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บทคัดยอ 
 

 บริษัท พานาโซนิค  รีฟริก เจอเรชั่น ดิไวซ  ไทยแ ลนด  จํากัด เปนการดําเนินธุรกิจ                   
ระหวางประเทศ บริษัท ดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับชิ้นสวน อุปกรณเกี่ยวกับความเย็น อาทิ ชิ้นสวนตูเย็น 
ชิ้นสวนเคร่ืองปรับอากาศ ปจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟามีอัตราการเจริญเติบโตคอนขางสูง 
หากการวางแผนและการจัดตารางการผลิตดี ความสามารถในการแขงขันของธุรกิจก็จะสูงขึ้น                      
ตามไปดวย ปญหาสําคัญที่พบในบริษัท คือ ไมทราบเวลามาตราฐานในการผลิตท่ีแทจริงการวางแผน
และการจัดตารางการผลิตจึงเปนไปอยางไมเหมาะสม ทําใหเกิดปญหาผลิตไมทันตามแผนการผลิต
และเกิดความขัดแยงกับฝายผลิต การวางแผนการผลิตในปจจุบันยังใชประสบการณเปนหลัก                  
หากไมเขาใจรายละเอียดและความสามารถในการประเมินความเสี่ยงการผลิตท่ีชัดเจน ก็อาจทําให 
วางแผนการผลิตผิดพลาดได ผูศึกษาไดจัดทําตารางแสดงรายละเอียดของการผลิตของเครื่องจักร 
มาตรฐานการทํางาน รวมถึงขอมูลตาง ๆ ท่ีเปนประโยชนในการวางแผนและการจัดตารางการผลิต            
เพ่ือท่ีจะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตท่ีแทจริง และทําใหเกิดความพรอมในการผลิตผลิตภัณฑ 
รวมท้ังฝายผลิตยังสามารถผลิตผลิตภัณฑใหบรรลุเปาหมาย สงมอบไดทันเวลาตอความตองการ              
ของลูกคา อยางไรก็ตาม ในสวนของการประเมินความเสี่ยง ผูศึกษายังไมสามารถทําได จําเปนตอง
เรียนรูและสะสมประสบการณใหมากกวานี้  เพ่ือชวยปรับปรุงและพัฒนาการวางแผนการผลิต                  
ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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Abstract 
 

 Panasonic Refrigeration Devices (Thailand) Co., Ltd. is international business. 
Current, home appliances industrial has high growth rate. The good planning and 
management of production shall be increase the competitiveness ability. Major problem 
found in the company is not aware at the production of standard real planning and 
production scheduling is improper. That production problem’s effect behind the 
production plan. And conflict with the production department. Production planning 
experience in the currently used mainly. The good know how with enough understand to 
be necessary for improve the ability to clearly risk assessment. To avoid the mistake or 
not reasonable planned. 

My task have created a manual for use of equipment. Standard operation, as well 
as information. Helpful in planning and production scheduling. In order to bring it to 
calculate the actual capacity. And making ready for production. Production can be 
achieved to customer’s needed. Delivery on time. However, about the risk assessment 
still can not do. Need more study with accumulate more experience to improve the 
planning and development of more efficient production. 
 
Keywords : Production Planning/Production Scheduling/Panasonic 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 
1.1.1 ชื่อบริษัท 

บริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 

1.1.2 สถานทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
เลขท่ี 60 หมู 19 ตําบล คลองหนึ่ง อําเภอ คลองหลวง จังหวัด ปทุมธานี ประเทศไทย 

12120 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 

การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมของบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) 
จํากัด  เปนการดําเนินธุรกิจระหวางประเทศท่ีมีประเทศญี่ปุนเปนประเทศแม (Head Quarter) และยังมี
บริษัทลูกที่ประเทศตางๆท่ัวโลก รวมถึงประเทศไทยดวยเชนกัน   ซึ่ งบริษัท พานาโซนิค                            
ในประเทศไทยนั้นก็ยังมีศูนยการผลิตอะไหลตางๆ รวมท้ังสิ้น 20 สาขาดวยกัน ซึ่งบริษัท พานาโซนิค 
ท่ีสาขาปทุมธานีนั้น เปนธุรกิจประเภทการผลิตชิ้นสวนอะไหลท่ีเกี่ยวของกับเครื่องทําความเย็น                
อาทิ ชิ้นสวนตูเย็น ชิ้นสวนเคร่ืองปรับอากาศ และเคร่ืองจําหนายน้ํากระปอง เปนตน 
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สินคาหรือผลิตภัณฑท้ังหมดของบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรช่ัน ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.1   ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัท พานาโซนิค รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
เปนผลิตภัณฑท้ังหมดที่บริษัทไดผลิตสงไปยังตางประเทศและภายในประเทศซึ่งสวนใหญ

จะเปนผลิตภัณฑจําพวกเครื่องทําความเย็น  และยังมีผลิตภัณฑยอยของบริษัทอีก โดยเรียงลําดับ
ผลิตภัณฑท่ีมีตั้งแตกอต้ังมาจนถึงปจจุบัน ดังตอไปนี้ 
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1.2.1 Copper Coil 
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2532 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.2   ผลิตภัณฑ Copper Coil 

ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 

เปนอุปกรณถายเทความรอนทํามาจากทองแดงใชในระบบทําความเย็น เชน                      
ในตูเย็น, เครื่องปรับอากาศ, ตูแช และ ระบบระบายความรอนในเครื่องจักร เปนตน 

 
1.2.2 Damper Thermostat 
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2533 

 
  
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.3   ผลิตภัณฑ Damper Thermostat 

ท่ีมา : บริษทั พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 

เปนอุปกรณตัดตอและควบคุมวงจรไฟฟาในตูเย็น, ตูแช และ เคร่ืองปรับอากาศ                    
ใหไดตามอุณหภูมิท่ีปรับตั้งไว 
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1.2.3 Defrost Heater  
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2538 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.4   ผลิตภัณฑ Defrost Heater 

ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 
  เ ปนอุป กร ณ ท่ี ทํ าหน า ท่ี ใหค วา มร อ น ละ ลา ยน้ํ าแ ข็ งในตู เ ย็นใ ช ในตู เ ย็น                              
 ท่ีมีระบบละลายน้ําแข็งอัตโนมัติ 
 
1.2.4 Vending Mechanism 

กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 กุมภาพันธ พ.ศ. 2539 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.5   ผลิตภัณฑ Vending Mechanism 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
  เ ปนอุปกร ณ ท่ี ทํ า หนา ท่ี เ ปด แ ละป ดกั้น กระปอ งน้ํ าในตู ขาย น้ํ าอัต โนมั ติ                         
 เชน ตูขายน้ําอัดลมแบบหยอดเหรียญ เปนตน  
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1.2.5 AC Solenoid 
กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 กุมภาพันธ พ.ศ. 2539 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.6   ผลิตภัณฑ AC Solenoid 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
 เ ปนอุปกร ณ ท่ี ทํ า หนา ท่ี เ ปด แ ละป ดกั้น กระป อ งน้ํ าในตู ขาย น้ํ าอัต โนมั ติ                         
เชน ตูขายน้ําอัดลมแบบหยอดเหรียญ เปนตน 
 

1.2.6 Water Supply Pump 
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2543 

 
 
 

   
 

 
 

รูปท่ี 1.7   ผลิตภัณฑ Water Supply Pump 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
  เปนอุปกรณดูดน้ําในตูเย็นใชในรุนท่ีมีอุปกรณกดน้ําดื่มท่ีฝาตูดานหนา 
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1.2.7 Cooling Unit 
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 14 มิถุนายน พ.ศ. 2548 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.8   ผลิตภัณฑ Cooling Unit 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
เปนอุปกรณใชทําหนาที่ระบายความรอนในระบบของเครื่องจักร เชน ควบคุม            

ความรอนท่ีเกิดขึ้นในตูควบคุมหรือระบายความรอนของ Oil Coolant ของเครื่องจักร เปนตน 
 

1.2.8 GS Evaporator 
 กําเนิดผลิตภณัฑ เม่ือวันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2549  

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.9   ผลิตภัณฑ GS Evaporator 

ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 

เปนอุปกรณถายเทความรอนทํามาจากอลูมิเนียมใชในระบบทําความเย็น  เชน                       
ในตูเย็น, เครื่องปรับอากาศ, ตูแช และ ระบบระบายความรอนในเครื่องจักร เปนตน 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 
1.3.1 รปูแบบการจัดองคกรของบริษัท 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.10   Organization Chart of PRDT 

ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 
1.4.1 ตําแหนง 
  Planning Staff 

 
1.4.2 หนาที่งานทีไ่ดรับมอบหมาย 
  มีหนาท่ีชวยงานในแผนกการวางแผนการผลิตชั่วคราว และศึกษาการวางแผน                 
การผลิตฝกหัดของผลิตภัณฑ GS Evaporator 

 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 
1.5.1 พนักงานทีป่รึกษา 

 คุณหนชูัย  แหวนสวรรค 
 
1.5.2 ตําแหนงของพนักงานทีป่รึกษา 

 General  Manager 
 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 
 
1.6.1 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

 ระหวางวันท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึงวันท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553  
 

1.6.2 ปฏิบัติงานเปนระยะเวลา 
 ปฏิบัติงานเปนระยะเวลา 4 เดอืน  
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1.7 วัตถุประสงคของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 

เพ่ือศึกษาระบบการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต 
 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 

สามารถพัฒนาทักษะการวางแผนการผลติได และสามารถวางแผนการผลิตจําลองได 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

 
 ใน บ ท นี้ ก ล า วถึ ง ท ฤ ษ ฎี ท่ี เ กี่ ย วข อ ง กั บก า ร วา ง แ ผ น แ ล ะ จั ด ต า ร า งก า ร ผ ลิ ต ใ น                              
บริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด [ตอไปนี้จะกลาว บริษัท พานาโซนิค           
รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด วา “ บริษัท ”] 
 
ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
2.1 คําจํากัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิต1 
 

การวางแผนและการควบคุมการผลิต เปนเคร่ืองมือในการจัดการ (Management Tool)                    
ท่ีนํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน, เครื่องจักร,วัตถุดิบ) 
ในอนาคต สําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing Operation) การจัดสรร (Allocation) ทรัพยากร
และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามท่ีวางแผนไว ท้ังใน              
เชิงคุณภาพ (Qualitative) ปริมาณ (Quantitative) และเวลา (Time) โดยมีตนทุนการผลิตตํ่าสุด 

 
2.2 ชนิดของการวางแผนการผลิต2 
 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชกับธุรกิจหรือบริษัท มักจะขึ้นอยูกับ     
ลักษณะของการผลิต ซึ่งแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 

 
2.2.1 การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบตอเนื่องจะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑท่ีเปนมาตรฐาน มีจํานวนนอยชนดิ 
ปริมาณความตองการมีลักษณะเปนแนวโนมท่ีแนนอน จากลักษณะดังกลาว จึงทําใหเกิด                      
การผลิตสินคาและเก็บไวในสต็อกเพื่อรอการจําหนาย โดยปกติการผลิตแบบตอเนื่องมักจะเปน             
การผลิตสินคาคร้ังละมาก ๆ  เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาท่ีมีอัตราสูง ดังนั้นในสายงานผลติ
หรือสายงานประกอบจึงมักนิยมใชเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตท่ีเปนแบบเฉพาะอ ยาง                 
                                                
1 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 42 
2 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 42 
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(Special purpose machine) เพราะมีความสามารถและความเท่ียงตรงในการผลิตสูง จุดสําคัญ                
อยางหนึ่งสําหรับการดําเนินการผลิตแบบตอเนื่องคือ ความสามารถในการผลิตของหนวยผลิต           
จะตองมีขนาดเทากัน จึงจะทําใหสายงานการผลิตเกิดความสมดุล 
  
ขอดีของการผลิตในระบบตอเนื่อง 

1) ผลิตภัณฑท่ีไดมีตนทุนตอหนวยตํ่า และผลผลิตท่ีไดมีคุณภาพเกือบเหมือนกันทุกชิ้น                    
ตามเกณฑมาตรฐาน เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง 

2) ประหยัดคาใชจายในดานแรงงาน ท้ังจํานวนแรงงานและคาจางแรงงานที่มีความชํานาญสูง 
รวมท้ังประหยัดคาขนยายชิ้นงานระหวางขั้นตอนในการผลิต 
 

ขอเสียของการผลิตในระบบตอเนื่อง 
1) การหยุดทํางานของเคร่ืองจักรเครื่องใดเครื่องจักรหนึ่งของกระบวนการผลิต จะทําใหเกิด

ความเสียหายอยางมากเนื่องจากตองหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 
2) การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตทําไดยาก เนื่องจากเครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ท่ีติดตั้ง                 

ในกระบวนการผลิตมีอัตราการทํางานคงท่ี การลดหรือเพ่ิมปริมาณผลิตทําไดโดยการลดหรอื
เพ่ิมชั่วโมงการผลิตเทานั้น 

3) การเปลี่ยนแปลงรูปแบบ, ชนิด และลักษณะของผลิตภัณฑทําไดยาก (การเปลี่ยนแปลงนี้             
มิไดหมายถึงการเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในผลิตภัณฑ) 

4) คาใชจายในการลงทุนต้ังโรงงานประเภทนี้สูงมาก ดังนั้นกอนการลงทุนสรางโรงงานและ
ติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ เพ่ือดําเนินการผลิตนั้น จะตองทราบท้ังปริมาณและ
ชวงเวลาท่ีตลาดมีความตองการ 
 

2.2.2 การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Discrete Manufacturing) 
การผลิตแบบไมตอเนื่องจะเกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑประเภทท่ีเปนชิ้นเดี่ยว ๆ           

การผลิตชนิดนี้สามารถแบงเปนประเภทยอยได 3 ประเภทคือ 
 

1) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ลักษณะสําคัญของการผลิตปริมาณมาก  
คือ การผลิตผลิตภัณฑท่ีมีความหลากหลายนอย แตมีจํานวนในการผลิตสูง ผลิตภัณฑท่ีผลิตขึน้จะเปน
ผลิตภัณฑที่ความตองการของลูกคาคอนขางคงท่ี และแทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลง ในเร่ืองของ
รูปแบบผลิตภัณฑเลยท้ังในระยะสั้นและในระยะยาว เครื่องจักรท่ีใชสําหรับทําการผลิตปริมาณมาก   
จ ะ ถู ก ส ร า ง ขึ้ น ม า เ ป น พิ เ ศ ษ  เ พ่ื อ ใ ห ส า ม า ร ถ ใ ช ใ น ก า ร ผ ลิ ต ผ ลิ ต ภั ณ ฑ เ ฉ พ า ะ อ ย า ง                                      
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ปร
ิมา

ณก
ารผ

ลิต
เพิ่ม

ขึ้น
 การผลติปริมาณมาก 

การผลติแบบชุด 

การผลติตามสั่ง 

ความหลากหลายเพ่ิมขึ้น 

ไดอยางมีประสิทธิภาพสูง ดังนั้น การผลิตปริมาณมากจะมีความยืดหยุนนอยมากถึงแมวาเคร่ืองจักรท่ี
ใชในการผลิตแบบนี้จะมีราคาแพง แตคาใชจายท่ีเกิดขึ้นในระยะแรกจะคุมทุนไดในระยะยาว 

2) การผลิตแบบชุด (Batch Production) ลักษณะสําคัญของการผลิตแบบชุดคือ         
การผลิตผลิตภัณฑ ท่ีมีท้ังจํานวนในการผลิตและความหลากหลายของผลิตภัณฑปานกลาง             
โดยทั่วไปการผลิตแบบชุดจะเปนการผลิตท่ีมีจํานวนชิ้นงานในแตละชุดนอย ๆ และ การดําเนินงาน 
(Operation) แตละชนิดท่ีเกิดขึ้นบนชิ้นงาน ซึ่งจัดอยูในชุดเดียวกันจะตองทําใหเสร็จสมบูรณกอน            
ท่ีจะดําเนินงานชนิดถัดไปจะเริ่มได ระบบผลิตท่ีใชในการผลิตแบบชุดจะตองมีความยืดหยุน
พอสมควร เพ่ือใหสามารถดําเนินการผลิตไดตรงตามความตองการที่หลากหลายของลูกคา 

3) การผลิตตามส่ัง (Job Shop Production) เปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ                 
ตามค วาม ตอ ง การ ขอ งลูกค า  ป ริมาณ กา รสั่ ง ทําแ ตละค รั้ ง มั กจะ มี จํานวน ไ มม ากนั ก                 
โดยท่ัวไปประเภทของผลิตภัณฑมักจะมีรูปแบบท่ีหลากหลาย จุดสําคัญของการดําเนินงาน                 
ชนิดแบบทําตามสั่งคือ ทรัพยากรตาง ๆ จะตองมีความออนตัวหรือยืดหยุน (Flexible)                      
สามารถปรับแ ต งให ใช ไดตามความแ ปร ปรวนขอ งอุปสงค  (Demand) ท่ีไ มสามารถ                           
จะพยากรณคาไดอยางแมนยํา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1   ลกัษณะการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 43 
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ตารางท่ี 2.1   ลักษณะท่ีสําคัญของการผลิตตาง ๆ 
 

 การผลิตปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตตามสั่ง 
ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ตํ่า 
ความชํานาญในการผลติ ตํ่า ปานกลาง สูง 
เครื่องจักรและอุปกรณพิเศษ สูง ปานกลาง ตํ่า 
 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรพีานชิ, 2549, หนา 43 
 
ขอดีของการผลิตในระบบไมตอเนื่อง 

1) สามารถรับงานท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลาย 
2) เครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งชํารุดหรือเสียหาย มิไดทําใหการผลิตเกิดความเสียหายมากหรือ                

ตองหยุดกระบวนการผลิต เพราะสามารถเปลี่ยนไปใชเครื่องจักรอื่นท่ีคลายคลึงกันได 
3) ไมเกิดความเสียหายท่ีรุนแรงตอการดําเนินการผลิต ถาหากเกิดความเปลี่ยนแปลง                      

อยางกะทันหันในดานความตองการในตลาดของผลิตภัณฑที่ผลิตได เนื่องจากปริมาณท่ีผลิต
ในแตละคร้ังมีจํานวนนอยและแรงงานท่ีทํามีความชํานาญสูง พรอมที่จะปรับแตงวิธีการผลิต
จนได 

4) คาใชจายในการลงทุนต้ังโรงงานประเภทนี้มีคานอยมากเม่ือเทียบกับโรงงานท่ีผลิต
แบบตอเนื่อง 

ขอเสียของการผลิตในระบบไมตอเนื่อง 
ปริมาณท่ีผลิตและวิธีการควบคุมคุณภาพดอยกวาผลิตภัณฑท่ีผลิตในระบบตอเนื่อง 
 

2.3 การวางแผนการผลิต (Production Planning)3 
 
 การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของกับการดําเนินงานท้ังหมดขององคกรตามระยะเวลา                 
ท่ีกําหนดขึ้น คาพยากรณและการสั่งซื้อจากลูกคา จะถูกนํามาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน วัตถุดิบ  
และอุปกรณใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จากภาพท่ี 2.2 การวางแผนจากบนลงลาง 
 
 
 
                                                
3

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 45 
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การกําหนดรายละเอียดของตารางการผลิต  
(การควบคุมระดับปฏิบัติการ) 

การวางแผนความตองการวัสดุ 
 

การจัดตารางการผลิตหลัก 
 

การวางแผนการผลิต 
 

การ 
วางแผนกลยุทธ 

ชวงระยะเวลานาน 
 

ชวงระยะเวลาสั้น 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.2   การวางแผนจากบนลงลาง 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 45 

 
การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลัก (Master Planning) ของบริษัท 
แผนการผลิตท่ีดีจะตองมีลกัษณะดังนี ้
1) เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 
2) ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3) อยูภายใตขอจํากัดของกําลังการผลิต 
4) เสยีคาใชจายต่ํา 
 
หนาที่ของการวางแผนการผลิต คือ การกําหนดการผลิตตอระดับอุปสงค (Demand)                      

ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือการบริการคงท่ี การวางแผนสําหรับกิจกรรมตางๆก็ไมจําเปนตอง                  
เอาใจใสมากนัก แตถามีการแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น การวางแผนการผลิตจะมีความจําเปนและ 
สําคัญอยางย่ิง 

ตัวแปรหลักท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีท่ีอุปสงคมีการเปลี่ยนแปลง คือ       
อัตราการผลิต (Production Rate) ระดับคงคลัง (Inventory Level) ขนาดแรงงาน (Work Force)  
จํานวนกะพิเศษของการทํางาน (Extra Shift) ชั่วโมงการทํางานลวงเวลา (Over Time) และ                        
การเหมาชวงตอ (Subcontract) ตัวแปรหลักเหลานี้จะมีมากนอยเพียงใดขึ้นอยู  กับเหตุการณ                  
ในแตละลักษณะ หรือเปนไปตามนโยบายของบริษัทนั้นๆ ท้ังนี้ขึ้นอยูกับความสลับซับซอนและ
ความสัมพันธกันของแรงงาน อุปกรณและวัตถุดิบ ดังรูปท่ี 2.3 
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สภาพปจจุบัน     : 
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- การคงคลัง 

