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บทคัดยอ 
 

 บริษัท พานาโซนิค  รีฟริก เจอเรชั่น ดิไวซ  ไทยแ ลนด  จํากัด เปนการดําเนินธุรกิจ                   
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ชิ้นสวนเคร่ืองปรับอากาศ ปจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟามีอัตราการเจริญเติบโตคอนขางสูง 
หากการวางแผนและการจัดตารางการผลิตดี ความสามารถในการแขงขันของธุรกิจก็จะสูงขึ้น                      
ตามไปดวย ปญหาสําคัญที่พบในบริษัท คือ ไมทราบเวลามาตราฐานในการผลิตท่ีแทจริงการวางแผน
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ของลูกคา อยางไรก็ตาม ในสวนของการประเมินความเสี่ยง ผูศึกษายังไมสามารถทําได จําเปนตอง
เรียนรูและสะสมประสบการณใหมากกวานี้  เพ่ือชวยปรับปรุงและพัฒนาการวางแผนการผลิต                  
ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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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  เปนการดําเนินธุรกิจระหวางประเทศท่ีมีประเทศญี่ปุนเปนประเทศแม (Head Quarter) และยังมี
บริษัทลูกที่ประเทศตางๆท่ัวโลก รวมถึงประเทศไทยดวยเชนกัน   ซึ่ งบริษัท พานาโซนิค                            
ในประเทศไทยนั้นก็ยังมีศูนยการผลิตอะไหลตางๆ รวมท้ังสิ้น 20 สาขาดวยกัน ซึ่งบริษัท พานาโซนิค 
ท่ีสาขาปทุมธานีนั้น เปนธุรกิจประเภทการผลิตชิ้นสวนอะไหลท่ีเกี่ยวของกับเครื่องทําความเย็น                
อาทิ ชิ้นสวนตูเย็น ชิ้นสวนเคร่ืองปรับอากาศ และเคร่ืองจําหนายน้ํากระปอง เปนตน 
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สินคาหรือผลิตภัณฑท้ังหมดของบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรช่ัน ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.1   ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัท พานาโซนิค รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
เปนผลิตภัณฑท้ังหมดที่บริษัทไดผลิตสงไปยังตางประเทศและภายในประเทศซึ่งสวนใหญ

จะเปนผลิตภัณฑจําพวกเครื่องทําความเย็น  และยังมีผลิตภัณฑยอยของบริษัทอีก โดยเรียงลําดับ
ผลิตภัณฑท่ีมีตั้งแตกอต้ังมาจนถึงปจจุบัน ดังตอไปนี้ 
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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 
 

เปนอุปกรณถายเทความรอนทํามาจากทองแดงใชในระบบทําความเย็น เชน                      
ในตูเย็น, เครื่องปรับอากาศ, ตูแช และ ระบบระบายความรอนในเครื่องจักร เปนตน 

 
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 
 

เปนอุปกรณตัดตอและควบคุมวงจรไฟฟาในตูเย็น, ตูแช และ เคร่ืองปรับอากาศ                    
ใหไดตามอุณหภูมิท่ีปรับตั้งไว 
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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 ปนอุป กร ณ ท่ี ทํ าหน า ท่ี ใหค 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 ปนอุปกร ณ ท่ี ทํ า หนา ท่ี เ ปด แ ละป ดกั้น กระปอ งน้ํ าในตู ขาย น้ํ าอัต โนมั ติ                         
 เชน ตูขายน้ําอัดลมแบบหยอดเหรียญ เปนตน  
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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 ปนอุปกร ณ ท่ี ทํ า หนา ท่ี เ ปด แ ละป ดกั้น กระป อ งน้ํ าในตู ขาย น้ํ าอัต โนมั ติ                         
เชน ตูขายน้ําอัดลมแบบหยอดเหรียญ เปนตน 
 

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 

 
  เปนอุปกรณดูดน้ําในตูเย็นใชในรุนท่ีมีอุปกรณกดน้ําดื่มท่ีฝาตูดานหนา 
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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 

 
เปนอุปกรณใชทําหนาที่ระบายความรอนในระบบของเครื่องจักร เชน ควบคุม            

ความรอนท่ีเกิดขึ้นในตูควบคุมหรือระบายความรอนของ Oil Coolant ของเครื่องจักร เปนตน 
 

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 
 

เปนอุปกรณถายเทความรอนทํามาจากอลูมิเนียมใชในระบบทําความเย็น  เชน                       
ในตูเย็น, เครื่องปรับอากาศ, ตูแช และ ระบบระบายความรอนในเครื่องจักร เปนตน 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 
1.3.1 รปูแบบการจัดองคกรของบริษัท 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.10   Organization Chart of PRDT 

ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟรกิเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 
1.4.1 ตําแหนง 
  Planning Staff 

 
1.4.2 หนาที่งานทีไ่ดรับมอบหมาย 
  มีหนาท่ีชวยงานในแผนกการวางแผนการผลิตชั่วคราว และศึกษาการวางแผน                 
การผลิตฝกหัดของผลิตภัณฑ GS Evaporator 

 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 
1.5.1 พนักงานทีป่รึกษา 

 คุณหนชูัย  แหวนสวรรค 
 
1.5.2 ตําแหนงของพนักงานทีป่รึกษา 

 General  Manager 
 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 
 
1.6.1 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

 ระหวางวันท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553 จนถึงวันท่ี 30 กันยายน พ.ศ. 2553  
 

1.6.2 ปฏิบัติงานเปนระยะเวลา 
 ปฏิบัติงานเปนระยะเวลา 4 เดอืน  
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1.7 วัตถุประสงคของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 

เพ่ือศึกษาระบบการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต 
 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 

สามารถพัฒนาทักษะการวางแผนการผลติได และสามารถวางแผนการผลิตจําลองได 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

 
 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 [ตอไปนี้จะกลาว บริษัท พานาโซนิค           
รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด วา “ บริษัท ”] 
 
ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
2.1 คําจํากัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิต1 
 

