก
ขจดัออกไปอยา่งส้ินเชิง (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

วตัถุประสงค์ของการผลติแบบทนัเวลาพอดี 
 1. ควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือใหเ้ท่ากบัศูนย ์(Zero 
inventory)   

2. ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต (Zero lead time) 
3. ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต (Zero failures) 
4. ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต (Eliminate 7 Types of Waste) ดงัต่อไปน้ี 

4.1 การผลิตมากเกินไป (Over production): ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์ก
ผลิตมากเกินความตอ้งการ 

4.2 การรอคอย (Waiting): วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่
เคล่ือนไหวหรือติดขดัเคล่ือนไหวไม่สะดวก 
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4.3 การขนส่ง (Transportation): มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ี
มากเกินไป 

4.4 กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ (Processing itself): มีการปฏิบติังานท่ีไม่
จ  าเป็น 

4.5 การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั (Stocks): วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมีเก็บไว้
มากเกินความจ าเป็น 

4.6 การเคล่ือนไหว (Motion): มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน 
4.7 การผลิตของเสีย (Making defect): วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐาน  

ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 
ผลกระทบจากการผลติแบบทนัเวลาพอดี 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก (Small lot size) ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวสัดุคงคลงั

ใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุด 
2. เพื่อไม่ก่อให้เกิดตน้ทุนในการจดัเก็บและตน้ทุนค่าเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ี

ตอ้งการ 
3. ระยะเวลาการติดตั้งและเร่ิมด าเนินงานสั้น (Short set up time) ผลจากการลดขนาดการ

ผลิตใหเ้ล็กลง ท าใหฝ่้ายผลิตตอ้งเพิ่มความถ่ีในการจดัการข้ึน ดงันั้นผูค้วบคุมกระบวนการผลิตจึง
ตอ้งลดเวลาการติดตั้งใหส้ั้นลง 

4. เพื่อไม่ใหเ้กิดเวลาวา่งเปล่าของพนกังานและอุปกรณ์ใหเ้กิดประสิทธิผลอยา่งเตม็ท่ี 
5. วสัดุคงคลงัในระบบการผลิตลดลง (Reduce WIP inventory) เหตุผลท่ีจ าเป็น ตอ้งมี

วสัดุคงคลงัส ารองเกิดจากความไม่แน่นอน ไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวน การผลิต ระบบ 
JIT มีนโยบายท่ีจะขจดัวสัดุคงคลงัส ารองออกไปจากกระบวนการผลิตให้หมด โดยให้คนงาน
ช่วยกนัแกไ้ขปัญหาความไม่สม ่าเสมอท่ีเกิดข้ึน 

6. สามารถควบคุมคุณภาพสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
7. ในระบบ JIT ผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูค้วบคุมและตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง หรือท่ี

เรียกวา่ “คุณภาพ ณ แหล่งก าเนิด (Quality at the source)” 
ประโยชน์ทีเ่กดิจากการผลติแบบทนัเวลาพอดี 
1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง: เม่ือ

คนงานผลิตช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปใหก้บัคนงานคนต่อไปทนัที ถา้พบขอ้บกพร่องคนงานท่ีรับ
ช้ินส่วนมาก็จะรีบแจง้ใหค้นงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขใหถู้กตอ้ง คุณภาพสินคา้
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จึงดีข้ึน ต่างจากการผลิตคร้ังละมาก ๆ คนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่องแต่จะรีบผลิต
ต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก 

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว: เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การ
เตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ย และสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลาเดียวกนั จึง
ท าใหสิ้นคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก เพราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอยา่งแทจ้ริง   
การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าข้ึนเพราะเป็นการพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการ
แกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ในโรงงาน ท าใหมี้เวลาส าหรับการก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ือง
อ่ืน ๆ ไดม้ากข้ึน 

3. พนกังานจะมีความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูง
มาก: ความรับผิดชอบต่อตนเองก็คือ จะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดีมีคุณภาพสูงส่งต่อใหพ้นกังาน
คนต่อไปโดยถือเสมือนวา่เป็นลูกคา้ ดา้นความรับผดิชอบต่อส่วนรวมก็คือ พนกังานทุก
คนจะตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือมีปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหก้ารผลิตหยดุชะงกั
เป็นเวลานาน 

2. ระบบคัมบัง (Kanban System) 
ระบบคมับงั ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมา

เพื่อช่วยใหก้ารท างานมีการประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ระบบคมับงัของโตโยตา้
ใชแ้ผน่กระดาษเพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการใหมี้การ “ส่ง” ช้ินส่วนเพิ่มเติม 
(Conveyance Kanban: C-card)  และใชแ้ผน่กระดาษเดียวกนัหรือท่ีมีลกัษณะเหมือนกนั
เพื่อเป็นสัญญาณแสดงความตอ้งการให ้“ผลิต” ช้ินส่วนเพิ่มข้ึน (Production Kanban: P-
card)  ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ (Container) ภาชนะใส่วตัถุดิบหรือระบบบตัรสองใบ 
(Two-card System) โดยมีเกณฑส์ าหรับการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 

1. ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 
2. หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจากหน่วยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีค าสั่งอนุมติั จะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 
5. ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้นท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่ค าสั่งการผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน P-card 

และวตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากเกินกวา่จ านวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงใน C-card 
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ภาพท่ี 2-1 ระบบคมับงั (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

 
ในสายการประกอบหน่ึงช้ินส่วนท่ีจ าเป็นในการผลิตมีช้ินส่วน A และช้ินส่วน B ซ่ึงผลิต

โดยกระบวนการหนา้ช้ินส่วน A และช้ินส่วน B เม่ือถูกผลิตข้ึนแลว้จะเก็บ ไวท่ี้คลงัขา้งหน่วยผลิต 
และคมับงัสั่งผลิตจะถูกติดไวก้บัช้ินส่วนท่ีผลิตข้ึนน้ี  พนกังานขนของจากสายประกอบซ่ึงก าลงั
ประกอบผลิตภณัฑ ์A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลิตเพื่อเบิกถอนช้ินส่วน A เท่าท่ีจ  าเป็นโดยน าคมับงั
เบิกถอนไปดว้ย และท่ีคลงัของช้ินส่วน A เขาจะหยบิกล่องบรรจุช้ินส่วน A ตามจ านวนของคมับงั
เบิกถอน และจะปลดคมับงัสั่งผลิตท่ีติดอยูก่บัช้ินส่วน A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท่ี้คลงั จากนั้นเขาก็
จะน ากล่องช้ินส่วน A ไปยงัสายประกอบพร้อมกบัคมับงัเบิกถอน ในเวลาเดียวกนัคมับงัสั่งผลิตท่ี
โดนปลดไวท่ี้คลงัช้ินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดงถึงจ านวนหน่วยของช้ินส่วนท่ีโดนเบิกถอน
ไป บตัรคมับงัเหล่าน้ีจะเป็นเสมือนค าสั่งผลิตใหแ้ก่หน่วยผลิตในกระบวนการหนา้ ซ่ึงช้ินส่วน A ก็
จะถูกผลิตข้ึนตามจ านวนบตัรคมับงัสั่งผลิต  ตามปกติในหน่วยผลิตดงักล่าว ช้ินส่วน A และช้ิน 
ส่วน B จะถูกเบิกถอนไปทั้งคู่ แต่ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะถูกผลิตข้ึนตามล าดบั การโดนปลดออกของ 
คมับงัสั่งผลิตหรืออีกนยัหน่ึงคือตามล าดบัการเบิกถอนของช้ินส่วนโดยสายประกอบนัน่เอง 

3. ระบบ Material Information Flow Chart (MIFC) 
การไหลของวสัดุ (Flow of materials) ก็จะเป็นขั้นตอนถดัมาและเป็นองคป์ระกอบท่ี

ส าคญัของขบวนการผลิต รวมไปถึงเป็นส่ิงส าคญัสูงสุดของการวางแผนผงัโรงงาน ซ่ึงผูว้างผงั
โรงงานจะ ตอ้งท าการวิเคราะห์ปริมาณการไหลของวสัดุทิศทางและล าดบัขั้นตอนการไหล 
ตลอดจนพื้นท่ีท่ีเก่ียวขอ้งจากขอ้มูลพื้นฐานในขั้นแรกและกิจกรรมต่าง ๆ ในพื้นท่ีการท างานหรือ
พื้นท่ีส าหรับการผลิต และพื้นท่ีส าหรับส่ิงสนบัสนุนการผลิตท่ีไดก้ าหนดอยูใ่นแผนนั้น จะเป็น
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ขอ้มูลอยา่งดีท่ีจะพฒันาและจดัท าแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่าง ๆ กิจกรรมใดท่ีมี
ความสัมพนัธ์กบักิจกรรมการบริการ หรือกิจกรรมสนบัสนุนการผลิต หรือลกัษณะการท างานตอ้ง
ติดต่อกนับ่อยคร้ัง จะมีความส าคญัมากกวา่ความสัมพนัธ์พื้นฐานเฉพาะการไหลของวสัดุแต่เพียง
อยา่งเดียว (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

4. ระบบ Material Requirement Planning (MRP) 
 Material requirement planning (MRP) คือ กระบวนการการวางแผนอยา่งเป็นระบบเพื่อ

แปลงความตอ้งการผลิตภณัฑห์รือวสัดุขั้นสุดทา้ยของกระบวนการท่ีก าหนดในตารางการผลิตหลกั
ไปสู่ความตอ้งการช้ินส่วนประกอบช้ินส่วนยอ่ย ช้ินส่วน และวตัถุดิบ ทั้งชนิดและจ านวนให้
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาตลอดระยะเวลาของการวางแผน อยา่งไรก็
ตามในการค านวณความตอ้งการวสัดุในระดบัต่าง ๆ ของการผลิตไดอ้ยา่งถูกตอ้งและตรงเวลานั้น 
เราจ าเป็นตอ้งรู้ขอ้มูลวสัดุต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตผลิตภณัฑเ์หล่านั้น ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวประกอบ 
ดว้ย แฟ้มขอ้มูลบญัชีรายการวสัดุ (Bill of materials) และแฟ้มขอ้มูลสถานะคงคลงั (Inventory 
status files) 

 กล่าวโดยสรุปก็คือ MRP เป็นระบบสารสนเทศคอมพิวเตอร์เพื่อใชใ้นการจดัท าแผน
ความตอ้งการวสัดุ โดยมีองคป์ระกอบของขอ้มูลน าเขา้ท่ีส าคญั 3 รายการ คือ ตารางการผลิตหลกั 
แฟ้มขอ้มูลบญัชีรายการวสัดุ (Bill of material) และ แฟ้มขอ้มูลสถานะคงคลงั (Inventory status) 
แผนจากระบบ MRP จะใหส้ารสนเทศในการตดัสินใจเก่ียวกบัช่วงเวลาท่ีควรออกใบสั่งและจ านวน
การสั่งท่ีเหมาะสมตามระดบัความตอ้งการ ดงัน้ี 

รหสัระดบัต ่า (Low level code) หมายถึงระดบัต ่าสุดท่ีวสัดุรายการหน่ึงปรากฏอยูใ่น
โครงสร้างผลิตภณัฑห์น่ึงหรือมากกวา่ วสัดุหน่ึงรายการจะมีรหสัระดบัต ่าเพียงรหสัเดียว กรณีท่ี
เป็นวสัดุใชร่้วมจะมีรหสัระดบัต ่าเท่ากบัระดบัท่ีอยูต่  ่าสุดของมนัภายในโครงสร้างผลิตภณัฑ์
ทั้งหมดท่ีมนัปรากฏอยู ่

วสัดุใชร่้วม (Common item) หมายถึงวสัดุรายการใด ๆ ท่ีมีท่ีใชม้ากกวา่หน่ึงท่ีในระบบ
ของโครงสร้างผลิตภณัฑซ่ึ์งอาจมีมากกวา่หน่ึงโครงสร้างผลิตภณัฑ์ 

แฟ้มขอ้มูลบญัชีรายการวสัดุ (Bill of materials) คือ แฟ้มท่ีบรรจุบญัชีรายการวสัดุของ
วสัดุขั้นสุดทา้ยทุก ๆ รายการ เป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญัของระบบ MRP บญัชีรายการวสัดุจะแสดง
รายการวตัถุดิบ ช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบยอ่ย และช้ินส่วนประกอบท่ีใชใ้นการท าเป็นวสัดุขั้น
สุดทา้ย พร้อมทั้งแสดงปริมาณความตอ้งการของแต่ละวสัดุส่วนประกอบ (Component) ต่อวสัดุ
หลกั (Parent) ไวด้ว้ย และถูกจดัโครงสร้างตามระดบัท่ีสะทอ้นถึงขั้นตอนการผลิต 
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วสัดุหลกั (Parent items) หมายถึงวสัดุท่ีเป็นตวัถูกพึงพาจากวสัดุอ่ืนหรือเป็นวสัดุท่ีตอ้ง
ถูกสร้างข้ึนหรือประกอบข้ึนจากวสัดุอ่ืน วสัดุแต่ละรายการสามารถเป็นไดท้ั้งวสัดุหลกัและวสัดุ
ส่วนประกอบ (Components) ยกเวน้ขั้นสุดทา้ยเป็นไดเ้พียงอุปสงคอิ์สระ และวสัดุระดบัสุดทา้ย
เป็นไดเ้พียงวสัดุพึงพา 
 วสัดุส่วนประกอบ (Components) เป็นค าท่ีใชอ้า้งถึงวสัดุท่ีมีความสัมพนัธ์อยูใ่นระดบัท่ี
อยูต่  ่ากวา่ เป็นวสัดุท่ีน าไปท าเป็นวสัดุหลกั ตวัอยา่งเช่น ช้ินส่วน (วสัดุส่วนประกอบ) ท่ีน าไปท า
เป็นผลิตภณัฑ์ 
 อุปสงคอิ์สระ (Independent demand) หมายถึงวสัดุท่ีไม่ไดถู้กขบัเคล่ือนความตอ้งการ
จากวสัดุรายการอ่ืน ความตอ้งการของวสัดุท่ีเป็นอุปสงคต์ามมกัถูกขบัเคล่ือนจากความตอ้งการ
ภายนอกและมกัมีความไม่แน่นอน เช่น ความตอ้งการผลิตภณัฑจ์ากลูกคา้ ความตอ้งการช้ินส่วน
บริการเพื่อการซ่อม เป็นตน้ วสัดุท่ีจดัวา่เป็นอุปสงคต์ามไดแ้ก่ ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ช้ินส่วนบริการ 
ช้ินส่วนเพื่อการทดสอบแบบท าลาย เป็นตน้ 
 อุปสงคต์าม (Dependent demand) หมายถึงความตอ้งการท่ีข้ึนอยูก่บัหรือถูกขบัเคล่ือน
จากความตอ้งของวสัดุอ่ืน ความตอ้งการท่ีเป็นอุปสงคต์ามถูกมองวา่ ควรไดม้าจากการค านวณ
ไม่ใช่จากการพยากรณ์ วสัดุรายการหน่ึงอาจเป็นไดท้ั้งอุปสงคอิ์สระและอุปสงคต์าม เช่น วสัดุท่ี
เป็นช้ินส่วนบริการ (Service parts) 
 ความตอ้งการขั้นตน้ (Gross requirements) หมายถึงยอดรวมความตอ้งการทั้งหมดของ
วสัดุรายการใดรายการหน่ึงโดยเฉพาะในแต่ละช่วงเวลา โดยยงัไม่ไดพ้ิจารณาถึงวสัดุคงคลงัพร้อม
ใช ้และ วสัดุท่ีอยูร่ะหวา่งการสั่งวา่มีมากนอ้ยเพียงใด 
 ก าหนดการรับของ (Scheduled receipt) หมายถึงวสัดุท่ีไดท้  าการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตไป
แลว้ อยูร่ะหวา่งการรอรับของท่ีจะมาส่งมอบตามเวลาท่ีไดต้กลงกนัไวใ้นช่วงระยะเวลาของแผน 
 วสัดุคงคลงัพร้อมใช ้(Available inventory) หมายถึงปริมาณของวสัดุท่ีอยูใ่นคลงัหรืออยู่
ระหวา่งการสั่งท่ีไม่ติดเง่ือนไขการใช ้กล่าวคือ ไม่รวมมูลภณัฑนิ์รภยั (Safety stock) หรือ ปริมาณท่ี
ถูกจดัสรร (Allocated quantity) เป็นตน้ 
 ความตอ้งการสุทธิ (Net requirements) หมายถึงปริมาณความตอ้งการและช่วงเวลาท่ีมี
ความตอ้งการของวสัดุรายการหน่ึง ซ่ึงจะตอ้งไดรั้บการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตมาสนอง 
 แผนรับของท่ีสั่ง (Plan order receipt) หมายถึงแผนท่ีก าหนดจ านวนของวสัดุแต่ละ
รายการท่ีควรจะไดใ้นแต่ละช่วงเวลาของระยะเวลาการวางแผน การก าหนดแผนดงักล่าวจะตอ้ง
สอดคลอ้งกบัเง่ือนไขทุกดา้นท่ีไดก้ าหนดไว ้ทั้งภายในและภายนอก เช่น ขนาดรุ่นการสั่ง ความ
ตอ้งการสุทธิ เป็นตน้ 
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 แผนการออกใบสั่ง (Plan order release) หมายถึงแผนท่ีก าหนดจ านวนของวสัดุแต่ละ
รายการท่ีจะตอ้งท าการสั่งในแต่ละช่วงเวลาของระยะเวลาการวางแผน แผนการออกใบสั่งจะตอ้ง
พิจารณาควบคู่ไปกบัแผนรับของตามสั่ง โดยสั่งก่อนล่วงหนา้ตามช่วงเวลาน าเพื่อท่ีให้ไดรั้บของ
ตามแผน 
 ปริมาณท่ีถูกจดัสรร (Allocated quantity) หมายถึงวสัดุใด ๆ ท่ีอยูใ่นคลงัหรือท่ีอยู่
ระหวา่งการสั่ง แต่ไดถู้กมอบใหก้บัใบสั่งใด ๆ ท่ีขอจองไวล่้วงหนา้เรียบร้อยแลว้เพียงแต่ยงัไม่ได้
เบิกออกจากคลงั ดงันั้นวสัดุในปริมาณดงักล่าวจึงไม่สามารถจะน าไปใชไ้ด ้
 วสัดุคงคลงัในมือ (Inventory on hand) หมายถึงจ านวนของวสัดุท่ีมีอยูใ่นคลงัจริง
ทั้งหมด ซ่ึงปริมาณดงักล่าวอาจจะมีมูลภณัฑนิ์รภยั (Service parts) และปริมาณท่ีถูกจดัสรรรวมอยู่
ดว้ยแต่ไม่รวมวสัดุท่ีอยูร่ะหวา่งการสั่ง (On order) 
 ขนาดของการสั่ง (Lot size) เป็นการตดัสินใจวา่จะรวมกลุ่มความตอ้งการสุทธิท่ีค านวณ
ไดเ้ป็นขนาดการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตได ้อยา่งไรก็ตามปกติการตดัสินใจเก่ียวกบัขนาดการผลิตจะ
ครอบคลุมทั้งขนาดและก าหนดเวลา 
 ช้ินส่วนบริการ (Service parts) หมายถึงวสัดุท่ีมีความตอ้งการเสมือนเป็นวสัดุขั้นสุดทา้ย 
ซ่ึงถูกสั่งโดยศูนยบ์ริการเพื่อใชใ้นการซ่อมแซม วสัดุขั้นสุดทา้ยรายการอ่ืน ๆ หรือวสัดุดงักล่าวน้ี
ตามปกติจะเป็นอุปสงคต์ามเน่ืองจากถูกใชเ้พื่อเป็นส่วนประกอบของวสัดุอ่ืน ๆ ซ่ึงอยูใ่นระดบัท่ีสูง
กวา่ 
 องคป์ระกอบของระบบ MRP ในการท างานภายใตร้ะบบ MRP จะมีองคป์ระกอบท่ี
ส าคญัอยู ่3 ส่วน คือ (1) ส่วนน าเขา้ขอ้มูล (Input) (2) ส่วนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ MRP (MRP 
Computer program) และ (3) ส่วนผลลพัธ์ (Output) 
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ภาพท่ี 2-2 ผงังานระบบ MRP (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