ขอจํากัดดานความสามารถ : 
- เครื่องมือ 
- บุคลากร 
- วัสด ุ
- ทํางานลวงเวลา 
- กะพิเศษ 
- การเหมาชวงตอ 

แผนการผลิต     : 
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- ระดับการคงคลัง 

พยากรณ ความตองการ 
การสั่งซื้อของลูกคา 

ตัวแบบการ 
วางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.3   หนาท่ีของการวางแผนการผลิต 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 47 
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2.4 โครงสรางผลิตภัณฑ (Product Structure)4 
 
 โครงสรางของผลิตภัณฑ อาจเรียกในความหมายท่ีเขาใจงาย ๆ เปนใบรายการบัญชีของ
ผลิตภัณฑ (Bill of  Material : BOM) จะประกอบดวยขอมูลของทุก ๆ รายการ หรือสวนประกอบ             
ท่ีตองใช เ พ่ือผลิตผลิตภัณฑขั้นสุดทาย นอกจากนั้นยังแสดงถึงลําดับขั้นตอนในการผลิต             
ตลอดจนปริมาณท่ีตองใชในแตละรายการ เพ่ือท่ีจะนําไปประกอบเปนรายการหลัก (parent assembly) 
รายการตาง ๆ ดังกลาวไดแก สวนประกอบยอย ชิ้นสวน และวัตถุดิบ ความถูกตองของใบรายการวัสดุ 
เปนสิ่งจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด สําหรับรายละเอียดของขอมูลที่มีอยูใน BOM คือ                         
หมายเลขชิ้นสวน ปริมาณท่ีตองการ หนวยท่ีใชวัด และลักษณะเฉพาะอื่น ๆ ระบบ Mapics 5                   
จะดําเนินไปไมไดถาขาดโครงสรางของใบรายการวัสดุ เพราะไมอาจแปลตารางการผลิตหลักใหเปน                 
จํานวนความตองการท้ังหมดในระดับท่ีต่ําลงไปได 

โดยท่ัว ๆ ไปแลว BOM สําหรับผลิตภัณฑจะบอกถึงโครงสราง โดยแสดงสวนประกอบ
ท้ังหมดท่ีจะประกอบเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย โครงสรางของ BOM จะบอกถึงขั้นตอนตาง ๆ                     
ในการผลิต และบอกถึงโครงส รางขอ งผลิต ภัณฑใน เทอมของระดับการผลิตต าง  ๆ                               
ซึ่งในแตละระดับจะแสดงถึงความสําเร็จของผลิตภัณฑสวนหนึ่งจนถึงระดับสุดทายจะไดเปน               
ผลิตภัณฑท่ีสมบูรณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                
4

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 54 
5

 ระบบ Mapics เปนโปรแกรมชนิดหน่ึงที่บริษัท ฯ ใชสําหรับควบคุม จัดการ BOM, สินคาคงคลัง และการสั่งซื้อวัตถุดิบ                        
เพื่อสะทอนกระบวนการผลิตท่ัวไป และการจัดการหวงโซอุปทาน รวมถึงการวางแผนทรัพยากรของบริษัท ฯ อยางใกลชิด 
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รูปท่ี 2.4   สวนประกอบของผลติภัณฑ ตัวอักษรแสดงถึงสวนประกอบ / สวนประกอบยอย และ 
   ตัวเลขในวงเล็บแสดงถึงจํานวนที่ใชในการประกอบ 

ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 55 
 

2.5 ทฤษฎีการจัดตารางการผลิต6 
 

การจัดตารางการผลิต เปนเร่ืองของการแยกประเภทและปริมาณสินคา หรือชิ้นสวนท่ีได              
ถูกกําหนดจากแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) ออกมาใหเห็นชัดเจน                     
วาใครจะเปนผูทํา จะเริ่มทําวันไหน ต้ังแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาไร เปนการจัดเตรียม
ตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรท่ีเกี่ยวของ ซึ่งอาจจะเปน คนงาน เครื่องจักร อุปกรณ รวมถึง
เวลาท่ีใชในการปฏิบัติงาน โดยท่ัว ๆ ไปการจัดตารางการผลิตจะตองทําเกือบทุกวัน เนื่องจาก             
สภาพความเปนจริงจะมีการสั่งงานเขามาในโรงงานอยูตลอดเวลา งานบางงานมีขั้นตอนที่ไมซับซอน 
สามารถทําไดดวยกระบวนการผลิตงาย ๆ แตบางงานมีขั้นตอนการผลิตท่ีซับซอนมาก นอกจากนั้น
งานแตละงานอาจมีระดับความสําคัญของงานท่ีแตกตาง สิ่งเหลานี้อาจมีผลตอการพิจารณา                    
การจัดตารางการผลิต เชน การพิจารณาวาจะทํางานใดกอนงานใดหลัง ซึ่งในการจัดตารางการผลิต
จะตองคํานึงถึงการผลิตงานใหเสร็จทันตามกําหนดเวลาสงมอบงานดวย 
 
 
 
                                                
6

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 71 

A 
LT = 4 

C(2) 
LT = 2 

B(1) 
LT = 3 

E(2) 
LT = 1 

D(1) 
LT = 1 

ระดับ 0 

ระดับ 1 

ระดับ 2 
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กระบวนการในการจดัตารางการผลติ (The Scheduling Process) 
ในการจัดตารางการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน เพราะจะตองทําการผลิต                

ตามใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิด ท่ีมีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน ผูท่ีทําหนาท่ี                        
จัดตารางการผลิตจะตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสม นอกจากนี้การจัดตารางการผลิต                 
จะเปนตัวกําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม 

สําหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในบริษัทจะเร่ิมตนจากทางบริษัทรับใบสั่งผลิตจาก
ลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวนตาง ๆ                          
ท่ีจะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือมากกวา และเพ่ือให                    
ผลการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ชิ้นสวนตาง ๆ จะตองผาน               
แตละกระบวนการผลิตตามชวงเวลาที่กําหนดไวในตารางการผลิต ภายหลังจากท่ีรับใบสั่งผลิตแลว 
ขั้นตอไปคือ การจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนดังนี้ 

 
ข้ันตอนท่ี 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) 
เปนการกําหนดวางานใด หรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิคตาง ๆ ท่ีได

มีการนํามาใชชวยใหการกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 
1) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑท่ีเปนมาตรฐาน 
2) ขอมูลท่ีเปนการใช Magazine 
3) ขอมูลมาตรฐานการทํางาน Machine Model Changes Expender Working 
สําหรับจุดประสงคของการกําหนดงานโดยท่ัว ๆ ไป เพ่ือทําใหทราบวาหนวยผลิต               

หนวยใดบางท่ีจะตองทํา และมีภาระงานรวมท้ังหมดคิดเปนเวลาท่ีตองใชท้ังหมดเปนจํานวนเทาไร                  
แตในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ไมสามารถทราบไดวางานจะเร่ิมตนและเสร็จสิ้นเม่ือไร และ                  
ไมไดแสดงลําดับการทํางานของงานแตละงานในหนวยผลิตตาง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือก
มากกวา 1 เครื่อง การพิจารณากําหนดงานใหกับเคร่ืองจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ คาซอมบํารุง 
หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางท่ีกลาวมาทั้งหมดมีคาเทากัน  วิธีการที่ดี ท่ีสุดคือ                         
การกําหนดงานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนั้นในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักร
จะตองประมาณเวลาท่ีใชในการผลิตลงในใบสั่งงานดวย  
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ข้ันตอนท่ี 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) 
หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววาหนวยงานใดจําเปนตองใชไปในการผลิต จะตองศึกษา

รายละเอียดวางานท่ีกําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร 
และใชวัสดุชนิดใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นเปรียบเทียบความสามารถของหนวยงานนั้น                 
วาสามารถทํางานท่ีกําหนดใหนั้นไดหรือไม  ถาทําไมไดควรจะทําอ ยางไรจึงจะทําใหงาน                    
ท่ีผานหนวยงานนั้นสําเร็จได ซึ่งการศึกษาและคํานวณปริมาณของการทํางานมีความจําเปน                       
ท่ีจะตองทํากับทุกหนวยงานที่กําหนดไว และติดตอประสานงานกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ              
วัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอยตาง ๆ ท่ีใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของ
ชิ้นสวนมีไมพอ จะตองมีการตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพ่ิมไดอยางไร หลังจากนั้นจะตอง          
กําหนดวาวัตถุดิบหรือชิ้นสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนําไปใชกับงานอื่น ๆ ไมได 

 
ข้ันตอนท่ี 3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 
เนื่องจากทางบริษัทไมไดรับใบสั่งผลิตเพียงใบเดียว แตมักจะมีงานหลาย ๆ งานหรือ              

ใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบมารออยูท่ีหนวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะเหมือนกับแถวคอย     
(Waiting Line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวางานใดควรจะทํากอนและงานใดควรจะทําหลัง            
จัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยจะทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดไว           
การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคท่ีตองการและหลักเกณฑ          
ท่ีใชในการตัดสินใจ วัตถุประสงคท่ีสําคัญในการจัดลําดับการผลิตคือ  ลดการสะสมของ                         
งานในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) ซึ่งหมายถึง การพยายามลดจํานวนงาน
โดยเฉลี่ยท่ีคอยอยูในคิวในขณะท่ีงานนั้นกําลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมด
คงท่ี (Make span) วิธีการจัดลําดับท่ีลดเวลาเฉลี่ยของงานท่ีอยูในระบบจะสามารถลดคาเฉลี่ยของงาน    
ท่ีรออยูระหวางหนวยงาน 

วัตถุประสงคสุดทายสําหรับการกําหนดตารางการผลิต  คือ ลดจํานวนงานท่ีเสร็จชา                     
กวากําหนด หรือพยายามทําใหใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว 

ในหลาย ๆ สถานการณ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่ว ๆ ไป เสนตาย (Deadline)                  
ก็เปรียบเสมือนเปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือสัปดาห) และ
ความผิดพลาดในการทําชิ้นสวนแตละชิ้นให เสร็จสิ้นภายในชวงเวลาที่กํ าหนด  จะทําให               
ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวิธีที่จะเขาสูวัตถุประสงค
ดังกลาวนี้ได บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทันกําหนด และบางวิธีสามารถ                  
ลดจํานวนของงานท่ีสงไมทันกําหนด (Mean Tardiness) แตวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic)            
ท่ีมีแนวโนมท่ีจะใหผลลัพธท่ีดีในวัตถุประสงคดังกลาว 
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หลักเกณฑท่ีนิยมใชมีดังนี้ 
1) รับกอนทํากอน (First Come – First Served) 

งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักรจะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับ
กอนหลังของการมาถึงท่ีหนวยงาน 

2) ทํางานท่ีใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time : SPT) 
เลือกการทํางานท่ีมีเวลาปฏิบัติงานสั้นท่ีสุด จะไดรับการจัดเขาเปน             

อันดับแรก งานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยถัดไปก็เปนอันดับท่ี 2, 3 และ 4 จนกระท่ังถึง
อันดับท่ี n เม่ือ n คือจํานวนงานท้ังหมดที่คอยอยู 

3) การทํางานที่เวลานานท่ีสุดกอน (Longest Processing Time) 
งานท่ีใชเวลาใน การทํางานมากท่ีสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน         

งานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยลงมาเปนลําดับท่ี 2 , 3 และ 4 จนจนกระท่ังถึงอันดับท่ี n          
เม่ือ n คือจํานวนงานท้ังหมดท่ีคอยอยู 

4) ทํางานท่ีจะถึงวันกําหนดสงเร็วท่ีสุดกอน (Earliest Due Date) 
  เลือกงานท่ีมีกําหนดสงเร็วท่ีสุด ทํางานกอน จัดเขาเครื่องจักรเปนลําดับแรก 
5) ทํางานช้ินท่ีมีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยท่ีสุดกอน (Minimum Slack Time) 

กรณีท่ีชิ้นงานนั้นตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา slack 
ท่ีเกิดขึ้นบนแตละหนวยงาน สําหรับคา slack ของงานหาไดจากการเอาเวลาท่ีตองใช
ท้ังหมดบนหนวยผลิตท่ีตองผานลบออกจากเวลาท่ีจะถึงกําหนดสงงาน หารดวย
จํานวนหนวยงานที่งานนั้นจะตองผาน 

6) เขาทีหลังทํากอน (Last Come First Served) 
งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 

หลักเกณฑตาง ๆ ท่ีกลาวมาขางตนนี้ มีผลดีผลเสียแตกตางกันไปตามสภาพของเงื่อนไขและ
สภาพแวดลอมขอ งการ ผลิต ในบางส ถานการณหลัก เกณฑหนึ่ งอ าจจะใหผลลัพธ ท่ี ดี                               
ในวัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้นกอนท่ีจะนําหลักเกณฑไปใช 
ควรท่ีจะศึกษาวาวิธีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะทํา
หรือไมปญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเปนจริงนั้นคอนขางจะซ้ําซอนมาก ไมใช                 
เปนเร่ืองงายท่ีจะทําใหผลลัพธท่ีออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีตองการได ท้ังนี้เพราะเวลาท่ีใช
ในการเตรียมหรือติดต้ังเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup Times) เพ่ือทําการเฉพาะอยางแปรเปลี่ยนไปตาม
ขั้นตอนของการปฏิบัติงานและไมทราบแนนอน เครื่องมือตาง ๆ ท่ีมีอยูโดยปกติ จะมีอยูหลายชนิด 
แตมักจะมีความตองการใชท่ีคาบเกี่ยวกัน (Overlap) ปญหาดังกลาวนี้ การใชหลักเกณฑของวิธีสุม
อยางมีเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิตจะเปนประโยชนในการเนนใหเห็นถึงวิธีการ              
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ท่ีจะใหคําตอบของปญหาท่ีซับซอนแ ตหลักเกณฑ เหลานี้ไมสามารถท่ีจะใชไดอยางวางใจ                 
แลวใหพิจารณาวิธีการโดยใชสัญชาตญาณหรือจิตสํานึกทางวิศวกรรม ซึ่งเปนวิธีโดยท่ัว ๆ ไปใหกับ     
ผูวางแผนในการจัดตารางการผลิต โดยแยกการพิจารณาตามรูปแบบของการปฏิบัติงาน 3 รูปแบบ คือ 

1) การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิตหนวยเดียว (Single Processor Scheduling) 
2) การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิต m เดียว (m Processor Scheduling) 
3) การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทั่วไป (General Job Shop Scheduling) 
 
ข้ันตอนท่ี 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 
เปนการจัดทําตารางเวลาเพ่ือแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสร็จเม่ือไร             

บนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับ                           
การจัดลําดับการผลิต และจะตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเคร่ืองจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน                 
การหยุดชะงักของเคร่ืองจักรเนื่องจากเคร่ืองจักรเสีย  หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ                   
มีความยืดหยุนเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของ                  
ตารางการผลิต 

ตารางการผลิต เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานท่ีตองทําการผลิต ซึ่งการกําหนด
ตารางการผลิตในบริษัทจะมีดวยกันหลายระดับ เชน ตารางการผลิตหลักเปนตารางการผลิตสําหรับ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพ่ือจัดหาวัสดุไวรองรับการผลิตและการขาย สวนรายละเอียด              
ตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแตละขั้นตอนการผลิตท่ีไดรับ                     
ใบสั่งใหทําการผลิต ผลท่ีไดจากการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต จะตองทําใหทราบถึงวันท่ี          
การปฏิบัติงานแตละขั้นตอนควรจะเร่ิมตนและแลวเสร็จเพ่ือใหใบสั่งผลิตแลวเสร็จทันเวลา 

การกําหนดงาน หมายถึง การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต
วิศวกรในบริษัท ฯ จะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่งแตละคร้ังจําเปนตองใชแรงงานเครื่องจักร 
และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไร เม่ือทราบขอมูลแลวก็จําเปนจะตองกําหนดลงไปวาจะตองใช            
หนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน แตละผลิตภัณฑ 
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2.6 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)7 
 

 ในการวิเคราะหกระบวนการมีเครื่องมือท่ีใช คือ แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการ
ไหล (Process Flow Chart and Flow Diagram) 
 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการไหล คือ แผนภูมิท่ีเขียนขึ้นเพ่ือบันทึกขั้นตอนการทํางาน หรือบันทึก
ขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑโดยละเอียด  เ พ่ือการศึกษาในการปรับปรุงงาน                            
โดยใชสั ญลัก ษณ ท่ี เ หมาะ ส มทั้งหมด ท่ีมีอ ยู ในการบั นทึกราย ละเ อีย ดขอ งงานแ ผ นภู มิ                          
กระบวนการไหล  
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รูปที่   2.5   แผนภูมิกระบวนการไหลของผลิตภณัฑ GS Evaporator 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด
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2.7 การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน (Standard Time)8 
 
 การศึกษาเวลาในการทํางาน เปนการหาเวลาทั้งหมดในการทํางาน โดยผูที่ทํางานจะตอง              
เปนบุคลท่ีเหมาะสม ไดรับการฝกฝนมาเปนอยางดีในการทํางาน โดยวิธีท่ีถูกตองและการทํางาน                
เปนการกระทําท่ีความเร็วปกติ ไมเรงเพ่ือทํางานใหเสร็จเร็ว หรือทํางานอยางเชื่องชา หลังจาก
ทําการศึกษาเวลาในการทํางานแลวจะได เวลาท่ีเหมาะสมในการทํางาน เวลาที่ไดเรียกวา                        
“ เวลามาตรฐาน ” สําหรับการทํางานชนิดนั้น ๆ การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
 
2.7.1 การเลือกงาน 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน จะเริ่มตนดวยการเลือกงานที่จะมาศึกษา โดยทําการเลือกงาน                
ท่ีมีการผลิตบอย ๆ เพ่ือเปนตัวแทนของผลิตภัณฑในแตละประเภทชิ้นงาน 
 
2.7.2 บันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน นอกจากการบันทึกเวลาทํางานแลว ควรมีการบันทึกขอมูล                 
ซึ่งแสดงรายละเอียดอื่น ๆ ท่ีเกี่ยวของดวย โดยขอมูลท่ีเกี่ยวของซึ่งควรบันทึก ประกอบดวย 
 1) ขอมูลเพื่อการอางอิง เชน ชื่อหนวยงาน งานที่ทํา ชื่อผูศึกษา วันท่ีศึกษา เปนตน 
 2) ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ เชน ชื่อผลิตภัณฑ รหัสผลิตภัณฑ รูปภาพผลิตภัณฑ               
  เปนตน 
 3) ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการผลิต 
 4) ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา เชน เวลาเร่ิมตน เวลาสิ้นสุด เวลาท้ังหมด เปนตน 
 5) ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการ และ สภาพแวดลอม 
 
2.7.3 การแบงแยกงานยอย 
 การ แบงแ ยกงานยอ ยเปนขั้นตอนท่ีสําคัญขอ งการศึกษา เวลามาตรฐ าน  เพราะ                                        
จะชวยใหสามารถวิเคราะหสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา  การจับเวลา                         
เพ่ือศึกษาวิเคราะหสวนของงานท่ีจะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของวัฏจักร
หรือรอบการผลิตของงานกอน ซึ่งในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย  
โดยมีหลักการแบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
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 1) แบงแยกงานยอยท่ีไดผลผลิต ออกจากงานยอยท่ีไมไดผลผลิต 
 2) แบงแยกงานยอยท่ีมีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนท่ีชัดเจน 
 3) แบงแ ยกงานยอย ท่ี เปนจุดเริ่มตนและสิ้นสุด  ซึ่ งจะเ ปนจุดเชื่ อมตอขอ ง                              
  วัฏจักรของงาน 
 4) งานยอยท่ีแบงออกมาควรมีระยะเวลานานพอท่ีจะวัดหรือจับเวลา 
 5) รวมงานยอยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกัน 
 6) แบงแยกงานยอยท่ีเปนงานยอยคงท่ีออกจากงานยอยแปรคา 
 7) แบงแยกงานยอยท่ีมีความลาเปนพิเศษออก 
 
 ความสําคัญของการแบงแยกงานยอย 

1) ขอ มูล เ วลามาตร ฐ านขอ งงานยอ ย  ส ามารถใชกํ าหนดเ วลามาตรฐ านข อ ง                                   
การทํางานรวมได 