การวางแผนและการควบคุมการผลิต เปนเคร่ืองมือในการจัดการ (Management Tool)                    
ท่ีนํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน, เครื่องจักร,วัตถุดิบ) 
ในอนาคต สําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing Operation) การจัดสรร (Allocation) ทรัพยากร
และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามท่ีวางแผนไว ท้ังใน              
เชิงคุณภาพ (Qualitative) ปริมาณ (Quantitative) และเวลา (Time) โดยมีตนทุนการผลิตตํ่าสุด 

 
2.2 ชนิดของการวางแผนการผลิต2 
 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชกับธุรกิจหรือบริษัท มักจะขึ้นอยูกับ     
ลักษณะของการผลิต ซึ่งแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 

 
2.2.1 การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตแบบตอเนื่องจะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑท่ีเปนมาตรฐาน มีจํานวนนอยชนดิ 
ปริมาณความตองการมีลักษณะเปนแนวโนมท่ีแนนอน จากลักษณะดังกลาว จึงทําใหเกิด                      
การผลิตสินคาและเก็บไวในสต็อกเพื่อรอการจําหนาย โดยปกติการผลิตแบบตอเนื่องมักจะเปน             
การผลิตสินคาคร้ังละมาก ๆ  เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาท่ีมีอัตราสูง ดังนั้นในสายงานผลติ
หรือสายงานประกอบจึงมักนิยมใชเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตท่ีเปนแบบเฉพาะอ ยาง                 
                                                
1 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 42 
2 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 42 
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(Special purpose machine) เพราะมีความสามารถและความเท่ียงตรงในการผลิตสูง จุดสําคัญ                
อยางหนึ่งสําหรับการดําเนินการผลิตแบบตอเนื่องคือ ความสามารถในการผลิตของหนวยผลิต           
จะตองมีขนาดเทากัน จึงจะทําใหสายงานการผลิตเกิดความสมดุล 
  
ขอดีของการผลิตในระบบตอเนื่อง 

1) ผลิตภัณฑท่ีไดมีตนทุนตอหนวยตํ่า และผลผลิตท่ีไดมีคุณภาพเกือบเหมือนกันทุกชิ้น                    
ตามเกณฑมาตรฐาน เนื่องจากเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง 

2) ประหยัดคาใชจายในดานแรงงาน ท้ังจํานวนแรงงานและคาจางแรงงานที่มีความชํานาญสูง 
รวมท้ังประหยัดคาขนยายชิ้นงานระหวางขั้นตอนในการผลิต 
 

ขอเสียของการผลิตในระบบตอเนื่อง 
1) การหยุดทํางานของเคร่ืองจักรเครื่องใดเครื่องจักรหนึ่งของกระบวนการผลิต จะทําใหเกิด

ความเสียหายอยางมากเนื่องจากตองหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 
2) การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตทําไดยาก เนื่องจากเครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ท่ีติดตั้ง                 

ในกระบวนการผลิตมีอัตราการทํางานคงท่ี การลดหรือเพ่ิมปริมาณผลิตทําไดโดยการลดหรอื
เพ่ิมชั่วโมงการผลิตเทานั้น 

3) การเปลี่ยนแปลงรูปแบบ, ชนิด และลักษณะของผลิตภัณฑทําไดยาก (การเปลี่ยนแปลงนี้             
มิไดหมายถึงการเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ นอย ๆ ในผลิตภัณฑ) 

4) คาใชจายในการลงทุนต้ังโรงงานประเภทนี้สูงมาก ดังนั้นกอนการลงทุนสรางโรงงานและ
ติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ เพ่ือดําเนินการผลิตนั้น จะตองทราบท้ังปริมาณและ
ชวงเวลาท่ีตลาดมีความตองการ 
 

2.2.2 การผลิตแบบไมตอเนื่อง (Discrete Manufacturing) 
การผลิตแบบไมตอเนื่องจะเกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑประเภทท่ีเปนชิ้นเดี่ยว ๆ           

การผลิตชนิดนี้สามารถแบงเปนประเภทยอยได 3 ประเภทคือ 
 

1) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ลักษณะสําคัญของการผลิตปริมาณมาก  
คือ การผลิตผลิตภัณฑท่ีมีความหลากหลายนอย แตมีจํานวนในการผลิตสูง ผลิตภัณฑท่ีผลิตขึน้จะเปน
ผลิตภัณฑที่ความตองการของลูกคาคอนขางคงท่ี และแทบจะไมมีการเปลี่ยนแปลง ในเร่ืองของ
รูปแบบผลิตภัณฑเลยท้ังในระยะสั้นและในระยะยาว เครื่องจักรท่ีใชสําหรับทําการผลิตปริมาณมาก   
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 

ไดอยางมีประสิทธิภาพสูง ดังนั้น การผลิตปริมาณมากจะมีความยืดหยุนนอยมากถึงแมวาเคร่ืองจักรท่ี
ใชในการผลิตแบบนี้จะมีราคาแพง แตคาใชจายท่ีเกิดขึ้นในระยะแรกจะคุมทุนไดในระยะยาว 

2) การผลิตแบบชุด (Batch Production) ลักษณะสําคัญของการผลิตแบบชุดคือ         
การผลิตผลิตภัณฑ ท่ีมีท้ังจํานวนในการผลิตและความหลากหลายของผลิตภัณฑปานกลาง             
โดยทั่วไปการผลิตแบบชุดจะเปนการผลิตท่ีมีจํานวนชิ้นงานในแตละชุดนอย ๆ และ การดําเนินงาน 
(Operation) แตละชนิดท่ีเกิดขึ้นบนชิ้นงาน ซึ่งจัดอยูในชุดเดียวกันจะตองทําใหเสร็จสมบูรณกอน            
ท่ีจะดําเนินงานชนิดถัดไปจะเริ่มได ระบบผลิตท่ีใชในการผลิตแบบชุดจะตองมีความยืดหยุน
พอสมควร เพ่ือใหสามารถดําเนินการผลิตไดตรงตามความตองการที่หลากหลายของลูกคา 