 
ส่วนการน าเขา้ขอ้มูลระบบ MRP ประกอบดว้ยรายการชุดขอ้มูลท่ีส าคญั 3 ชุด คือ ชุด

ขอ้มูลตารางการผลิตหลกั (Master production scheduling) แฟ้มขอ้มูลบญัชีรายการวสัดุ (Bill of 
material file) และ แฟ้มขอ้มูลสถานะวสัดุคงคลงั (Inventory status file) โดยตารางการผลิตหลกัจะ
ท าหนา้ท่ีเสมือนเป็นตวัขบัเคล่ือนระบบ MRP ทั้งหมด โดยจะก าหนดเป้าหมายให้ระบบ MRP 
ทราบวา่ อะไรคือส่ิงท่ีบริษทัตอ้งการจะผลิต เพื่อท่ีระบบ MRP จะไดท้ าการวางแผนการจดัหาวสัดุ
มาใหไ้ดต้ามท่ีตอ้งการ ส่วนแฟ้มขอ้มูลบญัชีรายการวสัดุ (Bill of material file) และแฟ้มขอ้มูล
สถานะวสัดุคงคลงั (Inventory status file) จะสนบัสนุนสารสนเทศท่ีจ าเป็นต่อการค านวณความ
ตอ้งการวสัดุส าหรับผลิตภณัฑท่ี์ระบุในตารางการผลิตหลกั 

 ความตอ้งการสุทธิของแต่ละวสัดุตามช่วงเวลาต่าง ๆ สามารถจะค านวณไดด้งัน้ี 
 

ความตอ้งการสุทธิ = ความตอ้งการขั้นตน้ - (วสัดุคงคลงัในมือ +  วสัดุระหวา่งสั่ง-มูลภณัฑ ์
           นิรภยั-วสัดุคงคลงัท่ีจดัสรร) 

 หรือ 
 
 ความตอ้งการสุทธิ =  ความตอ้งการขั้นตน้-วสัดุคงคลงัพร้อมใช้ 
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 เม่ือ 
วสัดุคงคลงัพร้อมใช ้= วสัดุคงคลงัในมือ + วสัดุระหวา่งสั่ง-มูลภณัฑนิ์รภยั-วสัดุคงคลงัจดัสรร 

 
 ถา้ค่าความตอ้งการสุทธิท่ีค านวณไดมี้ค่ามากกวา่ศูนย ์จะตอ้งมีการออกใบสั่งส าหรับ
วสัดุรายการนั้น แต่ถา้ผลการค านวณมีค่ามากกวา่ศูนย ์แสดงวา่ มีจ  านวนวสัดุเพียงพอ กบัช่วงเวลาท่ี
มีความตอ้งการและของคงเหลือในช่วงเวลานั้นจะถูกยกไปเป็นของคงคลงัในมือส าหรับช่วงเวลา
ถดัไป 
 5. ระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) 
 ERP คือ การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคก์รโดยรวม เพื่อใหเ้กิดการใช้
ประโยชน์ไดอ้ยา่งสูงสุดของทรัพยากรทางธุรกิจขององคก์ร คือระบบท่ีใชใ้นการจดัการและวาง
แผนการใชท้รัพยากรต่าง ๆ ขององคก์ร โดยเป็นระบบท่ีเช่ือมโยงระบบงานต่าง ๆ ขององคก์รเขา้
ดว้ยกนั เช่น หากเป็น ERP ของบริษทัจะหมายรวมตั้งแต่ระบบงานทางดา้นบญัชี และการเงิน 
ระบบงานทรัพยากรบุคคล ระบบบริหารการผลิต รวมถึงระบบการกระจายสินคา้ เพื่อช่วยใหก้าร
วางแผนและบริหารทรัพยากรของบริษทันั้นเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ทั้งยงัช่วยลดเวลาและ
ขั้นตอน (Algorithm) การท างานไดอี้กดว้ย 
  ปัจจุบนั ERP มีการพฒันาไปสู่รูปแบบโปรแกรมส าเร็จรูป ERP ซ่ึงเป็นซอฟตแ์วร์
ประยกุตม์าตรฐาน สามารถไดรั้บการติดตั้งและใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดย ERP software มี
หนา้ท่ีรวบรวมส่วนประกอบทางธุรกิจต่าง ๆ เช่น งานวางแผน (Planning) งานผลิต (Production) 
งานขาย (Sale) งานทรัพยากรมนุษย ์(Human resource) และงานบญัชีการเงิน (Accounting/ 
Finance) ระบบขายหนา้ร้าน POS แลว้เช่ือมโยงส่วนงานต่าง ๆ เขา้ไวด้ว้ยกนั เพื่อใหมี้การใชข้อ้มูล
ร่วมกนัจากฐานขอ้มูลเดียวกนั มีการใชก้ระบวนการท่ีเป็นมาตรฐานร่วมกนั (Common processes) 
ทั้งน้ีเพื่อสนบัสนุนการท างานกระบวนการทางธุรกิจขององคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด  ขอ้ดี
ของการรวมขอ้มูลไวใ้นฐานขอ้มูลเดียวกนั เพื่อใหข้อ้มูลเดียวกนัสามารถใชร่้วมกนัทั้งองคก์รได ้
  ERP software คือ ซอฟตแ์วร์ท่ีมีการรวบรวม หรือผนวกฟังกช์นังานทั้งหมดในองคก์ร 
หรือมีการเช่ือมโยงในส่วนของโมดูลทั้งหมดเขา้ดว้ยกนั โดยมีการท างานในลกัษณะแบบเรียลไทม ์
และ ERP software จะไดรั้บการออกแบบมาบนพื้นฐานของวธีิการปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดในอุตสาหกรรม
นั้น ๆ (Best practice) ก็คือมีการก าหนดในส่วนของกระบวนการทางธุรกิจ ท่ีมีการทดสอบ และ
ส ารวจมาแลว้วา่เป็นวธีิการท่ีดีท่ีสุดในอุตสาหกรรมนั้น ๆ ไวใ้นตวัของ ERP software โดยท่ี ERP 
software จะสามารถปรับเปล่ียนใหเ้ขา้กบัลกัษณะการด าเนินงานขององคก์รนั้น (ไชยยศ ไชยมัน่คง 
และมยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 
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6. การตัดบัญชีสินค้า Back Flush (BKF) 
Back flush costing บญัชีตน้ทุนส าหรับระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ซ่ึงหลกัการของ

ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีนั้น เป็นการเปิดโอกาสใหรู้ปแบบการบนัทึกบญัชีรับรู้การไหล
ของตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการนั้นท าให้เขา้ใจไดง่้ายมากข้ึน การก าหนดใหสิ้นคา้
ในคลงัมีปริมาณท่ีนอ้ยลงนั้น อาจเน่ืองมาจากไม่ตอ้งการใหมี้การติดตาม หรือระบุทรัพยากรท่ีใช้
ไปในรูปแบบท่ีแสดงการไหลของตน้ทุนเขา้สู่บญัชีสินคา้คงเหลือทุกประเภทท่ีมีอยูใ่นกิจการ
อุตสาหกรรม ในระบบบญัชีตน้ทุนแบบดั้งเดิมนั้นจะมีบญัชีงานระหวา่งท าส าหรับแต่ละแผนกงาน 
เน่ืองจากตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนกจะตอ้งสามารถระบุเขา้สู่งานการผลิตในกระบวน 
การอยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่เร่ิมจนผลิตเสร็จเรียบร้อย 

ซ่ึงภายใตร้ะบบ Just-in-Time (JIT) นั้น ไม่มีการแบ่งเป็นแผนกงานการผลิต แต่จะมีการ
จดัผงัการผลิตภายในโรงงานในลกัษณะของกลุ่มเซลการผลิตหรือกลุ่มเซลผลิตภณัฑ ์ภายในกลุ่ม
เซล การผลิตนั้น ๆ จะท าการติดตามตน้ทุนจากสถานีการผลิตหน่ึงไปยงัสถานีการผลิตต่อ ๆ ไป 
การจดัวางผงัการผลิตภายในโรงงานในลกัษณะน้ีท าใหช่้วงเวลาในการผลิตลดลง เช่น จาก
ระยะเวลาการรอคอย 14 วนั อาจลดลงเหลือเพียง 4 ชัว่โมง เป็นตน้ หลงัจากวงจรการผลิตนั้น ๆ 
เสร็จส้ินแลว้ ซ่ึงอาจเป็นลกัษณะของรอบนาทีหรือรอบชัว่โมงก็ได ้สินคา้ส าเร็จรูปจะถูกน าไปส่ง
มอบใหลู้กคา้ไดใ้นทนัที 

ดงันั้น การไหลของตน้ทุนการผลิตทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนัจะโอนเขา้สู่ตน้ทุนสินคา้
ท่ีขาย จากนั้นประเด็นส่วนน้ีส่งผลต่อเน่ืองท่ีน ามาสู่วธีิการบญัชีท าให้เขา้ใจไดง่้ายข้ึน ส าหรับการ
ไหลของตน้ทุนการผลิตท่ีเกิดข้ึน วธีิการท่ีท าใหดู้ง่ายข้ึนนั้นถูกเรียกวา่ Back flush costing โดยใช้
จุดกระตุน้เพื่อการประเมินมูลค่าตน้ทุนการผลิต เม่ือตน้ทุนการผลิตถูกโอนเขา้สู่สินคา้คงเหลือและ
บญัชีชัว่คราวต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

การบญัชี Back flush costing มีวธีิการและจุดกระตุน้ท่ีเป็นต าเหน่งของการรับรู้มูลค่า
สินคา้คงเหลืออยูห่ลายวธีิการ จุดกระตุน้น้ีสามารถอธิบายใหเ้ขา้ใจไดง่้ายวา่ เป็นเหตุการณ์ทางการ
บญัชีในลกัษณะอยา่งใดอยา่งหน่ึง ซ่ึงพร้อมใหท้ าการรับรู้ตน้ทุนการผลิตอยา่งแน่นอน การบญัชี 
Back flush costing มกัจะมีการรวมบญัชีค่าแรงทางตรงและบญัชีค่าใชจ่้ายในการผลิตไวใ้นอีกบญัชี
หน่ึง ซ่ึงเรียกวา่ บญัชีตน้ทุนแปรสภาพซ่ึงเป็นลกัษณะเฉพาะอีกประการหน่ึงของ Back flush 
costing เน่ืองจากกิจการท่ีมีการน าระบบ JIT มาประยกุตใ์ชน้ั้น จะมีการเปล่ียนแปลงระบบการ
ท างานโดยใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ มาแทนท่ีแรงงานคนมากข้ึน ซ่ึงอาจเรียกวา่เป็นระบบ
การด าเนินงานโดยเคร่ืองจกัรกล 
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ดงันั้น บญัชีค่าแรงงานทางตรงท่ีใชใ้นระบบบญัชีตน้ทุนแบบดั้งเดิม จึงไม่มีการน ามาใช้
กบัระบบน้ีอีก เน่ืองจากคนงานจะมีทกัษะในการท างานท่ีหลากหลาย เช่น เร่ิมจากการท าการติดตั้ง
ระบบการท างานของเคร่ืองจกัร ท าการเดินเคร่ืองจกัรในระหวา่งการผลิต ท าการซ่อมบ ารุง ท าการ
แปรสภาพวตัถุดิบ และท าการขนยา้ยวตัถุดิบต่าง ๆ ในระหวา่งการผลิต เป็นตน้ เน่ืองจาก
แรงงานคนมีหนา้ท่ีในการท างานท่ีหลากหลาย ความสามารถท่ีจะท าการระบุ ติดตาม เพื่อรายงาน
แยกเป็นบญัชีค่าแรงทางตรงต่างหาก 1 บญัชี จึงเป็นส่ิงท่ีไม่สามารถท าได ้ผลท่ีตามมาคือ เป็นเร่ือง
ปกติท่ีระบบ Back flush costing จะท าการรวมตน้ทุนค่าแรงงานทางตรงเขา้ไปกบัตน้ทุนของ
ค่าใชจ่้ายในการผลิตไวใ้นบญัชีชัว่คราวท่ีเรียกวา่ ตน้ทุนแปรสภาพ โดยบญัชีน้ีจะท าการสะสม
ตน้ทุนแปรสภาพท่ีเกิดข้ึนจริง ในกระบวนการผลิตดว้ยการจดบนัทึกรับรู้ตน้ทุนดงักล่าวไวท้างดา้น
เดบิตและจดบนัทึกตน้ทุนแปรสภาพท่ีประยกุตคิ์ดเขา้งานโดยจะรับรู้ไวท้างดา้นเครดิต ความ
แตกต่างใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัตน้ทุนแปรสภาพท่ีเกิดข้ึนจริง และตน้ทุนแปรสภาพท่ีคิดเขา้งานจะถูก
โอนปิดเขา้สู่บญัชีตน้ทุนสินคา้ท่ีขาย ดงันั้น ตน้ทุนของการผลิต ถูกโอนออกหลงัจากสินคา้
ส าเร็จรูปถูกผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ (ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง, 2556) 

7. การวางผงัโรงงาน (Plant Layout) 
  การวางผงัโรงงาน (Plant layout) หมายถึง การวางแผนเพื่อจดัวางเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ
อุปกรณ์ คนงาน วตัถุดิบ ส่ิงอ านวยความสะดวกและสนบัสนุนในการผลิตของโรงงานในต าแหน่ง
ท่ีเหมาะสมเพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและประหยดั 

วตัถุประสงค์การวางผงัโรงงาน 
- ลดความเส่ียงต่อปัญหาสุขภาพและสร้างความปลอดภยัในกบัคนงาน 
- สร้างขวญัก าลงัใจและความพอใจใหก้บัคนงาน 
- ท าใหผ้ลผลิตสูงข้ึน 
- เวลารอคอยในกระบวนการผลิตนอ้ยกวา่ 
- ใชเ้คร่ืองจกัร คนงาน และบริการไดอ้ยา่งเกิดประโยชน์มากกวา่ 
- สามารถลดพสัดุคงคลงัในกระบวนการ (Inventory-in-Process) 
- ใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยกวา่ 
- ลดงานเสมียน และแรงงานรองไดม้ากกวา่ 
- สามารถควบคุมดูแลไดง่้ายกวา่และดีกวา่ 
- ลดความยุง่ยากและความแออดัไดภ้ายในโรงงาน 
- ลดจ านวนของเสียไดม้ากกวา่ 
- มีความยดืหยุน่ส าหรับการเปล่ียนแปลงไดง่้ายกวา่ 
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เป้าหมายพืน้ฐานของการวางผงัโรงงาน 
1. หลกัการเก่ียวกบัการรวมกิจกรรมทั้งหมด ผงัโรงงานท่ีดีจะตอ้งรวมคน วสัดุ 

เคร่ืองจกัร กิจกรรมสนบัสนุนการผลิต และขอ้พิจารณาอ่ืน ๆ ท่ียงัผลท าใหก้ารรวมตวักนัดีท่ีสุด 
2. หลกัการเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีในระยะทางสั้นท่ีสุด ผงัโรงงานท่ีดี คือ ผงัโรงงานท่ีมี

ระยะทางการเคล่ือนท่ีของการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกิจกรรมหรือระหวา่งหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด 
3. หลกัการเก่ียวกบัการไหลของวสัดุ ผงัโรงงานท่ีดีท่ีสุด จะตอ้งจดัสถานท่ีท างานของแต่