2) การแ บงแ ยกงานยอ ยส ามารถกําหนดสวนขอ งงานที่ไ ม มีประสิทธิภาพแ ละ                               
งานสวนเกินหรือไมจําเปนได 

3) การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน                        
ประเมินขอมูลเวลางาน และใชเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน 

4) การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถวิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุง            
วิธีการทํางาน 

 
2.7.4 วัดและบันทึกเวลา 
 เม่ือแบงแยกงานยอยท่ีชัดเจนแลว จะทําใหทราบจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอย                      
แตละงาน การจับเวลาสามารถเก็บขอมูลเวลาได 2 แบบคือ 
 1) แบบตอเนื่องหรือแบบสะสมเวลา 
 2) แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 
 
2.7.5 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา คือ การหาขนาดตัวอยางในการบันทึกเวลามาตรฐาน
เนื่องจากความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสมํ่าเสมอในการทํางาน จึงมีความจําเปนท่ี                 
จะตองเก็บบันทึกขอมูลหลาย ๆ วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาของงานยอยแตละงาน โดยมักใช
คา เ ฉลี่ย  (Mean) ในการ หาขนาดตัวอ ยางที่จะส ร างความเ ชื่ อ มั่นตอ ขอ มูลท่ี วัดไดโ ดย                                     
มีระดับความเชื่อม่ันและความผิดพลาดตามตองการ ซึ่งมี 3 วิธีคือ 
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 1) วิธีใชสูตรคํานวณ 
 2) ใชตารางสําเร็จรูป 
 3) วิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 
 
2.7.6 การประเมินอัตราการทํางาน 
 การประเมินอัตราการทํางาน เปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับ                          
อัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น 
 การประเมินคา (Rating) คือ การเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการทํางาน
มาตรฐานในสายตาของผูประเมินคาหรือจับเวลาแลวกําหนดวาเปนเทาใด 
 
ความหมาย 
 การประเมินคา (Rating) เปนการประเมินอัตราความเร็วหรือการใหคะแนนในการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน ยกตัวอยางเชน นักศึกษาชางกลฯ สอบภาคปฏิบัติ โดยการกลึงชิ้นงานตามแบบและ
ระย ะเ วลา ท่ีกํ าหนด ซึ่ ง มีอ าจารยยืน ดูขั้นตอนการทํางานของนักศึกษาอ ยู ตลอ ดเ วล า                                 
และทําการใหคะแนนปฏิบัติงานของนักศึกษา อันนี้เปนลักษณะของการประเมินคา (Rating)                   
โดยปกติเกณฑในการประเมินคาในแตละขั้นตอนหรือหนวยงานจะตองแตกตาง 
 
จุดประสงค 
 การประเมินคา (Rating) ประเมินคาเพ่ือพิจารณาเวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นหนึ่งๆ                
จากพนักงานตัวอยาง และเวลามาตรฐานนี้จะนําไปใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต                
ตลอดจนการจายคาแรง และสวนที่เกี่ยวของกับผูจับเวลาก็คือ จะตองประเมินคาหรือใหคะแนน 
ความเร็วในการทํางานของคนงานท่ีเขาจับเวลาอยู โดยนําเอาความเร็วท่ีเขาเห็นมาเปรียบเทียบกับ
ความเร็วมาตรฐานท่ีผูจับเวลากําหนดไว คูมือชวยในการตัดสินใจในการประเมินการปฏิบัติงาน 
ลักษณะงานที่คนทํางานรวมกับเคร่ืองจักร ในระหวางการประเมินคาใหสังเกตดูลักษณะ                                      
การปฏิบัติงานของของพนักงาน การปฏิบัติงานของพนักงานจะตองอยูในขั้นตอนการทํางานที่สรุป
เปนมาตรฐานแลว ใหสังเกตจนครบ 10 รอบการทํางานหรือ 10 ชิ้นงาน กอนจึงทําการประเมินคา            
ถาระหวางสังเกตมีงานเสียเกิดขึ้นใหตัดงานเสียนั้นทิ้งไปแลวทําการประเมินคา เฉพาะงานที่ทําได
สําเร็จและสมบูรณในรอบการทํางานนั้นๆ  
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ปญหาท่ีพบในการจับเวลาและบันทึกเวลาทํางาน สามารถสรุปไดดังนี้ 
 1) เวลาท่ีจับไดอาจสูงหรือตํ่าเกินไป 
 2) เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบ อาจสูงเกินไปเพราะสภาพเวลาท่ีตางกัน 
 3) อารมณที่แปรผันของคนงาน อาจทําใหอัตราการทํางานไมเทากันในแตละรอบ                
  การทํางาน 
 4) ความชํานาญของคนงาน มีผลกระทบตออัตราการทํางานโดยตรง 
 
2.7.7 การกําหนดเวลาเผ่ือ 
 การกําหนดเวลาเผื่อ เปนการเพ่ิมเวลาจากเวลาปกติของคนงานท่ีเหมาะสม โดยคิดเวลา                  
เผื่อสําหรับ 

1)  เวลาเผื่อกิจธุระสวนตัว (Personal Allowance) เปนการเผื่อการทําธุระสวนตัวใน
ระหวางการทํางานของพนักงาน โดยท่ัวไปถือวาเปนเวลาของเหตุการณท่ีจําเปนตองมี                       
โดยหลีกเลี่ยงไมไดอันเปนธรรมชาติของมนุษย การทําธุระสวนตัวไดแก การเขาหองน้ํา 
การด่ืมน้ํา เปนตน   

2)  เวลาเผื่อความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) โดยท่ัวไปคนเราทํางานตอเนื่องกัน              
เปนเวลานาน ๆ เปนสาเหตุหนึ่งของความเม่ือยลา สาเหตุของการเกิดความเม่ือยลา              
ในระหวางการทํางานมีดวยกันหลายสาเหตุ จากสภาพการทํางานท่ีไมเหมาะสมและ
ลักษณะของงาน สาเหตุท่ีทําใหเกิดความเม่ือยลาท่ีแกไขได  สามารถแกไขได                          
โดยการปรับสภาพของทํางานใหสะดวกสบายขึ้น มีการหาเครื่องมือชวย และ                          
เคร่ืองทุนแรง เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกขึ้น เปนตน อยางไรก็ตาม ไมสามารถขจัด
สาเหตุท่ีเกิดจากสภาพแวดลอมภายนอก แตสามารถขจัดใหนอยลงได เชน สาเหตุ          
ท่ีเกิดจากสภาพภายในรางกายท้ังดานกายภาพและจิตใจท่ีเปนไปโดยธรรมชาตินั้นยากท่ี
จะขจัดใหหมดออกไปได ถาเกิดอาการเม่ือยลาขึ้นจะมีผลใหการทํางานเชื่องชาและอตัรา
การทํางานลดลงได 

3)  เวลาเผื่อความลาชา (Delay Allowance) เปนสภาวะท่ีเกิดเหตุการณสอดแทรกขึ้น             
ในระหวางการทํางาน ทําใหการทํางานตองหยุดชะงักชั่วครู เชน วัตถุดิบมีปญหา                     
ในการใชงาน การหยุดปดเศษวัสดุในขณะปฏิบัติงาน เกิดปญหาในการทํางานท่ีตองหยุด
ไตรตรองหาวิธี เปนตน 
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2.7.8 การหาเวลามาตรฐาน 
 ก าร ห า เ วล าม า ต ร ฐ า น  เ ป น ก าร ห า เ ว ล าจ าก เ วล า ป ก ติ แ ล วป รั บ ค า เ ว ล า เ ผื่ อ                             
สามารถทําได 2 วิธีคือ 
 1) เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 
 2) เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 100/(100 – %เวลาเผื่อ) 
 
2.8 ทฤษฎีการวางแผนทรัพยากร (Enterprise Resource Planning : ERP)9 
 
 ERP ยอมาจาก Enterprise Resource Planning หมายถึง การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ              
ของบริษัท ฯ โดยรวม เพ่ือใหเกิดการใชประโยชนอยางสูงสุดของทรัพยากรทางธุรกิจขององคกร 
 ERP จึงเปนเครื่องมือท่ีนํามาใชในการบริหารธุรกิจเพ่ือแกปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในบริษัท ฯ                  
อีก ท้ังยั งชวยใหสามารถวางแ ผนการลงทุนและ บริหารทรัพยากรของบริษัท ฯ โดยรวม                               
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6   บทบาทของการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ (ERP) 
ท่ีมา : http://www.sirikitdam.egat.com/sara/erp.php 

 

                                                
9

 ERP [Online], Available : http://www.sirikitdam.egat.com/sara/erp.php [2010,September 9] 
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 ERP จะชวยทําใหการเชื่อมโยงทางระหวางการจัดซื้อจัดจาง การผลิต และการขาย                           
ทําไดอยางราบร่ืน ผานขามกําแพงระหวางแผนก และทําใหสามารถบริหารองครวมเพ่ือใหเกิด  
ผลประโยชนสูงสุด 
 ระบบ ERP เปนระบบสารสนเทศของบริษัทท่ีนําแนวคิดและวิธีการบริหารของ ERP                  
มาทําใหเกิดเปนระบบเชิงปฏิบัติในองคกร ระบบ ERP สามารถบูรณาการ (integrate) รวมงานหลัก 
(core business process) ตางๆ ในบริษัททั้งหมด ไดแก การจัดจาง การผลิต การขาย การบัญชี และการ
บริหารบุคคล เขาดวยกันเปนระบบท่ีสัมพันธกันและสามารถเชื่อมโยงกันในเวลาจริง (real time) 
อยางทันที 
 อยางไรก็ตาม การวางแผนทรัพยากร เปนระบบการบริหารทรัพยากรของบริษัท ฯ                      
ใชในการจัดการและวางแผนการใชทรัพยากรตาง ๆ ของบริษัทโดยการเชื่อมโยงระบบตาง ๆ           
เขาดวยกัน ต้ังแตระบบทางดานบัญชีและการเงิน ระบบงานทรัพยากรบุคคล ระบบบริหารการผลิต 
รวมถึงระบบการกระจายสินคา โดยท่ีมีฐานขอมูลเก็บขอมูลทุกอยางไวท่ีเดียวกัน เพ่ือปองกันความ
ซ้ําซอนของขอมูล และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสรรขอมูลใหไดประโยชนสูงสุด 
 
จุดเดนของการวางแผนทรัพยากร 
             จุดเดนของการวางแผนทรัพยากร (ERP) คือ การบูรณาการระบบงานตาง ๆ เขาดวยกัน                 
ต้ังแตการจัดซื้อ จัดจาง การผลิต การขาย บัญชีการเงิน และการบริหารบุคคล ซึ่งแตละสวนงาน                   
จะมีความเชื่อมโยงในดานการไหลของวัตถุดิบสินคา (material flow) และการไหลของขอมูล 
(information flow)  
 ERP ทําหนาที่เปนระบบการจัดการขอมูล ซึ่งจะทําใหการบริหารจัดการงานในกิจกรรมตางๆ 
ท่ีเชื่อมโยงกันใหผลลัพธออกมาดีท่ีสุด พรอมกับสามารถรับรูสถานการณและปญหาของงานตางๆ   
ไดทันที ทําใหสามารถตัดสินใจแกปญหาของบริษัทไดอยางรวดเร็ว 
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2.9 ระบบ Manufacturing Accounting and Production Information 
 Control Systems : Mapics (Mapics System)10 

 
ระบบ Mapics เปนเครื่องมือในการสรางและบริหารงานระบบ ERP ของบริษัท พานาโซนิค 

รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด โดยใชโปรแกรมในการสรางระบบงานการจัดซื้อ จัดจาง 
การผลิต การขาย การบัญชี และการบริหารบุคคล ซึ่งใชสําหรับควบคุมในโรงงานอุตสาหกรรม   
ระบบ Mapics ยอมาจาก Manufacturing Accounting and Production Information Control Systems 
ไดถูกพัฒนาโดย IBM เดิมระบบ Mapics ถูกสรางขึ้นมาโดยใชโปรแกรม AS 400 ของ IBM  
 ระบบ Mapics เปนโปรแกรมการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคกรโดยรวม                  
เปนโปรแกรมชนิดหนึ่งที่บริษัท ฯ ใชสําหรับควบคุม จัดการ BOM, สินคาคงคลัง และการสั่งซื้อ
วัต ถุ ดิบ  เ พ่ือ ส ะ ทอ น ก ระ บ วนก า รผ ลิ ต ท่ัวไ ป  แ ล ะ การ จั ดก าร หว งโซ อุ ป ทาน  รว ม ถึ ง                                 
การวางแผนทรัพยากร (ERP) ของบริษัทอยางใกลชิด 

ระบบ Mapics สามารถชวยลดความซ้ํ าซอนของขอมูล และปรับปรุงความถูกตอง                              
เพ่ือลดตนทุนของการดําเนินงาน ระบบ Mapics สามารถถอดขอมูลของสินคาคงคลัง และเก็บรักษา
ขอมูลของผลิตภัณฑของบริษัทได เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดสรรขอมูลใหไดประโยชนสูงสุด 

 
ขอดีท่ีนําระบบ Mapics มาใชในการสรางระบบ 

1) เพื่อใหสามารถทํางานแบบท่ีเกิดขึ้นในเวลาจริงได (Real Time) 
2) สามารถรวบรวมขอมูลตาง ๆ เขามาไวท่ีจุดเดียว 
3) มีความสามารถในการใชงานในหลายประเทศ ขามประเทศได 
4) มีความยืดหยุนและสามารถปรับเปลี่ยนขยายงานไดงาย เมื่อระบบหรือโครงสรางมีการ

เปลี่ยนแปลง 
5) สามารถเชื่อมโยงขอมูลกับระบบงานท่ีมีอยูแลวในบริษัทได 
6) มีการอบรมบุคลากรในขั้นตอนตาง ๆ ไมวาจะเปนการติดต้ังระบบ วิธีการใชงาน เปนตน 
7) มีระบบสนับสนุนการดูแลและบํารุงรักษา 
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ขอเสียท่ีนําระบบ Mapics มาใชในการสรางระบบ 
1) ขอบกพรองของระบบ Mapics 

 มีผลิตภัณฑ GS Evaporator บางประเภทใชวัตถุดิบ หรือ ชิ้นสวนเหมือนกัน               
ทําใหระบบ Mapics ไมสามารถคํานวณไดอยางแมนยํา ทําใหคํานวณยอดของวัตถุดิบ             
ท่ีไดมาผิดพลาด  

2) คาใชจายในการพัฒนาสูง 
 การพัฒนาโปรแกรมที่รวมระบบตาง ๆ เขาดวยกัน จะมีขอบเขตของงาน                            
ท่ีกวางใหญมากครอบคลุมทุกประเภทงาน จะตองใชเวลานานมากในการพัฒนา และ
คาใชจายก็สูงมากตามไปดวย  

3) คาดูแลระบบและการบํารุงรักษาสูง 
 เม่ือพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาใชเอง ก็จําเปนตองดูแลและบํารุงรักษา ถามีการเขียน
โปรแกรมเพ่ิมหรือการแกไขโปรแกรม การบํารุงรักษาตองปฏิบัติอยูอยางยาวนาน          
ตลอดอายุการใชงาน เม่ือคิดคาบํารุงรักษาในระยะยาวตองใชเงินสูงมาก 
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W1 W2 W3 W4 W5 W6 W7 W8 W9 W10 W11 W12 W13 W14 W15 W16 W17 W18

-

-
- ศึกษาวันกําหนดสงมอบใหกับลูกคาภายในประเทศ
- ศึกษาวันกําหนดสงมอบใหกับลูกคาตางประเทศ

-
-

-
-
-
-
-
-
-

-
- ศึกษากระบวนการผลิต
-

Name       :   Benjamas   Panphoo
Product   :   GS Eva

Action  Plan
                                                   สัปดาห มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน

รายละเอียด
ศึกษางานทัว่ไป
แผนก Sales Marketing

ศึกษาระบบ ISP
แผนก Sales Control

ศึกษาคําสั่งซ้ือท่ีไดมาจากลูกคา

ศึกษาขอมูลทางการตลาดของระบบ ISP 4 เดือน
ศึกษาแผนการขาย และ วันกําหนดสงมอบใหทันเวลา

แผนก Planning
ศึกษาการวางแผนการผลิต
ศึกษาการวางแผนการผลิตตามขอมูล ISP
ศึกษาแผนการขายที่ไดรับมาจาก ฝายขาย

ศึกษาเวลามาตราฐานของกระบวนการ

ศึกษาการผลิตในไลนการประกอบสินคา
ศึกษาระบบ MAPICS
ศึกษาการคํานวณสินคาคงคลัง

แผนก Productivity
ศึกษากําลังการผลิตของเครื่องจักร และ กําลังคน

ศึกษาสูตรท่ีใชในการคํานวณแผนการผลิต

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดาํเนนิงาน 

 
3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงาน 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา หรือรายละเอียด  
โครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 
3.2.1 คํานําเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน 
 ในการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานของบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ                   
(ไทยแลนด) จํากัด ผูศึกษาไดเขาปฏิบัติงานในภาคเรียนท่ี 1 ของชั้นปท่ี 4 เปนระยะเวลาท้ังหมด                 
4 เดือน ตั้งแตวันท่ี 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน พ.ศ. 2553 ผูศึกษาไดมีโอกาสเรียนรูกระบวนการและ                    
การดําเนินงานของการทํางานภายในองคกร ซึ่งในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้  ผูศึกษา                      
ไดปฏิบัติงานในแผนก Planning & Sales Control Department ซึ่งเปนแผนกท่ีดําเนินการ               
วางแผนกําลังการผลิตของผลิตภัณฑท้ังหมดภายในองคกร การวางแผนการผลิตนั้นตองอาศัยขอมูล
จากแผนกตาง ๆ ควบคูไปดวย จึงทําใหเกิดการติดตอสื่อสารระหวางแผนก การดําเนินการวางแผน             
การผลิตถือเปนหัวใจสําคัญของบริษัท หากวางแผนการผลิตผิดพลาดไมวาในกรณีใดก็ตาม                 
ยอมกอใหเกิดผลท่ีตามมาเปนตนทุนคาใชจายที่เพ่ิมขึ้นอยางแนนอน เชน วางแผนกําลังการผลิตมาก
เกินความจําเปน สงผลใหเกิดปญหา คือ ฝายผลิต ผลิตสินคาไมทันตามแ ผนการผลิต  หรือ                   
หากฝายผลิตสามารถผลิตไดตามแผนการผลิตแตไมมีลูกคาตองการสินคา สินคาท่ีออกมาก็จะถูกเก็บ
ไวเปนสินคาคงคลัง ซึ่งไมเปนผลดีเลย และมีผลตอตนทุนการจัดเก็บสินคาอยางแนนอน 
 
3.2.2 รายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมาย 
 บทบาทหนาท่ีการปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายในบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ                   
(ไทยแลนด) จํากัด มีรายละเอียดเนื้อหาของโครงงานท่ีไดรับมอบหมายดังนี้ 

งานที่ปฏิบัติ งานประจํา 
1) การ จัดการทางดาน เอกสาร โดยการถ าย เอกสาร การยอ  – ขยายเ อกสาร                          

การเดินเอกสาร การสแกนเอกสาร รวมถึงการจัดเรียงเอกสาร เปนตน 
2) การกรอกขอมูลลงในระบบ Mapics เพ่ือใหระบบคํานวณหาวัตถุดิบท่ีตองการ                

ตอยอดการผลิต และเปดคําสั่งซื้อ (Purchase/Order : P/O) 
3) ลงในไลนการประกอบสินคา เพ่ือจดยอดของผลิตภัณฑที่ได มาเปรียบเทียบกับ

แผนการผลิตวาผลิตไดตรงตามเปาหมายเพียงใด 
4) เขียนขอมูลบนกระดานในหองประชุมการผลิตในตอนเชา (Production Meeting) 

เพ่ือใหผูบริหารตั้งแตระดับหัวหนางาน (Supervisor) ขึ้นไปของทุกแผนกท่ีเกี่ยวของ 
ประชุมเพ่ือชี้แจงปญหาท่ีเกิดขึ้น และหาแนวทางแกไขรวมกันตอไป 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
36,950       750      750      750      700      750      750      750      750      750      -      
12,583       730      900      881      -      670      660      800      840      810      -      
46,630       
46,630       
12,151       576      960      576      192      729      612      408      1,224   816      -      
22,977       

(12,670)      
(13,092)      
30,600       600      600      600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      429      468      468      468      468      468      

19,965       443      443      443      357      383      383      383      383      383      

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        

Inventory F/G 25,881               24,449               23,790               24,822               25,638               
23,996               25,036               25,846               25,985               24,666               

1 2
Total

2,448 3,264-525 -525 816
2,600 3,410-525 -370 960
3,175 3,925-525 175 1,675

6,732
6,732Line 1

PVM  

Wed Thu Fri Sat Sun
1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat SunWed Thu Fri
3 4 5