3) การผลิตตามส่ัง (Job Shop Production) เปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑ                 
ตามค วาม ตอ ง การ ขอ งลูกค า  ป ริมาณ กา รสั่ ง ทําแ ตละค รั้ ง มั กจะ มี จํานวน ไ มม ากนั ก                 
โดยท่ัวไปประเภทของผลิตภัณฑมักจะมีรูปแบบท่ีหลากหลาย จุดสําคัญของการดําเนินงาน                 
ชนิดแบบทําตามสั่งคือ ทรัพยากรตาง ๆ จะตองมีความออนตัวหรือยืดหยุน (Flexible)                      
สามารถปรับแ ต งให ใช ไดตามความแ ปร ปรวนขอ งอุปสงค  (Demand) ท่ีไ มสามารถ                           
จะพยากรณคาไดอยางแมนยํา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.1   ลกัษณะการผลิตแบบตาง ๆ ของกระบวนการผลิตแบบไมตอเนื่อง 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 43 
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ตารางท่ี 2.1   ลักษณะท่ีสําคัญของการผลิตตาง ๆ 
 

 การผลิตปริมาณมาก การผลิตแบบชุด การผลิตตามสั่ง 
ปริมาณการผลิต สูง ปานกลาง ตํ่า 
ความชํานาญในการผลติ ตํ่า ปานกลาง สูง 
เครื่องจักรและอุปกรณพิเศษ สูง ปานกลาง ตํ่า 
 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรพีานชิ, 2549, หนา 43 
 
ขอดีของการผลิตในระบบไมตอเนื่อง 

1) สามารถรับงานท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลาย 
2) เครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งชํารุดหรือเสียหาย มิไดทําใหการผลิตเกิดความเสียหายมากหรือ                

ตองหยุดกระบวนการผลิต เพราะสามารถเปลี่ยนไปใชเครื่องจักรอื่นท่ีคลายคลึงกันได 
3) ไมเกิดความเสียหายท่ีรุนแรงตอการดําเนินการผลิต ถาหากเกิดความเปลี่ยนแปลง                      

อยางกะทันหันในดานความตองการในตลาดของผลิตภัณฑที่ผลิตได เนื่องจากปริมาณท่ีผลิต
ในแตละคร้ังมีจํานวนนอยและแรงงานท่ีทํามีความชํานาญสูง พรอมที่จะปรับแตงวิธีการผลิต
จนได 

4) คาใชจายในการลงทุนต้ังโรงงานประเภทนี้มีคานอยมากเม่ือเทียบกับโรงงานท่ีผลิต
แบบตอเนื่อง 

ขอเสียของการผลิตในระบบไมตอเนื่อง 
ปริมาณท่ีผลิตและวิธีการควบคุมคุณภาพดอยกวาผลิตภัณฑท่ีผลิตในระบบตอเนื่อง 
 

2.3 การวางแผนการผลิต (Production Planning)3 
 
 การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของกับการดําเนินงานท้ังหมดขององคกรตามระยะเวลา                 
ท่ีกําหนดขึ้น คาพยากรณและการสั่งซื้อจากลูกคา จะถูกนํามาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน วัตถุดิบ  
และอุปกรณใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จากภาพท่ี 2.2 การวางแผนจากบนลงลาง 
 
 
 
                                                
3

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 45 
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การกําหนดรายละเอียดของตารางการผลิต  
(การควบคุมระดับปฏิบัติการ) 

การวางแผนความตองการวัสดุ 
 

การจัดตารางการผลิตหลัก 
 

การวางแผนการผลิต 
 

การ 
วางแผนกลยุทธ 

ชวงระยะเวลานาน 
 

ชวงระยะเวลาสั้น 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.2   การวางแผนจากบนลงลาง 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 45 

 
การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลัก (Master Planning) ของบริษัท 
แผนการผลิตท่ีดีจะตองมีลกัษณะดังนี ้
1) เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 
2) ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3) อยูภายใตขอจํากัดของกําลังการผลิต 
4) เสยีคาใชจายต่ํา 
 
หนาที่ของการวางแผนการผลิต คือ การกําหนดการผลิตตอระดับอุปสงค (Demand)                      

ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือการบริการคงท่ี การวางแผนสําหรับกิจกรรมตางๆก็ไมจําเปนตอง                  
เอาใจใสมากนัก แตถามีการแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น การวางแผนการผลิตจะมีความจําเปนและ 
สําคัญอยางย่ิง 

ตัวแปรหลักท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีท่ีอุปสงคมีการเปลี่ยนแปลง คือ       
อัตราการผลิต (Production Rate) ระดับคงคลัง (Inventory Level) ขนาดแรงงาน (Work Force)  
จํานวนกะพิเศษของการทํางาน (Extra Shift) ชั่วโมงการทํางานลวงเวลา (Over Time) และ                        
การเหมาชวงตอ (Subcontract) ตัวแปรหลักเหลานี้จะมีมากนอยเพียงใดขึ้นอยู  กับเหตุการณ                  
ในแตละลักษณะ หรือเปนไปตามนโยบายของบริษัทนั้นๆ ท้ังนี้ขึ้นอยูกับความสลับซับซอนและ
ความสัมพันธกันของแรงงาน อุปกรณและวัตถุดิบ ดังรูปท่ี 2.3 
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สภาพปจจุบัน     : 
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- การคงคลัง 

ขอจํากัดดานความสามารถ : 
- เครื่องมือ 
- บุคลากร 
- วัสด ุ
- ทํางานลวงเวลา 
- กะพิเศษ 
- การเหมาชวงตอ 

แผนการผลิต     : 
- อัตราการผลิต 
- ขนาดของแรงงาน 
- ระดับการคงคลัง 

พยากรณ ความตองการ 
การสั่งซื้อของลูกคา 

ตัวแบบการ 
วางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.3   หนาท่ีของการวางแผนการผลิต 
ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 47 
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2.4 โครงสรางผลิตภัณฑ (Product Structure)4 
 