ละหน่วยงานหรือแต่ละกระบวนการผลิต หรือตามล าดบัขั้นตอนของผลิตภณัฑแ์ต่ละรายการ ทั้ง
การข้ึนรูป การเปล่ียนคุณสมบติัหรือสายงานประกอบ 

4. หลกัการเก่ียวกบัการใชเ้น้ือท่ี ขอ้ดีไดเ้ปรียบเชิงเศรษฐศาสตร์ก็คือ การใชเ้น้ือท่ีใหเ้กิด
ประโยชน์สูงสุดทั้งในแนวนอนและแนวตั้ง 

5. หลกัการเก่ียวกบัการท าให้คนงานมีความพอใจและปลอดภยั 7 การท่ีจะจดัสถานท่ี
ท างานใหเ้กิดความพอใจของพนกังานนั้น ก็เป็นเป้าหมายส าคญัพื้นฐาน เพราะวา่ผลงานส่วนใหญ่
มาจากพนกังานหากพนกังานพอใจสถานท่ีท างาน และผงัโรงงานแลว้ยอ่มสร้างผลประโยชน์ใหก้บั
คนคนงานมากกวา่ สามารถท่ีจะลดค่าใชจ่้ายการด าเนินงานและท าใหค้นงานมีขวญัและก าลงัใจใน
การท างานมากข้ึน 

6. หลกัการเก่ียวกบัการยดืหยุน่ มีสาเหตุมาจากการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภณัฑ์
ใหท้นัสมยัอยูเ่สมอจึงท าใหก้ระบวนการผลิตและอุปกรณ์เปล่ียนแปลงตามไปดว้ย 

ชนิดของการวางผงัโรงงาน (Classical of Layout) 
การจ าแนกผงัโรงงานส าหรับการผลิตนั้นจ าเป็นตอ้งรู้ก่อนวา่ การผลิต (Production) นัน่

คือ อะไร การผลิตเป็นผลจาการรวมเอา คน วสัดุ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ อนัเป็นการรวมเอาปัจจยั
ส าคญัเขา้ดว้ยกนัโดยอยูภ่ายใตก้ารจดัการอยา่งมีระเบียบแบบแผน คนงานจะท างานแปรรูปวสัดุ
โดยใชเ้คร่ืองจกัรเขา้ช่วย อาจแปรรูปโดยการเปล่ียนแปลงรูปร่างหรือคุณสมบติัของวสัดุ หรืออาจ
เป็นงานประกอบเพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑต์ามเป้าหมายท่ีตอ้งการความสัมพนัธ์พื้นฐานของปัจจยัการ
ผลิต 3 ประการ สามารถแสดงเป็นความสัมพนัธ์ไดเ้ป็น 7 รูปแบบ คือ 

1) วสัดุเคล่ือนท่ี 
2) คนงานเคล่ือนท่ี 
3) เคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี 
4) วสัดุและคนงานเคล่ือนท่ี 
5) วสัดุและเคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี 
6) คนงานและเคร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี 



17 

7) คนงาน เคร่ืองจกัร และวสัดุเคล่ือนท่ี 
การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลติ (Process Layout)  
การวางผงัโรงงานแบบน้ี เป็นการจดัเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชง้านประเภทเดียวกนัอยู่

ในกลุ่มเดียวกนัหรือในแผนกเดียวกนัหรือเป็นการวางผงัโรงงานตามชนิดของเคร่ืองจกัรนัน่เอง
หรือ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีคลา้ยคลึงกนัหรือใชง้านเหมือนกนัควรจดัใหอ้ยูใ่นแผนกเดียวกนั ซ่ึง
เหมาะส าหรับการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ผลิตเป็นจ านวนไม่มาก ขนาดของผลิตภณัฑไ์ดไ้ม่แน่นอนแต่
สามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดห้ลายชนิด การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิตจะมีความยดึหยุน่
มากกวา่การวางผงัโรงงานตามชนิดผลิตภณัฑ์ 

หลกัการออกแบบผงัโรงงานสามารถแยกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 
(1) การออกแบบและปรับปรุงผงัโรงงานท่ีมีอยู ่เพราะวา่ผงัโรงงานท่ีท าใหก้ารผลิต

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิผลและไดผ้ลตอบแทนสูง จะตอ้งเป็นผงัโรงงานท่ีไดรั้บการปรับปรุงตาม
การเปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอ้มอยูต่ลอดเวลา เช่น เม่ือความตอ้งการของผูซ้ื้อเปล่ียนแปลง
ไป เม่ือมีการปรับปรุงผงัใหม่แลว้ก็จะเป็นเพียงผงัโรงงานท่ีดีในช่วงเวลาหน่ึงเท่านั้นช่วงระยะเวลา
จะสั้นหรือยาว ข้ึนอยูก่บัประเภทของอุตสาหกรรมส าหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ
(Process Industry) จะมีช่วงระยะเวลาท่ียาว หมายความวา่ผงัโรงงานของกระบวนการผลิตเม่ือ
ไดรั้บการออกแบบแลว้จะมีความพอใจของลูกคา้เป็นหลกั ทั้งคุณภาพ ปริมาณ และราคา ของ
ผลิตภณัฑโ์ดยจะตอ้งให้เกิดการสมดุลข้ึนระหวา่งการผลิตและการใช ้คือ ไม่ผลิตมากหรือนอ้ย
เกินไป 

(2) การออกแบบและปรับปรุงผงัโรงงานใหม่ เพื่อความอยูร่อดของสินคา้ในตลาด การ
ปรับปรุงผงัโรงงาน ไม่จ  าเป็นจะตอ้งรอจนกวา่ปริมาณความตอ้งการของผูใ้ชไ้ดเ้ปล่ียนแปลงไป
เท่านั้น การลดตน้ทุนการผลิตและการเพิ่มผลผลิตเป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยูต่ลอดเวลา ดงันั้นการ
ปรับปรุงผงัโรงงาน จึงตอ้งเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง หรือเม่ือสภาพแวดลอ้มเปล่ียนแปลงไปจ าเป็นตอ้ง
มีการปรับปรุงผงัโรงงานเกิดข้ึน 

8. Lean Manufacturing Process 
Lean คือกระบวนการผลิตท่ีมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่า 

เพิ่มใหก้บัสินคา้และรวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุนใน
ทรัพยากรมนุษย ์(Human capital) โดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยชีั้นสูง แต่มุ่งการปรับปรุงโดย
มีตวัพนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญัและสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพ อยา่ง TQM โดยการ
พฒันาสู่รูปแบบลีนนั้น มีองคป์ระกอบส าคญัดงัต่อไปน้ี 
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1. การมุ่งขจดัความสูญเปล่า ลดความสูญเปล่าดว้ยการวิเคราะห์สาเหตุหลกั (Root Cause 
Analysis) และหาแนวทางปรับปรุง ซ่ึงจะท าใหเ้กิดการลดตน้ทุนและรอบเวลาการผลิตสั้นลง สร้าง
ความพึงพอใจแก่ลูกคา้ ซ่ึงความสูญเปล่าจ าแนกไดด้งัน้ี 

1.1 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
1.2 การรอคอย (Waiting) 
1.3 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 
1.4 กระบวนการท่ีไร้ประสิทธิผล (Non-value added processing) 
1.5 การจดัเก็บสินคา้คงคลงัไม่เหมาะสม (Excess inventory) 
1.6 การผลิตของเสีย (Defects) 
1.7 ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Excess motion) 
1.8 การใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรไม่เตม็ก าลงั (Underutilized resources) 

2. การมุ่งเนน้คุณค่า โดยนิยามมูลค่าจากลูกคา้เป็นหลกั คือตอ้งท าการวิเคราะห์กระบวน 
การอยา่งเป็นระบบ เพื่อระบุกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต หรือการใหบ้ริการและจ าแนกระหวา่ง
กิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม กบักิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า หรือไม่ไดส้ร้างมูลค่าในมุมมองของ
ลูกคา้ 

3. การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อความส าเร็จท่ีย ัง่ยนืขององคก์รตอ้งด าเนินการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง เช่น การปรับปรุงสถานท่ีท างาน กระบวนการ การใหบ้ริการลูกคา้ 

4. การมุ่งเนน้การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ มุ่งผลิตสินคา้ หรือใหบ้ริการท่ี
สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดของลูกคา้ โดยยดึหลกัค าถามดงัน้ี 

4.1 ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริงคืออะไร  
4.2 ลูกคา้ตอ้งการสินคา้/ บริการเม่ือใด 
4.3 จะใหส่้งมอบเม่ือใด 
4.4 ระดบัราคาเท่าใดท่ีเหมาะสมและแข่งขนัได ้
4.5 ปริมาณและรูปแบบความหลากหลายท่ีตอ้งการ 

5. การมุ่งเนน้ความสมบูรณ์ (Perfection) ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าอยา่งเป็นระบบ 
(Systematic elimination) เพื่อลดตน้ทุนและสร้างมูลค่าสูงสุด (Maximum value) ใหก้บัลูกคา้ 

Lean มีแนวคิดการผลิตแบบลีนมุ่งปรับปรุงประสิทธิผลการด าเนินงานดว้ยการสร้างให้
เกิดการไหลของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยตอ้งระบุจ าแนกความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในสายการผลิตเพื่อขจดัความสูญเปล่าและเพิ่มผลิตภาพ หลกัการและแนวคิดแบบลีนสรุปไว้
เป็นหวัขอ้ ดงัน้ี (The fifth principles) 
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1. บ่งช้ีคุณค่า (Value) จากมุมมองของลูกคา้คนสุดทา้ย 
2. ระบุขั้นตอนในกระบวนการสร้างสายธารคุณค่า (Value stream) 
3. ท าใหข้ั้นตอนทั้งหมดสร้างคุณค่า (Flow) ต่อเน่ืองไปยงัลูกคา้ 
4. ปล่อยใหลู้กคา้ดึง (Pull) คุณค่าจากกิจกรรมท่ีอยูก่่อนหนา้ 
5. ติดตามเพื่อความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 

Lean สามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บัการแกปั้ญหาสายการผลิต น ามาปรับปรุงความ
ยดืหยุน่ของกระบวนการ ลดความสูญเสียส าหรับงานส านกังาน และยงัสามารถประยกุตแ์นวคิดลีน
กบัโครงการพฒันาซอฟตแ์วร์ไดอี้กดว้ย ส าหรับการประยกุตแ์นวคิดลีนกบัการแกปั้ญหา
สายการผลิต โดยขจดัความสูญเสียต่าง ๆ เช่น 

1. ความสูญเสียจากการจดัเก็บ (Space losses) 
2. ความสูญเสียทางเวลาสร้างผลผลิต (Throughput times) 
3. เกิดสตอ็กงานระหวา่งกระบวนการ (WIP inventory) 
4. การเกิดของเสีย (Defects) 
5. การขดัจงัหวะของงาน (Distributions) 
6. การขาดความยดืหยุน่ 
การประยกุตใ์ชง้านในกระบวนการผลิตใหไ้ดป้ระโยชน์ สามารถประยกุตแ์นวคิดลีนกบั

การแกปั้ญหาสายการผลิต ผลจากความสูญเสียการขาดความยดืหยุน่ ซ่ึงเป็นผลลพัธ์จากปัญหาท่ี
กล่าวมาขา้งตน้ จึงตอ้งด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าตามแนวคิดแบบลีนดงัน้ี 
 1. การขจดัปัญหาการตั้งเคร่ือง มีขั้นตอนดงัน้ี 

  1.1 การจดัท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardization) 
  1.2 จดัเตรียมเคร่ืองมือส าหรับการตั้งเคร่ือง ซ่ึงจ าแนกไดด้งัน้ี 

  A. การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละวธีิการเพื่อปรับลดการตั้งเคร่ืองรวมทั้งอุปกรณ์จบั 
ยดึใหมี้ขนาดหรือมาตรฐานเดียวกนั 
  B. การปรับปรุงวธีิการตั้งเคร่ืองใหมี้รูปแบบง่าย (Simplified) สามารถท าใหล้ด 
ขนาดรุ่นการผลิตและส่งผลใหเ้กิดความยดืหยุน่ต่อการใชท้รัพยากร 

1.3 วเิคราะห์ขั้นตอนการตั้งเคร่ือง 
1.4 ปรับเปล่ียนขั้นตอนหรือวธีิการตั้งเคร่ืองภายในใหเ้ป็นขั้นตอนการตั้งเคร่ือง

ภายนอก 
1.5 ปรับปรุงขั้นตอนทั้งหมดเพื่อใหมี้ขนาดรุ่นการผลิตท่ีเล็กลง 
1.6 ใชร้ะบบอตัโนมติั 



20 

ประโยชน์จากการปรับปรุงตั้งเคร่ือง คือ 
- การขจดัเวลาการตรวจสอบ (Eliminate inspection time) และลดตน้ทุนจากการเกิดของ

เสีย 
- ขจดัความล่าชา้จากการตั้งเคร่ือง (Eliminate setup delays) 
- ประหยดัตน้ทุนแรงงานส าหรับการตั้งเคร่ือง (Save setup labor costs) 
2. การผลิตแบบไหลทีละช้ิน หากการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนและเวลาการตั้งเคร่ือง

ไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลก็จะส่งผลใหช้ิ้นงานหรือผลิตผลเกิดการผลิตแบบ One-piece flow ใน
กระบวนการใหมี้การไหลอยา่งต่อเน่ือง และเป็นองคป์ระกอบหลกัของการผลิตแบบหลากหลาย 
โดยตอ้งมุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่าจากกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม ประโยชน์ท่ีไดรั้บคือ 

2.1 เกิดการปรับปรุงทางคุณภาพไดด้ว้ยการตรวจจบัและแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในสาย 
การผลิตไดใ้นเวลาอนัรวดเร็ว 

2.2 สามารถลดความส้ินเปลืองจากอุปกรณ์ขนถ่าย การประหยดัแรงงาน และพื้นท่ี 
ส าหรับการจดัวาง 

2.3 ก่อใหเ้กิดความพึงพอใจในงาน (Job Satisfaction) ทั้งการจูงใจให้เกิดการปรับปรุง 
อยา่งต่อเน่ือง 

3. การผลิตแบบเซลล ์(Cellular manufacturing) เป็นการจดัวางเคร่ืองจกัรหรือสถานี
ท างานใหเ้ป็นรูปตวัย ู(U-Shape) เพื่อใหก้ารไหลของงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและลดความล่าชา้
โดยมีรูปแบบของสายการผลิตท่ีมีประโยชน์ดงัน้ี 

3.1 การจดัวางเคร่ืองจกัรประเภทต่าง ๆ และแรงงานในรูปของเซลลก์ารผลิตโดยมุ่ง
การไหลทีละช้ิน เพื่อลดเวลาการรอคอย 

3.2 เกิดรูปแบบการผลิตท่ีหลากหลาย (High-variety production) ผลิตตามอุปสงคข์อง
ลูกคา้/ ตลาด มีการจดักลุ่มผลิตภณัฑใ์นรูปของเทคโนโลยกีลุ่ม (Group technology) หรือการผลิต
ตามกลุ่มช้ินงาน (Part family manufacturing) เพื่อสร้างความยดืหยุน่ต่อการตอบสนองความ
ตอ้งการท่ีหลากหลายของลูกคา้ และลดเวลาการตั้งเคร่ือง 

3.3 การผลิตแบบเซลลส์ามารถลดตน้ทุนจากความล่าชา้ของการขนถ่าย การลดของ
เสียในสายการผลิต ช่วงเวลาน าท่ีสั้นลง การประหยดัพื้นท่ีและตน้ทุนส าหรับการจดัเก็บสตอ็ก ท า
ใหส้ร้างมลูค่า เพิ่มแก่องคก์ร รวมทั้งยกระดบัความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจ 

3.4 ด าเนินการแกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว เม่ือการด าเนินการมีการประสานงานอยา่ง
ใกลชิ้ดท าใหจ้  าแนกปัญหาและด าเนินการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนขณะปฏิบติังาน 
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4. การปรับปริมาณการผลิต การผลิตผลิตแต่ละรุ่นท่ีมีปริมาณมากจะส่งผลใหเ้กิดระดบั
ของสินคา้คงคลงัและความสูญเปล่าจากพื้นท่ีการผลิต การปรับปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นใหเ้ล็กลง
โดยการด าเนินการใหเ้สร็จส้ินในช่วงเวลาท่ีก าหนดจะเป็นการขจดัความสูญเสียจากการจดัเก็บวสัดุ
ในปริมาณมาก มุ่งการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงเป็นการผลิตแบบดึง โดยมีกลไกการ
ควบคุมหรือคมับงั และเป็นสารสนเทศการผลิตส าหรับเช่ือมโยงระหวา่งหน่วยผลิต ท าใหท้ราบ
สถานะความตอ้งการช้ินงาน ซ่ึงแตกต่างจากการผลิตตามการพยากรณ์ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการลด
ความสูญเสียในรูปของการขจดัเวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม และเกิดการลดตน้ทุนรวมทั้งปรับปรุงรอบ
เวลาการผลิต 

5. การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกบัผลิตภาพกระบวนการ การเกิดความสูญเปล่าจาก
เคร่ืองจกัรในสาย การผลิตขดัขอ้ง (Breaks down) ตอ้งมีการบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive equipment 
maintenance) เพราะเป็นปัจจยัส าคญัต่อการป้องกนัการสูญเสียในสายการผลิต มีการด าเนินการดงัน้ี 

5.1 ใหก้ารฝึกอบรมแรงงาน หรือผูค้วบคุมเคร่ือง 
5.2 จดัตั้งทีมงานในสายการผลิตซ่ึงประกอบดว้ยช่างบ ารุงรักษา และพนกังานฝ่าย

ผลิต 
5.3 ใหแ้รงงานสามารถรับผดิชอบดูแลงานบ ารุงรักษาประจ าวนั 
5.4 ใชก้ารบ ารุงรักษาเชิงคาดการณ์ (Predictive maintenance) 

6. หลกัการควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) เป็นวธีิการควบคุมการท างานดว้ยการ
น าเสนอขอ้มูลใหง่้ายต่อการเขา้ใจ โดยแปลงขอ้มูลและน าเสนอในรูปแบบต่าง ๆ ท่ีเห็นชดัและ
เขา้ใจง่าย เช่น ตารางสัญลกัษณ์ แผนภูมิเป็นตน้ 

ประโยชน์ก็คือ จะบ่งช้ีปัญหาความขดัขอ้งจากเคร่ืองจกัรหรือการเกิดของเสียในสายการ 
ผลิต เพื่อใหห้วัหนา้งานหรือผูเ้ก่ียวขอ้งไดรั้บทราบและด าเนินการแกไ้ข และยงัแจง้ต่อพนกังาน
ส าหรับการจดัเตรียมงานต่อไปไดอี้ก 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ในการศึกษาวจิยัเร่ือง กรณีศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์คร้ังน้ีผูว้จิยัไดท้  าการศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งอยา่ง
หลากหลาย ดงัน้ี 

 วาสนา ป้ันจาด (2551) ศึกษาปัญหาและเสนอแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผน
ความตอ้งการวตัถุดิบ กรณีศึกษา บริษทั เอน็เอสฟูดส์ จ  ากดั อนัเน่ืองมาจากการขาดการวางแผน
ความตอ้งการวตัถุดิบท่ีเป็นระบบและขาดความร่วมมือจากคลงัสินคา้ในการตรวจนบัวตัถุดิบคง
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คลงั ดว้ยการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตดว้ย MRP ล่วงหนา้ 3 เดือน และเสนอหลกัการ
แบ่งของคงคลงัดว้ยระบบ ABC พบวา่สามารถลดอตัราการขาดแคลนวตัถุดิบไดต้ ่ากวา่ 15% และ
ไม่ตอ้งเปิดท าการท างานล่วงเวลากรณีรอคอยวตัถุดิบ 

 มนสุภี เวทีกลู และ ปวณีา เชาวลิตวงศ ์(2555) วเิคราะห์ทางเลือกการวางผงัโรงงานของ
สายการผลิตชุดบงัคบัเล้ียวลอ้หนา้ เพื่อรองรับการสั่งผลิตท่ีเพิ่มข้ึน โดยการวเิคราะห์งานระหวา่ง
กระบวนการตามทฤษฎี Little’s Law ร่วมกบัการวิเคราะห์โดยใชว้ธีิกระบวนการล าดบัขั้นเชิง
วเิคราะห์ดว้ยการส ารวจความคิดเห็นจากปัจจยัส าคญั 4 ปัจจยั คือ การไหลของวสัดุท่ีมี
ประสิทธิภาพ ตน้ทุนของผงัโรงงาน ระยะทางการขนยา้ยวสัดุ และการใชป้ระโยชน์ของพื้นท่ี 
ตามล าดบั ปรากฏวา่ การปรับผงัโรงงานสามารถลดปริมาณงานในระหวา่งกระบวนการผลิตไดต้ ่า
ท่ีสุด 

 ชาตรี พลชยั (2554) ศึกษาการวางแผนผงัเพื่อการจดัเก็บน ้ าสุรา กรณีศึกษา บริษทัผลิต
สุราแห่งหน่ึง บริหารจดัการพื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้ใหส้ามารถใชง้านไดเ้ตม็ท่ีดว้ยการน า
ระบบการวางแผนผงัการจดัเก็บสินคา้ โดยน าความส าคญัของการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้และออก 
สินคา้เขา้ก่อนออกก่อน (First in first out) เป็นหลกั ผลปรากฏวา่ รูปแบบท่ีผูว้จิยัน าเสนอสามารถ
ช่วยในการจดัการคลงัสินคา้ในกระบวนการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 สุธีร์ ค  าวจิิตร (2553) ศึกษาการลดเวลาในการจดัหาวตัถุดิบและการจดัส่งสินคา้ส าเร็จรูป
ดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต ์โดยใชเ้ทคนิค TPS 
(Toyota production system) และ Lean manufacturing system เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ ไดผ้ลคือ เวลาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบลดลง 50% ตน้ทุนดอกเบ้ียจากปริมาณวตัถุดิบคง
คลงัลดลง 47.81%” 

 อภิชาต เปรมปราชญช์ยนัต ์(2555) ศึกษาการเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางดา้นการลด
ตน้ทุนจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนกบัการผลิตคราวละมาก ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตพ์บวา่ การผลิต
แบบลีนจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในภาพรวม คุณภาพท่ีตน้ก าเนิดและการลดขนาดกลุ่มการ
ผลิตมีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

 พฒันพงศ ์นอ้ยนวล และ ธนญัญา วสุศรี (2555) ศึกษาการลดการรอคอยในกระบวน 
การจดัส่งและสินคา้คงคลงัดว้ยแนวคิดการผลิตแบบลีนและการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการขนส่งภายในคลงัสินคา้โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมน ้าอดัลม ปรากฏวา่ ลดเวลาในการรอคอยเป็น 0 และสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงั
ได ้10.24% และ 2.37% ตามล าดบัแบบจ าลองสถานการณ์ 2 แบบ และระบบคมับงัยงัสามารถเพิ่ม
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ประสิทธิภาพในการท างานและเป็นแนวทางในการประยุกตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมท่ีมีอตัราการผลิต
ต่อเน่ืองไดอี้กดว้ย 

 วรพจน์ ลิตากร (2554) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บัธุรกิจขนาดยอ่ม (SMEs) ดว้ย
ระบบโลจิสติกส์ กรณีศึกษาโรงงานห้ิงพระดวงธรรมวสุิทธ์ิ โดยมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัการก าลงัการ
ผลิตและความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชร้ะบบ MRP (Material requirement planning) มาท าการ
วางแผนและพยากรณ์ความตอ้งการในปีถดัไป รวมถึงวเิคราะห์ปัญหาต่าง ๆ  และหาทางแกไ้ขจาก
การประมวลผลของ MRP ซ่ึงไดผ้ลเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 นิรพร กุมวิจิตร (2556) ศึกษาการวางแผนความตอ้งการวสัดุในงานข้ึนรูปเยน็ กรณีศึกษา 
บริษทั ที เอส เค ฟอร์จ้ิง จ  ากดั โดยการน าระบบ MRP (Material requirement planning) มาใชล้ด
เวลาในการรอคอยวสัดุ ก าหนดปริมาณความตอ้งการวสัดุและเพิ่มประสิทธิผลในกระบวนการผลิต 
โดยก าหนดฝ่ายท่ีจะศึกษาคือ ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจดัซ้ือ ฝ่ายคลงัสินคา้ และฝ่ายผลิต 
พบวา่ เวลาในการหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อรอคอยวสัดุลดลง 50% ปริมาณของวสัดุสอดคลอ้งกบัยอด
ผลิตและยอดสั่งซ้ือท่ีลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 

 กมลรัตน์ ศรีสังขสุ์ข (2553) ศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิล
ขนาดเล็กโดยแนวทางลีน ซิก ซิกซ์มาในกระบวนการผลิต พบวา่ มีผลผลิตต ่าและตน้ทุนสูงจึงใช ้
ลีน ซิก ซิกซ์มา เพื่อลดความสูญเปล่า น าแนวคิดลีนมาวเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 แลว้ออกแบบ
การทดลองและควบคุมมาตรฐานจากการประยกุตใ์ชลี้น ผลท่ีไดพ้บวา่ การผลิตมีแนวโนม้ดีข้ึน 
ตน้ทุนลดลง 11.83% 

 นงลกัษณ์ นิมิตภูวดล (2557) ศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการคลงัสินคา้ดว้ย
แนวคิดลีน กรณีศึกษาอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ เพื่อลดปัญหาในการจดัการคลงัสินคา้ เสนอแนะ
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการและการลดความสูญเปล่าดา้นเวลา ตน้ทุน และเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกิจกรรมในคลงัสินคา้ ผลการศึกษาพบวา่ ลดเวลาน าในกระบวนการ 45.51% ลดเวลาท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดคุณค่าลง 54.62% รอบเวลาการท างานรวมลดลง 43.17%   
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
การศึกษาวจิยัเร่ือง “กรณีศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต”์ ในคร้ังน้ี ผูว้จิยัเลือกโรงงานกรณีศึกษาเป็นผูผ้ลิตช้ิน 
ส่วนยานยนตส์ าเร็จรูป โดยเฉพาะช้ินส่วนท่ีท าจากพลาสติกข้ึนรูป ซ่ึงตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรม
อีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง ทางโรงงานผลิตช้ินส่วนเพื่อส่งขายตรง และ/ หรือ ประกอบเป็นช้ิน 
งานต่าง ๆ ภายในรถยนต ์ในฐานะผูผ้ลิตล าดบัท่ี 1 (Tier 1) แลว้สั่งซ้ือองคป์ระกอบช้ินเล็ก ๆ อ่ืน ๆ 
เขา้มาประกอบภายในโรงงานไดเ้ป็นช้ินส่วนส าเร็จรูปเป็นแผงคอนโซลหนา้ กลาง หลงั และแผง
ประตูดา้นในยานยนตเ์พื่อส่งมอบใหก้บัผูผ้ลิตตน้แบบ (Original equipment manufacturer: OEM) 
เป็นล าดบัต่อไป หลากหลายยีห่อ้ทั้งจากยโุรปและเอเชีย ดว้ยนโยบายท่ีไม่เพียงแต่จะมุ่งมัน่ผลิต 
ช้ินส่วนยานยนตส์ าเร็จรูปให้ไดคุ้ณภาพดว้ยระบบมาตรฐานสากลภายใตร้ะบบมาตรฐาน
ส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 และบริการท่ีพร้อมตอบสนองต่อความตอ้งการลูกคา้ไม่วา่จะเป็นศกัยภาพ
ดา้นคุณภาพ ความถูกตอ้งของช้ินงาน ปริมาณงาน และเวลาส่งมอบช้ินงานท่ีรวดเร็วเพียงเท่านั้น 
ทางโรงงานยงัตั้งเป้าหมายวา่ จะกา้วไปสู่การเป็นคู่คา้ครอบคลุมทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงหมายรวมถึง
การร่วมกนัพฒันาคุณภาพของสินคา้ตั้งแต่ลูกคา้ไปจนกระทัง่ผูผ้ลิตล าดบัแรกอีกดว้ย 
 

ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานทีเ่ป็นกรณศึีกษา 
 

 
 
ภาพท่ี 3-1 รถรุ่นตวัอยา่งท่ีโรงงานผลิตช้ินส่วนท่ีท าการศึกษา 

 
ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัเฉพาะเจาะจงท่ีจะมุ่งศึกษาจากปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบเพียง

ชนิดเดียว ซ่ึงจะใชส้ าหรับผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ECO car ท่ีก าลงัเป็นท่ีนิยมเป็นอยา่งมาก ท่ีท าจาก
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พลาสติกข้ึนรูปของรถยนตย์ี่หอ้มิตซูบิชิ รุ่นมิราจ (Mitsubishi mirage) มุ่งเนน้ไปท่ีสายการผลิตช้ิน 
ส่วนพลาสติกข้ึนรูป (Injection molding process) ซ่ึงมีปริมาณวตัถุดิบในคลงัสินคา้คงเหลือไม่ตรง 
กนักบัปริมาณวตัถุดิบคงคลงัจากระบบ MRP (Inventory) ซ่ึงมีเพียงบางแผนกเท่านั้นท่ีใชร้ะบบ 
MRP ท าใหย้ากต่อการสอบทานกลบั โดยเจาะปัญหาของปริมาณวตัถุดิบท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการ
ท่ีไม่ถูกบนัทึก ประกอบกบัท่ีคลงัสินคา้ท่ีจดัเก็บวตัถุดิบอยูห่่างจากบริเวณห้องอบวตัถุดิบ ทาง
โรงงานจึงจ าเป็นตอ้ง 

 1. หาวธีิจดัการปัญหาความคลาดเคล่ือนของปริมาณวตัถุดิบคงคลงัเหล่านั้น 
 2. หาวธีิลดตน้ทุนดว้ยการขจดัความสูญเปล่าจากการจดัผงัโรงงานเดิม 
 3. เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตดว้ยการปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบ 
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกท่ีจะน าเอาเคร่ืองมือต่าง ๆ คือ ระบบ MRP (Material requirement  

planning), Re-lay out และ Lean manufacturing system มาใชใ้นการด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการ 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ส าหรับงานวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัใชว้ธีิการวจิยัประเภทการวจิยัตามวธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

แบ่งเป็น 2 แบบ  
1. การวจิยัเอกสาร (Documentary research) ซ่ึงเป็นการศึกษาจากขอ้มูลทุติยภูมิ และได้

ท าการรวบรวมขอ้มูลจากบนัทึกการท างานหนา้งานจริงบางส่วน ไดแ้ก่ 
1.1 รายงานการรับจ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ 
1.2 บนัทึกค่าการใชว้ตัถุดิบตามความเป็นจริงหนา้งานของพนกังานฝ่ายผลิต 
1.3 บนัทึกค่าการใชว้ตัถุดิบจากระบบ MRP เป็นรายวนัและ/ หรือรายเดือน 

2. การวจิยัจากสนาม (Field research) ซ่ึงเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลสนบัสนุนการวจิยั
โดยการสังเกตการณ์ (Observation research) ดว้ยการวิจยัเชิงวเิคราะห์ (Analytic study) และการ
วจิยัขอ้มูลยอ้นหลงั (Case control or retrospective)  

โดยท าการศึกษาและท าความเขา้ใจกระบวนการของผลิตภณัฑก่์อน จากนั้นไดจ้ดัเก็บ
ขอ้มูลยอ้นหลงัเป็นเวลา 6 เดือนเพื่อน ามาวิเคราะห์สภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั แลว้จึงท า
การวเิคราะห์หาสาเหตุ ก าหนดการแกไ้ข และด าเนินการแกไ้ข ติดตามประเมินผลหลงัการแกไ้ข
ปรับปรุง โดยไดก้ าหนดแผนการท างานไวด้งัภาพ 
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ภาพท่ี 3-2 แผนผงัการท างานวจิยั 
 

และผูว้จิยัไดก้  าหนดระยะเวลาด าเนินการตามแผนการท างานไวด้งัน้ี 
 

 
 

 
 

 

ศึกษากระบวนการผลิตปัจจุบนั

เกบ็รวบรวมขอ้มลู

วเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ข

ปรับปรุงแกไ้ข

ติดตามผลการด าเนินงาน

ประเมนิผล

สรุปผลการด าเนินงาน

       เกณฑ์

    เกณฑ์
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ตารางท่ี 3-1  แผนก าหนดการด าเนินการวจิยั 
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1
ยืน่แบบฟอร์ม ลจ01 เพ่ือแต่งตั้งอาจารยท่ี์

ปรึกษา พร้อมส่งโครงร่างงานนิพนธ์
1 ก.ย. 57 1 ก.ย. 57

2
เกบ็รวบรวมขอ้มลูบนัทึกการจ่ายวตัถุดิบ

จากคลงัสินคา้
1 ก.ย. 57 28 ก.พ. 58

3

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 1

- น าเสนอโครงร่างงานนิพนธ์

- ปรับช่ือเร่ือง

21 ก.ย. 57 21 ก.ย. 57

4

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 2

- น าเสนอขอบเขตงานวิจยัท่ีปรับปรุงแลว้

- น าเสนอวิธีการวิจยัและขอ้เสนอแนะ

31 ม.ค. 58 31 ม.ค. 58

5
รวบรวมขอ้มลูท่ีใช้ท  าการวิจยัมา

เปรียบเทียบ
2 มี.ค. 58 15 มี.ค. 58

6

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 3

- น าเสนอขอ้เสนอแนะท่ีจะใช้เพ่ิมเติม

ทางอีเมล์

- น าเสนอผลการด าเนินงานวิจยั หลงัจาก

เปรียบเทียบขอ้มลูแลว้

8 มี.ค. 58 8 มี.ค. 58

7
น าผลต่างท่ีไดเ้ขา้เปรียบเทียบกบัผลลพัท์

เดิม
9 มี.ค. 58 22 มี.ค. 58

8

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 4

- น าเสนอขอ้เสนอแนะท่ีจะใช้เพ่ิมเติม

- น าเสนอผลการด าเนินงานวิจยั หลงัจาก

เปรียบเทียบขอ้มลูแลว้

31 มี.ค. 58 31 มี.ค. 58

9

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 5

- น าเสนอความคืบหน้าของบทท่ี 3

- น าเสนอขอ้แกไ้ขเก่ียวกบัผลการ

ด าเนินงานเม่ือปรับตามค าแนะน าอาจารย์

แลว้

28 เม.ย. 58 28 เม.ย. 58

10

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 6

- น าเสนอความคืบหน้าของบทท่ี 4 ผล

การด าเนินงานวิจยั และ บทท่ี 5 สรุปผล

และขอ้เสนอแนะ

10 พ.ค. 58 10 พ.ค. 58

กรกฎาคม 2558

แผนก ำหนดกำรท ำกำรวจิัย

มิถุนายน 2558เมษายน 2558 พฤษภาคม 2558กมุภาพนัธุ์ 2558
ล าดบัท่ี รายละเอียดกิจกรรม วนัท่ีเร่ิมตน้ วนัท่ีส้ินสุด

มีนาคม 2558กนัยายน 2557 ตุลาคม 2557 พฤศจิกายน 2557 ธนัวาคม 2557 มกราคม 2558

27 



28 

ตารางท่ี 3-1  (ต่อ) 
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11

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 7

- น าเสนอความคืบหน้าหลงัปรับแกไ้ข

ตามท่ีอาจารยแ์นะน า

- ปรึกษาอาจารยเ์ก่ียวกบัเน้ิอหาท่ีจะใช้ใน

ไฟลป์ระกอบการน างานเสนอผลงาน

ตอนสอบปากเปล่า

- ปรึกษาอาจารยเ์ร่ืองรูปเล่มทั้งหมด

14 พ.ค. 58 14 พ.ค. 58

12

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 8

- น าเสนอความคืบหน้าหลงัปรับแกไ้ข

ตามท่ีอาจารยแ์นะน า

- ปรึกษาอาจารยเ์ก่ียวกบัเน้ิอหาท่ีจะใช้ใน

ไฟลป์ระกอบการน างานเสนอผลงาน

ตอนสอบปากเปล่า

- ปรึกษาอาจารยเ์ร่ืองรูปเล่มทั้งหมด

16 พ.ค. 58 16 พ.ค. 58

13

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 9

- น าเสนอความคืบหน้าหลงัปรับแกไ้ข

ตามท่ีอาจารยแ์นะน า

21 พ.ค. 58 21 พ.ค. 58

13

พบอาจารยท่ี์ปรึกษา คร้ังท่ี 10

- น าเสนอความคืบหน้าหลงัปรับแกไ้ข

ตามท่ีอาจารยแ์นะน า

6 มิ.ย. 58 6 มิ.ย. 58

14
ยืน่แบบฟอร์ม ลจ02 เพ่ือขอสอบปากเปล่า

 พร้อมส าเนางานนิพนธ์ 3 เล่ม
13 มิ.ย 58 13 มิ.ย 58

15
ยืน่แบบฟอร์ม ลจ03 เพ่ือให้กรรมการ

สอบปากเปล่าลงนาม

13-19 มิ.ย. 