300                   -                    2,200                1,100                8,692                
300                   -                    9,892                1,100                1,000                

25,515               26,265               25,865               25,115               24,615               

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

5) กรอ กขอ มูลการบันทึกการประชุมการ ผลิต (Production Meeting Record)                    
ลงใน Microsoft Excel เพื่อสงใหผูบริหารระดับสูง ทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น                               
ในแตละวัน 

6) กรอกขอมูลตาง ๆ ท่ีพนักงานสั่งใหปฏิบัติตามโอกาส 
 งานโครงการ 

1) ศึกษาการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator 
2) ทําแบบฟอรมการวางแผนการผลิตจําลอง 
  

ตารางท่ี 3.2   ตัวอยางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator รุน V027001E 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3) ฝกหัดวางแผนการผลิต ตามขอมูลตาง ๆ ใหสามารถผลิตสินคาทันสงมอบ                            

ตามความตองการของลูกคา 
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3.2.3 ขอมูลพื้นฐานของงานที่ไดรับมอบหมาย 
ขอมูลของการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) 

 การทําแผนการผลิตหลัก (Master Plan) จําแนกไดเปน 3 ประเภทดังนี้  
1) แผนการผลิตรายเดือน (Monthly Plan) 

เปนการสั่งชิ้นสวน, เตรียมวัตถุดิบ และอุปกรณตาง ๆ ท่ีตองใชลงในระบบ Mapics
ในกรณีท่ี ปริมาณการขาย (Sales Plan) มีความนิ่งมาก ลูกคาไมคอยมีการเคลื่อนไหว                       
ก็ไมจําเปนตองปรับปรุงแผนการผลิต (Revised Plan) เปน แผนการผลิตรายสัปดาห (Weekly 
Plan) และ แผนการผลิตรายวัน (Daily Plan) 
2) แผนการผลิตรายสัปดาห (Weekly Plan) 

เปนการปรับปรุงแผนการผลิตรายเดือน (Revised Plan Monthly) เพ่ือปรับเปลี่ยน
ตามสถานการณ และงายตอการนําไปใช เพ่ือใหฝายผลิต ทําการผลิตไดงายขึ้น ในกรณีท่ี
ปริมาณการขาย (Sales Plan) มีการเปลี่ยนแปลงทุกสัปดาห 
3) แผนการผลิตรายวัน (Daily Plan) 

เปนการปรับปรุงแผนการผลิตรายสัปดาห (Revised Plan Weekly) เพ่ือปรับเปลี่ยน
ตามความตองการของลูกคาเพ่ือใหทันตอสถานการณ ในกรณีท่ีปริมาณการขาย (Sales Plan) 
มีการเปลี่ยนแปลงสูง และบอยมาก เพ่ือใหฝายผลิตสามารถทําการผลิตไดงายขึ้น 

 
3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน หรือโครงงาน 
 
 ผูศึกษาปฏิบัติงานในแผนก Planning & Sales Control ไดปฏิบัติงานในรูปแบบตาง ๆ                  
ท่ี พ นั ก ง า น แ ต ล ะ ค น สั่ ง ใ ห ป ฏิ บั ติ  ซึ่ ง ง า น ข อ ง แ ต ล ะ ค น จ ะ แ ต ก ต า ง กั น อ อ ก ไ ป                          
ตามความรับผิดชอบ โดยตั้งแตท่ีผูศึกษาเขามาสหกิจศึกษา งานท่ีผูศึกษาไดปฏิบัติอยางแรก คือ             
การถายเอกสาร การยอ – ขยายเอกสาร สแกนเอกสาร การเดินเอกสาร หลังจากนั้น กรอกขอมูล        
ในระบบ Mapics กรอกขอมูลตาง ๆ ลงใน Microsoft Excel ตามท่ีพนักงานสั่งใหปฏิบัติ รวมท้ังการ
บันทึกยอดผลิตภัณฑ และการประชุมในตอนเชาเพ่ือชี้แจงปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น หลังจากนั้น เร่ิม
เรียนรูการวางแผนการผลิต และนําแผนการผลิตหลักมาศึกษา จนไดความรู และคนควาหาขอมูล                        
ท่ีเปนประโยชนตอการวางแผนการผลิตจากหลายแผนก ทําใหเกิดการติดตอสื่อสารกันระหวางแผนก 
จากนั้นผูศึกษาดําเนินการทําแบบฟอรม การวางแผนการผลิตจําลองขึ้น และไดดําเนินการ                  
วางแผนการผลิต และกรอกยอดของผลิตภัณฑลงในแผนการผลิตจําลอง 
 
 



 

 

36

ความหมายของ Inventory Sales Production : ISP 
 ISP ยอมาจากคําวา Inventory Sales Production เปนศัพทเฉพาะท่ีใชเรียกในบริษัท                
ซึ่งบางบริษัทอาจเรียกวา PSI ยอมาจากคําวา Production Sales Inventory แลวแตการใหลําดับ
ความสําคัญ เนื่องจาก บริษัทใหความสําคัญกับ Inventory เปนหลัก จึงเรียกชื่อ ISP  
 ความหมายของ ISP เปนการคาดการณขอมูลลวงหนาประมาณ 3 เดือน ในดานยอดขาย                  
การผลิต,  ดานสินคาคงคลัง เ พ่ือท่ีจะใหหนวยงานท่ีเกี่ยวของในบริษัท เตรียมความพรอม                 
ทางดานทรัพยากร ( 4M : Man, Machine, Material, Money ) 
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1.จํานวนยอดผลิตภัณฑทั้งหมด
2.ปริมาณการขาย
3.ผลิตภัณฑใหม , ลูกคาใหม

1.เครื่องจักร หรือกําลังการผลิต
2.วันสงมอบลูกคา
3.สินคาคงคลัง
4.ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

1. วันสงมอบลูกคา
no 2. กําลังการผลิต

3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด
4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

yes 5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

1. วันสงมอบลูกคา
2. กําลังการผลิต
3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด

no 4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ
5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

          yes

1. แกไขจํานวนวัตถุดิบท่ีตองการ
2. ตรวจสอบขอมูลท่ีระบบ Mapics Running 

no     ใหสอดคลองกับแผนการผลิต 
    ( ตารางการผลิต )

yes

ขอมูล ISP

แผนการผลิต

MAPIC RUNNING
(MRP)

เปิดใบ P/O 

ระบบ Mapics

ตรวจสอบ ทาํแผนการผลิต
ใหม

ปร๊ินขอมูลทีร่ะบบ 

Mapics คํานวณออกมา

ตรวจสอบ

แผนการผลิตหลัก
( ตารางการผลิต )

ตรวจสอบ 

และ อนุมัต ิ
ทาํแผนการผลิต

ใหม

ข้ันตอนของการวางแผนการผลิต 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
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จากรูปที่ 3.1 
1) เริ่มตนจากการ เรียนรู ISP ซึ่ง ISP จะกําหนดปริมาณการขายของผลิตภัณฑตาง ๆ                    

ท่ีลูกคาตองการ รวมถึงระบุชื่อลูกคา และวันกําหนดสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
ฉะนั้น เม่ือทําการวางแผนการผลิต ตองวางแผนการผลิตใหทันสงมอบใหกับลูกคา  

2) เมื่อเราเรียนรู ISP และไดขอมูลจาก ISP แลว เรียนรูกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ             
ท่ีจะทําการวางแผนผลิตโดยเรียนรูถึงเทคนิคในการวางแผนการผลิตใหเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต ไมวาจะเปนการเรียนรูเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต กําลังการผลิต                        
สินคาคงคลัง ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ 

3) เริ่มทําการวางแผนการผลิต  ซึ่งการวางแผนการผลิตนั้น จะประกอบไปดวยขอมูล                  
ในหลาย ๆ ดาน  อาทิ ชื่อลูกคา ปริมาณสงมอบผลิตภัณฑ   วันสงมอบผลิตภัณฑ                  
สินคาคงเหลือสิ้นเดือน เวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต เวลาการทํางาน และ                   
เวลาพักท้ังหมดใน 1 วัน ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน จํานวนคนทํางาน                
เปนตน  

4) เมื่อทําการวางแผนการผลิตเรียบรอยจนไดตารางการผลิตแลว โดยตารางการผลิต                     
มีแผนการผลิต 3 ประเภท คือ แผนการผลิตรายเดือน แผนการผลิตรายสัปดาห และ 
แผนการผลิตรายวัน  

5) หัวหนาตรวจสอบแผนการผลิต โดยตรวจสอบถึงวันสงมอบลูกคา กําลังการผลิต       
จํานวนสินคาคงคลัง  และอื่น ๆ หากหัวหนาไมอนุ มัติแผนการผลิต จะตองทํา                        
การวางแผนการผลิตใหม หากหัวหนาอนุมัติแผนการผลิตนั้น ถือวาสามารถนําไป                
ใชไดจริง  

6) นํายอดของแผนการผลิตรวมในแตละผลิตภัณฑมากรอกขอมูลลงในระบบ Mapics 
เพื่อใหระบบ Mapics คํานวณขอมูลของวัตถุดิบท่ีตองการออกมา  

7) ทําการตรวจสอบและแกไขจํานวนวัตถุดิบท่ีตองการ เพ่ือใหสอดคลองกับแผนการผลิต 
และทําการเปดใบ P/O เพ่ือสั่งซื้อวัตถุดิบ  

8) หลังจากวางแผนการผลิตเรียบรอย สงแผนการผลิตใหฝายผลิต เพ่ือทําการผลติผลติภัณฑ
ตามแผนการผลิต จนไดผลิตภัณฑออกมา   

9) นํายอดผลิตภัณฑมาเปรียบเทียบกับแผนการผลิตวาฝายผลิตไดผลิตใหครบตามจํานวน
แผนการผลิตหรือไม หากผลิตไมพอ ตองทําการปรับแผนการผลิตใหม เพื่อใหฝายผลิต
ผลิตผลิตภัณฑใหทันสงมอบลูกคาตามความตองการของลูกคาใหได 
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1.เครื่องจักร หรือกําลังการผลิต
2.วันสงมอบลูกคา
3.สินคาคงคลัง
4.ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

1. วันสงมอบลูกคา
no 2. กําลังการผลิต

3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด
4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

yes 5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

แผนการผลิต

ตรวจสอบ ทาํแผนการผลิต
ใหม

แผนการผลิตหลัก
( ตารางการผลิต )

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีศกึษา 

 
จากรูปที่ 3.2 
 เปนการแสดงขั้นตอนการวางแผนผลิตท่ีผูศึกษาไดศึกษา โดยจะเนนในแผนการผลิตหลัก   
ซึ่งแผนการผลิตหลักนั้น จําแนกเปน 3 ประเภท ประกอบดวย แผนการผลิตรายเดือน แผนการผลิต 
รายสัปดาห และ แผนการผลิตรายวัน โดยสามารถศึกษาความหมายไดในขอมูลพ้ืนฐานของงาน               
ท่ีไดรับมอบหมาย ขอมูลของการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ที่ไดกลาวมาขางตน                      
จากการศึกษาแผนการผลิตหลัก มีรายละเอียดในการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ดังรูปท่ี 3.3  
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รายละเอียดขอมูลการผลิต
ของผลิตภัณฑ

ศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ

รายละเอียดขอมูลการผลิต
ของเคร่ืองจกัร

แผนการผลิตหลกั
(ตารางการผลิต)

ติดตามผล/ปรับปรุงแผนการผลติหลกั

แผนการผลิตจําลอง

เก็บขอมูลเกี่ยวกบั
ผลิตภัณฑ

ศกึษาสูตร Microsoft Excel

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลัก 
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จากรูปที่ 3.3  
1) เร่ิมตนจากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator จนไดรายละเอียด

ขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator ไมวาจะเปนขอมูล การใช Magazine11 
ขอมูลของเครื่องจักรในแตละเครื่อง ท่ีมีทั้งหมด 7 เคร่ืองจักรท่ีใชผลิตผลิตภัณฑ GS 
Evaporator 

2) เก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑจากแผนกท่ีเกี่ยวของ ไมวาจะเปนขอมูล  ยอดขายใน                      
แตละวัน ขอมูลสินคาคงเหลือเปนตน 

3) การศึกษาสูตร Microsoft Excel (ศึกษาไดจากทฤษฎี สูตรท่ีศึกษา เปนเทคนิค                   
ในการวางแผนและจัดตารางการผลิต) 

4)  เม่ือทราบขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑ GS Evaporator อยางละเอียด                 
เพียงพอที่จะทําการ วางแผนการผลิตแลว และมีแบบฟอรมท่ีสามารถทําการวางแผน      
การผลิตได 

5) เร่ิมทําการวางแผนการผลิตหลัก โดยตองคํานึงถึง วันสงมอบลูกคา กําลังการผลิต 
จํานวนสินคาคงคลัง ตนทุนของวัตถุดิบ จํานวนสินคาคงคลังขั้นสุดทาย เปนหลัก                  
ในการทําการวางแผนการผลิต  

6) ทําการปรับปรุงแผนการผลิตท่ีได เปรียบเทียบกับแผนการผลิตหลักของบริษัท (ตัวจริง) 
และทําการปรับปรุงจนไดเปนแผนการผลิตหลักจําลองของผูศึกษา 
 

 รายละเอียดอางอิงจากภาคผนวก จ.คูมือการวางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                
11

 Magazine เปนอุปกรณที่ชวยในการทํางานของผลิตภัณฑ GS Evaporator ชนิดหนึ่ง ซึ่งอาจเรียกในความหมายโดยท่ัวไปวา
เปน JIG สําหรับใส Fin โดยท่ี Fin คือ ชื้นสวนชนิดหนึ่งของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
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บทท่ี 4 
สรุปผลการดําเนนิงาน การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 

 
4.1 สรุปการดําเนินงาน และผลการวิเคราะหขอมูล 
 
4.1.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

จาก การ ท่ีผูศึ กษ าไ ดมาส หกิจศึกษ าท่ีบริษัท  พานาโซ นิค  รีฟริก เ จอ เร ชั่น ดิ ไวซ                   
(ไทยแลนด)  จํากัด ในแผนกการวางแผนการผลิต มีหนา ท่ีในการวางแผนการผลิตจําลอ ง 
ติดตอสื่อสารงานกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของในการวางแผนการผลิต รวมถึงรายละเอียดตาง ๆ  รวมทั้ง
ทําการรับและสงงานใหกับแผนกตางๆ ทําใหไดรับประโยชนหลายดาน ดังนี้ 

1) ดานสังคม 
1.1 ไดเ รียนรู วัฒนธรรมภายในองคกร เชน การทํางานแบบญี่ปุน เปนการทํางาน                

โดยตั้งใจทํางานเพ่ือสรางผลงาน เปนตน 
1.2 ไดเรียนรูการแกปญหาระหวางการทํางาน โดยการเขาประชุม และรวมมือกัน               

แกไขปญหาท่ีเกิดขึ้น 
1.3 ไดเรียนรูการทํางานเปนทีม และการแบงงานกันทํา  ซึ่งระบบการทํางาน                      

แบบญ่ีปุนนั้นทํางานรวมกัน ฉะนั้นตองเขาใจปญหาและมีน้ําใจแกพนักงานทุกคน 
1.4 ไดเรียนรูกระบวนการทํางานของบุคคลในระดับตาง ๆ เชน ผูบริหารระดับสูง              

สวนใหญมีหนาท่ี ควบคุมดูแลความประพฤติของพนักงาน รวมถึงการทํางานตาง ๆ 
ใหตรงตามเปาหมาย เปนตน 

1.5 ไดเรียนรูการเขาสังคมในการทํางาน และรูจักปรับตัวใหเขากับผูอื่น 
1.6 รูจักปรับตัวใหเขากับทุกสถานการณ และการควบคุมอารมณในขณะทํางาน เชน 

การประชุมของทุกวัน มักมีการโตเถียงกันบอยในปญหาตาง ๆ ฉะนั้นตองรูจัก
ควบคุมอารมณ และปรับตัวใหถูกตองกับทุกสถานการณ 

2) ดานทฤษฎี 
2.1 ไดเรียนรูระบบ Mapics ซึ่งเปนระบบหลักของการปฏิบัติงานของบริษัท พานาโซนิค 

รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
2.2 ไดเ รียนรูการติดตอประสานงานระหวางในแผนกกับแผนกอื่นๆ ท่ีเกี่ยวของ 

โดยเฉพาะฝายผลิต ซึ่ งตองติดตอถึงขอมูลในการวางแผนการผลิต รวมถึง              
เทคนิคตาง ๆ ท่ีสามารถชวยในการวางแผนการผลิตไดงายขึ้น 

2.3 ไดเรียนรูเกี่ยวกับวิธีการวางแผนการผลิต ใหทันสงมอบตามความตองการของลูกคา 
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2.4 ไดเ รียนรู เ พ่ิมเติมเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต ในการใช  Microsoft Excel                     
โดยสามารถทําสูตรเพ่ือชวยในการคํานวณแผนการผลิตใหงายขึ้น 

3) ดานปฏิบัติ 
3.1 ไดปฏิบัติงานในระบบตาง ๆ เชน ระบบ Mapics เปนตน 
3.2 ไดติดตอประสานงานกับแผนกอื่น ๆ ท่ีเกี่ยวของ 
3.3 ไดศึกษาการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator 
3.4 ไดทําสูตรของ Microsoft Excel ลงในแบบฟอรมจําลอง 
3.5 ไดทําแบบฟอรม การวางแผนการผลิตจําลอง 
3.6 ไดฝกหัดวางแผนการผลิต 
  

4.1.2 ผลการวิเคราะหขอมูล 
จากการที่เขาไปสหกิจศึกษาท่ีบริษัท พนักงานท่ีปรึกษามอบหมายใหทําการวางแผนการผลิต 

เ พ่ือท่ีจะไดความรูและขอมูลตาง ๆ อยางครบถวนในการมาสหกิจศึกษาในครั้งนี้  เนื่องจาก                      
การวางแผนการผลิตสามารถทําใหเราไดติดตอสื่อสารกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของมากที่สุด และ                 
จะไดเรียนรูถึงกระบวนการตาง ๆ ในบริษัท ไดมากท่ีสุดเชนเดียวกัน 

การวางแผนการผลิตทําใหสามารถผลิต ผลิตภัณฑใหบรรลุเปาหมาย และทันสงมอบตาม
ความตองการของลูกคา อีกท้ังยังเปนการควบคุมสินคาคงคลัง และยังเปนปจจัยในการควบคุมวัตถุดิบ 
และชิ้นสวนในการผลิต ทั้งดาน ปริมาณ คุณภาพ งานในกระบวนการ สินคาคงคลัง การสงมอบ 
กําลังคน และตนทุนสินคา อีกท้ัง การวางแผนการผลิต ยังชวยจัดลําดับความสําคัญของงานแตละงาน 
แตละกระบวนการ แตละผลิตภัณฑ เพ่ือเปนแผนการผลิตใหฝายผลิตทําการผลิต 

เดิม บริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด มีการวางแผนและ                       
จัดตารางการผลิตท่ีมักเกิดปญหาเกี่ยวกับการวางแผนและการจัดตารางการผลิต ซึ่งปญหาท่ีพบ              
ในบริษัท ฯ ท่ีสําคัญที่สุด  ไมมีขอมูลเวลามาตรฐาน การวางแผนและการจัดตารางการผลิตจึงเปนไป
อยางไมเหมาะสม ทําใหเกิดปญหาผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต และกอใหเกิดผลตางระหวาง
แผนการผลิตกับยอดของสินคาที่ออกมาจริงเปนจํานวนมาก จึงทําใหผูทําการวางแผนการผลิต                    
เกิดขอขัดแยงกับฝายผลิตอยูเสมอ 

ผูศึกษาจึงไดจัดทําตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของเครื่องจักร เพ่ือชวยในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิตไดงายยิ่งขึ้น ซึ่งเปนประโยชนอยางมาก การวางแผนการผลิต                    
ในปจจุบันยังใชประสบการณเปนหลัก หากไมเขาใจรายละเอียดและความสามารถในการประเมิน
ความเสี่ยงการผลิตท่ีชัดเจน ก็อาจทําใหวางแผนการผลิตผิดพลาดได ผูศึกษาไดจัดทําตารางแสดง
รายละเอียดขอมูลการผลิตของเครื่องจักร มาตรฐานการทํางาน รวมถึงขอมูลตาง ๆ  ท่ีเปนประโยชนใน
การวางแผนและการจัดตารางการผลิต เพ่ือท่ีจะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริง และทําใหเกิด
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ความพรอมในการผลิตสินคา รวมท้ังฝายผลิตยังสามารถผลิตสินคาใหบรรลุเปาหมาย สงมอบ          
ไดทันเวลาตอความตองการของลูกคา อยางไรก็ตาม ในสวนของการประเมินความเสี่ยง ผูศึกษา                    
ยังไมสามารถทําได จําเปนตองเรียนรู และสะสมประสบการณใหมากกวานี้ เพ่ือชวยปรับปรุงและ
พัฒนาการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