 โครงสรางของผลิตภัณฑ อาจเรียกในความหมายท่ีเขาใจงาย ๆ เปนใบรายการบัญชีของ
ผลิตภัณฑ (Bill of  Material : BOM) จะประกอบดวยขอมูลของทุก ๆ รายการ หรือสวนประกอบ             
ท่ีตองใช เ พ่ือผลิตผลิตภัณฑขั้นสุดทาย นอกจากนั้นยังแสดงถึงลําดับขั้นตอนในการผลิต             
ตลอดจนปริมาณท่ีตองใชในแตละรายการ เพ่ือท่ีจะนําไปประกอบเปนรายการหลัก (parent assembly) 
รายการตาง ๆ ดังกลาวไดแก สวนประกอบยอย ชิ้นสวน และวัตถุดิบ ความถูกตองของใบรายการวัสดุ 
เปนสิ่งจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด สําหรับรายละเอียดของขอมูลที่มีอยูใน BOM คือ                         
หมายเลขชิ้นสวน ปริมาณท่ีตองการ หนวยท่ีใชวัด และลักษณะเฉพาะอื่น ๆ ระบบ Mapics 5                   
จะดําเนินไปไมไดถาขาดโครงสรางของใบรายการวัสดุ เพราะไมอาจแปลตารางการผลิตหลักใหเปน                 
จํานวนความตองการท้ังหมดในระดับท่ีต่ําลงไปได 

โดยท่ัว ๆ ไปแลว BOM สําหรับผลิตภัณฑจะบอกถึงโครงสราง โดยแสดงสวนประกอบ
ท้ังหมดท่ีจะประกอบเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย โครงสรางของ BOM จะบอกถึงขั้นตอนตาง ๆ                     
ในการผลิต และบอกถึงโครงส รางขอ งผลิต ภัณฑใน เทอมของระดับการผลิตต าง  ๆ                               
ซึ่งในแตละระดับจะแสดงถึงความสําเร็จของผลิตภัณฑสวนหนึ่งจนถึงระดับสุดทายจะไดเปน               
ผลิตภัณฑท่ีสมบูรณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                
4

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 54 
5

 ระบบ Mapics เปนโปรแกรมชนิดหน่ึงที่บริษัท ฯ ใชสําหรับควบคุม จัดการ BOM, สินคาคงคลัง และการสั่งซื้อวัตถุดิบ                        
เพื่อสะทอนกระบวนการผลิตท่ัวไป และการจัดการหวงโซอุปทาน รวมถึงการวางแผนทรัพยากรของบริษัท ฯ อยางใกลชิด 
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รูปท่ี 2.4   สวนประกอบของผลติภัณฑ ตัวอักษรแสดงถึงสวนประกอบ / สวนประกอบยอย และ 
   ตัวเลขในวงเล็บแสดงถึงจํานวนที่ใชในการประกอบ 

ท่ีมา : นางสาวนิธิมา ศรีพานชิ, 2549, หนา 55 
 

2.5 ทฤษฎีการจัดตารางการผลิต6 
 

การจัดตารางการผลิต เปนเร่ืองของการแยกประเภทและปริมาณสินคา หรือชิ้นสวนท่ีได              
ถูกกําหนดจากแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) ออกมาใหเห็นชัดเจน                     
วาใครจะเปนผูทํา จะเริ่มทําวันไหน ต้ังแตเวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาไร เปนการจัดเตรียม
ตารางเวลาการทํางานใหกับทรัพยากรท่ีเกี่ยวของ ซึ่งอาจจะเปน คนงาน เครื่องจักร อุปกรณ รวมถึง
เวลาท่ีใชในการปฏิบัติงาน โดยท่ัว ๆ ไปการจัดตารางการผลิตจะตองทําเกือบทุกวัน เนื่องจาก             
สภาพความเปนจริงจะมีการสั่งงานเขามาในโรงงานอยูตลอดเวลา งานบางงานมีขั้นตอนที่ไมซับซอน 
สามารถทําไดดวยกระบวนการผลิตงาย ๆ แตบางงานมีขั้นตอนการผลิตท่ีซับซอนมาก นอกจากนั้น
งานแตละงานอาจมีระดับความสําคัญของงานท่ีแตกตาง สิ่งเหลานี้อาจมีผลตอการพิจารณา                    
การจัดตารางการผลิต เชน การพิจารณาวาจะทํางานใดกอนงานใดหลัง ซึ่งในการจัดตารางการผลิต
จะตองคํานึงถึงการผลิตงานใหเสร็จทันตามกําหนดเวลาสงมอบงานดวย 
 
 
 
                                                
6

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 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) 
ในการจัดตารางการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน เพราะจะตองทําการผลิต                

ตามใบสั่งงานหลาย ๆ ชนิด ท่ีมีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน ผูท่ีทําหนาท่ี                        
จัดตารางการผลิตจะตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสม นอกจากนี้การจัดตารางการผลิต                 
จะเปนตัวกําหนดวาการสงงานจะชาไปหรือไม 

สําหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในบริษัทจะเร่ิมตนจากทางบริษัทรับใบสั่งผลิตจาก
ลูกคาหรือจากฝายขาย ในใบสั่งผลิตแตละใบจะแสดงใหทราบถึงจํานวนของชิ้นสวนตาง ๆ                          
ท่ีจะตองทําการผลิต โดยใบสั่งผลิตแตละใบอาจจะแทนงาน 1 งาน หรือมากกวา และเพ่ือให                    
ผลการปฏิบัติงานเปนไปตามแผนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลัก ชิ้นสวนตาง ๆ จะตองผาน               
แตละกระบวนการผลิตตามชวงเวลาที่กําหนดไวในตารางการผลิต ภายหลังจากท่ีรับใบสั่งผลิตแลว 
ขั้นตอไปคือ การจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนดังนี้ 

 
ข้ันตอนท่ี 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) 
เปนการกําหนดวางานใด หรือใบสั่งผลิตใดจะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึ่งเทคนิคตาง ๆ ท่ีได

มีการนํามาใชชวยใหการกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 
1) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑท่ีเปนมาตรฐาน 
2) ขอมูลท่ีเปนการใช Magazine 
3) ขอมูลมาตรฐานการทํางาน Machine Model Changes Expender Working 
สําหรับจุดประสงคของการกําหนดงานโดยท่ัว ๆ ไป เพ่ือทําใหทราบวาหนวยผลิต               