58

13-19 มิ.ย. 

58

16 สอบปากเปล่า 20 มิ.ย.58 20 มิ.ย.58

17
ยืน่แบบฟอร์ม ลจ04 เพ่ือส่งเล่มท่ีปรับแก้

เน้ือหาท่ีกรรมการแนะน าแลว้
26 ก.ค.58 26 ก.ค.58

18 ยืน่แบบฟอร์ม ลจ05 เพ่ือขอตรวจรูปแบบ 30 ก.ค.58 30 ก.ค.58

19 ส่งเล่มสมบูรณ์ 30 ก.ค.58 30 ก.ค.58

กรกฎาคม 2558

แผนก ำหนดกำรท ำกำรวจิัย

มิถุนายน 2558เมษายน 2558 พฤษภาคม 2558กมุภาพนัธุ์ 2558
ล าดบัท่ี รายละเอียดกิจกรรม วนัท่ีเร่ิมตน้ วนัท่ีส้ินสุด

มีนาคม 2558กนัยายน 2557 ตุลาคม 2557 พฤศจิกายน 2557 ธนัวาคม 2557 มกราคม 2558

28 
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ศึกษาระบบการผลติ การควบคุมวตัถุดิบและช้ินงาน 
โรงงานกรณีศึกษามีการแบ่งส่วนงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการผลิตช้ินงานท่ีผูว้จิยั

ท าการศึกษาเป็นฝ่ายต่าง ๆ ดงัน้ี 
1. ฝ่ายผลิต (Manufacturing and production department) ประกอบไปดว้ย 3 แผนกยอ่ย 

1.1 แผนกฉีดพลาสติก (Injection molding section) ท าหนา้ท่ีผลิตช้ินงานพลาสติกข้ึน
รูปส่งเขา้สายการประกอบช้ินส่วนส าเร็จรูป 

1.2 แผนกประกอบช้ินงาน (Production assembly section) ท าหนา้ท่ีประกอบช้ินงาน
ท่ีลูกคา้สั่งตามสูตรการผลิต 

1.3 แผนกซ่อมบ ารุง (Maintenance section) ท าหนา้ท่ีดูแลและซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัรใหญ่เบ้ืองตน้ ดูแลรักษาอาคารสถานท่ี ไปจนถึงซ่อมแซมวสัดุอุปกรณ์ส านกังานต่าง ๆ  

2. ฝ่ายวางแผนการผลิตและจดัส่งช้ินงาน (Material planning and logistics department) 
ประกอบไปดว้ย 4 แผนก  

2.1 แผนกวางแผนผลิต (Planning) ท าหนา้ท่ีรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้แลว้วางแผนใหฝ่้าย
ผลิตผลิตช้ินงานออกมาให้เตรียมส่งลูกคา้ 

2.2 แผนกควบคุมวตัถุดิบ (Material control analyst) ท าหนา้ท่ีควบคุมการสั่งวตัถุดิบ
เขา้และจ่ายออกจากคลงัสินคา้ และควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั 

2.3 แผนกคลงัสินคา้ (Warehouse) ท าหนา้ท่ีจดัเก็บช้ินส่วนท่ีผูข้ายน ามาส่งมอบ 
ช้ินงานท่ีผลิตภายในโรงงาน จ่ายวตัถุดิบเขา้สู่สายการประกอบงาน และควบคุมดูแลภาชนะใส่
ช้ินงานเขา้ออกโรงงานทั้งหมด 

2.4 แผนกจดัส่ง (Shipping) ท าหนา้ท่ีจดัเตรียมสินคา้เพื่อส่งมอบใหก้บั 
- ส่งมอบสินคา้เขา้คลงัสินคา้ยอ่ย (Hub) ตามท่าเรือต่าง ๆ ก่อนส่งออกต่างประเทศ 
- ส่งมอบสินคา้สู่สายการประกอบงาน โดยรถรับส่งสินคา้จากลูกคา้ (Milk run  

from customer)  
- ส่งมอบสินคา้สู่สายการประกอบงานของลูกคา้โดยตรงดว้ยยานพาหนะของ 

โรงงาน 
2.5 แผนกควบคุมการเปล่ียนแปลงทางวศิวกรรม (Engineering change notice) ท า

หนา้ท่ีเป็นศูนยก์ลางในการควบคุมเอกสารประกอบการเปล่ียนแปลงตวัช้ินงานเองและโครงสร้าง
การผลิตทั้งวงจร  

ทั้งน้ีผูว้จิยัเลือกศึกษาเพียงบางส่วนในกระบวนการผลิตเร่ิมตั้งแต่เตรียมวตัถุดิบ 
ผา่นกระบวนการจนออกมาเป็นช้ินส่วนงานก่อนส่งเขา้สายการประกอบ ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 3-3 แผนผงัการไหลของวตัถุดิบจนเป็นช้ินงาน 

Recieving 
Order , invoice and 

Standard packaging

- Part correct
- Quantity
- Conditions of 
packaging

Incoming 
Raw 

material

Material property
-Master sample and 

operator skill

- Material property
- Color (Material)
- Color (Component)
- Dimension
- Appearance
- Functional
- Quantity

Material Flow For Injection Part

Storage Location,FIFO
- Keeping Location

- FIFO 

Material 

preparation

Material identify tag 

and packaging
Loading material

Material type, grade 
- Drying material 
temperature
- Drying Time

Material from drying 

bin

connecting injection 
machine pipeline to 
manifold of drying bin

Injection 

molding
Mold, End of arm robot - Setting Mold and 

end of arm robot 
- Setting Parameter
- Part appearance
- Part weight
- Dimension
(Warm Part) 

Cutting gate 
and 

trimming

Cutter or Nipper, 

Operator skill
Appearance

Assembly 

component
Nut Exp, Pokayoke Assembly NUT-EXP

Dimension 

check

Checking fixture, 
Taper gage, Gage 

inspection skill
Dimension (Cool part) 

WIP Packing Substrate Packaging
- Part quantity

- Standard Packaging

WIP Storage Substrate Packaging storage location

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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ภาพท่ี 3-4 แผนผงัการไหลของการจ่ายวตัถุดิบในกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Storage3

Scope of case study "Injection Parts"  order picking 

raw material from store until end injection process.

Material 

preparation

Injection 

molding

Cutting gate 

and trimming

4

5

6

Actual activity for loading process

- Move raw material in Jumbo bag (Plastic pack 2 holding 

line) 500 kg/bag  :  1 bag per  time to loading area 150 Ms

Hopper 

100 KG

- Load Material to stand : identify tag and packaging
- Transfer raw material to drying hopper by pipe line 
around 10 Ms

- Drying material with available temperature and fix 
timing before hot injection molding process
- Transfer raw material drying done to machine by pipe 
line over roof around 20 Ms

- Drying material with available temperature and fix 
timing before hot injection molding process
- Transfer raw material drying done to machine by pipe 
line over roof around 20 Ms

Raw Material

Cutter or Nipper, Operator skill
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MM710K-XA (BLACK) 

 

  
Part No. 8011-A941XAM1-AA Console, Floor (Substrate) 

 

ภาพท่ี 3-5 เมด็พลาสติก => ช้ินงาน 
 

วเิคราะห์ปัญหาและคดิมาตรการแก้ไข 
1. วเิคราะห์ปัญหาหลกั  
ในส่วนของความต่างของค่าการใชว้ตัถุดิบและยอดคงเหลือท่ีเกิดข้ึนน่าจะมีสาเหตุมา

จากการไหลของวสัดุ หรือหวัใจส าคญัของการวางผงัโรงงาน (Flow of materials-heart of many 
layout) วตัถุดิบในกระบวนการ ซ่ึงมีอยูห่ลายจุดท่ีวตัถุดิบไม่ถูกน าเขา้มาค านวณค่าการใชท้  าใหย้าก
ต่อการคาดการณ์ เพราะวา่ ในระหวา่งกระบวนการล าเลียงนั้น วตัถุดิบไม่ไดถู้กใชจ้นหมดส้ินอาจ
ยงัคงคา้งอยูต่ามท่อล าเลียง หรือ คา้งอยูท่ี่ถุงน ามาอบไม่ครบ MOQ* ของ Raw material นั้น ๆ  

ในการวเิคราะห์การไหลของวสัดุ เพื่อจะใหไ้ดล้  าดบัขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบท่ีดี
ท่ีสุด ตลอดจนขั้นตอนส าคญัของกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเขม้การไหล และขนาดของการ
เคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ การไหลของวสัดุท่ีมีประสิทธิภาพนั้น หมายถึง วสัดุท่ีจะไหลผา่นกระบวนการ
ตอ้งมีระบบทางตรงไปเป็นระบบทางออ้ม หรือวนไปมา หรือไหลยอ้นกลบัการวเิคราะห์การไหล
ของกระบวนการ โดยเฉพาะเม่ือวสัดุนั้นขนาดใหญ่น ้าหนกัมากหรือมีจ านวนมาก การไหลตอ้ง
ไดรั้บการพฒันา 
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2. วเิคราะห์ปัญหารอง  
จากการศึกษาและวเิคราะห์สภาพผงัโรงงานปัจจุบนั ท าใหท้ราบวา่ผงัโรงงานเป็น

อยา่งไร ควรจะตอ้งแกไ้ขปรับปรุงหรือไม่ ในการศึกษาและวเิคราะห์อาจจะไดข้อ้มูลมาดงัน้ี คือ 
- ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของโรงงานมีหรือไม่ 
- การไหลของส่ิงของต่อเน่ืองหรือไม่ 
- มีคอขวดเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม่ 
- มีการไหลกบัไปกลบัมามากเกินไปหรือไม่ 
- มีการขนถ่ายล าเลียงมากและบ่อยเกินจ าเป็นหรือไม่ 
- รูปแบบการไหลของส่ิงของง่ายหรือซบัซอ้น 
- การผลิตในขั้นตอนไหนใชเ้วลามากเกินจ าเป็น 
- ขั้นตอนการผลิตถูกตอ้งหรือไม่ 
- เวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละช้ินส่วน 
- เวลาสูญเปล่าเน่ืองจากการรอท่ีเกิดข้ึนในการผลิต 
- จ านวนและประเภทของอุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึน 
- เปอร์เซ็นตข์องเสียแยกตามประเภทของเสีย 
- สัดส่วนของตน้ทุนจากค่าแรง ค่าวสัดุ และค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ต่อตน้ทุนรวม 
- ผลผลิตของแรงงานและวตัถุดิบ 
 

เสนอมาตรการแก้ไขและ/ หรือแนะแนวทางการแก้ไข 
1. ผูว้จิยัขอเสนอวา่ ทางโรงงานกรณีศึกษาควรตดัสินใจใชร้ะบบปฏิบติัการเดียวกนัทั้ง

วงจรการผลิตช้ินงาน เพื่อเกิดความสะดวกในการสอบทานกลบั หากเกิดกรณีท่ีมีผลต่างในยอด
คงเหลือของ Raw Material ดงัท่ีผูว้จิยัตอ้งการจะศึกษา หรือตอ้งการปรับเปล่ียนค่าการใชใ้นอนาคต
หากแม่พิมพห์รือเคร่ืองจกัรเกิดประสิทธิภาพในการท างานเปล่ียนไป 

ซ่ึงจากขอ้มูลท่ีแสดงในงานนิพนธ์น้ีผูว้จิยัเสนอใหใ้ชร้ะบบ MRP ท่ีทางหน่วยงานมีอยู่
มาใชร่้วมกบัการท างานของแผนกฉีดพลาสติกโดยอาจใหมี้การเพิ่มขั้นตอนเขา้ไปเพื่อตดังานเสีย
และเพิ่มระดบัของช้ินงานเพื่อรองรับแทนช้ินงานรอจ่าย เป็นตน้ ดงัจะเสนอแนะในขอ้ต่อไป 

2. เพิ่มระดบัชั้นการท างานของช้ินงาน จากเดิม BOM ได ้จ าแนกค่าการใชว้ตัถุดิบ 
(Raw Material) ออกเป็นงานดี 97.07%/ งานเสีย 2.93% ซ่ึงเป็น BOM ท่ียงัส่งผลใหเ้กิดผลต่างของ
ยอดคงเหลือส้ินเดือนอยู ่จึงควรน าเอาร้อยละของงานเสียมาปรับเขา้กบั BOM 
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ตารางท่ี 3-2 ร้อยละของค่าการใชท่ี้ควรเพิ่มข้ึน 
 

MM710K-XA PP-TD10 BLACK 
 

KG 
 Parent Item Description Quantity Per UM +2.93% 

8000-A492XAM1-AA COVER, P/ SIDE NAS (SUBST 0.198 EA 0.204 
8000-A493XAM1-AA TRAY, P/ SIDE LHD (SUBSTR 0.281 EA 0.289 
8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) 0.400 EA 0.412 
8006-A304XAM2-AA G-BOX INR LHD SUBS 0.568 EA 0.585 
8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER, RHD 0.398 EA 0.410 
8006-A305XAM2-AA G-BOX INR RHD SUBS 0.550 EA 0.566 
8006-A561XAM1-AA GLOVE BOX ASSY BK W PNT 0.550 EA 0.566 
8011-A941XAM1-AA CONSOLE, FLOOR (SUBSTRATE) 0.862 EA 0.887 

 
3. เพิ่มการรายงานการจ่ายวตัถุดิบดว้ยการบนัทึกดว้ยมือซ่ึงเป็นการบนัทึกร่วมกนั

ระหวา่งจ่ายจากคลงัสินคา้ และรับโดยแผนกฉีดพลาสติกเพื่อเป็นการส่ือสาร 2 ทาง 
4. ปรับเปล่ียนผงัการจดัคลงัสินคา้ใหอ้ยูใ่นบริเวณท่ีใกลก้บัสายการผลิตเพื่อลดขั้นตอน

และระยะเวลาซ่ึงเป็นจุดเส่ียงท่ีท าใหเ้กิดการสูญเสียของวตัถุดิบระหวา่งจดัส่ง โดยโรงงานจดั
คลงัสินคา้เดิมไวร้วมกบัคลงัอะไหล่เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร และคลงัเคร่ืองเขียนและส่ิงพิมพ ์ซ่ึงอยูห่่าง
จากบริเวณพื้นท่ีฉีดงานพลาสติกและถงัอบวตัถุดิบประมาณ 200 เมตร และมีถนนสายหลกัของ
โรงงานกั้นกลางจึงตอ้งใชร้ะยะเวลาในการยกขนส้ินเปลืองพลงังานจากการใช ้Forklift และเกิด
ความเส่ียงต่ออุบติัเหตุเฉ่ียวชนระหวา่งทางท าใหถุ้งขาดเสียหายก่อนส่งมอบไดอี้กดว้ย (อา้งอิงจาก
ขอ้มูลบนัทึกอุบติัเหตุเกิดจากการเฉ่ียวชนถุงวตัถุดิบระหวา่งขนยา้ยปี2556 จ านวน 2 คร้ัง สูญเสีย
วตัถุดิบเน่ืองจากการปนเป้ือนประมาณ 500 กิโลกรัม) 

 



35 

 
 
ภาพท่ี 3-6 ผงัโรงงานก่อนการปรับปรุง 

 
5. ปรับปรุงเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจ่ายหรือการล าเลียงวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิต 

ทั้งน้ีมองได ้2 ส่วนคือ 
5.1 เคร่ืองจกัรท่ีใชย้กขน เช่น Folk lift, Hand lift 
5.2 อุปกรณ์ล าเลียง เช่น ท่อล าเลียง Raw Material เดิมจะเดินราบไปกบัผนงัอาคาร

แลว้โคง้ลงมายงัเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นการเดินท่อท่ีใชร้ะยะทางค่อนขา้งไกลท าใหสู้ญเสียปริมาณ Raw 
Material ท่ีคา้งท่อเป็นจ านวนมากพอสมควร 

 

การวางเป้าหมายในการปรับปรุงแก้ไข 
1. ในการศึกษาคร้ังน้ีตอ้งการหาวธีิท าใหค้่าการใชค้ลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุด 
2. เสนอแนะแนวทางใหม่ในการจดัการระบบการควบคุมการจ่ายวตัถุดิบ 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
การศึกษาวจิยัเร่ือง “กรณีศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต”์ ในคร้ังน้ี ผูว้จิยัเลือกใชว้ธีิการวจิยัประเภทการวจิยัตาม
วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล ทั้งจากการวจิยัเอกสาร (Documentary research) และการวจิยัจากสนาม 
(Field research) ซ่ึงเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลสนบัสนุนการวจิยัโดยการสังเกตการณ์ (Observation 
research) ดว้ยการวิจยัเชิงวเิคราะห์ (Analytic study) และการวจิยัขอ้มูลยอ้นหลงั (Case control or 
retrospective) 