1. ไดแผนตารางการผลิตจําลอง 
 - เพ่ิมเวลาการเปลี่ยนรุน และคํานวณเวลาการทํางานจริง 
 - บันทึกผลลัพธของผลิตภัณฑท่ีออกมาจริง 
 - เพ่ิมผลลัพธของผลิตภัณฑขั้นสุดทาย เพ่ือทราบถึงจํานวนสินคาท่ีมีอยูจริง 
2. ไดขอมูลเพ่ิม (อางอิงตารางที่ จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของ

 ผลิตภัณฑ GS Evaporator) ทําใหฝายผลิตสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น โดยขอมูลท่ีเพ่ิมมา
 จากแผนเดิมมีดังนี้ 

 - เวลามาตรฐานที่เปนเวลาในการผลิตตอจํานวนหนึ่งชิ้น 
 - จํานวน Packing ตอกลอง 
 - ขอมูลของฐานรองสินคาที่ตองใช 
 - ขอมูลของการชุปสี 
 
การ วางแ ผ น แ ละก ารจัด ตาร างก าร ผ ลิต  เ ปนหัว ใจสํา คัญขอ งบริษั ท  ซึ่ งหากทํ า                         

การวางแผนและการจัดตารางการผลิตผิดพลาด สงผลใหเกิดปญหาตามมามากมาย หากทําการ
วางแผนและจัดตารางการผลิตใหเปนไปอยางเหมาะสม จะสงผลใหทํางานไดเร็วย่ิงขึ้น จะไดไมเกิด
ปญหากับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ  

 
4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค  

และจุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือจัดทําโครงการ 
 
ตารางท่ี 4.1   การเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงค 

 
วตัถปุระสงค ผลที่คาดวาจะไดรับ 

เ พ่ือ ศึกษ าร ะบบการ วางแ ผ นการผ ลิตแ ละ                 
จัดตารางการผลิต 

สามารถพัฒนาทักษะการวางแผนการผลิตได 
และ สามารถวางแผนการผลิตจําลองได 
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This Month

EXPANDER TOTAL Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night

Plan Prod. Qty 34,150 750 750 750 750 700 750 750 750 750 750 750 750 750 750

Actual Prod. Qty 34,150 750 750 750 750 700 750 750 750 750 750 750 750 750 750

Original Sales 46,630 2,200 1,100 8,692 300 840 600

Planned Sales 46,630 9,892 1,100 1,000 300 840 4,920

Actual FG
Inventory Plan 37,897 35,707 35,707 36,457 25,865 25,115 24,615 25,515 26,265 26,325 28,025

Inventory Actual 37,897 35,707 35,707 36,457 25,865 25,115 24,615 25,515 26,265 26,325 28,025
Working Time 27,600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Meeting+Break+Cleaning 2,300 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Model Changes
Planning Time 85% 21,505 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468

LI
N

E 
1

30 4 5 6 731 1 2 3

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
36,950       -      -      -      -      -      750      750      750      750      700      750      750      750      750      750      -      750      750      750      750      
12,583       -      -      -      -      -      740      730      900      881      -      670      660      800      840      810      -      800      760      835      750      
46,630       
46,630       
12,151       -      -      -      -      -      730      576      960      576      192      729      612      408      1,224   816      -      612      816      408      612      
22,977       
(12,670)      
(13,092)      
30,600       600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      468      429      468      468      468      468      468      468      468      468      468      

19,965       443      443      443      443      357      383      383      383      383      383      383      383      383      383      

35,707               Inventory F/G 35,707               36,437               25,881               24,449               23,790               24,822               25,638               25,626               21,126               
35,707               23,996               25,036               25,846               25,966               22,031               35,707               36,447               25,985               24,666               

29 30 31 1 2
Total

Break Time
Cleaning Time

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

300                   -                    -                    -                    -                    2,200                1,100                8,692                840                   600                   
300                   -                    -                    -                    -                    9,892                1,100                1,000                840                   4,920                

25,515               26,265               35,707               35,707               36,457               25,865               25,115               24,615               26,325               23,705               

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

Working Time 27,600 600 600 600 600 600
Meeting+Break+Cleaning 2,300 50 50 50 50 50
Model Changes
Planning Time 85% 21,505 468 468 468 468 468

30,600       600      600      600      600      600      
510            10       10       10       10       10       

1,020         20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      468      429      

19,965       443      443      443      443      357      

Break Time
Cleaning Time

Working Time/Shift

Working Time
Planning Time

Meeting Time

Model Change

สรปุผลการศึกษา แสดงการเปรียบเทียบ 
 
ตารางท่ี 4.2   ตารางการวางแผนการผลิตของบริษัท (ตัวจริง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.3   ตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษา 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 จากตารางท่ี 4.2 ตารางการวางแผนการผลิตของบริษัท (ตัวจริง) และ ตารางท่ี 4.3                 
ตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษา เปนตารางท่ีแสดงการเปรียบเทียบถึงเวลาการทํางาน โดย              
แผนของบริษัทจะไมกําหนดเวลาการเปลี่ยนรุนเมื่อมีการเปลี่ยนรุน และเวลาการทํางานหรือกําลัง      
การผลิตท่ีแทจริง แสดงเวลาอยางไมสมเหตุสมผล โดยไมอิงตามเวลาในการผลิตท่ีแทจริง ผูศึกษา              
จึงไดทําการปรับปรุงโดยการใสเวลาการเปลี่ยนรุนเม่ือมีการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร และมีเวลา               
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This Month
EXPANDER TOTAL Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night

Plan Prod. Qty 34,150 750 750 750 750 700 750 750 750 750 750

Actual Prod. Qty 34,150 750 750 750 750 700 750 750 750 750 750

Original Sales 46,630 2,200 1,100 8,692 300

Planned Sales 46,630 9,892 1,100 1,000 300

Actual FG
Inventory Plan 37,897 35,707 35,707 36,457 25,865 25,115 24,615 25,515 26,265

Inventory Actual 37,897 35,707 35,707 36,457 25,865 25,115 24,615 25,515 26,265
Working Time 27,600 600 600 600 600 600 600 600 600 600 600
Meeting+Break+Cleaning 2,300 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Model Changes
Planning Time 85% 21,505 468 468 468 468 468 468 468 468 468 468

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
No V02700E Man Power V027000E Liquid Ex.Plan 16,350 700 750 750 750 750 750
No V027 PVM  Liquid Ex.Act 16,350 700 750 750 750 750 750

V STD Capa 750 Diff Accm

STD1 Capa 971 Ori.Sales 16,728

Price(B) 108 Plan.Sales 16,728
No Curr Packing 204 Liquid Act.FG
Type USD Pallet Type X B/L FG -10,521

3 LM .Inv 6,207 Inv. Plan 5,829
3 L 1,5 Curr Inv. 6,207 Inv.Act 5,829

No V02300E Man Power V023000E Liquid Ex.Plan 10,400 750 750 750 750
No V023 5 PVM  Liquid Ex.Act 10,400 750 750 750 750

V STD Capa 750 Diff Accm

STD1 Capa 839 Ori.Sales 6,912

Price(B) 103 Plan.Sales 6,912
No Curr Packing 192 Liquid Act.FG
Type USD Pallet Type F B/L FG -5,722

2 LM .Inv 1,190 Inv. Plan 4,678
2 L 1,2,3,5,6Curr Inv. 1,190 Inv.Act 4,678 3,230 3,2301,190 1,190 1,940 2,480 3,230 3,230

3,230 3,2301,190 1,190 1,940 2,480 3,230 3,230
1,190 1,190 1,190 1,190 1,190 230 230 230

960
960

LIN
E 1

3,175 3,9256,207 6,207 6,207 -525 175 1,675
3,175 3,9256,207 6,207 6,207 -525 175 1,675

6,207 6,207 6,207 6,207 6,207 -525 -525 -525

6,732
6,732

LIN
E

 1

FG
Inventory

LI
N

E 
1

30

Coatin
g Model. Detail.In Process

4 531 1 2 3

TOTAL 
This Month

30 31 1 2 3 4 5

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
36,950       -      -      -      -      -      750      750      750      750      700      750      750      750      750      750      -      
12,583       -      -      -      -      -      740      730      900      881      -      670      660      800      840      810      -      
46,630       
46,630       
12,151       -      -      -      -      -      730      576      960      576      192      729      612      408      1,224   816      -      
22,977       
(12,670)      
(13,092)      
30,600       600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      468      429      468      468      468      468      468      

19,965       443      443      443      443      357      383      383      383      383      383      

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        

V02300E V023000E Plan 7,400         750 750 750 750
MAN 5 V023E Act. Ex. 3,096         740 730 900 726
STD 0.59 V023 Diff. Ex. (4,304)        -10 -30 120 96 96 96 96 96 96 96 96
STD1 750 V Act. F/G 3,034         730 576 960 576 192
STD2 839 Diff. F/G (4,366)        -20 -194 16 -158 34 34 34 34 34 34 34
Price(B) 103 Org. Sales 6,912         
Current USD Plan Sales 6,912         
Coating No. Inv. Plan 1,678         
Packing 192 Inv. LM. 1,190         Inv. Ex. (2,626)        
Pallet Type F Line L 1,2,3,5,6 Inv. F/G (2,688)        

35,707               Inventory F/G 35,707               36,437               25,881               24,449               23,790               24,822               25,638               
35,707               23,996               25,036               25,846               35,707               36,447               25,985               24,666               

29 30 31 1 2
Total

3,264 3,2641,190 1,190 1,920 2,496 3,264 3,264
3,326 3,3261,190 1,190 1,930 2,600 3,326 3,326
3,230 3,2301,190 1,190 1,940 2,480 3,230 3,230

960
960Line 1

PVM  
2,448 3,2646,207 6,207 6,207 -525 -525 816
2,600 3,4106,207 6,207 6,207 -525 -370 960
3,175 3,9256,207 6,207 6,207 -525 175 1,675

6,732
6,732

Line 1

PVM  

Tue Wed Thu Fri Sat Sun
31 1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total
29 30

Sun Mon

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat SunSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5

300                   -                    -                    -                    -                    2,200                1,100                8,692                
300                   -                    -                    -                    -                    9,892                1,100                1,000                

25,515               26,265               35,707               35,707               36,457               25,865               25,115               24,615               

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

การทํางานที่แทจริง โดยนํายอดของการผลิตในแตละวันมาคูณกับเวลาการผลิตตอชิ้นของผลิตภัณฑ
รุนนั้น ๆ จะไดเวลาการทํางานท่ีแทจริงอยางสมเหตุสมผล และสามารถสอบกลับได 
 
ตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของบริษัทแบบรวม 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.5   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษาแบบรวม 
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 จากตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของบริษัทแบบรวม และ                   
ตารางท่ี 4.5   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษาแบบรวม แสดงถึงขอแตกตาง
ระหวางยอดของผลิตภัณฑที่ออกมาจริง โดยแผนการผลิตของบริษัทจะกําหนดเปนจํานวนเดียวกับ            
ท่ีทําการวางแผน ผูศึกษาจึงไดนํายอดการผลิตท่ีออกมาจริง มาบันทึกขอมูล และไดขอแตกตาง
ระหวางแผนการผลิตกับจํานวนของผลิตภัณฑท่ีออกมาจริง ทําใหทราบวาสามารถผลิตสินคาได           
ทันตามความตองการของลูกคาท่ีแทจริง โดยไมตองใหฝายขายตามยอดเอง และแผนการผลิตของ
บริษัทไมมีการคํานวนยอดของผลิตภัณฑขั้นสุดทาย จึงไมสามารถทราบถึงจํานวนผลิตภัณฑ               
ขั้นสุดทายได ผูศึกษาจึงไดกําหนด การคํานวณของผลิตภัณฑขั้นสุดทายเพ่ือสามารถทราบถึงจํานวน 
ผลิตภณัฑขัน้สดุทาย 
 
4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 

 
4.3.1 แนวทางแกไขปญหา 

 
ตารางท่ี 4.6   การเปรียบเทียบปญหาท่ีพบกับแนวทางแกไขปญหา 

 
ปญหาที่พบ แนวทางแกไขปญหา 

- ในขั้นตอนการวางแผนการผลิต จะตองกรอก
ขอมูลลงไปในระบบ Mapics ในการทําแ ผน             
การผลิตหลักยังไมสามารถนําขอมูลไปกรอกได 
จึ ง ต อ ง นํ า ม าป รั บ โ ด ย ก ร อ ก ข อ มู ล ล ง ใ น                 
ระบบ Mapics 

- นําการวางแผนและการจัดตารางการผลิตของ               
ผูศึกษ าไปกรอ กขอ มูลลงในระบบ Mapics               
เพื่อคํานวณวัตถุดิบท่ีตองการออกมา 

- ไมมีการปรับปรุงขอมูลใหทันสมัย ซึ่งขอมูล              
ท่ีได จากการผ ลิต  เ ปลี่ย นแปลงตลอ ดเ วลา                  
ทําใหไมสามารถรูถึงขอมูลท่ีแทจริงได เนื่องจาก
ไมปรับขอมูลอยางตอเนื่องของฝายวางแผน               
การผลิต 

- ทําการปรับปรุง เปลี่ยนแปลงขอมูลตลอดเวลา
อยางตอเนื่อ ง เ พ่ือใหไดขอมูลท่ีถูกตองและ
แมนยํา โดยการนําขอมูลของการวางแผน และ
การจัดตารางการผลิตของผูศึกษาไปใชประโยชน 
เพื่อการทํางานท่ีสะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
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4.3.2 ขอเสนอแนะ 
ขอเสนอแนะของโครงการท่ีปฏิบติั 
1) ควรกําหนด หรือ  หา เวลามาต รฐ านในการผลิตใหม  ใหละเ อี ยดกวา เ ดิม                 

เพ่ือใหสอดคลองกับมาตรฐานการผลิตในแตละวัน 
2) ควรใหขอมูลขาวสารกับผูท่ีเกี่ยวของกับการผลิตอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ              

เพ่ือเปนแรงจูงใจใหพนักงานทุกคนรวมมือกันในการเพ่ิมผลผลิต 
 



 49

บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก 
 

ก. ประวัติของบริษัท 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ก.1   บรษิัท พานาโซนคิ รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
โคโนสุเกะ มัตสุซิตะ เกิดวันท่ี 27 พฤศจิกายน ค.ศ. 1894 ในหมูบานกสิกรรมทางใตของ     

โอซากา พอของเขาเปนเจาของท่ีดินขนาดเล็ก และเปนสมาชิกท่ีมีชื่อเสียงของชุมชนนั้น  
ธุรกิจเ ร่ิมดีขึ้น และโคโนสุเกะก็เริ่มมีเงินสําหรับลงทุนเขาจึงไดเชาบานสองชั้นขึ้นและ           

กอตั้งบริษัท Matsushita Electric Devices Manufacturing Work ขึ้นการที่มีโรงงานท่ีกวางขวางขึ้น       
ทําใหโคโนสุเกะสามารถที่จะขยายการผลิตของเขา โดยผลิตปลั๊กตอ ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหมและ         
ปลั๊กเสียบแบบสองทาง ซึ่งท้ังสองอยางนี้ เขาเปนคนออกแบบเองผลิตภัณฑใหมเปนท่ีนิยม      
แพรหลายมาก ทําใหบริษัทมีชื่อเสียงวาผลิตสินคาท่ีดีมีคุณภาพและราคาต่ํา และภายในปค.ศ.1923               
โคโนสุ เกะมองเห็นวามีตลาดใหญสําหรับไฟรถจักรยานซึ่ งใชแ บตเตอรี่ที่ มีประสิทธิภาพ             
ถึงแมวาไฟรถจักรยานจะใชพลังงานแบตเตอรี่นั้นจะมีอยูแลวก็ตาม แตสวนใหญจะเชื่อถือไมได และ                   
มักใชแบตเตอร่ีหมดภายในสามชั่วโมง เขามุงมั่นท่ีจ    ะเอาชนะสิ่งบกพรองเหลานี้ และใชเวลาหก
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เดือนในการออกแบบไฟรถจักรยานซึ่งมีรูปแบบเหมือนลูกปนทํางานไดถึงสี่สิบชั่วโมงโดย                             
ไมตองเปลี่ยนแบตเตอร่ี แตผูคาสงไมเชื่อคํากลาวอางของเขาและปฏิเสธไมยอมทําตลาด ดังนั้นเขาจึง
ตัดสินใจท่ีจะไมผานผูคาสง และสงตัวอยางไปยังเจาของรานโดยตรงทาทายใหพวกเขาทดสอบ
สมรรถนะของไฟแบบนี้ดวยตนเอง การดําเนินการอยางใจกลานี้ทําใหไดใบสั่งซื้อมากมายและผูคาสง
ท่ีเคยปฎิเสธ ก็ลวนแตอยากท่ีจะจําหนายผลิตภัณฑของเขา โคโนสุเกะมีความต้ังใจอยางแนวแน               
ท่ีจะมุงเนนเฉพาะการผลิตเทานั้นเขาจึงทําสัญญาการขายแตผูเ ดียวกับ ทาเกะโนบุ ยามาโมโต 
ประธานของบริษัท Yamamoto Trading จํากัด ซึ่งเปนบริษัทขายสงใหญที่สุดแหงหนึ่งในญี่ปุน         
แตยามาโมโตเห็นวาไฟรถจักรยานเปนความนิยมเพียงชั่วคราวและตั้งใจจะทํากําไรอยางรวดเร็ว 
ในขณะที่โคโนสุเกะมองเห็นวามันจําเปนสําหรับชีวิตประจําวันและตองการท่ีจะเพ่ิมการผลิตโดย       
ท่ีจะคอยๆ ลดราคาลงไป ท้ังสองคนไมสามารถท่ีจะตกลงกันได ดังนั้นโคโนสุเกะจึงซื้อสิทธิ์                   
ในการจําหนายไฟรถจักรยานกลับมาในราคา 10,000 เยน 

ซึ่งเปนจํานวนเงินท่ีสูงมากในขณะนั้น ในขณะเดียวกันเขาก็เริ่มท่ีจะพัฒนาไฟรถจักรยาน         
รุนท่ีสองขึ้นมาโดยการเปลี่ยนมาเปนแบบสี่เหลี่ยมจตุรัส ในขณะท่ีกําลังคิดตั้งชื่อ ย่ีหอใหกับ                  
ไฟแบบใหมเขาก็บังเอิญไปพบกับคําภาษาอังกฤษวา International ในหนังสือพิมพ หลังจากท่ีคนหา
คําแปลในพจนานุกรมแลว เขาก็ไดพบวารากศัพทของ International มาจากคําวา National หมายถึง 
เกี่ยวกับ หรือ สัมพันธกับประชาชน หรือ ประเทศชาติ เขาเห็นวาคํานี้เหมาะสมท่ีสุดสําหรับผลติภัณฑ 
ซึ่งเขาเชื่อวาสักวันหนึ่งทุกบานในประเทศนี้จะตองใช ดังนั้นในปค.ศ. 1927 ย่ีหอ National                   
ก็ไดถือกําเนิดเกิดขึ้น ในขณะนั้นผลิตภัณฑ ไฟฟาตางๆ ถือวาเปนของฟุมเฟอย และผูบริโภคสวนมาก
ไมสามารถท่ีจะซื้อหามาได โคโนสุเกะมุงม่ันท่ีจะผลิตอุปกรณไฟฟาท่ีผูบริโภคทั่วไปมีกําลังทรัพย
เพียงพอท่ีจะซื้อได และไดจัดต้ังแผนกขึ้นมาตางหากเพ่ือท่ีจะออกแบบผลิตภัณฑไฟฟาและความรอน 
โดยมอบหมายใหหัวหนาวิศวกร เท็ตสุจิโร นากาโอะ เปนผูรับผิดชอบในการผลิตเตารีดไฟฟา               
ในรูปแบบที่ถูกใจตลาด 

ในปค.ศ. 1929 โคสุเกะเปลี่ยนชื่อบริษัทมาเปน Matsushita Electric Devices Manufacturing 
Work และไดกําหนดวัตถุประสงคพ้ืนฐานในการบริหารงาน ตลอดจนขอพึงยึดถือของบริษัทเพ่ือชีน้าํ
ความเจริญของมัตสุชิตะ เขาไดกลาวถึงอนาคตของบริษัทไววา “ประชาชนไดไววางใจมอบ 
Matsushita Electric ไวใหอยูในความดูแลของเรา ดังนั้นเราจึงมีหนาท่ีท่ีจะตองบริหารและพัฒนา
บริษัทอยางดีเยี่ยม พรอมกับมีสวนในการพัฒนาสังคมและชวยใหชีวิตความเปนอยูของคนดีขึ้นดวย”  
 ในวันท่ี 24 ตุลาคม ค.ศ. 1929 ตลาดหุนนิวยอรกลม เกิดภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าท่ัวโลก          
ขณะที่เศรษฐกิจของญี่ปุนออนแอลง ยอดขายของมัตสุชิตะดิ่งลงอยางรวดเร็วทําใหโกดังของบริษัท
เต็มลนไปดวยสินคามากมายจําเปนตองมีการตัดสินใจอยางฉับพลัน ผูบริหารของบริษัทแนะนํา       
ให เอาพนักงานออกไปครึ่ งหนึ่ ง แตโคโนสุเ กะกลับมีความคิดอ ยางหนึ่ง เขาอ อกคําสั่ งวา                
“ใหลดการผลิตลงคร่ึงหนึ่ง และไมใหปลดคนงานออกแมแตคนเดียว” เขาจางพนักงานทุกคนเอาไว