หนวยใดบางท่ีจะตองทํา และมีภาระงานรวมท้ังหมดคิดเปนเวลาท่ีตองใชท้ังหมดเปนจํานวนเทาไร                  
แตในขั้นตอนของการกําหนดงานนี้ไมสามารถทราบไดวางานจะเร่ิมตนและเสร็จสิ้นเม่ือไร และ                  
ไมไดแสดงลําดับการทํางานของงานแตละงานในหนวยผลิตตาง ๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรใหเลือก
มากกวา 1 เครื่อง การพิจารณากําหนดงานใหกับเคร่ืองจักรอาจจะพิจารณาจากคุณภาพ คาซอมบํารุง 
หรือความพรอมของคนงาน ถาทุกอยางท่ีกลาวมาทั้งหมดมีคาเทากัน  วิธีการที่ดี ท่ีสุดคือ                         
การกําหนดงานใหกับเครื่องจักรที่มีภาระงานนอยที่สุด ดังนั้นในการกําหนดงานใหกับเครื่องจักร
จะตองประมาณเวลาท่ีใชในการผลิตลงในใบสั่งงานดวย  
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ข้ันตอนท่ี 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) 
หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววาหนวยงานใดจําเปนตองใชไปในการผลิต จะตองศึกษา

รายละเอียดวางานท่ีกําหนดใหแตละหนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร 
และใชวัสดุชนิดใดบางเปนจํานวนเทาไร จากนั้นเปรียบเทียบความสามารถของหนวยงานนั้น                 
วาสามารถทํางานท่ีกําหนดใหนั้นไดหรือไม  ถาทําไมไดควรจะทําอ ยางไรจึงจะทําใหงาน                    
ท่ีผานหนวยงานนั้นสําเร็จได ซึ่งการศึกษาและคํานวณปริมาณของการทํางานมีความจําเปน                       
ท่ีจะตองทํากับทุกหนวยงานที่กําหนดไว และติดตอประสานงานกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ              
วัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอยตาง ๆ ท่ีใชจะตองมีการตรวจสอบอยูตลอดเวลา ถาปริมาณของ
ชิ้นสวนมีไมพอ จะตองมีการตัดสินใจวาจะสั่งซื้อหรือหามาเพ่ิมไดอยางไร หลังจากนั้นจะตอง          
กําหนดวาวัตถุดิบหรือชิ้นสวนประกอบยอยดังกลาวนั้นจะนําไปใชกับงานอื่น ๆ ไมได 

 
ข้ันตอนท่ี 3 การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) 
เนื่องจากทางบริษัทไมไดรับใบสั่งผลิตเพียงใบเดียว แตมักจะมีงานหลาย ๆ งานหรือ              

ใบสั่งผลิตหลาย ๆ ใบมารออยูท่ีหนวยงานหรือหนวยผลิต ซึ่งจะมีลักษณะเหมือนกับแถวคอย     
(Waiting Line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวางานใดควรจะทํากอนและงานใดควรจะทําหลัง            
จัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยจะทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดไว           
การจัดลําดับกอนหลังของงานหรือใบสั่งผลิตมักจะขึ้นอยูกับวัตถุประสงคท่ีตองการและหลักเกณฑ          
ท่ีใชในการตัดสินใจ วัตถุประสงคท่ีสําคัญในการจัดลําดับการผลิตคือ  ลดการสะสมของ                         
งานในระหวางหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) ซึ่งหมายถึง การพยายามลดจํานวนงาน
โดยเฉลี่ยท่ีคอยอยูในคิวในขณะท่ีงานนั้นกําลังทํางานอื่นอยู ถาชวงกวางของเวลาการทํางานท้ังหมด
คงท่ี (Make span) วิธีการจัดลําดับท่ีลดเวลาเฉลี่ยของงานท่ีอยูในระบบจะสามารถลดคาเฉลี่ยของงาน    
ท่ีรออยูระหวางหนวยงาน 

วัตถุประสงคสุดทายสําหรับการกําหนดตารางการผลิต  คือ ลดจํานวนงานท่ีเสร็จชา                     
กวากําหนด หรือพยายามทําใหใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาที่กําหนดไว 

ในหลาย ๆ สถานการณ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) และ
คาปรับที่จะเกิดขึ้นถางานเสร็จหลังวันกําหนดสง ในโรงงานทั่ว ๆ ไป เสนตาย (Deadline)                  
ก็เปรียบเสมือนเปนสิ้นสุดของชวงเวลาในการกําหนดตารางการผลิต (อาจเปนวันหรือสัปดาห) และ
ความผิดพลาดในการทําชิ้นสวนแตละชิ้นให เสร็จสิ้นภายในชวงเวลาที่กํ าหนด  จะทําให               
ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวิธีที่จะเขาสูวัตถุประสงค
ดังกลาวนี้ได บางวิธีสามารถลดเวลาสูงสุดของการสงงานไมทันกําหนด และบางวิธีสามารถ                  
ลดจํานวนของงานท่ีสงไมทันกําหนด (Mean Tardiness) แตวิธีการสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic)            
ท่ีมีแนวโนมท่ีจะใหผลลัพธท่ีดีในวัตถุประสงคดังกลาว 
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หลักเกณฑท่ีนิยมใชมีดังนี้ 
1) รับกอนทํากอน (First Come – First Served) 

งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักรจะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับ
กอนหลังของการมาถึงท่ีหนวยงาน 

2) ทํางานท่ีใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time : SPT) 
เลือกการทํางานท่ีมีเวลาปฏิบัติงานสั้นท่ีสุด จะไดรับการจัดเขาเปน             

อันดับแรก งานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยถัดไปก็เปนอันดับท่ี 2, 3 และ 4 จนกระท่ังถึง
อันดับท่ี n เม่ือ n คือจํานวนงานท้ังหมดที่คอยอยู 

3) การทํางานที่เวลานานท่ีสุดกอน (Longest Processing Time) 
งานท่ีใชเวลาใน การทํางานมากท่ีสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน         

งานที่มีเวลาปฏิบัติงานนอยลงมาเปนลําดับท่ี 2 , 3 และ 4 จนจนกระท่ังถึงอันดับท่ี n          
เม่ือ n คือจํานวนงานท้ังหมดท่ีคอยอยู 

4) ทํางานท่ีจะถึงวันกําหนดสงเร็วท่ีสุดกอน (Earliest Due Date) 
  เลือกงานท่ีมีกําหนดสงเร็วท่ีสุด ทํางานกอน จัดเขาเครื่องจักรเปนลําดับแรก 
5) ทํางานช้ินท่ีมีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยท่ีสุดกอน (Minimum Slack Time) 