เดิมทีแลว้โรงงานกรณีตวัอยา่งไดมี้การใชร้ะบบปฏิบติัการ MRP อยูบ่า้งในบางส่วนงาน 
ไดแ้ก่ แผนกควบคุมวตัถุดิบ (Material control) แผนกควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั (Inventory 
control) เป็นตน้ แต่ยงัไม่ไดใ้ชเ้ป็นระบบเดียวทั้งโรงงาน ทั้งน้ีเม่ือต่างฝ่ายต่างใชว้ธีิการค านวณค่า
การใชว้ตัถุดิบท่ีแตกต่างกนั หรือมีการบนัทึกค่าตั้งตน้และค่าการใชท่ี้ต่างกนั จึงพบวา่มีปัญหาใหญ่
คือปริมาณสินคา้คงคลงัแต่ละส้ินเดือนค านวณออกมาไม่ตรงกนั หรือไม่สามารถเอาขอ้มูลของแต่
ละแผนกมายนืยนัความจริงได ้ ผูว้จิยัจึงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ มาวเิคราะห์โดยตั้งเป้าหมาย
ก่อนการด าเนินงาน ด าเนินงานตามเป้าหมาย และไดผ้ลการด าเนินงานเป็นดงัน้ี 
 

เป้าหมายก่อนการด าเนินงาน 
จากท่ีการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี มีเป้าหมายก่อนการด าเนินงานคือ 

 1. เพื่อศึกษาระบบการควบคุมการรับ-จ่ายและจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงัใหเ้กิดความถูกตอ้ง
มากข้ึน 
 2. เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบเขา้สายการผลิตใหเ้กิด
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

การด าเนินงาน 
 โรงงานกรณีศึกษาไดมี้การจดัสรรพื้นท่ีใหก้บังานฉีดพลาสติกข้ึนรูปเป็นจุดส าคญั เน่ือง

ดว้ยเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์สนบัสนุนการท างานมีขนาดใหญ่และตอ้งใชพ้ื้นท่ีใหคุ้ม้ค่าตาม 
Economic of scale โดยจดัวางเคร่ืองฉีดพลาสติกไวใ้นตวัอาคาร เพราะธรรมชาติของการฉีด
พลาสติกข้ึนรูปนั้น วตัถุดิบท่ีใชเ้ป็นชนิดท่ีตอ้งผา่นการอบดว้ยอุณหภูมิในระดบัท่ีเหมาะสมและ
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ควบคุมเวลาไม่เท่ากนั จึงจ าเป็นตอ้งแยกถงัอบ (Hopper) ออกไปแต่ละชนิด ทางโรงงงานไดจ้ดัวาง
ถงัอบไวด้า้นหลงัเคร่ืองฉีดโดยเรียงล าดบัและระบุเลขเคร่ืองและชนิดของวตัถุดิบไวอ้ยา่งชดัเจน 
เพื่อป้องกนัการสับสนในการเติมเตม็ (Loading) ผดิชนิดซ่ึงจะส่งผลใหเ้กิดการปนเป้ือนวตัถุดิบได ้
ซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกวา่ วตัถุดิบในท่ีน้ีวา่ เมด็พลาสติก  

 

 
 
ภาพท่ี 4-1 รถขนส่งเมด็พลาสติกจากโรงงานผลิต 
 

ทางโรงงานไดมี้การใชเ้ม็ดพลาสติกจากหลากหลายแหล่งท่ีมา ดงัน้ี 
1. เมด็พลาสติกดั้งเดิม (Original raw material):  ซ่ึงเป็นเมด็พลาสติกท่ีผลิตออกมาใหม่ยงั

ไม่เคยผา่นกระบวนการอบข้ึนรูป ทางโรงงานสั่งซ้ือจากโรงงานผลิตเมด็พลาสติกตั้งอยูใ่นนิคม
อุตสาหกรรมใกลเ้คียง ตั้งอยูห่่างโรงงานไม่เกิน 30 กิโลเมตร และมีการท าสัญญาการส่งมอบ
วตัถุดิบเป็นรายวนัยกเวน้วนัหยดุ แลว้น ามาจดัเก็บในคลงัสินคา้เพื่อรอการเบิกจ่ายเขา้สู่สายการผลิต
ต่อไป โดยก าหนดขนาดของภาชนะบรรจุเม็ดพลาสติกร่วมกนัระหวา่งโรงงานกบัผูจ้  าหน่ายเมด็
พลาสติกใหเ้ป็นถุงพลาสติก PVC 2 ชั้น มีหูห้ิวดา้นบน (เพื่อใชส้ าหรับเก่ียว Folk lift) และมีปาก
เปิดดา้นล่าง (เพื่อปล่อยเมด็พลาสติกเขา้สู่ถงัอบ) 
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ภาพท่ี 4-2 ขนาดถุงบรรจุเมด็พลาสติกจ านวน 500 กิโลกรัม 

 

 
 
ภาพท่ี 4-3 บริเวณพื้นท่ีจดัวางเมด็พลาสติกในคลงัสินคา้ 1 
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ภาพท่ี 4-4 บริเวณพื้นท่ีจดัวางเมด็พลาสติกในคลงัสินคา้ 2 

 
2. Re-Pallet raw material: เป็นเมด็พลาสติกท่ีผา่นกระบวนการอบและฉีดข้ึนรูปแลว้ แต่

ฉีดออกมาเป็นช้ินงานท่ีไม่สมบูรณ์หรือเป็นรอยขีดข่วนต่าง ๆ จนไม่สามารถน ามาใชง้านได ้จะ
น าไปบดและผา่นกระบวนการข้ึนรูปเมด็พลาสติกใหม่โดยควบคุมคุณภาพใหไ้ดเ้ท่าเดิมหรือใกล ้
เคียงกบั Original raw material มากท่ีสุด สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดภ้ายใตข้อก าหนดทางคุณภาพ
ของการฉีดช้ินงานซ่ึงสามารถผสมไดไ้ม่เกิน 10% ของค่าการใชท้ั้งหมด 

3. Regrind raw material: การน าเอาช้ินงานข้ึนรูปท่ีไม่สมบูรณ์มาสับแลว้น ากลบัมาใช้
ใหม่ สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดภ้ายใตข้อ้ก าหนดทางคุณภาพของการฉีดช้ินงานบางชนิดซ่ึง
สามารถผสมไดไ้ม่เกิน 5% ของค่าการใชท้ั้งหมด 

ในส่วนของการล าเลียงวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิตนั้น โรงงานไดจ้ดัพื้นท่ีจดัเก็บหรือ
คลงัสินคา้ไวใ้นจุดท่ีใกล/้ สะดวกต่อการจ่ายเขา้สายการผลิตมากท่ีสุด ท่ีส าคญัตอ้งปลอดภยัห่างจาก
จุดท่ีจะเกิดประกายไฟไดง่้าย โดยตั้งไวใ้นคลงัท่ีจดัเก็บเฉพาะวตัถุดิบเท่านั้น การล าเลียงวตัถุดิบจะ
ใชว้ธีิการเบิก-จ่ายดว้ย KANBAN Card ท่ีมีการระบุรายละเอียดช่ือวตัถุดิบ เพื่อใชก้บัช้ินส่วน 
Program ใด จ านวนท่ีจดัส่ง และวนัท่ีท่ีจดัส่ง 
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ภาพท่ี 4-5 ตวัอยา่ง KANBAN Card 

 

 
 
ภาพท่ี 4-6 ผงัการจดัวางเม็ดพลาสติกภายในคลงัสินคา้  

 

Company Logo Part withdrawal KANBAN

From Warehouse

To

Program

Model

Material No. MM710K-XA Color Black

Quantity / SNP KG

Serial No

MMELXA001

Injection Molding Area

MMth

EL

500
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ภาพท่ี 4-7 การจ าแนกการจดัเก็บวตัถุดิบตามเวลาท่ีรับเขา้ 
 

จากนั้นพนกังานจะบนัทึกขอ้มูลการเบิก-จ่ายลงในคอมพิวเตอร์ พนกังานผูเ้บิกจะล าเลียง
วตัถุดิบจากคลงัสินคา้ไปสู่ถงัอบโดยเคร่ืองมือยกขน (Folk lift) ในการยกถุงวตัถุดิบไปยงัหอ้งอบ
วตัถุดิบ 

 



42 

 
 
ภาพท่ี 4-8 เคร่ืองมือยกขน (Folk lift) 
 

แลว้ยกข้ึนแท่นส าหรับ Loading วตัถุดิบ (Stand) ซ่ึงถูกออกแบบไวใ้หสู้งประมาณ 1.50 
เมตร เพื่อให้วตัถุดิบไหลออกจากถุงดา้นล่างเขา้สู่ถงัอบดว้ยเคร่ืองดูดเขา้ไปปล่อยใส่ถงัอบจนได้
ระดบัสูงท่ีสุด Maximum ท่ีถงัอบตั้งไวด้ว้ยความสามารถท่ีจะอบเมด็พลาสติกไดอ้ยา่งทัว่ถึง ส่วน
วตัถุดิบท่ีเหลือคงคา้งจะถูกพกัไวบ้น Stand จนกวา่จะถูกเคร่ืองดูดวตัถุดิบไปจนหมดถุง เม่ือวตัถุดิบ
ในถงัอบถูกเคร่ืองฉีดดึงไปจนลดลงถึงระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุด Minimum เคร่ืองก็จะร้องเตือนเพื่อให้
พนกังานน าเมด็พลาสติกมาเติมเตม็ในล าดบัต่อไป ซ่ึงการล าเลียงวตัถุดิบต่อจาก Stand ไปสู่ถงัอบ
และจากถงัอบไปยงัเคร่ืองฉีดนั้น โรงงานไดมี้การออกแบบระบบล าเลียงวตัถุดิบต่อดว้ยท่อ โดย
ติดตั้งเรียบกบัพื้นโรงงาน ผนงัโรงงานและคานหลงัคาไปปล่อยเขา้เคร่ืองฉีด ซ่ึงระยะทางในการ
ล าเลียงวตัถุดิบเหล่าน้ีประมาณไม่ไดถู้กค านวณเอาไวใ้นสูตรการผลิต (BOM) เลยนัน่เอง 
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ภาพท่ี 4-9 Stand ส าหรับ Load เมด็พลาสติกเขา้สู่ถงัอบ 
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ภาพท่ี 4-10 ถงัอบเมด็พลาสติก (Hopper) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-11 เคร่ืองควบคุมความดนั 
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ภาพท่ี 4-12 บริเวณท่อล าเลียงจากเคร่ืองอบเขา้เคร่ืองฉีด 
 

ในกระบวนการผลิตของโรงงานน้ีระบบ FONA ในการจ่ายวตัถุดิบ แต่ยงัไม่มีการตดัจ่าย
วตัถุดิบโดย FONA ไปท่ี Injection Area ดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ แต่มีการใชก้ารค านวณในระบบ
ดว้ยสูตรการผลิต หรือ BOM (Bill of material) Back flush หลงัจากไดช้ิ้นงานท่ีปลายสายการผลิต
แลว้ Scan FONA 1 ใบหรือ 1 ช้ินงานจะค านวณวตัถุดิบตามสูตรค านวณซ่ึงได ้Set up สูตรการผลิต
ต่อ 1 ช้ินงานไวแ้ลว้ 

 

 
 
ภาพท่ี 4-13 FONA Tag 
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 1. BOM ส าหรับ 1 ช้ินงาน มาจาก 
 
ตารางท่ี 4-1 สูตรการผลิต 
 

Component MM710K-XA PP-TD10 BLACK 
 

KG 

Level Parent Item Description Quantity Per UM 
1 8000-A492XAM1-AA COVER, P/ SIDE NAS (SUBST 0.198 EA 
1 8000-A493XAM1-AA TRAY, P/ SIDE LHD (SUBSTR 0.281 EA 
1 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) 0.400 EA 
1 8006-A304XAM2-AA G-BOX INR LHD SUBS 0.568 EA 
1 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER, RHD 0.398 EA 
1 8006-A305XAM2-AA G-BOX INR RHD SUBS 0.550 EA 
1 8006-A561XAM1-AA GLOVE BOX ASSY BK W PNT 0.550 EA 
1 8011-A941XAM1-AA CONSOLE, FLOOR (SUBSTRATE) 0.862 EA 

 
1.1 งานดี  = 97.07% 
1.2 Runner = 2.93% 
 

 
 
ภาพท่ี 4-14 Runner 1 
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ภาพท่ี 4-15 Runner 2 
 

1.3 Purge  = >6% 
 

 
 
ภาพท่ี 4-16 Material Purging 
 

2. Back flush หรือการค านวณตดักลบัช้ินงานเป็นจะแบ่งงานออกเป็น 
2.1 งานดีพร้อมส่งขายหรือส่งเขา้สายการประกอบขั้นสูงกวา่ 
2.2 งานมีต าหนิยงัไม่สามารถน าส่งเขา้สายการประกอบไดร้อการแกไ้ขหรือการ

ตดัสินใจจากวศิวกรประจ าสายการผลิต (Process engineer) 
2.3 งานเสีย 100% ไม่สามารถแกไ้ขไดอี้กรอการตดัทิ้ง Scrap 

 3. บนัทึกการท างานจากทาง Injection molding team 
ผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อประกอบการวจิยั ในท่ีน้ีเลือกเฉพาะวตัถุดิบช่ือ 

MM710K-XA ซ่ึงใชฉี้ดช้ินงานประเภทส่งขาย 1 ช้ินต่อ 1 Car Set ระยะเวลา 6 เดือนยอ้นหลงั โดย
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ท่ีการศึกษาคร้ังน้ีเลือกช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือนกนัยายนถึงเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2557 ซ่ึงเป็นช่วง
ท่ีมียอดขายเพิ่มข้ึนอยา่งเร่งด่วนและลดลงอยา่งกะทนัหนั อนัสืบเน่ืองมาจากเป็นช่วงท่ีบริษทั ผูผ้ลิต
รถยนตเ์ขา้ร่วมงานแสดงสินคา้ประเภทยานยนตต์อนส้ินปี (Motor expo) ทั้งน้ีเป็นผลจากการ
พยากรณ์ท่ีคาดวา่ จะจ าหน่ายไดห้รือไม่มาเปรียบเทียบยอดขายจริงเม่ือผา่นงานแสดงสินคา้ผา่นไป 
ดงัจะเห็นไดว้า่ เม่ือไดข้อ้มูลจากส่วนต่าง ๆ ในสายการผลิตมาเปรียบเทียบแลว้ ผูว้ิจยัพบวา่ ผลการ
บนัทึกขอ้มูลเปรียบเทียบ (รายเดือน) ของแต่ละส่วนงานมีความแตกต่างกนัมากจากผลการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล ตาม MIFC ดงัน้ี 

1. บนัทึกยอดการรับ-จ่ายวตัถุดิบ จากคลงัสินคา้ซ่ึงพนกังานคลงัสินคา้เป็นผูจ้ดบนัทึก
เม่ือน า Raw material จ่ายใหก้บัพนกังานแผนกฉีดพลาสติก โดยจะมีการเก็บขอ้มูลจากบนัทึกค่าการ
ใชจ้ากคลงัสินคา้ หรือ ยอดรับเขา้-จ่ายออก = คงเหลือ จากคลงัสินคา้ ณ ทุก ๆ ส้ินเดือน 
 
ตารางท่ี 4-2 ขอ้มูลจากบนัทึกค่าการใชว้ตัถุดิบ ณ คลงัสินคา้ 
 

เดือน ยอดรับเข้า ยอดจ่ายเข้าไลน์ คงเหลอืจริงทีส่โตร์ 
ส.ค.-14                  2,360.00  
SEP-14 22,103.00         22,500.00               1,963.00  
OCT-14 25,061.30         24,000.00               3,024.30  
NOV-14 25,937.00         26,000.00               2,961.30  
DEC-14 26,336.00         26,000.00               3,297.30  
JAN-15 20,189.00         21,000.00               2,486.30  
FEB-15 21,150.00         23,500.00                  136.30  

 
หมายเหตุ จะเห็นไดว้า่ ยอดค านวณมีเศษเป็นทศนิยมเน่ืองมาจากวา่ ไดร้วมยอด Raw material 
หลายชนิดไวแ้ลว้ จึงไดผ้ลเป็นเศษไม่เตม็จ านวน โดยมีรูปแบบการบนัทึกดงัภาพ 
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ภาพท่ี 4-17 ตวัอยา่งใบบนัทึกการเบิก-จ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ไปสายการผลิต 

 
2. บนัทึกค่าการใชต้ามความเป็นจริงหนา้งานของพนกังาน ขอ้มูลจากบนัทึกค่าการใช้

ของแผนกฉีดพลาสติก เป็นงานดี + งานเสีย + งานสูญเสียจากการติดตั้งเคร่ืองและแม่พิมพ ์+ งาน
คา้งถงัอบ + งานคา้ง Stand + งานคา้งท่อดงัตวัอยา่งเอกสารบนัทึกค่าการใชง้านแต่ละวนั 
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ภาพท่ี 4-18 Defect & Down Time Check Sheet 
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ตารางท่ี 4-3 ขอ้มูลจากบนัทึกค่าการใชว้ตัถุดิบของแผนกฉีดพลาสติก 
 

เดือน 
ยอด
รับเข้า 

งานดีพร้อม
ใช้ (OK) 

งานเสีย 
(NG100%) 

RM ใช้
ตดิตั้ง
แม่พมิพ์
(Oil st) 

RM ใช้ตดิตั้ง
เคร่ืองจักร 
(Setup 

Machine) 