 52

โดยจายคาจางเต็ม ท่ี แต ทํางานเพียงครึ่ งวัน ในขณะเดียวกันก็ขอ ความรวมมือใหชวยกัน                    
ขายสินคาคงคลังท่ีเกินอยูใหหมดไป ภายในสองเดือนสินคาคงคลังก็หมดไป และยอดขายก็สูงขึ้น
พอท่ีจะสามารถดําเนินการผลิตไดเต็มกําลังอีกครั้ง เม่ือตนปค.ศ. 1931 เศรษฐกิจของประเทศก็ยัง   
ตกต่ําอยู โคโนสุเกะเสนอวาใหมีการจัดงานการสงสินคาครั้งแรกของปพนักงานทุกคนตางชวยกัน
ประดับตกแตงรถท่ีบรรทุกสินคาของมัตสุชิตะเพื่อสรางบรรยากาศท่ีรื่นเริง เพ่ือชวยสลัดความรูสึก       
ท่ีสิ้นหวังของภาวะเศรษฐกิจตกต่ําใหหมดไป 
          วิทยุเปนสื่อท่ีแพรหลายในยุคท่ีเศรษฐกิจตกตํ่า แตวิทยุก็มีราคาแพงและเชื่อถือไมได       
เวลาเสียตองใชชางชํานาญพิเศษในการซอม โคโนสุเกะจึงไปหา นากาโอะ พัฒนาวิทยุซึ่งใชงานไดดี 
และพอคาขายปลีกธรรมดาๆ ก็สามารถท่ีจะซอมมันได ตนแบบวิทยุแบบสามหลอดของนากาโอะ 
สําเร็จเรียบรอยภายในเวลาสามเดือนและไดรับรางวัลที่หนึ่งทันทีในการแขงขันซึ่งสถานีวิทยุโตเกียว
เปนผูอุปถัมภรายการ และเพ่ือท่ีจะสงเสริมสื่อใหมซึ่งนาตื่นเตนนี้ใหขยายตัวยิ่งขึ้นไปอีก โคโนสุเกะ  
ก็ไดซื้อสิทธิบัตรวิทยุสองรายการและนําเขาสูสาธารณชน จํานวนมากและราคาไมแพง 
 ในปค.ศ. 1993 ก็ไดเร่ิมมีการประชุมในเวลาเชาและเย็นโดยที่ตัวโคโนสุเกะมักจะพูดกับ
พนักงานท้ังหลายท่ีประชุมอยูในท่ีนั้นเปนพ้ืนฐานปรัชญาการบริหารงานของมัสสุชิตะและทุกวันนี้
พนักงานท้ังหลายก็ยังอานบทความเหลานี้อยู มาถึงขณะนี้บริษัทกําลังผลิตสินคากวา 200 ชนิด และ
ธุรกิจก็กําลังเติบโตอยางรวดเร็วโคโนสุเกะคิดวาถึงเวลาแลวท่ีจะขยายกิจการอีกครั้ ง ดังนั้น              
ในเดือน กรกฎาคม ของปค.ศ. 1933 บริษัทก็ยายมาอยูท่ีทํางานใหม และสํานักงานใหญอยูท่ี คาโดมา 
ทางตะวันออกเฉียงเหนือของโอซากา อีกไมนานหลังจากนั้นเขาก็ไดสรางโรงงานอีกแหงหนึ่งท่ี      
มอริกุชิ ซึ่งอยูใกลๆ กันเพ่ือตอบสนองความตองการในการผลิตแบตเตอร่ีแหงที่มีความตองการ
เพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ในปค.ศ. 1933 เชนเดียวกันโคโนสุเกะไดเริ่มงานวิจัยเกี่ยวกับการออกแบบและการผลติ
มอเตอรไฟฟา งานใหมซึ่งหลายๆคนในวงการธุรกิจยังมีความกังขา เพราะมอเตอรขนาดเล็ก               
ท่ีมีการนําไปใชในขณะนั้นก็ใชไดเฉพาะพัดลมเทานั้นจึงเปนตลาดท่ีแคบมากแตโคโนสุเกะ              
มีวิสัยทัศนท่ีกวางไกลกวาคนอื่น “ คุณภาพชีวิตของครอบครัวปกติธรรมดามีแตจะพัฒนาขึ้นไป
เรื่อยๆ ” เขากลาวกับผูสื่อขาว “ แลวก็จะมาถึงวันหนึ่ง ซึ่งบานเกือบทุกหลังจะตองใชมอเตอรไฟฟา
อยางนอยสิบเคร่ือง ” การพยากรณอยางฉลาดล้ําของโคโนสุเกะเปนความจริงขึ้นมาหลังสงครามโลก
ครั้งท่ีสอง เ ม่ือเครื่องใชไฟฟาภายในบานเติบโตอยางสุดขีด “ ธุรกิจก็คือคน ” นี่คือประโยคท่ี           
โคโนสุเกะชอบพูดเสมอๆ เขามีความเชื่อในการพัฒนาความสามารถของพนักงานมานานแลว และ 
ในปค.ศ. 1934 เขาก็เปดสถาบันฝกอบรมพนักงานขึ้นท่ีโรงงานโคโดมา เพื่อท่ีจะใหผูสําเร็จ              
ชั้นประถมศึกษามาเรียนหลักสูตรสามป ซึ่งเปนการรวมวิชาตางๆ ทางดานวิศวกรรมและธุรกิจ         
เขาดวยกัน  
 เม่ือมีการสงออกเพ่ิมขึ้นโคโนสุเกะไดต้ังบริษัท Matsushita Electric Trading ในเดือน
สิงหาคมปค.ศ. 1935 สําหรับสมัยนั้นนับวาเปนการดําเนินงานท่ีแปลกสําหรับผูผลิตผลิตภัณฑไฟฟา 
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แตเขารูสึกวาควรอุทิศความสนใจใหกับธุรกิจในตางประเทศพอๆ กับธุรกิจในประเทศ และเชื่อวา  
การดําเนินธุรกิจควรจะดําเนินธุรกิจไปอยางสอดคลองกับปรัชญาพ้ืนฐานในการดําเนินธุรกิจของ    
มัตสุชิตะ ดังนั้นในวันที่ 15 ธันวาคมปเดียวกันนั้นเอง โคโนสุเกะจึงจัดต้ังบริษัทของเขาและ             
ต้ังชื่อบริษัทวา Matsushita Electric Industrial จํากัด เขากลาวกับพนักงานวา “ บริษัทของเราไดเติบโต
ขึ้นท้ังในดานการขายและจํานวนพนักงานบริษัทไดกลายเปนองคกรการผลิตขนาดใหญซึ่ ง                
มีสถานภาพท่ีสําคัญในสังคม ดังนั้นในการท่ีเรากําลังเจริญเติบโตตอไปเรื่อยๆ เราก็มีหนาท่ีรบัผดิชอบ
ท่ีจะตองรายงานสถานภาพทางเศรษฐกิจของเราใหสังคมทราบ ”  
  
ข. นโยบายของบริษัท 
 
ข.1 นโยบายของบริษัท 

PRDT มุงมั่นอยางตอเนือ่ง ในการรักษาสิ่งแวดลอมและพัฒนาผลติภัณฑ เพือ่ตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคา 
 

ข.2 คําขวัญการบริหารงานของบริษัท 
 ทาทาย สูการสรางสรรคสิ่งใหม  รวมใจบริหารบริษัท / รวมกันปฏิบัติตามกฎ 
 
ข.3 อนุสต ิ7 ประการของบริษัท 

1. จงมีสวนชวยเหลือสังคม 
2. จงมีจิตใจท่ีซื่อสัตยและยติุรรม 
3. จงรวมมือรวมใจกันทํางานดวยความสามคัค ี
4. จงปฏิบัติหนาท่ีดวยความพยายามเพ่ือความกาวหนา 
5. จงมีความสุภาพและนอบนอมถอมตน 
6. จงปรับตัวใหเขากับทุกสถานการณ 
7. จงมีความกตัญูกตเวทิตา 
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ค. แผนท่ีของบริษัท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค.1   แผนท่ีการเดินทางมาบรษิัท พานาโซนคิ รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
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รูปท่ี ค.2   เครอืขาย พานาโซนคิ ในประเทศไทย 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค.3   กลุมลกูคาของบริษัท พานาโซนคิ ท่ัวโลก 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
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Magazine Fin Size Q'ty Model Remark
Magazine 2*40*60 10 M704, V007, V023, V027 etc. Magazine use for Line 1
Line 1 2*40*50.8
Magazine 2*40*76.2 10 M712, V026 Magazine use for Line 1
Line 1
Magazine 2*40*76.2 10 M666, V029 etc. Magazine use for Line 5 (very easy)
Magazine 2*40*60 20 M673, M679, M700, M701, This Magazine is line which can be at 
Common Line V009 etc. Machine Model Changes 
Magazine 2*40*60 20 V021, V022, V025, V032 etc. Magazine is common use Fin 2*40*60 
4T Other Model
Magazine 3*40*76.2 8 V008, V009, V011, V013 etc. -
Magazine 4*40*101.6 6 V017, V012 Magazine use for Line 7
Magazine 2*40*76.2 20 V036 -
5T 3*50.6*62

Magazine

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค.4   เครือขายลูกคาของบริษัท พานาโซนิค ในประเทศไทย 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
ง. คูมือมาตรฐานการใช Magazine ของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 
 คูมือการใช Magazine  มีไวเพื่อทราบจํานวนของ Magazine นั้น ๆ และจัดการกับ Magazine 
ใหเหมาะสมกับไลนการผลิต ในการวางแผนและการจัดตารางการผลิต 
 
ตารางท่ี ง.1   คูมือมาตรฐานการใช Magazine ของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
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PRDT Model Model Man STD STD1 Line Customer Current Packing Pallet Type Coating
(min) (pcs/pallet) Type

M573115E M573E 5 0.70   400 M 1,2,3,6 CK JPY 252 X L J-60
M612005E M612E 0.54   L 1,2,3,4,5,6 APN  THB 120 No.
M613004E M613E 0.54   L 1,2,3,4,5,7 APN  THB 120 No.
M619002E M619E 0.70   650 M 4 CK   JPY 112 F M J-60
M653006E M653E 0.39   L 1 CK   JPY 396 No.
M659003E M659E 0.70   650 M SUE  THB 210 J-60
M661005E M661E 0.54   700 L 2,3,5,6 PFS  USD 168 F L No.
M664005E M664E 0.70   750 M 4,7 SUE  /SCS THB 192 J-60
M664005D M664D 0.70   750 M 4,7 SUE  /SCS THB 192 PRDT M J-60
M666006E M666E 7 0.54   650 L 2,3,5,6 APN  THB 100 No.
M666006D M666D 7 0.54   650 L 2,3,5,6 APN  THB 100 PRDT L No.
M672000E M672E 7 0.54   400 L 2,3,4,5,6 CK   JPY 120 F L No.
M673001D M673D 5 0.70   550 M 4 SUE  THB 112 PRDT M J-60
M674001E M674E 0.54   L 2,3,4,5,6 CK   JPY 120 J-60
M677000E M677E 0.54   L 0 180 No.
M679003E M679E 7 0.70   550 L 3,,4,5,6 SAP  THB 72 PRDT L J-60
M687003E M687E 6 0.70   450 M 4 CK   JPY 96 X M J-60
M688003E M688E 0.70   450 M 4 CK   JPY 120 X M J-60
M700003D M700D 0.70   550 M 4 SUE  THB 84 PRDT M J-60
M701003E M701E 7 0.70   550 M 4 SUE  THB 70 PRDT M J-60
M703000E M703E 5 0.59   756 L 1,2,3,4,5,6 PVM  USD 192 F L No.
M704001E M704E 5 0.62   750 L 1,2,3,4,5,6 PVM  USD 256 F L No.
M712001E M712E 5 0.52   700 L 1,2,3,4,5 APN  THB 100 PRDT L No.
M712001D M712D 5 0.52   700 L 1,2,3,4,5 APN  THB 100 No.
M713004E M713E 0.54   L 1,2,3,4,5,6 CK   JPY 120 No.
M714002E M714E 5 0.54   750 L 1 WPO  USD 216 X L No.
M715002E M715E 4 0.70   750 M 1,4 MIT  THB 288 PRDT M J-60
M715003D M715D 0.70   750 M 1,4 MIT  THB J-60
M719003E M719E 0.54   L CK   JPY 180 No.

จ. คูมือการวางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 

การวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ประกอบดวยขอมูลพื้นฐานท่ีตองใช คือ 
การวางแผนการผลิต ตองใชประสบการณ และเทคนิคเปนหลัก เ พ่ือชวยใหสามารถ                

วางแผนการผลิตไดงายยิ่งขึ้น 
 วิธีการวางแผนการผลิตนี้  ผูศึกษาไดยกตัวอยางการวางแผนการผลิตเดือนกันยายน                    
จนถึงวันที่ 7 กันยายน พ.ศ. 2553   

 
ข้ันตอนที่ 1 ศึกษารายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ 
1.1 ขอมูลมาตรฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator  
 มาตรฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator เปนคูมือการใชงานซึ่งประกอบดวย ชื่อของ
ผลิตภัณฑ มาตรฐานของการผลิต ไลนการผลิต จํานวนคนท่ีใช ชื่อลูกคา ราคา จํานวนชิ้นบรรจุ                 
ตอกลอง กลองท่ีใชบรรจุ ชนิด ฐานรองสินคาเพ่ือใชในการเคลื่อนยายสินคา (Pallet) การชุปสี                 
เวลามาตรฐาน เพ่ืองายตอการวางแผนและการจัดตารางการผลิต ดังตารางท่ี จ .1   ตารางแสดง
รายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 
ตารางท่ี จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
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PRDT Model Model Man STD STD1 Line Customer Current Packing Pallet Type Coating
(min) (pcs/pallet) Type

M727002E M727E 7 0.54   550 L 2,3,4,5 SAP  THB 72 PRDT L No.
M727002D M727D 7 0.54   550 L 2,3,4,5 SAP  THB 72 No.
V001001E V001E 7 0.54   550 L 2,3,4,5,6 SAP  THB 72 PRDT L No.
V001001D V001D 7 0.54   550 L 2,3,4,5,7 SAP  THB 72 No.
V002000E V002E 0.54   550 L 1,2,3,4,5,6 NBL  THB 170 F L No.
V003000E V003E 7 0.70   600 M 4 SUE  THB 84 PRDT M J-60
V003000D V003D 7 0.70   600 M 4 SUE  THB 84 No.
V004000E V004E 0.54   L 2,3,4,5,6 CK   JPY 120 No.
V005001E V005E 0.54   500 L 2,3,4,5,6 CK   JPY 120 F L J-60
V006000E V006E 5 0.70   500 M 4 MIT  THB 324 PRDT M J-60
V007000E V007E 5 0.54   750 L 1,2,3,4,5,6 APN  THB 120 PRDT L No.
V007000D V007D 5 0.54   750 L 1,2,3,4,5,6 APN  THB 120 No.
V008000E V008E 6 0.70   550 M 4 MIT  THB 144 PRDT M J-60
V008000D V008D 6 0.70   550 M 4 MIT  THB 144 J-60
V009001E V009E 7 0.70   500 M 4 MIT  THB 70 PRDT M J-60
V010000E V010E 0.62   L CK   JPY 180 No.
V011000E V011E 6 0.70   500 M 4 MIT  THB 144 PRDT M J-60
V012000D V012D 6 0.70   500 M 2,4,7 SCS  THB 64 PRDT M J-60
V013000E V013E 7 0.70   400 M 4 MIT  THB 144 PRDT M J-60
V013000D V013D 7 0.70   400 M 4 MIT  THB 144 J-60
V014000E V014E 7 0.54   400 L 2,3,6 CK   JPY 120 X L No.
V015000D V015D 0.70   400 M 4,7 SCS  THB 64 PRDT M J-60
V016000E V016E 0.54   400 L 2,3,4,5,6 CK   JPY 120 F L J-60
V017000E V017E 6 0.70   549.82 M 4,7 SUE  THB 96 PRDT M J-60
V018000E V018E 0.54   500 L 2,3,4,6 CK   JPY 120 X L J-60
V019000E V019E 0.70   500 M 4,7 SUE  THB 70 PRDT M J-60
V020000E V020E 0.54   450 L 2,3,4,5,6 SUE  THB 84 PRDT M J-60
V021000E V021E 7 0.54   750 L 2,3,6 CK   JPY 120 F L J-60
V022000E V022E 7 0.54   500 L 2,3,6 CK   JPY 120 X L J-60
V023000E V023E 5 0.59   750 L 1,2,3,5,6 PVM  USD 192 F L No.
V025000E V025E 7 0.54   750 L 2,3,6 CK   JPY 180 W L J-60
V026000E V026E 5 0.52   750 L 1,2,3,4,5,6 APN  THB 120 PRDT L J-60
V027000E V027E 5 0.51   750 L 1,5 PVM  USD 204 X L No.
V028000E V028E 5 0.70   750 M 4,7 SUE  THB 192 PRDT M J-60
V029000E V029E 7 0.59   500 L 2,3,4,5,6 APN  THB 100 PRDT L J-60
V029000D V029D 0.59   500 L 2,3,4,5,6 APN  THB 100 J-60
V030000E V030E 0.54   500 L 1,2,3,4,5,6 NBL  THB 170 F L J-60
V031000E V031E 0.54   800 L 2,3,5,6 SAP  THB 96 PRDT L No.
V031000D V031D 0.54   800 L 2,3,5,6 SAP  THB 96 No.
V032000E V032E 0.54   550 L 2,3,6 CK   JPY 120 F L J-60
V033000D V033D 0.70   400 M 4,7 SCS  THB 192 PRDT J-60
V034000E V034E 0.59   400 L 2,3,5,6 APN  THB 120 PRDT L J-60
V035000E V035E 0.54   750 L 1,2,3,4,5,6 APN  THB 120 PRDT L No.
V036001E V036E 400 L 2,3 CK   JPY 96 PRDT No.
V037000E V037E 500 L 2,3,4,5,6 SNV USD No.
V038000E V038E 500 L 2,3,4,5,6 SNV USD No.
V039000E V039E 500 L 2,3,4,5,6 SNV USD No.
V040000E V040E L 6 CK USD
V041000E V041E L SHV USD
V042000E V042E 400 L 2,3,4,5,6 SAP THB
V043000E V043E 400 L 2,3,4,5,6 SAP THB
V044000E V044E 400 L 1,2,3 CK JPY 96 PRDT J-60
V045000E V045E 700 L 2,3,4,5,6 APN  THB 100
V046000E V046E 650 L APN  THB
V047000E V047E L HIT THB
V047000D V047D L HIT THB

ตารางท่ี จ.1   ขอตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ตอ) 
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ตารางท่ี จ.2   ความหมายของขอมูลมาตรฐานของการวางแผนการผลิต 
 

Item Name Detail 
1 Model Name หมายเลข (Code No.) ของผลิตภัณฑตาง ๆ 
2 Customer Name ชื่อของลูกคาที่เราตองสงมอบผลิตภัณฑให 
3 Line ไลนการผลิต วาผลิตภัณฑนั้น ๆ จะผลิตขึ้นไลนอะไร 
4 Man Power กําลังคนท่ีทําการผลิต ผลิตภัณฑนั้น ๆ 
5 Standard Time Capacity เวลามาตรฐานท่ีเปนเวลาของ Takt Time ของแตละ

กระบวนการผลิต 
6 Standard Time 1 Capacity มาตรฐานการผลิตในแตละครั้ง 
7 Price (B) ร าค า ข อ งผ ลิ ต ภั ณ ฑ นั้ น  ๆ  ว า เ ร า ไ ด ทํ าก าร ผ ลิต                      

คิดเปนมูลคาเทาไหร ตอการวางแผนการผลิตคร้ังหนึ่ง 
8 Packing ปริมาณการบรรจุตอกลองตอผลิตภัณฑ วาใน 1 กลอง