กรณีท่ีชิ้นงานนั้นตองผานหลายหนวยงาน ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา slack 
ท่ีเกิดขึ้นบนแตละหนวยงาน สําหรับคา slack ของงานหาไดจากการเอาเวลาท่ีตองใช
ท้ังหมดบนหนวยผลิตท่ีตองผานลบออกจากเวลาท่ีจะถึงกําหนดสงงาน หารดวย
จํานวนหนวยงานที่งานนั้นจะตองผาน 

6) เขาทีหลังทํากอน (Last Come First Served) 
งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 
 

หลักเกณฑตาง ๆ ท่ีกลาวมาขางตนนี้ มีผลดีผลเสียแตกตางกันไปตามสภาพของเงื่อนไขและ
สภาพแวดลอมขอ งการ ผลิต ในบางส ถานการณหลัก เกณฑหนึ่ งอ าจจะใหผลลัพธ ท่ี ดี                               
ในวัตถุประสงคหนึ่ง แตอาจจะมีผลเสียในอีกวัตถุประสงคหนึ่ง ดังนั้นกอนท่ีจะนําหลักเกณฑไปใช 
ควรท่ีจะศึกษาวาวิธีการใดจะใหผลลัพธอยางไร และเหมาะสมกับวัตถุประสงคของงานที่จะทํา
หรือไมปญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเปนจริงนั้นคอนขางจะซ้ําซอนมาก ไมใช                 
เปนเร่ืองงายท่ีจะทําใหผลลัพธท่ีออกมาสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีตองการได ท้ังนี้เพราะเวลาท่ีใช
ในการเตรียมหรือติดต้ังเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup Times) เพ่ือทําการเฉพาะอยางแปรเปลี่ยนไปตาม
ขั้นตอนของการปฏิบัติงานและไมทราบแนนอน เครื่องมือตาง ๆ ท่ีมีอยูโดยปกติ จะมีอยูหลายชนิด 
แตมักจะมีความตองการใชท่ีคาบเกี่ยวกัน (Overlap) ปญหาดังกลาวนี้ การใชหลักเกณฑของวิธีสุม
อยางมีเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิตจะเปนประโยชนในการเนนใหเห็นถึงวิธีการ              
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ท่ีจะใหคําตอบของปญหาท่ีซับซอนแ ตหลักเกณฑ เหลานี้ไมสามารถท่ีจะใชไดอยางวางใจ                 
แลวใหพิจารณาวิธีการโดยใชสัญชาตญาณหรือจิตสํานึกทางวิศวกรรม ซึ่งเปนวิธีโดยท่ัว ๆ ไปใหกับ     
ผูวางแผนในการจัดตารางการผลิต โดยแยกการพิจารณาตามรูปแบบของการปฏิบัติงาน 3 รูปแบบ คือ 

1) การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิตหนวยเดียว (Single Processor Scheduling) 
2) การจัดตารางการผลิตใหกับหนวยผลิต m เดียว (m Processor Scheduling) 
3) การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทั่วไป (General Job Shop Scheduling) 
 
ข้ันตอนท่ี 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) 
เปนการจัดทําตารางเวลาเพ่ือแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสร็จเม่ือไร             

บนหนวยผลิตตาง ๆ การจัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับ                           
การจัดลําดับการผลิต และจะตองคํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเคร่ืองจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน                 
การหยุดชะงักของเคร่ืองจักรเนื่องจากเคร่ืองจักรเสีย  หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ                   
มีความยืดหยุนเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของ                  
ตารางการผลิต 

ตารางการผลิต เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานท่ีตองทําการผลิต ซึ่งการกําหนด
ตารางการผลิตในบริษัทจะมีดวยกันหลายระดับ เชน ตารางการผลิตหลักเปนตารางการผลิตสําหรับ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพ่ือจัดหาวัสดุไวรองรับการผลิตและการขาย สวนรายละเอียด              
ตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแตละขั้นตอนการผลิตท่ีไดรับ                     
ใบสั่งใหทําการผลิต ผลท่ีไดจากการกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต จะตองทําใหทราบถึงวันท่ี          
การปฏิบัติงานแตละขั้นตอนควรจะเร่ิมตนและแลวเสร็จเพ่ือใหใบสั่งผลิตแลวเสร็จทันเวลา 

การกําหนดงาน หมายถึง การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต
วิศวกรในบริษัท ฯ จะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่งแตละคร้ังจําเปนตองใชแรงงานเครื่องจักร 
และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไร เม่ือทราบขอมูลแลวก็จําเปนจะตองกําหนดลงไปวาจะตองใช            
หนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน แตละผลิตภัณฑ 
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2.6 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)7 
 

 ในการวิเคราะหกระบวนการมีเครื่องมือท่ีใช คือ แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพการ
ไหล (Process Flow Chart and Flow Diagram) 
 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Chart) 
 แผนภูมิกระบวนการไหล คือ แผนภูมิท่ีเขียนขึ้นเพ่ือบันทึกขั้นตอนการทํางาน หรือบันทึก
ขั้นตอนในกระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑโดยละเอียด  เ พ่ือการศึกษาในการปรับปรุงงาน                            
โดยใชสั ญลัก ษณ ท่ี เ หมาะ ส มทั้งหมด ท่ีมีอ ยู ในการบั นทึกราย ละเ อีย ดขอ งงานแ ผ นภู มิ                          
กระบวนการไหล  
 

                                                
7

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 47 
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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 เปนการหาเวลาทั้งหมดในการทํางาน โดยผูที่ทํางานจะตอง              
เปนบุคลท่ีเหมาะสม ไดรับการฝกฝนมาเปนอยางดีในการทํางาน โดยวิธีท่ีถูกตองและการทํางาน                
เปนการกระทําท่ีความเร็วปกติ ไมเรงเพ่ือทํางานใหเสร็จเร็ว หรือทํางานอยางเชื่องชา หลังจาก
ทําการศึกษาเวลาในการทํางานแลวจะได เวลาท่ีเหมาะสมในการทํางาน เวลาที่ไดเรียกวา                        
“ เวลามาตรฐาน ” สําหรับการทํางานชนิดนั้น ๆ การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังนี้ 
 