RM สูญเสีย
นอกเหนือการ

ตดิตั้ง 
(Adjust 

Purging) 

ยอดรวม 
RM ทีใ่ช้

ไป
ทั้งหมด 

Hopper Stand tube 
 

ivent @ 
wh 

งาน
เสีย 

งานด ี

ก.ย.-14 22,500.00 20,549.63 258.85 41.72 160.75 137.65 21,148.61 1,000.00 251.39 100.00 1,351.39 1,351.39 2.91 97.09 
ต.ค.-14 24,000.00 22,064.06 477.52 40.04 128.38 150.12 22,860.12 1,000.00 39.88 100.00 1,139.88 1,139.88 3.61 96.39 
พ.ย.-14 26,000.00 24,395.71 378.52 50.38 114.01 104.39 25,043.02 856.98 - 100.00 956.98 956.98 2.65 97.35 
ธ.ค.-14 26,000.00 23,935.09 399.53 34.23 107.80 169.13 24,645.79 1,000.00 254.21 100.00 1,354.21 1,354.21 2.97 97.03 
ม.ค.-15 21,000.00 19,405.97 207.04 33.95 121.88 127.79 19,768.84 1,000.00 3.38 100.00 1,103.38 1,103.38 2.53 97.47 
ก.พ.-15 23,500.00 21,796.65 265.32 21.22 126.06 116.66 22,209.25 1,000.00 74.09 100.00 1,174.09 1,174.09 2.43 97.57 

            
  7,079.92  
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3. บนัทึกค่าการใชว้ตัถุดิบจากระบบเป็นรายวนัและ/หรือรายเดือน ซ่ึงคิดค่าการใชจ้าก
ระบบถูกค านวณมาจากค่าความเคล่ือนไหวของวตัถุดิบแต่ละคร้ังคูณดว้ยปริมาณท่ีใชต่้อช้ินงาน 
โดยคิดจากงานดีท่ีน าไปส่งขายและส่งเขา้สายการประกอบ  จึงมีผลต่างท่ีเกิดข้ึนภายในเดือน และ
เม่ือเปรียบเทียบกบัยอดคงเหลือแลว้ปรากฏวา่ไม่ตรงกนักบัของแผนกฉีดพลาสติก ขอ้มูลจากบนัทึก
ค่าการใชจ้ากระบบ MRP ณ ส้ินเดือนไดค้่าดงัตารางแนบ 

 
ตารางท่ี 4-4 ขอ้มูลจากบนัทึกค่าการใชจ้ากระบบปฏิบติัการของแผนกควบคุมวตัถุดิบ 
 

เดอืน ยอดรับเข้า  งานดพีร้อมใช้ (OK)   งานเสียทั้งหมด  MRP Inventory 

ส.ค.-14 
 

 
 

2,360.00 
SEP-14 22,103.00 20,549.63 598.98 3,314.39 
OCT-14 25,061.30 22,064.06 796.06 5,515.56 
NOV-14 25,937.00 24,395.71 647.31 6,409.54 
DEC-14 26,336.00 23,935.09 710.70 8,099.75 
JAN-15 20,189.00 19,405.97 490.65 8,392.13 
FEB-15 21,150.00 21,796.65 529.26 7,216.22 

 
ตารางท่ี 4-5 ผลรวมการใชว้ตัถุดิบจากระบบ MRP 
 

บนัทึกยอดรับจ่าย RM จาก MRP (Kgs) 

Month Remaining Received Used MRP cal Balance 

ส.ค.-14 
    

-2,299.65 

SEP-14 -   2,299.65 22,103.00 26,032.57 -3,929.57 -6,229.22 

OCT-14 -   6,229.22 33,394.40 28,442.31 4,952.09 -1,277.13 

NOV-14 -   1,277.13 31,547.92 30,009.68 1,538.24 261.11 

DEC-14 261.11 26,336.00 31,083.25 -4,747.25 -4,486.14 

JAN-15 - 20,189.00 19,621.31 567.69 567.69 

FEB-15 567.69 21,150.00 22,808.75 -1,658.75 -1,091.06 
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4. บนัทึกยอดค่าการใชแ้ละสูญเสียเน่ืองจากช้ินงานท่ีไดมี้ปัญหา ทั้งบริเวณปลายสาย 
การผลิตและเกิดข้ึนหลงัการจดัเก็บ ซ่ึงท าใหต้อ้งมีการเปล่ียนสถานะของช้ินงานเป็นงานเสียใน
ภายหลงั ซ่ึงทางแผนกฉีดพลาสติกไดมี้การบนัทึกเป็นยอดรวมท่ีใชท้ั้งหมดไว ้ไม่ไดแ้ยกวา่ เป็น
ช้ินงานท่ีเกิดจากวตัถุดิบประเภทใด 

 
ตารางท่ี 4-6 บนัทึกค่าการใชข้องแผนกฉีดพลาสติก  
 

ข้อมูลจากบันทึกค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสติก (คิดเป็นกโิลกรัม)  คิดเป็นร้อยละ  

เดือน 
งานดี

พร้อมใช้ 
(OK) 

งานเสีย 
(NG100

%) 

RM ใช้
ติดตั้ง
แม่พิมพ์
(Oil st) 

RM ใช้
ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 
(Setup 

Machine) 

RM 
สูญเสีย

นอกเหนือ
การติดตั้ง 
(Adjust 

Purging) 

ยอดรวม 
RM ท่ีใช้ไป
ท้ังหมด 

งาน
เสีย 

งานดี 

ก.ย.-14 20,549.63 258.85 41.72 160.75 137.65 21,148.61 2.91 97.09 
ต.ค.-14 22,064.06 477.52 40.04 128.38 150.12 22,860.12 3.61 96.39 
พ.ย.-14 24,395.71 378.52 50.38 114.01 104.39 25,043.02 2.65 97.35 
ธ.ค.-14 23,935.09 399.53 34.23 107.80 169.13 24,645.79 2.97 97.03 
ม.ค.-15 19,405.97 207.04 33.95 121.88 127.79 19,768.84 2.53 97.47 
ก.พ.-15 21,796.65 265.32 21.22 126.06 116.66 22,209.25 2.43 97.57 

 
ขอ้มูลเปรียบเทียบยอดคงเหลือส้ินเดือน โดยเทียบจากของจริงท่ีคลงัสินคา้กบัยอดคา้งใน

ระบบพบวา่ มีส่วนต่างเท่ากบัยอดท่ีคงคา้งรวมในถงัอบ Stand และท่อล าเลียง ช้ินงานรอการ
ตดัสินใจมีมากเกินไป และไม่ไดมี้การระบุระยะเวลาท่ีจะสรุปวา่สามารถใชง้านไดเ้ม่ือไร จึงเป็น
เหตุให ้Raw material ไม่ถูกค านวณออกมาเป็นค่าการใชท่ี้ถูกตอ้ง ทั้งน้ี ข้ึนอยูก่บัการตดัสินใจของ
ทีมงานหลายฝ่าย เช่น วศิวกรผูค้วบคุมการผลิต วศิวกรผูค้วบคุมคุณภาพ หรือ หากเกิดปัญหาเกิน
กวา่ท่ีทางโรงงานจะแกไ้ขได ้จ าตอ้งชะลอการใชช้ิ้นงานเหล่านั้นเพื่อใหลู้กคา้เขา้มาตดัสินใจ ยิง่
เป็นผลใหค้าดการณ์เวลาในการจดัการยากยิง่ข้ึน 
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ตารางท่ี 4-7 ขอ้มูลเปรียบเทียบยอดวตัถุดิบคงเหลือ ณ ส้ินเดือน 
 

ข้อมูลเปรียบเทยีบยอดคงเหลอืส้ินเดอืน (Kgs) 

เดอืน คงเหลอืจริงทีส่โตร์ MRP Inventory ผลต่างของ Stock คดิเป็นร้อยละต่อเนื่อง 

ส.ค.-14                2,360.00                 2,360.00                           -                             -    
SEP-14                1,963.00                 3,314.39  -              1,351.39                      40.77  
OCT-14                3,024.30                 5,515.56  -              2,491.26                      45.17  
NOV-14                2,961.30                 6,409.54  -              3,448.24                      53.80  
DEC-14                3,297.30                 8,099.75  -              4,802.45                      59.29  
JAN-15                2,486.30                 8,392.13  -              5,905.83                      70.37  
FEB-15                   136.30                 7,216.22  -              7,079.92                      98.11  

 
2. ด าเนินการปรับปรุงตามขอ้เสนอแนะและแนวทางแกไ้ขท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 

2.1 เปล่ียนมาใชร้ะบบ MRP เดียวกนัทั้งวงจร โดยตั้งขั้นตอนของการท างานใหไ้ด้
ขอ้มูลตามท่ีตอ้งการใชใ้หค้รอบคลุมท่ีสุด และใหฝ่้ายผลิตและ/หรือสายการผลิตมาเป็นส่วนหน่ึง
ใน MRP ท่ีเลือกใช ้

 

 
 
ภาพท่ี 4-19 MRP Chart 
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ภาพท่ี 4-20 ผงัการท างานก่อนปรับปรุง 

 
เน่ืองจากมีการบนัทึกขอ้มูลจาก Software ท่ีแยกจากกนัดว้ยเง่ือนไขของการแบ่งผลลพัธ์

ท่ีไดต่้างกนั ท าใหไ้ดค้่าการใชท่ี้ไม่สัมพนัธ์กนัยากต่อการน าเอาขอ้มูลมาอา้งอิงในการค านวณ

Recieving 
Order , invoice and 

Standard packaging

- Part correct
- Quantity
- Conditions of 
packaging

Incoming 
Raw 

material

Material property
-Master sample and 

operator skill

- Material property
- Color (Material)
- Color (Component)
- Dimension
- Appearance
- Functional
- Quantity

Material Flow For Injection Part

Storage Location,FIFO
- Keeping Location

- FIFO 

Material 

preparation

Material identify tag 

and packaging
Loading material

Material type, grade 
- Drying material 
temperature
- Drying Time

Material from drying 

bin

connecting injection 
machine pipeline to 
manifold of drying bin

Injection 

molding
Mold, End of arm robot - Setting Mold and 

end of arm robot 
- Setting Parameter
- Part appearance
- Part weight
- Dimension
(Warm Part) 

Cutting gate 
and 

trimming

Cutter or Nipper, 

Operator skill
Appearance

Assembly 

component
Nut Exp, Pokayoke Assembly NUT-EXP

Dimension 

check

Checking fixture, 
Taper gage, Gage 

inspection skill
Dimension (Cool part) 

WIP Packing Substrate Packaging
- Part quantity

- Standard Packaging

WIP Storage Substrate Packaging storage location

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

    MRP                                
                                  
                                     

    Software                              
                                   
                                   
                                   
                          MRP      
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ตน้ทุนต่าง ๆ หลงัจากมีการปรับปรุงโดยใชเ้ป็น MRP เดียวกนัทั้งผงังานแลว้ ท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์เพียง
ค่าเดียวในการค านวณสะดวกต่อการน าขอ้มูลไปใชใ้นการหาตน้ทุน หรือแมก้ระทัง่การปรังปรุงค่า
ความต่างหรือการลดตน้อีกดว้ย 

 

 
 

ภาพท่ี 4-21 ผงัการท างานหลงัปรับปรุง 

Recieving 
Order , invoice and 

Standard packaging

- Part correct
- Quantity
- Conditions of 
packaging

Incoming 
Raw 

material

Material property
-Master sample and 

operator skill

- Material property
- Color (Material)
- Color (Component)
- Dimension
- Appearance
- Functional
- Quantity

Material Flow For Injection Part

Storage Location,FIFO
- Keeping Location

- FIFO 

Material 

preparation

Material identify tag 

and packaging
Loading material

Material type, grade 
- Drying material 
temperature
- Drying Time

Material from drying 

bin

connecting injection 
machine pipeline to 
manifold of drying bin

Injection 

molding
Mold, End of arm robot - Setting Mold and 

end of arm robot 
- Setting Parameter
- Part appearance
- Part weight
- Dimension
(Warm Part) 

Cutting gate 
and 

trimming

Cutter or Nipper, 

Operator skill
Appearance

Assembly 

component
Nut Exp, Pokayoke Assembly NUT-EXP

Dimension 

check

Checking fixture, 
Taper gage, Gage 

inspection skill
Dimension (Cool part) 

WIP Packing Substrate Packaging
- Part quantity

- Standard Packaging

WIP Storage Substrate Packaging storage location

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

    MRP                              
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2.2 เพิ่มระดบัชั้นของช้ินงานตามขั้นตอนการท างานเพื่อเพิ่มค่าการใชค้วรปรับทุก ๆ 6 
เดือนเพื่อใหไ้ดค้่าการใชท่ี้ใกลเ้คียงความจริงท่ีสุดและสามารถตรวจสอบปริมาณคงเหลือและ
ปริมาณท่ีใชแ้ต่ละจุดไดว้า่ มียอดคงเหลือตรงตามความเป็นจริงหรือไม่ 

 
ตารางท่ี 4-8 ร้อยละของค่าการใชท่ี้ควรปรับเพิ่มข้ึน 
 

MM710K-XA PP-TD10 BLACK 
 

KG 
 Parent Item Description Quantity Per UM +2.93% 

8000-A492XAM1-AA COVER, P/ SIDE NAS (SUBST 0.198 EA 0.204 
8000-A493XAM1-AA TRAY, P/ SIDE LHD (SUBSTR 0.281 EA 0.289 
8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) 0.400 EA 0.412 
8006-A304XAM2-AA G-BOX INR LHD SUBS 0.568 EA 0.585 
8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER, RHD 0.398 EA 0.410 
8006-A305XAM2-AA G-BOX INR RHD SUBS 0.550 EA 0.566 
8006-A561XAM1-AA GLOVE BOX ASSY BK W PNT 0.550 EA 0.566 
8011-A941XAM1-AA CONSOLE, FLOOR (SUBSTRATE) 0.862 EA 0.887 

 
เพิ่มวธีิการท างานในการยา้ยวตัถุดิบในสถานะท่ียงัไม่ถูกฉีดออกมาเป็นช้ินงานโดยการ

สร้าง Location ใหแ้สดงยอดวตัถุดิบท่ีคา้งถงัอบ+Stand+ท่อล าเลียง โดยใช ้MRP บนัทึกการจ่าย
จากคลงัมายงัจุด Load วตัถุดิบใหเ้ป็น Work in process ก่อน BKF ในล าดบัถดัไป 

2.3 เพิ่มการรายงานการรับ-จ่าย Raw material ทั้ง 2 ฝ่ังเพื่อเป็นการเก็บขอ้มูลไวส้อบ
ทานกบัระบบในภายหนา้ 

 
ตารางท่ี 4-9 หวัขอ้ท่ีควรจดัท ารายงานบนัทึกการรับ-จ่ายวตัถุดิบดว้ยมือ 
 

RM no. Picking Date QTY W/ H Staff INJ staff Control by MP & L Remark 

 
2.4 ปรับยา้ยคลงัสินคา้เพื่อเก็บรักษา Raw material มาอยูบ่ริเวณท่ีใกลห้อ้งอบ Raw 

material ตามผงัโรงงานใหม่ ซ่ึงห่างจากหอ้งอบ Raw material เพียง 20 เมตร ส่งผลใหส้ะดวก
รวดเร็วในการขนยา้ย 
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ภาพท่ี 4-22 แนวทางการปรับยา้ย Lay out  
 

2.5 ปรับปรุงเคร่ืองมือเคร่ืองใช ้อาทิ เคร่ืองจกัรส าหรับฉีดงาน อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือ
ยกขนท่ีเก่ียวขอ้ง โดย 

2.5.1 ท าแผนการดูแลรักษาซ่อมบ ารุงเป็นประจ าตามรอบการใชง้านอยา่ง
สม ่าเสมอ 

2.5.2 หากมีขอ้ขดัขอ้งใด ๆ ตอ้งแจง้ทีมทนัที เพื่อท าการซ่อมบ ารุงอยา่งเร่งด่วน
ต่อไป 

2.5.3 ลดระยะทางของท่อล าเลียงลงโดยเจาะผนงัอาคารแลว้เดินท่อล าเลียงผา่น
จากถงัอบไปยงัเคร่ืองสามารถลดระยะทางไดถึ้ง 30-40% 
 

ผลการด าเนินงานวจิัย 
 หลงัจากด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางท่ีผูว้จิยัเสนอแนวทางใหม่แลว้จะเห็นวา่  
 1. จากการใชร้ะบบปฏิบติัการเดียวกนัท าให้โรงงานไดมี้ขอ้มูลในการค านวณค่าการใชท่ี้
สอดคลอ้งกนัทุกส่วนงาน ท าใหก้ารท างานถูกตอ้งแม่นย  ามากข้ึน 
 2. เม่ือเพิ่มระดบัของช้ินงานเขา้ไปท าใหเ้ห็นวา่ มีค่าการใชท่ี้ใกลเ้คียงความจริงและเม่ือ
เพิ่มระดบัของ Raw material ท่ีถงัอบเขา้ไปท าทราบวา่ ยอด Raw material ท่ีอยูใ่นโรงงานอยูใ่น
สถานะใดบา้ง อีกทั้งยงัส่งผลใหค้วามแตกต่างของจ านวนคงคลงัลดลงอีกดว้ย 
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 3. การบนัทึกขอ้มูลดว้ยมือท าใหมี้ขอ้มูลในการสอบทานกลบัไดล้ะเอียดข้ึน ช่วยให้
น าไปเป็นขอ้มูลประกอบท่ีดีในการตดัสินใจสั่งซ้ือวตัถุดิบเขา้มาเก็บก่อนส่งเขา้สายการผลิตอีกดว้ 
 4. เม่ือยา้ยคลงัสินคา้เขา้มาอยูใ่กลห้อ้งอบ Raw material 

- ลดระยะทางและระยะเวลาในการขนยา้ยลง 200 – 180 เมตร = 90% 
- ลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุระหวา่งขนยา้ยลง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-23 Lay out ใหม่หลงัปรับยา้ย 