บรรจุไดปริมาณกี่ชิ้น 
9 Pallet Type ผลิตภัณฑแตละผลิตภัณฑวาตองใช Pallet อะไร 
10 Coating ลักษณะของผลิตภัณฑ เ พ่ือบงบอกถึงการชุปสีและ                     

ไมชุปสี 
11 Current ลัก ษ ณ ะ ข อ ง ค า เ งิ น ข อ งผ ลิ ต ภั ณ ฑ  เ พ่ื อ บ ง ชี้ ว า                   

ตองสงมอบผลิตภัณฑไปตางประเทศ หรือ ในประเทศ 
12 Plan Expender แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต ท่ี ต อ ง ใ ห  ฝ า ย ผ ลิ ต  นํ า ไ ป ผ ลิ ต                    

เพื่อใหทันสงมอบลูกคา 
13 Actual Expender ผลขอ งผ ลิตภัณฑ ท่ีออ กมาจริง  จากแผ นการผลิต                  

ท่ียังไมสมบูรณ 
14 Diff Expender ผลตางระหวางแผนการผลิต (Plan Expender) กับ                   

ยอดของการผลิตท่ียังไมสมบูรณจริง (Actual Expender) 
วาไดผลผลิตตามแผนการผลิตท่ีกําหนดไวหรือไม 

15 Diff Accumulate ผลของผลิตภัณฑสะสมที่ออกมาจริง จากแผนการผลิต                 
ท่ียังไมสมบูรณ 

16 Actual Finish Good ผลขอ งผ ลิตภัณฑ ท่ีออ กมาจริง  จากแผ นการผลิต                    
ท่ีสมบูรณแลว 
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ตารางท่ี จ.2   ความหมายของขอมูลมาตรฐานของการวางแผนการผลิต (ตอ) 
 

Item Name Detail 
17 Diff Finish Good ผลตางระหวางแผนการผลิต (Plan Expender) กับ            

ย อ ด ข อ งก าร ผ ลิ ต ท่ี เ ป น ผ ลิ ต ภั ณ ฑ ท่ี อ อ ก ม าจ ริ ง                    
(Actual Finish Good) วาไดผลผลิตตามแผนการผลิต                 
ท่ีกําหนดไวหรือไม 

18 Original Sales วันกําหนดสงมอบ และปริมาณของผลิตภัณฑนั้น ๆ          
ของลูกคา 

19 Plan Sales วันสงมอบท่ีแทจริง  และปริมาณท่ีเราตองสงมอบ
ผลิตภัณฑใหกับลูกคา และฝายผลิตตองผลิตผลิตภัณฑ
ตามแผนการผลิตใหทันสงมอบดวย 

20 Inventory Plan สินคาคงเหลือท่ีเปนแผนการผลิต 
21 Inventory Expender สินคาคงเหลือที่เปนผลิตภัณฑที่ยังไมเสร็จสมบูรณ จริง 
22 Inventory Finish Good สินคาคงเหลือที่เปนผลิตภัณฑที่เสร็จสมบูรณแลว จริง 
23 Inventory Last Month สินคาคงเหลือของสิ้นเดือนท่ีแลว ซึ่งตองเปรียบเทียบ          

กับแผนการผลิตดวย 
24 Current Inventory กระแสของสินคาคงเหลือ ณ วันนั้นๆของผลิตภณัฑนัน้ๆ 
25 Working Time เวลาการทํางานใน 1 วัน 
26 Meeting Time เวลาการประชุมใน 1 วัน 
27 Break Time เวลาการพักผอนใน 1 วัน 
28 Cleaning Time เวลาการทําความสะอาดใน 1 วัน 
29 Model Changes เวลาในการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
30 Planning Time เวลาของแผนการผลิต วาเราไดทําการวางแผนการผลิต

เกินกําลังการผลิตหรือไม 
31 Efficiency ประสิทธิภาพของการทํางานจาก 100 เปอรเซ็นต 
32 Plan Working Day การทํางานใน 1 วัน เพ่ือสามารถดูการวางแผนการผลิต

ครบวันทํางานได 
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Model Machine Model Machine Model Machine Model Machine Model Machine
V001 2,3,5 V015 4,7 V027 1,5 V038 2,3,4,5,6 M688 4,7
V002 2,3,5 V016 2,3,6 V028 4,7 V039 2,3,4,5,6 M700 4,7
V003 4,7 V017 7 V029 2,3,5 V044 2,3 M701 4,7
V005 2,3,6 V018 2,3,6 V030 2,3,5 M619 4 M703 1,2,3,5,6
V007 1,2,5,6 V019 4,7 V031 2,3,5,6 M661 2,3,5,6 M704 1,2,3,5,6
V008 4,7 V020 2,3,5 V032 2,3,6 M664 4,7 M712 1,2,3,5
V009 4,7 V021 2,3,6 V033 7 M666 2,3,5,6 M714 1
V011 4,7 V022 2,3,6 V034 2,3,5 M672 2 M715 1,4
V012 7 V023 1,2,3 V035 1,5 M673 4,7 M727 2,3,5
V013 4,7 V025 2,3,6 V036 2,3 M679 3,5
V014 2,3,6 V026 1,5 V037 2,3,4,5,6 M687 4,7

Expender Working
Machine Model Changes

PRDT Item Mas Model Mas Model Customer Total 1 2 3 4 5 6 7
PRDT000E PRDT PRDT00E PRDT -        -     -     -     -     -     -     -     
M687005E M687 M68700E CK   576       -     96      -     -     -     -     -     
M688005E M688 M68800E CK   120       -     -     -     -     -     -     -     
V005002E V005 V00500E CK   240       -     240    -     -     -     -     -     
V018002E V018 V01800E CK   120       -     120    -     -     -     -     -     
V022001E V022 V02200E CK   2,160     -     960    -     -     -     -     -     
V025001E V025 V02500E CK   19,800   -     5,400 -     -     -     -     -     
V036002E V036 V03600E CK   34,656   -     5,568 -     -     -     -     -     
V044000E V044 V04400E CK   3,840     -     1,536 -     -     -     -     -     
M661005E M661 M66100E PFS  4,032     -     -     -     -     -     -     -     
V023000E V023 V02300E PVM  6,912     -     -     960    -     -     -     -     
V027000E V027 V02700E PVM  16,728   -     -     6,732 -     -     -     -     
V037000E V037 V03700E SHV  -        -     -     -     -     -     -     -     
V038000E V038 V03800E SHV  -        -     -     -     -     -     -     -     
V039000E V039 V03900E SHV  -        -     -     -     -     -     -     -     
V040000E V040 V04000E SHV  -        -     -     -     -     -     -     -     
V041000E V041 V04100E SHV  -        -     -     -     -     -     -     -     
M714003E M714 M71400E WPO  4,320     -     -     -     -     -     -     -     

1.2 ตารางการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 ตารางการ เปลี่ ยนรุน มีไ วชวย ใหส ามารถทําการวางแ ผนแ ละจัดตาร างการผ ลิต                               
ไดอยางเหมาะสม โดยคูมือนี้กําหนดชื่อของผลิตภัณฑ และเคร่ืองจักร เพ่ือบงบอกวาผลิตภัณฑนั้น ๆ 
เหมาะสมที่จะสามารถผลิตกับเครื่องจักรใด และมีคุณสมบัติสอดคลองกันกับผลิตภัณฑ 

 
ตารางท่ี จ.3   Machine Model Changes Expender Working 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
ข้ันตอนที ่2 เก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
 เม่ือรูขอมูลมาตราฐานเกี่ยวกับผลิตภัณฑ GS Evaporator แลว จากนั้น นําแผนยอดขาย             
ของเดือนท่ีตองการทําการวางแผนการผลิตท่ีลูกคาตองการสินคาของผลิตภัณฑ GS Evaporator             
ทุกชนิด จากฝายขาย (Sales Control) มากรอกขอมูลลงในตารางการวางแผนการผลิต โดยบริษัท 
สงออกสินคาทั้งในประเทศ (Domestic) และตางประเทศ (Export)  
 
ตารางท่ี จ.4   ยอดขายในตางประเทศ 
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PRDT Item Mas Model Mas Model Customer Total 1 2 3 4 5 6 7
PRDT000E PRDT PRDT00E PRDT -        -     -     -     -     -     -     -     
M666006D M666 M66600D APN 1,100     200    100    -     -     -     200    -     
M666006E M666 M66600E APN 4,200     200    100    100    -     -     200    100    
M712001D M712 M71200D APN  1,200     400    300    200    -     -     -     -     
M712001E M712 M71200E APN  1,400     400    -     -     -     -     -     -     
V007001D V007 V00700D APN 6,400     700    800    500    -     -     -     -     
V007001E V007 V00700E APN 8,000     700    -     300    300    -     600    600    
V045000E V045 V04500E APN 6,360     360    -     360    360    -     360    240    
V046000E V046 V04600E APN 600       -     -     -     -     -     -     -     
V047000D V047 V04700D HIT 60         -     -     -     -     -     -     -     
V008001D V008 V00800D KYE 1,008     -     -     -     -     -     -     -     
V008001E V008 V00800E KYE 2,160     -     -     -     -     -     -     -     
V009002E V009 V00900E KYE 360       -     -     -     -     -     -     -     
V011001E V011 V01100E KYE 576       576    -     -     -     -     -     -     
V013001D V013 V01300D KYE -        -     -     -     -     -     -     -     
V013001E V013 V01300E KYE 432       -     -     -     -     -     -     -     
V002001E V002 V00200E NBL 1,190     -     -     -     -     -     -     -     
M679005E M679 M67900E SAP 1,724     -     200    400    320    -     -     -     
M727003D M727 M72700D SAP 120       120    -     -     -     -     -     -     
M727003E M727 M72700E SAP 3,390     200    662    667    796    -     -     -     
V001003D V001 V00100D SAP 100       100    -     -     -     -     -     -     
V001003E V001 V00100E SAP 2,818     656    24      -     -     -     -     -     
M664005D M664 M66400D SCS 114       114    -     -     -     -     -     -     
V012002D V012 V01200D SCS 2,900     1,000 -     -     -     -     1,000 -     
V015001D V015 V01500D SCS 300       300    -     -     -     -     -     -     
M659003E M659 M65900E SUE -        -     -     -     -     -     -     -     
M664005D M664 M66400D SUE 192       -     -     -     -     -     -     -     
M673002D M673 M67300D SUE 1,456     -     -     -     -     -     784    -     
M700003D M700 M70000D SUE 588       588    -     -     -     -     -     -     
M701003E M701 M70100E SUE 2,030     -     -     350    -     -     -     -     
V003001D V003 V00300D SUE -        -     -     -     -     -     -     -     
V003001E V003 V00300E SUE 4,368     -     672    336    -     -     -     -     
V017000E V017 V01700E SUE 6,528     1,536 1,536 1,056 -     -     576    576    
V020002E V020 V02000E SUE 3,360     -     -     1,176 -     -     1,428 -     
V019000E V019 V01900E SUE -        -     -     -     -     -     -     -     
V028000E V028 V02800E SUE 1,920     -     -     -     -     -     -     -     
V026001E V026 V02600E APN 700       -     300    200    -     -     100    100    
V029000D V029 V02900D APN 500       -     500    -     -     -     -     -     
V029000E V029 V02900E APN 1,600     -     200    -     -     -     200    200    
V031000E V031 V03100E SAP 12,358   1,947 700    -     -     -     -     -     
V035000E V035 V03500E APN 480       -     -     -     -     -     240    -     
V034000E V034 V03400E APN 1,320     360    240    -     240    -     -     360    
V030000E V030 V03000E NBL 510       -     -     -     -     -     -     -     
V031000D V031 V03100D SAP 700       -     400    -     -     -     -     -     
V043000E V043 V04300E SAP 79         -     -     -     -     -     -     -     

ตารางท่ี จ.5   ยอดขายภายในประเทศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ 
 เม่ือทําการวางแผนการผลิตแบบเต็มเดือนตองนําแผนของยอดขายของเดือนถัดไปมาดู             
เพ่ือทําการวางแผนการผลิตลวงหนาตอนสิ้นเดือนของเดือนท่ีทําการวางแผนการผลิต 
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Item Number Mas Number Inv.
PRDT000E PRDT -       
M573114E M573 -       
M612000E M612 -       
M613000E M613 -       
M619001E M619 -       
M653000E M653 14        
M659003E M659 -       
M661004E M661 153      
M664003E M664 1,912   
M666005E M666 5,324   
M672000E M672 -       
M673001D M673 642      
M674001E M674 51        
M677000E M677 -       
M679003E M679 1,952   
M687003E M687 96        
M688003E M688 366      
M700000D M700 922      
M701002D M701 954      
M703000E M703 -       
M704000E M704 3,328   
M712000E M712 5,981   
M713004E M713 71        
M714002E M714 -       
M715002E M715 924      
M719003E M719 -       
M727002E M727 3,984   
V001001E V001 3,210   
V002000E V002 1,929   
V003000E V003 304      
V004000E V004 204      
V005001E V005 242      
V006000E V006 169      
V007000E V007 5,160   
V008000E V008 398      
V009001E V009 1,097   
V010000E V010 6         

Item Number Mas Number Inv.
PRDT000E PRDT -       
V011000E V011 719      
V012000D V012 1,856   
V013000D V013 1,031   
V014000E V014 -       
V015000E V015 391      
V016000E V016 -       
V017000E V017 2,016   
V018000E V018 301      
V019000E V019 -       
V020000E V020 150      
V021000E V021 1,320   
V022000E V022 1,800   
V023000E V023 1,190   
V025000E V025 12,960 
V026000E V026 2,400   
V027000E V027 6,207   
V028000E V028 2,188   
V029000E V029 3,300   
V030000E V030 1,155   
V031000E V031 6,413   
V032000E V032 72        
V033000E V033 14        
V034000E V034 720      
V035000E V035 771      
V036000E V036 5,952   
V037000E V037 -       
V038000E V038 -       
V039000E V039 -       
V040000E V040 -       
V041000E V041 -       
V042000E V042 -       
V043000E V043 -       
V044000D V044 1,536   
V045000E V045 -       
V046000E V046 -       
V047000D V047 -       

 นํายอดสินคาคงคลังท่ีเหลือของผลิตภัณฑ GS Evaporator ทุกชนิด ของเดือนท่ีผานมา                    
ณ วันสิ้นเดือน จาก ฝายคลังสินคา (Warehouse) มากรอกขอมูลลงในการวางแผนการผลิตจําลอง 
 
ตารางท่ี จ.6   ยอดสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ณ วันสิ้นเดือนท่ีแลว) 
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Day Night Day Night Day Night Day Night
30,600       600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      429      468      468      468      468      468      

19,965       443      357      383      383      383      383      383      

2
Total

Break Time
Cleaning Time

Working Time/Shift

Working Time
Planning Time

Expender

Meeting Time

Sat SunThu Fri
3 4 5

Model Change

=IF(P20>0,600,"")

ข้ันตอนที ่3 การทําแบบฟอรม 
 ตองรูจักกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบกอน โดยเรียนรูถึงกระบวนการไหล
ของผลิตภัณฑ GS Evaporator เ รียนรูถึงวิธีการทํางานในไลนประกอบสินคา และมีกี่ไลน                    
การประกอบสินคา ในแตละไลนการประกอบสินคามีขอแตกตางกันอยางไร (สามารถศึกษาไดจาก
ขอมูลพ้ืนฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator) 
 การทําแบบฟอรมของการวางแผนการผลิต ตองนึกถึงผูท่ีใชเปนหลัก และอานงาย ตาราง             
ไมซับซอน ท่ีสําคัญควรมียอดรวมของทุกอยางไวขางหนา หรือขางบนในแถวนั้น ๆ เพ่ือใหสะดวก   
แกการอานตารางการผลิต การรวมยอดนั้นจะตองรวมไวขางบนเฉพาะไลนการประกอบสินคานั้น ๆ 
และรวมท้ังหมดทุกไลนการประกอบสินคาไวบนสุด เพื่อสะดวกแกการอานตารางการผลิต                        
ใหเขาใจงายย่ิงขึ้น 
 
สูตรท่ีศึกษา เปนเทคนิคในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
 
1. IF 
 IF คือ การชวยสรุปขอมูลใหสะดวกขึ้น 
 เงื่อนไข  ถา Working Time/Shift >0 ใหเปน 600 แตถา Working Time/Shift <=0               
   ใหเปน ชองวางเปลา 
 การทํางาน “ =IF(บริเวณที่ตองการใหตรวจสอ บเ ง่ือนไข,เงื่อนไข ,ถาไมใชให                      
   เปนชองวาง ” 
 
ตารางท่ี จ.7   ตารางการหาคาการสรุปขอมูลใหสะดวกยิ่งขึ้น (IF) 
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Day Night Day Night Day Night Day Night
5,200         -      750      750      750      750      700      750      750      
4,581         -      740      730      900      881      -      670      660      

11,992       
11,992       
4,375         -      730      576      960      576      192      729      612      

31 1 2
TotalExpender

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Tue Wed Thu Fri
3

-                    2,200                1,100                8,692                
-                    9,892                1,100                1,000                Planned Sales

Actual F/G

=SUM(L20:S20)

Day Night Day Night Day Night Day Night
36,200       -      700      750      750      750      750      750      -      
12,583       881      -      670      660      800      840      810      -      
46,630       
46,630       
12,151       576      192      729      612      408      1,224   816      -      

Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750
V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816

Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Org. Sales 16,728       
Plan Sales 16,728       
Inv. Plan 1,429         

Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        
V00700E V007001E Plan 9,550         
V007E Act. Ex. -            
V007 Diff. Ex. (9,550)        
V Act. F/G -            

Diff. F/G (9,550)        
Org. Sales 8,000         
Plan Sales 8,000         
Inv. Plan 2,510         

Inv. LM. 5,160         Inv. Ex. (7,905)        
Line L 1,2,3,4,5,6 Inv. F/G (8,100)        

2
Total

1,860 1,8602,960 2,160
1,860 1,8602,960 2,160
1,860 1,8602,960 2,160
300300

300 300

2,448 3,264-525 816
2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalModel

Expender

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat SunThu Fri
3 4 5

300                   -                    1,100                8,692                
300                   -                    1,100                1,000                Planned Sales

Actual F/G

=SUMIF($F68:$F87,$F68,P68:P87)

2. SUM 
 SUM คือ การหาคาผลรวมของตัวเลขจํานวนหนึ่ง 
 การทํางาน “ =SUM(บริเวณที่ตองการแรก : บริเวณท่ีตองการสุดทาย) ” 
 
ตารางท่ี จ.8   ตารางการหาคาผลรวมของตัวเลข (SUM) 

 
 

 
 
 
 

3. SUMIF 
 SUMIF คือ การทํางานแบบมีเงื่อนไข 
 การทํางาน “  =SUMIF(บ ริ เ วณ ท่ี ต อ งก า ร ให ต ร ว จส อ บ เ งื่ อ น ไ ข , เ ง่ื อ น ไ ข ,                        
   รายละเอียดเง่ือนไข ” 
 
ตารางท่ี จ.9   ตารางการหาคาการทํางานแบบมเีงือ่นไข (SUMIF) 
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Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        2,448 3,264-525 816

2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

PVM  

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalCustomer Model

=VLOOKUP(D69,'GS EVA'!C:E,3,FALSE)

Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        2,448 3,264-525 816

2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

PVM  

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalCustomer Model

=LEFT(E68,1)

4. VLOOKUP 
 VLOOKUP คือ การหาคาท่ีตองการแบบมีเง่ือนไข 
 การทํางาน “ =VLOOKUP(บริเวณท่ีเปนคาที่ตองการจะหา,บริเวณท่ีตองการรวม
ท้ังหมด,เลขคอลัมนที่ตองการโดยเฉพาะ,ถาไมใช ” 
 
ตารางท่ี จ.10   ตารางการหาคาที่ตองการแบบมีเง่ือนไข (VLOOKUP) 

 
 
 
 
 
 
 

5. LEFT 
 LEFT คือ การตัดคําท่ีตองการตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =LEFT(บริ เวณท่ีตองการตัดคํา ,ตองการใหคํานั้น  ๆ เหลือ กี่ ตั ว                      
   จากดานหนา ” 
 
ตารางท่ี จ.11   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (LEFT) 
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Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        2,448 3,264-525 816

2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

PVM  

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalCustomer Model

=LEFT(E68,LEN(E68)-4)&RIGHT(E68,1)

Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        2,448 3,264-525 816

2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

PVM  

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalCustomer Model

=LEFT(E68,LEN(E68)-4)&RIGHT(E68,1)

6. RIGHT 
 RIGHT คือ การเอาคําท่ีตองการตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =RIGHT(บริเวณท่ีตองการตัดคํา,ตองการใหคํานั้น ๆ กี่ตัวจากดานหลัง ” 
 
ตารางท่ี จ.12   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (RIGHT) 
 
 
 
 
 
 
 