2.7.1 การเลือกงาน 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน จะเริ่มตนดวยการเลือกงานที่จะมาศึกษา โดยทําการเลือกงาน                
ท่ีมีการผลิตบอย ๆ เพ่ือเปนตัวแทนของผลิตภัณฑในแตละประเภทชิ้นงาน 
 
2.7.2 บันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของ 
 ในการศึกษาเวลามาตรฐาน นอกจากการบันทึกเวลาทํางานแลว ควรมีการบันทึกขอมูล                 
ซึ่งแสดงรายละเอียดอื่น ๆ ท่ีเกี่ยวของดวย โดยขอมูลท่ีเกี่ยวของซึ่งควรบันทึก ประกอบดวย 
 1) ขอมูลเพื่อการอางอิง เชน ชื่อหนวยงาน งานที่ทํา ชื่อผูศึกษา วันท่ีศึกษา เปนตน 
 2) ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ เชน ชื่อผลิตภัณฑ รหัสผลิตภัณฑ รูปภาพผลิตภัณฑ               
  เปนตน 
 3) ขอมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการผลิต 
 4) ขอมูลระยะเวลาของการศึกษา เชน เวลาเร่ิมตน เวลาสิ้นสุด เวลาท้ังหมด เปนตน 
 5) ขอมูลเกี่ยวกับผูปฏิบัติการ และ สภาพแวดลอม 
 
2.7.3 การแบงแยกงานยอย 
 การ แบงแ ยกงานยอ ยเปนขั้นตอนท่ีสําคัญขอ งการศึกษา เวลามาตรฐ าน  เพราะ                                        
จะชวยใหสามารถวิเคราะหสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา  การจับเวลา                         
เพ่ือศึกษาวิเคราะหสวนของงานท่ีจะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเร่ิมตนและสิ้นสุดของวัฏจักร
หรือรอบการผลิตของงานกอน ซึ่งในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย  
โดยมีหลักการแบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี้ 
 

                                                
8

 นางสาวนิธิมา ศรีพานิช,  2549, หนา 50 
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 1) แบงแยกงานยอยท่ีไดผลผลิต ออกจากงานยอยท่ีไมไดผลผลิต 
 2) แบงแยกงานยอยท่ีมีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนท่ีชัดเจน 
 3) แบงแ ยกงานยอย ท่ี เปนจุดเริ่มตนและสิ้นสุด  ซึ่ งจะเ ปนจุดเชื่ อมตอขอ ง                              
  วัฏจักรของงาน 
 4) งานยอยท่ีแบงออกมาควรมีระยะเวลานานพอท่ีจะวัดหรือจับเวลา 
 5) รวมงานยอยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกัน 
 6) แบงแยกงานยอยท่ีเปนงานยอยคงท่ีออกจากงานยอยแปรคา 
 7) แบงแยกงานยอยท่ีมีความลาเปนพิเศษออก 
 
 ความสําคัญของการแบงแยกงานยอย 

1) ขอ มูล เ วลามาตร ฐ านขอ งงานยอ ย  ส ามารถใชกํ าหนดเ วลามาตรฐ านข อ ง                                   
การทํางานรวมได 

2) การแ บงแ ยกงานยอ ยส ามารถกําหนดสวนขอ งงานที่ไ ม มีประสิทธิภาพแ ละ                               
งานสวนเกินหรือไมจําเปนได 

3) การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน                        
ประเมินขอมูลเวลางาน และใชเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐาน 

4) การแบงแยกงานยอยชวยใหสามารถวิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุง            
วิธีการทํางาน 

 
2.7.4 วัดและบันทึกเวลา 
 เม่ือแบงแยกงานยอยท่ีชัดเจนแลว จะทําใหทราบจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอย                      
แตละงาน การจับเวลาสามารถเก็บขอมูลเวลาได 2 แบบคือ 
 1) แบบตอเนื่องหรือแบบสะสมเวลา 
 2) แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 
 
2.7.5 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา 
 การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา คือ การหาขนาดตัวอยางในการบันทึกเวลามาตรฐาน
เนื่องจากความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสมํ่าเสมอในการทํางาน จึงมีความจําเปนท่ี                 
จะตองเก็บบันทึกขอมูลหลาย ๆ วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาของงานยอยแตละงาน โดยมักใช
คา เ ฉลี่ย  (Mean) ในการ หาขนาดตัวอ ยางที่จะส ร างความเ ชื่ อ มั่นตอ ขอ มูลท่ี วัดไดโ ดย                                     
มีระดับความเชื่อม่ันและความผิดพลาดตามตองการ ซึ่งมี 3 วิธีคือ 
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 1) วิธีใชสูตรคํานวณ 
 2) ใชตารางสําเร็จรูป 
 3) วิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 
 
2.7.6 การประเมินอัตราการทํางาน 
 การประเมินอัตราการทํางาน เปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับ                          
อัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น 
 การประเมินคา (Rating) คือ การเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนงานกับอัตราการทํางาน
มาตรฐานในสายตาของผูประเมินคาหรือจับเวลาแลวกําหนดวาเปนเทาใด 
 
ความหมาย 
 การประเมินคา (Rating) เปนการประเมินอัตราความเร็วหรือการใหคะแนนในการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน ยกตัวอยางเชน นักศึกษาชางกลฯ สอบภาคปฏิบัติ โดยการกลึงชิ้นงานตามแบบและ
ระย ะเ วลา ท่ีกํ าหนด ซึ่ ง มีอ าจารยยืน ดูขั้นตอนการทํางานของนักศึกษาอ ยู ตลอ ดเ วล า                                 
และทําการใหคะแนนปฏิบัติงานของนักศึกษา อันนี้เปนลักษณะของการประเมินคา (Rating)                   
โดยปกติเกณฑในการประเมินคาในแตละขั้นตอนหรือหนวยงานจะตองแตกตาง 
 