 
5. หลงัจากท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ไดรั้บการบ ารุงรักษาตามแผนแลว้ 

 - เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ยกขนท างานไดป้กติ ไม่ก่อให้เกิดการหยดุชะงกัของการผลิต 
 - ลดระยะปริมาณ Raw material คา้งท่อลง 
 โดยสรุปผลการด าเนินงานไดด้งัตาราง 
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ตางรางท่ี 4-10 สรุปผลการด าเนินงาน 
 

ลกัษณะการท างานเดมิ ปัญหาที่พบ วเิคราะห์ปัญหา เสนอแนวทาง ผลการศึกษา ผลการด าเนินงาน 

- มีการใชง้านระบบ MRP เพียง
บางแผนก เช่น แผนกควบคุม
สินคา้คงคลงั 
- มีช้ินงานรอการตดัสินใจและ
ช้ินงานเสียคงคา้งอยูเ่ยอะ 

- ปริมาณสินคา้คงคลงัไม่
ตรงกบัของจริงท่ีคงเหลือ
ท่ีคลงัสินคา้ ณ ส้ินเดือน 

- เม่ือต่างฝ่ายต่างไม่ใชร้ะบบ 
MRP เดียวกนั ท าให้มีการบนัทึก
ยอดไม่ตรงกนั ยากต่อการ
ประมวลผลยอดรวมทั้งหมด 

- ใชร้ะบบ MRP เดียวกนัทั้ง
กระบวนการผลิตเพ่ือบนัทึกค่า
การใช ้ยอดการรับจ่าย และ
ปริมาณสินคา้คงคลงั 

- การบนัทึกผลค่าการใช ้
ยอดการรับจ่าย และ
ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ี
ตรงกนัทุกฝ่าย 

- มีขอ้มูลการใชว้ตัถุดิบท่ีน ามา 
ค  านวณตน้ทุนต่าง ๆ ท่ีเป็น
ขอ้มูลเดียวกนั 100% 

- คลงัสินคา้อยูไ่กลจาก
สายการผลิตประมาณ 200 เมตร มี
ถนนท่ีเป็นสายหลกักั้นกลาง 
- วตัถุดิบถูกจดัเก็บรวมกบัอะไหล่
เคร่ืองจกัรใหญ่และเคร่ืองเขียน
แบบพิมพ ์

- เกิดความล่าชา้ในการส่ง
มอบวตัถุดิบเขา้
สายการผลิต 13% 
- อาจเกิดอุบติัเหตุเฉ่ียวชน
กบัรถ หรือส่ิงกีดขวาง
ระหวา่งทางท าให้ถุงขาด 
2% 

- การจดัเก็บวตัถุดิบไม่เหมาะสม
ท าให้ไม่สะดวกในการเบิกจ่าย
หรือใชร้ะยะทางและระยะเวลา
ในการเบิกจ่ายมากไป 
- ความเส่ียงจากอุบติัเหตุท่ีไม่
สมควรเกิดข้ึนเน่ืองจากการ
ออกแบบเส้นทางการส่งมอบ
วตัถุดิบไม่สะดวก 

- ใชแ้นวคิด Lean ขจดัความสูญ
เปล่าในเร่ืองการจดัเก็บสินคา้คง
คลงัไม่เหมาะสม (Excess 
inventory) จึงควรยา้ยสถานท่ี
จดัเก็บวตัถุดิบ Re-Layout เขา้มา
ตั้งตรงขา้มห้องอบวตัถุดิบซ่ึงลด
ระยะทางลง 180 เมตร 

- คลงัสินคา้เก็บเฉพาะ
วตัถุดิบจ าพวกเมด็
พลาสติกท่ีใชฉี้ดงาน 
- พนกังานจดัส่งวตัถุดิบ
เขา้สายการผลิตดว้ย
ระยะทาง 20 เมตร และใช้
เวลาส่งมอบไม่เกิน 5 นาที 

- การจดัคลงัสินคา้เป็นระเบียบ
เรียบร้อยข้ึน การหยบิวตัถุดิบ
เพ่ือจ่ายเขา้สู่สายการผลิตใช้
เวลาลดลงถึง 15% 

- วตัถุดิบท่ีคา้งอยูใ่นกระบวนการ
ไม่ถูกน ามาค านวณค่า 

- ปริมาณคงเหลือสินคา้คง
คลงัไม่ตรงกบัของจริงท่ี
คงเหลือท่ีคลงัสินคา้ ณ 
ส้ินเดือน 10% 
โดยประมาณ 

- ส่วนต่างของปริมาณสินคา้
คงเหลือในระบบไม่ไดถู้กคิดยอด
คา้ง ณ ถงัอบ Stand และท่อ
ล าเลียงท าให้เกิดความต่างใน
ทุกๆ เดือน 

- ใชแ้นวคิด Lean ขจดัความสูญ
เปล่าจากการขนส่ง 
(Transportation) ดว้ยการลด
ความยาวของท่อล าเลียงวตัถุดิบ
จากการเดินระนาบเดียวกบัผนงั
อาคาร เป็นเจาะผา่นผนงัให้ท่อ
ผา่นตรงจากถงัอบไปยงัเคร่ืองฉีด 

- การท าเลียงวตัถุดิบใช
ระยะทางเพียง 20 เมตร
โดยประมาณหรือสามารถ
ค านวณเป็นปริมาตรของ
วตัถุดิบ 50 กิโลกรัม 
โดยประมาณ 

- ไดค้่าการใชท่ี้ถูกตอ้งข้ึนจาก
การบ่งช้ีปริมาณคงเหลือ ณ 
วตัถุดิบในสถานะต่าง ๆ ได้
ถูกตอ้งข้ึน 10% 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวจิัย 

การวจิยัเร่ือง “กรณีศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตช้ินส่วนรถยนต”์ น้ี โดยผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวคิดและทฤษฎีของการจดัการผลิตโดยใช้
ระบบ Material Requirement Planning (MRP) การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) และการวาง
ผงัโรงงาน (Plant Lay out) ในการคน้หาปัญหา วิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อท าการปรับปรุง พฒันาระบบ
การควบคุมการรับ-จ่ายและจดัเก็บวตัถุดิบคงคลงัใหเ้กิดความถูกตอ้งมากข้ึน อีกทั้งเป็นการแนะ
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบเขา้สายการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

ส าหรับการวดัผลการวจิยันั้น ผูว้จิยัไดใ้ชว้ธีิการศึกษาปัญหา ณ ปัจจุบนั เก็บรวบรวม
ขอ้มูลการท างานจริงจากกระบวนการผลิตตั้งแต่จ่ายวตัถุดิบออกจากคลงัสินคา้เขา้สู่สายการผลิต
จนกระทัง่ฉีดงานออกมาเป็นช้ินงาน ส ารวจปัญหา ณ พื้นท่ีจริง เพื่อปรับปรุงกระบวนการหรือลด
กระบวนการจ่ายและท าการคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต เพื่อก าหนดแนวทางการ
แกไ้ข เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการและลดความสูญเปล่า และค านวณผลลพัธ์
ท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต ท าการสรุปผลและปรับปรุง
กระบวนการให้เป็นไปตามรูปแบบ 

ส่วนของการรวบรวมขอ้มูลท่ีตอ้งใชใ้นงานวิจยันั้น ผูว้จิยัไดเ้ก็บขอ้มูลยอ้นหลงัเป็นเวลา 
6 เดือน เพื่อใหม้องเห็นภาพความแตกต่างของผลลพัธ์ไดช้ดัเจน และไดเ้ก็บขอ้มูลจากส่วนงาน
ส าคญั 3 ส่วน ไดแ้ก่ 

1. ยอดการรับ-จ่ายวตัถุดิบรายวนั จาก บนัทึกการรับ-จ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ 
2. ยอดรวมค่าการใชง้านรายวนั จาก บนัทึกการใชง้านจริงในสายการผลิต 
3. ยอดรวมการใชแ้ละยอดคงเหลือ จาก ระบบปฏิบติัการแผนกควบคุมวตัถุดิบ 
และเน่ืองจากขอ้มูลท่ีมาจาก 3 ส่วนงานนั้นมีผลลพัธ์ท่ีไม่สัมพนัธ์กนัจึงน าไปสู่การ

ศึกษาวจิยัเพื่อท าการปรับปรุงดงักล่าว 
 

อภิปรายผล 
จากการศึกษาวจิยัเร่ือง “กรณีศึกษา การปรับปรุงกระบวนการจ่ายวตัถุดิบและเพิ่ม

ประสิทธิภาพสายการผลิตช้ินส่วนรถยนต”์ โดยเม่ือมีการปรับปรุงกระบวนการตามท่ีผูว้จิยั
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เสนอแนะ สามารถปรับปรุงยอดคงเหลือใหค้ลาดเคล่ือนนอ้ยลงและหาท่ีมาของความต่างของ
วตัถุดิบไดช้ดัเจนข้ึน สามารถจ าแนกสาระส าคญัในการอภิปรายผลการวจิยัไดด้งัน้ี 

1. ผลลพัธ์ของวตัถุดิบคงคลงัส้ินเดือนมียอดบนัทึกความคลาดเคล่ือนท่ีตรงกนั เน่ืองจาก
มีการระบุท่ีมาท่ีไปหรือสถานะของวตัถุดิบท่ีเขา้และออกจากกระบวนการไดช้ดัเจนท าให้สามารถ
ค านวณความตอ้งการใชง้านวตัถุดิบ 100% รวมไปถึงระยะเวลาและจ านวนพนกังานท่ีจะสนบัสนุน
สายการผลิต ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ป็นอยา่งดี 

2. การปรับปรุงผงัโรงงานยงัสามารถลดระยะเวลาการส่งมอบวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิต 
ลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ 90% ประหยดัเช้ือเพลิงท่ีใชใ้นการขบัเคล่ือนเคร่ืองมือยกขน 
(Forklift) รวมไปถึงการลดอุบติัเหตุท่ีอาจเกิดข้ึนจากการขนยา้ยวตัถุดิบไดอี้กดว้ย 
 

ข้อเสนอแนะจากการวจิัย 
ผลการวจิยัคร้ังน้ีไม่เพียงแต่จะไดป้ระโยชน์กบัสายการผลิตเท่านั้น ผลโดยทางออ้มยงั

สามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บัการค านวณความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรอยา่งแม่นย  าข้ึนอีก
ดว้ย อยา่งไรก็ดีผูว้จิยัก็ยงัมีขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมดงัน้ี 

1. โรงงานกรณีศึกษาควรท าการศึกษาหรือตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบท่ีไม่ใช่ตน้ฉบบั
กลบัมาใชใ้หม่กระบวนการอยา่งสม ่าเสมอ อาทิ งาน Re-pallet งาน Regrind เป็นตน้ เพื่อป้องการ
การปนเป้ือนของส่ิงแปลกปลอมซ่ึงอาจส่งผลใหส้ายการผลิตตอ้งหยดุชะงกั และสูญเสียวตัถุดิบท่ี
เป็นตน้ฉบบัไปโดยใช่เหตุ 

2. โรงงานกรณีศึกษาควรจดัใหมี้การฝึกอบรมทีมงานหรือพนกังานประจ าสายการผลิต
ใหมี้ความเช่ียวชาญในการท างานโดยเฉพาะอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดความสูญเสียเน่ืองจากความ
รู้เท่าไม่ถึงการณ์ของพนกังาน เช่น การหยบิวตัถุดิบผิดประเภท เป็นตน้ เน่ืองจากในกระบวนการ
ฉีดพลาสติกน้ีมีขอ้มูลทางดา้นเทคนิคเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรใหญ่และธรรมชาติของวตัถุดิบท่ีตอ้งอาศยั
ทกัษะและความช านาญเฉพาะดา้น มิฉะนั้นอาจท าใหเ้กิดผลเสียต่อช้ินงาน เคร่ืองจกัร และ/ หรือท า
ใหช่ื้อเสียงของโรงงานเส่ือมเสียได ้
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1. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2557: เดือนกนัยายน 2557 
 

 
 
2. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2557: เดือนตุลาคม 2557 
 

 
 
3. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2557: เดือนพฤศจิกายน 2557 
 

 

2.91             97.47           

20,549.63   258.85         41.72           160.75         137.65         21,148.61   

Month Make Part Part Name  BOM 
งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

งานเสีย 

(NG100%)

RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

SEP-14 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400 2,588.00             46.00                   8.80                     36.00                   24.00                   2,702.80             

SEP-14 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568 4,452.55             74.41                   5.68                     23.86                   27.26                   4,583.76             

SEP-14 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398 1,506.83             25.07                   1.99                     19.10                   13.53                   1,566.53             

SEP-14 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550 2,548.70             22.00                   7.15                     21.45                   22.00                   2,621.30             

SEP-14 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862 9,453.55             91.37                   18.10                   60.34                   50.86                   9,674.23             

งานเสีย งานดี

คดิเป็นร้อยละ(%)
ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)

3.61             97.47           

22,064.06   477.52         40.04           128.38         150.12         22,860.12   

Month Make Part Part Name  BOM 
งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

งานเสีย 

(NG100%)

RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

OCT-14 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400  4,886.40             83.20                   9.20                     43.20                   28.40                   5,050.40             

OCT-14 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568  6,921.08             323.19                 8.52                     36.92                   67.59                   7,357.30             

OCT-14 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398  489.54                 1.99                     2.79                     3.18                     1.99                     499.49                 

OCT-14 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550  486.75                 8.80                     6.60                     7.15                     9.90                     519.20                 

OCT-14 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862  9,280.29             60.34                   12.93                   37.93                   42.24                   9,433.73             

งานเสีย งานดี

คดิเป็นร้อยละ(%)
ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)

2.65             97.47           

24,395.71   378.52         50.38           114.01         104.39         25,043.02   

Month Make Part Part Name  BOM 
งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

งานเสีย 

(NG100%)

RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

NOV-14 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400  4,516.80             52.40                   17.20                   36.40                   10.40                   4,633.20             

NOV-14 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568  6,199.15             228.90                 5.68                     18.18                   26.70                   6,478.61             

NOV-14 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398  921.37                 14.73                   4.38                     5.17                     7.16                     952.81                 

NOV-14 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550  1,513.60             18.70                   3.30                     13.75                   11.00                   1,560.35             

NOV-14 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862  11,244.79           63.79                   19.83                   40.51                   49.13                   11,418.05           

งานเสีย งานดี

คดิเป็นร้อยละ(%)
ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)
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4. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2557: เดือนธันวาคม 2557 
 

 
 
5. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2558: เดือนมกราคม 2558 
 

 
 
  

2.97             97.47           

23,935.09   399.53         34.23           107.80         169.13         24,645.79   

Month Make Part Part Name  BOM 
งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

งานเสีย 

(NG100%)

RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

DEC-14 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400 4,156.00             43.20                   17.20                   18.00                   20.40                   4,254.80             

DEC-14 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568 5,724.30             182.33                 4.54                     30.10                   75.54                   6,016.82             

DEC-14 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398 843.76                 29.45                   1.19                     6.37                     8.36                     889.13                 

DEC-14 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550 1,518.00             18.70                   4.40                     15.40                   8.80                     1,565.30             

DEC-14 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862 11,693.03           125.85                 6.90                     37.93                   56.03                   11,919.74           

งานเสีย งานดี

คดิเป็นร้อยละ(%)
ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)

2.53             97.47           
19,405.97 207.04 33.95 121.88 127.79 19,768.84 

Month Make Part Part Name  BOM 
 งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

 งานเสีย 

(NG100%)

 RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

 RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

 RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

 ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

JAN-15 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400 3,270.80 20.80 13.20 22.00 9.60 3,326.80 

JAN-15 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568 4,323.62 94.86 4.54 42.03 49.98 4,465.05 

JAN-15 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398 1,194.00 23.88 3.18 9.15 16.32 1,230.22 

JAN-15 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550 1,447.60 13.20 4.40 9.90 2.75 1,475.10 

JAN-15 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862 9,169.96 54.31 8.62 38.79 49.13 9,271.67 

ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)

คดิเป็นร้อยละ(%)

งานเสีย งานดี
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6. ตารางคิดค่าการใช้จากแผนกฉีดพลาสติก ปี 2558: เดือนกุมภาพนัธ์ุ 2558 
 

 

2.43             97.47           
21,796.65 265.32 21.22 126.06 116.66 22,209.25 

Month Make Part Part Name  BOM 
 งานดีพร้อมใช้ 

(OK)

 งานเสีย 

(NG100%)

 RM ใช้ติดตั้ง

แม่พมิพ์ (Oil st)

 RM ใช้ติดตั้ง

เคร่ืองจักร 

(Setup 

Machine)

 RM สูญเสีย

นอกเหนือการ

ติดตั้ง (Adjust 

Purging)

 ยอดรวม RM ที่

ใช้ไปทั้งหมด

FEB-15 8006-A304XAM1-AA GLOVE BOX OUTER (LHD) Mitsubishi 0.400 3,908.00 28.00 3.20 30.40 11.20 3,969.60 

FEB-15 8006-A304XAM2-AA GLOVE BOX INNER (LHD) Mitsubishi 0.568 6,053.18 134.62 6.82 30.10 56.80 6,224.71 

FEB-15 8006-A305XAM1-AB GLOVE BOX OUTER (RHD) Mitsubishi 0.398 699.68 4.78 - 11.14 2.39 715.60 

FEB-15 8006-A305XAM2-AA GLOVE BOX INNER (RHD) Mitsubishi 0.550 1,008.15 20.35 - 10.45 12.65 1,038.95 

FEB-15 8011-A941XAM1-AA CONSOLE FLOOR Mitsubishi 0.862 10,127.64 77.58 11.21 43.96 33.62 10,260.39 

ข้อมูลจากบันทกึค่าการใช้ของแผนกฉีดพลาสตกิ

(คดิเป็นกโิลกรัม)

คดิเป็นร้อยละ(%)

งานเสีย งานดี