7. LEN 
 LEN คือ การหาคาบริเวณนั้นวามีจํานวนกี่ตัว 
 การทํางาน “ =LEN(บริเวณท่ีตองการใหนับจํานวน) ” 
 
ตารางท่ี จ.13   ตารางการหาคาวามีจํานวนกี่ตัว (LEN) 
 

 
 
 
 
 
 
8. LEFT และ RIGHT 
 LEFT และ RIGHT คือ การตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =LEFT(บริเ วณท่ีตอ งการตัดคํ า ,LEN(บริ เ วณ ท่ีตองการ ตัดคํา ) -                      
   จํานวนท่ีไมตองการ)&RIGHT(บริเวณท่ีตองการตัดคํา,จํานวนที่ตองการ 
   นับจากดานหลัง) ” 
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V02700E V027001E
MAN 5 V027E
STD 0.51 V027
STD1 750 V
STD2 971
Price(B) 108
Current USD
Coating No.
Packing 204 Inv. LM. 6,207         
Pallet Type X Line L 1,5

PVM  

Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        2,448 3,264-525 816

2,600 3,410-370 960
3,175 3,925175 1,675

6,732

PVM  

Thu Fri Sat Sun
2 3 4 5

Detail TotalCustomer Model

=LEFT(E68,LEN(E68)-4)&RIGHT(E68,1)

ตารางท่ี จ.14   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (LEFT และ RIGHT) 
 

 
 
 
 

 
 
 ทําแบบฟอรมการวางแผนและจัดตารางการผลิต โดยนําสูตรท่ีไดศึกษา มาเปนคูมือในการ                       
ทําสูตร โดยตองศึกษารายละเอียดและวิธีการวางแผนและจัดตารางการผลิตอยางละเอียดแลว 
 
3.1 เร่ิมจากการทําตารางรายละเอียดของแตละชนิดของผลิตภัณฑ โดยใสสูตรลิงคขอมูล                        
มาจากตารางที่ จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator และ                       
ทําตารางแสดงรายละเอียดของการวางแผนการผลิต 
 
ตารางท่ี จ.15   แบบฟอรมตารางรายละเอียดของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ตัวอยางรุน V027001E) 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ช่ือ Model ชื่อลูกคา 
จํานวนคน 

เวลาการผลิตตอชิ้น 

เคร่ืองจักรที่ใชได 

จํานวนสินคาคงคลัง 
การชุปส ี คาเงิน 

จํานวนชิ้นที่บรรจุตอกลอง 

ขนาดของ Pallet ที่ใช 

ความลับ ราคาสินคา จํานวนชิ้นที่ผลิตตอกะ 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
PRDT00E PRDT000E Plan -            

MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

Line 1

PRDT

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Detail Total
29 30

Sun MonLine Customer Model

Original  Copy

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
Plan -            
Act. Ex. -            
Diff. Ex. -            
Act. F/G -            
Diff. F/G -            
Org. Sales -            
Plan Sales -            
Inv. Plan -            
Inv. Ex. -            
Inv. F/G -            

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Detail Total
29 30

Sun Mon

ตารางท่ี จ.16   แบบฟอรมตารางรายละเอียดของการวางแผนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2 ทําแบบฟอรมโดยใสสูตรท่ีเหมือนกันกอนในรูปแบบเดียว จากนั้นสามารถทําการคัดลอกไปไดหมดทุกเคร่ืองจักรเลย 
 
ตารางท่ี จ.17   แบบฟอรมตารางการผลิตข้ันแรก 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
PRDT00E PRDT000E Plan -            

MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

PRDT00E PRDT000E Plan -            
MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

PRDT00E PRDT000E Plan -            
MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

PRDT00E PRDT000E Plan -            
MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

Line 1

PRDT

Line 1

PRDT

Line 1

PRDT

Line 1

PRDT

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Detail Total
29 30

Sun MonLine Customer Model

Original  Copy

3.3 เม่ือทําแบบฟอรมตารางการผลิตข้ันแรกเสร็จเรียบรอยแลวจากนั้นทําการคัดลอกรูปแบบท่ีเปนแบบฟอรมท่ีสมบูรณแลวไปเลยจํานวนเทาไหรก็ได                            
แลวแตความตองการ แตในความเปนจริงแลวควรมีใหมากกวาจํานวนชนิดของผลิตภัณฑ  GS Evaporator ในแตละเครื่องจักรเพื่มความสะดวก และรวดเร็ว                           
ตอการคํานวณการวางแผนการผลิต ยกตัวอยาง 4 แบบฟอรมท่ีทําการคัดลอก 
 

ตารางท่ี จ.18   ตัวอยางแบบฟอรมตารางการผลิตทําการคัดลอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความลับ 

ความลับ 

ความลับ 
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600      600      600      600      600      
10       10       10       10       10       
20       20       20       20       20       
20       20       20       20       20       

45       
Eff.*85% 468      468      468      468      429      

443      443      443      443      357      

Break Time
Cleaning Time

Working Time/Shift

Working Time
Planning Time

Meeting Time

Model Change

3.4 กําหนดเวลาการทํางานโดยนับเวลาการทํางานทั้งหมดตอกะ (Working Time/Shift) รวมเวลาลวงเวลา (Over Time : OT) ดวย ซึ่งรวมเวลาการทํางานท้ังหมด   
ใน 1 วันตอกะเปน 10 ชั่วโมง หรือ 600 นาที หักดวยเวลาพักท้ังหมด โดยเวลาพักแบงเปน เวลาการประชุม (Meeting Time) 10 นาที เวลาพัก (Break Time) 20 นาที 
เวลาทําความสะอาด (Cleaning Time) 20 นาที รวมเวลาพักท้ังหมด 50 นาที เวลาการทํางานในหนึ่งวัน จึงมีเวลาการทํางานท้ังหมด 550 นาที และคูณคาความเผื่อ                   
ในการทํางาน (Working Time Eff.) 85 เปอรเซ็นต ฉะนั้นเวลาการทํางานท้ังหมดใน 1 วันตอกะเปน 468 นาที สวนเวลาการวางแผนการผลิต (Planning Time) จะเกิดขึ้น
ก็ตอเม่ือ ณ วันนั้น มีการผลิตเกิดข้ึน โดยเวลาการวางแผนการผลิตจะเกิดจากจํานวนยอดการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator รุนนั้น ๆ คูณดวยเวลาการผลิตตอชิ้น           
สวนเวลาการเปลี่ยนเครื่องจักร (Model Change) จะตองกรอกขอมูลเองโดยกรอกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
 
ตารางท่ี จ.19   แบบฟอรมตารางเวลาการทํางาน  
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
26,500       

Eff.*85%

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
PRDT00E PRDT000E Plan -            

MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

Inventory F/G

29 30 31 1 2
Total

Line 1

PRDT

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total
29 30

Sun Mon

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

Original Copy

3.5 เม่ือคัดลอกแบบฟอรมเรียบรอยแลว (ผูศึกษาไดทําแบบฟอรมโดยกําหนดเครื่องจักรละ 20 ของชนิดผลิตภัณฑ) ทํายอดรวมของแตละเคร่ืองจักร ซึง่ในตอนแรก
จะทําเพียงเคร่ืองจักรเดียวเทานั้น แลวคัดลอกไปตอได (โดยใสล็อคสูตรไวดวย) ทั้งหมด 7 เครื่องจักร   
 
ตารางท่ี จ.20   แบบฟอรมแสดงยอดรวมของแตละเครื่องจักร 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
26,500       

Eff.*85%

Inventory F/G

29 30 31 1 2
Total

Break Time
Cleaning Time

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

6 7
Sat Sun Mon Tue

4 5SUMMARY

Plan Prod. (Day&Night)
Actual Prod. (Day&Night)
Original Sales

Plan Prod. (Daily)
Actual Prod. (Daily)
Diff. Prod.

EXPENDER Thu Fri
1 2

Wed
3

Total
29 30 31

Sun Mon Tue

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan
Inventory Actual

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

Actual F/G

Inventory F/G

3.6 เม่ือคัดลอกยอดรวมใสครบทุกเครื่องจักรเรียบรอยแลว จากนั้นทําการรวมยอดทุกอยางในรายละเอียดซึ่งยอดทุกอยางจะเปนผลรวมสุดทาย โดยรวมยอด       
ของเครื่องจักรทั้ง 7 เครื่องจักรไว 
 
ตารางท่ี จ.21   แบบฟอรมแสดงผลรวมของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
26,500       

Eff.*85%

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
PRDT00E PRDT000E Plan -            

MAN PRDTE Act. Ex. -            
STD PRDT Diff. Ex. -            
STD1 P Act. F/G -            
STD2 Diff. F/G -            
Price(B) Org. Sales -            
Current THB Plan Sales -            
Coating No. Inv. Plan -            
Packing Inv. LM. -             Inv. Ex. -            
Pallet Type PRDT Line L Inv. F/G -            

Inventory F/G

29 30 31 1 2
Total

Line 1

PRDT

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total
29 30

Sun Mon

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

6 7
Sat Sun Mon Tue

4 5SUMMARY

Plan Prod. (Day&Night)
Actual Prod. (Day&Night)
Original Sales

Plan Prod. (Daily)
Actual Prod. (Daily)
Diff. Prod.

EXPENDER Thu Fri
1 2

Wed
3

Total
29 30 31

Sun Mon Tue

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan
Inventory Actual

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

Actual F/G

Inventory F/G

Original Copy

ตารางท่ี จ.22   แบบฟอรมการวางแผนและจัดตารางการผลิต  
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ข้ันตอนที่ 5 แผนการผลิตหลัก (ตารางการผลิต) 
 เ ม่ือทําแ บบฟอรมสมบูรณแลว จากนั้นเ ร่ิมทําการวางแ ผ นการผ ลิต ซึ่ งผ ลิ ตภัณฑ                         
GS Evaporator มีไลนการประกอบสินคาทั้งหมด 7 ไลนการประกอบสินคา และมีเคร่ืองจักรท้ังหมด 
7 เครื่องจักร แตละเครื่องจักรมีความสามารถในการทํางานแตกตางกัน โดยกอนทําการวางแผน              
การผลิตตองคํานึงถึงหลักการนี้ดวยวาผลิตภัณฑแตละชนิดเหมาะสมกับเครื่องจักรไหนบาง โดย                 
ดูไดจากตารางที่ จ.3   Machine Model Changes Expender Working 
 เม่ือเร่ิมทําการวางแผนการผลิต ตองดูยอดขายของผลิตภัณฑเปนหลักหากมีสินคาคงคลัง           
ไมพอท่ีจะขายตองทําการวางแผนการผลิตเพ่ือใหมีสินคาทันขายใหลูกคาตามท่ีลูกคาตองการ และ
จะตองวางแผนการผลิตลวงหนาอยางนอย 2 วัน ซึ่งจากแบบฟอรมท่ีไดทํามาทําใหสามารถ                         
วางแผนการผลิตไดงายยิ่งขึ้น เม่ือตองทําการวางแผนการผลิต ก็จะกรอกชื่อของชนิดท่ีจะทําการผลิต 
จากนั้น แบบฟอรมที่สรางขึ้นจะดึงเอารายละเอียดของผลิตภัณฑ GS Evaporator ชนิดนั้น ๆ มา และ 
จํานวนสินคาคงคลัง รวมถึงจํานวนยอดขายท่ีตองขายใหกับลูกคาอีกดวย  
 
เทคนิคในการจัดตารางการผลิตของบริษัท ฯ  

1. บริษัทมีเครื่องจักรท้ังหมดจํานวน 7 เครื่องจักร แตละเคร่ืองจักรมีความสามารถ                          
ในการทํางานที่ตางกัน  

2. เ ม่ือผลิตสินคาไมทันตามสงมอ บลูกคา สามารถทําการผลิตผลิตภัณฑรุนนั้น ๆ ได                          
2 เครื่องจักรไปพรอม ๆ กัน เพ่ือใหทันสงมอบลูกคา 

3. หากผลิตสินคาไมทันตามสงมอบลูกคาจริง ๆ ใหเลื่อนวันสงมอบ โดยการใหฝายขาย              
เจรจากับลูกคา  
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
36,950       -      -      -      -      -      750      750      750      750      700      750      750      750      750      750      -      750      750      750      750      
12,583       -      -      -      -      -      740      730      900      881      -      670      660      800      840      810      -      800      760      835      750      
46,630       
46,630       
12,151       -      -      -      -      -      730      576      960      576      192      729      612      408      1,224   816      -      612      816      408      612      
22,977       

(12,670)      
(13,092)      
30,600       600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      468      429      468      468      468      468      468      468      468      468      468      

19,965       443      443      443      443      357      383      383      383      383      383      383      383      383      383      

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810 800 760 835 750
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 -465 -455 -370 -370 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816 612 816 408 612
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 -799 -733 -1,075 -1,213 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        

V02300E V023000E Plan 7,400         750 750 750 750
MAN 5 V023E Act. Ex. 3,096         740 730 900 726
STD 0.59 V023 Diff. Ex. (4,304)        -10 -30 120 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96
STD1 750 V Act. F/G 3,034         730 576 960 576 192
STD2 839 Diff. F/G (4,366)        -20 -194 16 -158 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34
Price(B) 103 Org. Sales 6,912         
Current USD Plan Sales 6,912         
Coating No. Inv. Plan 1,678         
Packing 192 Inv. LM. 1,190         Inv. Ex. (2,626)        
Pallet Type F Line L 1,2,3,5,6 Inv. F/G (2,688)        

35,707               Inventory F/G 35,707               36,437               25,881               24,449               23,790               24,822               25,638               25,626               21,126               
35,707               23,996               25,036               25,846               25,966               22,031               35,707               36,447               25,985               24,666               

29 30 31 1 2
Total

3,264 3,264 3,264 3,2641,190 1,190 1,920 2,496 3,264 3,264
3,326 3,326 3,326 3,3261,190 1,190 1,930 2,600 3,326 3,326
3,230 3,230 3,230 3,2301,190 1,190 1,940 2,480 3,230 3,230

960
960Line 1

PVM  
2,448 3,264 4,692 5,7126,207 6,207 6,207 -525 -525 816
2,600 3,410 4,970 6,5556,207 6,207 6,207 -525 -370 960
3,175 3,925 5,425 6,9256,207 6,207 6,207 -525 175 1,675

6,732
6,732Line 1

PVM  

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total
29 30

Sun Mon

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

300                   -                    -                    -                    -                    2,200                1,100                8,692                840                   600                   
300                   -                    -                    -                    -                    9,892                1,100                1,000                840                   4,920                

25,515               26,265               35,707               35,707               36,457               25,865               25,115               24,615               26,325               23,705               

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

ตารางท่ี จ.23   วิธีกรอกรายละเอียดของการวางแผนการผลิต (ตัวอยางเคร่ืองจักรท่ี 1 วันที่ 1 ถึงวันท่ี 7) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรอกรุนของ
ผลิตภัณฑ 

เม่ือกรอกรุนของผลิตภัณฑแลวรายละเอียดของรุนที่กรอกน้ัน ก็จะเกิดข้ึนมาโดยอัตโนมัติ ทําใหไมตองเสียเวลาในการกรอกขอมูล 

ความลับ 

ความลับ 
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Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
36,950       -      -      -      -      -      750      750      750      750      700      750      750      750      750      750      -      750      750      750      750      
12,583       -      -      -      -      -      740      730      900      881      -      670      660      800      840      810      -      800      760      835      750      
46,630       
46,630       
12,151       -      -      -      -      -      730      576      960      576      192      729      612      408      1,224   816      -      612      816      408      612      
22,977       

(12,670)      
(13,092)      
30,600       600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      600      

510            10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       10       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       
1,020         20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       20       

540            45       
Eff.*85% 23,384       468      468      468      468      429      468      468      468      468      468      468      468      468      468      

19,965       443      443      443      443      357      383      383      383      383      383      383      383      383      383      

Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night Day Night
V02700E V027001E Plan 11,950       700 750 750 750 750 750 750 750 750 750

MAN V027E Act. Ex. 8,973         155 670 660 800 840 810 800 760 835 750
STD 0.51 V027 Diff. Ex. (2,977)        155 -545 -625 -715 -665 -575 -515 -515 -465 -455 -370 -370 
STD1 750 V Act. F/G 8,685         729 612 408 1,224 816 612 816 408 612
STD2 971 Diff. F/G (3,265)        -700 -721 -859 -1,201 -727 -661 -661 -799 -733 -1,075 -1,213 
Price(B) 108 Org. Sales 16,728       
Current USD Plan Sales 16,728       
Coating No. Inv. Plan 1,429         
Packing 204 Inv. LM. 6,207         Inv. Ex. (1,548)        
Pallet Type X Line L 1,5 Inv. F/G (1,836)        

V02300E V023000E Plan 7,400         750 750 750 750
MAN 5 V023E Act. Ex. 3,096         740 730 900 726
STD 0.59 V023 Diff. Ex. (4,304)        -10 -30 120 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96 96
STD1 750 V Act. F/G 3,034         730 576 960 576 192
STD2 839 Diff. F/G (4,366)        -20 -194 16 -158 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34
Price(B) 103 Org. Sales 6,912         
Current USD Plan Sales 6,912         
Coating No. Inv. Plan 1,678         
Packing 192 Inv. LM. 1,190         Inv. Ex. (2,626)        
Pallet Type F Line L 1,2,3,5,6 Inv. F/G (2,688)        

35,707               Inventory F/G 35,707               36,437               25,881               24,449               23,790               24,822               25,638               25,626               21,126               
35,707               23,996               25,036               25,846               25,966               22,031               35,707               36,447               25,985               24,666               

29 30 31 1 2
Total

3,264 3,264 3,264 3,2641,190 1,190 1,920 2,496 3,264 3,264
3,326 3,326 3,326 3,3261,190 1,190 1,930 2,600 3,326 3,326
3,230 3,230 3,230 3,2301,190 1,190 1,940 2,480 3,230 3,230

960
960Line 1

PVM  
2,448 3,264 4,692 5,7126,207 6,207 6,207 -525 -525 816
2,600 3,410 4,970 6,5556,207 6,207 6,207 -525 -370 960
3,175 3,925 5,425 6,9256,207 6,207 6,207 -525 175 1,675

6,732
6,732Line 1

PVM  

Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue
6 731 1 2 3 4 5

Break Time
Cleaning Time

Detail Total
29 30

Sun Mon

Working Time/Shift

Inventory Actual

Working Time
Planning Time

Line Customer Model

Line 1

Expender

Meeting Time

Plan Prod.
Actual Prod.
Original Sales

Sat Sun Mon TueSun Mon Tue Wed Thu Fri
3 4 5 6 7

300                   -                    -                    -                    -                    2,200                1,100                8,692                840                   600                   
300                   -                    -                    -                    -                    9,892                1,100                1,000                840                   4,920                

25,515               26,265               35,707               35,707               36,457               25,865               25,115               24,615               26,325               23,705               

Model Change

Planned Sales
Actual F/G
Inventory Plan

ตารางท่ี จ.24   ตารางการวางแผนการผลิต (ตัวอยางเครื่องจักรท่ี 1 วันท่ี 1 ถึงวันท่ี 7) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วางแผนการผลิต 

เวลาปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 

ความลับ 

ความลับ 
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ข้ันตอนที ่6 ติดตามผลการดําเนินงาน 
 เ ม่ือทําการวางแผนการผ ลิตเรียบรอยแลว จากนั้นใหผูบริหารตรวจสอบและอนุมัติ                       
เพ่ือนําแผนการผลิตนั้น ๆ ไปคํานวนสั่งวัตถุดิบ และเตรียมใหฝายผลิต ทําการผลิตตอไป 
 เม่ือฝายผลิตทําการผลิตสินคาจากนั้น นํายอดของผลิตภัณฑท่ีออกมา มากรอกขอมูล                      
ลงในตารางการผลิต เพ่ือดูผลตางระหวางแผนการผลิตกับยอดท่ีออกมาจริง 
 หากผลิตภัณฑติดลบมาก ตองการการเปลี่ยนแผนตารางการผลิตใหม เ พ่ือใหมีสินคาทัน                
สงมอบลูกคาตามตองการ 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ชื่อ – สกุล   นางสาวเบญจมาศ ปานภู 
 
วนั เดอืน ปเกิด   15 มีนาคม 2532 
  
ประวตัิการศกึษา   
ระดับมัธยมศึกษาตอนตน  โรงเรยีนวังกะพ้ีพิทยาคม  พ.ศ. 2546 
ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย แผนการเรียน วิทยาศาสตร – คณิตศาสตร 

โรงเรยีนอุตรดิตถดรุณ ี  พ.ศ. 2549 
ระดับปริญญาตร ี  บริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน พ.ศ. 2553 
 
ประวตัิการฝกอบรม  โมโนสกึุริ  สถาบันเทคโนโลยีไทยญี่ปุน 
    ระบบการผลิตแบบโตโยตา  บริษัทศรีไทยซุปเปอรแวร 
    ISO 9001 สถาบันเทคโนโลยีไทยญ่ีปุน  
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