จุดประสงค 
 การประเมินคา (Rating) ประเมินคาเพ่ือพิจารณาเวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นหนึ่งๆ                
จากพนักงานตัวอยาง และเวลามาตรฐานนี้จะนําไปใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต                
ตลอดจนการจายคาแรง และสวนที่เกี่ยวของกับผูจับเวลาก็คือ จะตองประเมินคาหรือใหคะแนน 
ความเร็วในการทํางานของคนงานท่ีเขาจับเวลาอยู โดยนําเอาความเร็วท่ีเขาเห็นมาเปรียบเทียบกับ
ความเร็วมาตรฐานท่ีผูจับเวลากําหนดไว คูมือชวยในการตัดสินใจในการประเมินการปฏิบัติงาน 
ลักษณะงานที่คนทํางานรวมกับเคร่ืองจักร ในระหวางการประเมินคาใหสังเกตดูลักษณะ                                      
การปฏิบัติงานของของพนักงาน การปฏิบัติงานของพนักงานจะตองอยูในขั้นตอนการทํางานที่สรุป
เปนมาตรฐานแลว ใหสังเกตจนครบ 10 รอบการทํางานหรือ 10 ชิ้นงาน กอนจึงทําการประเมินคา            
ถาระหวางสังเกตมีงานเสียเกิดขึ้นใหตัดงานเสียนั้นทิ้งไปแลวทําการประเมินคา เฉพาะงานที่ทําได
สําเร็จและสมบูรณในรอบการทํางานนั้นๆ  
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ปญหาท่ีพบในการจับเวลาและบันทึกเวลาทํางาน สามารถสรุปไดดังนี้ 
 1) เวลาท่ีจับไดอาจสูงหรือตํ่าเกินไป 
 2) เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบ อาจสูงเกินไปเพราะสภาพเวลาท่ีตางกัน 
 3) อารมณที่แปรผันของคนงาน อาจทําใหอัตราการทํางานไมเทากันในแตละรอบ                
  การทํางาน 
 4) ความชํานาญของคนงาน มีผลกระทบตออัตราการทํางานโดยตรง 
 
2.7.7 การกําหนดเวลาเผ่ือ 
 การกําหนดเวลาเผื่อ เปนการเพ่ิมเวลาจากเวลาปกติของคนงานท่ีเหมาะสม โดยคิดเวลา                  
เผื่อสําหรับ 

1)  เวลาเผื่อกิจธุระสวนตัว (Personal Allowance) เปนการเผื่อการทําธุระสวนตัวใน
ระหวางการทํางานของพนักงาน โดยท่ัวไปถือวาเปนเวลาของเหตุการณท่ีจําเปนตองมี                       
โดยหลีกเลี่ยงไมไดอันเปนธรรมชาติของมนุษย การทําธุระสวนตัวไดแก การเขาหองน้ํา 
การด่ืมน้ํา เปนตน   

2)  เวลาเผื่อความเม่ือยลา (Fatigue Allowance) โดยท่ัวไปคนเราทํางานตอเนื่องกัน              
เปนเวลานาน ๆ เปนสาเหตุหนึ่งของความเม่ือยลา สาเหตุของการเกิดความเม่ือยลา              
ในระหวางการทํางานมีดวยกันหลายสาเหตุ จากสภาพการทํางานท่ีไมเหมาะสมและ
ลักษณะของงาน สาเหตุท่ีทําใหเกิดความเม่ือยลาท่ีแกไขได  สามารถแกไขได                          
โดยการปรับสภาพของทํางานใหสะดวกสบายขึ้น มีการหาเครื่องมือชวย และ                          
เคร่ืองทุนแรง เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกขึ้น เปนตน อยางไรก็ตาม ไมสามารถขจัด
สาเหตุท่ีเกิดจากสภาพแวดลอมภายนอก แตสามารถขจัดใหนอยลงได เชน สาเหตุ          
ท่ีเกิดจากสภาพภายในรางกายท้ังดานกายภาพและจิตใจท่ีเปนไปโดยธรรมชาตินั้นยากท่ี
จะขจัดใหหมดออกไปได ถาเกิดอาการเม่ือยลาขึ้นจะมีผลใหการทํางานเชื่องชาและอตัรา
การทํางานลดลงได 

3)  เวลาเผื่อความลาชา (Delay Allowance) เปนสภาวะท่ีเกิดเหตุการณสอดแทรกขึ้น             
ในระหวางการทํางาน ทําใหการทํางานตองหยุดชะงักชั่วครู เชน วัตถุดิบมีปญหา                     
ในการใชงาน การหยุดปดเศษวัสดุในขณะปฏิบัติงาน เกิดปญหาในการทํางานท่ีตองหยุด
ไตรตรองหาวิธี เปนตน 
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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 ยอมาจาก Enterprise Resource Planning หมายถึง การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ              
ของบริษัท ฯ โดยรวม เพ่ือใหเกิดการใชประโยชนอยางสูงสุดของทรัพยากรทางธุรกิจขององคกร 
 ERP จึงเปนเครื่องมือท่ีนํามาใชในการบริหารธุรกิจเพ่ือแกปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในบริษัท ฯ                  
อีก ท้ังยั งชวยใหสามารถวางแ ผนการลงทุนและ บริหารทรัพยากรของบริษัท ฯ โดยรวม                               
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 จะชวยทําใหการเชื่อมโยงทางระหวางการจัดซื้อจัดจาง การผลิต และการขาย                           
ทําไดอยางราบร่ืน ผานขามกําแพงระหวางแผนก และทําใหสามารถบริหารองครวมเพ่ือใหเกิด  
ผลประโยชนสูงสุด 
 ระบบ ERP เปนระบบสารสนเทศของบริษัทท่ีนําแนวคิดและวิธีการบริหารของ ERP                  
มาทําใหเกิดเปนระบบเชิงปฏิบัติในองคกร ระบบ ERP สามารถบูรณาการ (integrate) รวมงานหลัก 
(core business process) ตางๆ ในบริษัททั้งหมด ไดแก การจัดจาง การผลิต การขาย การบัญชี และการ
บริหารบุคคล เขาดวยกันเปนระบบท่ีสัมพันธกันและสามารถเชื่อมโยงกันในเวลาจริง (real time) 
อยางทันที 
 อยางไรก็ตาม การวางแผนทรัพยากร เปนระบบการบริหารทรัพยากรของบริษัท ฯ                      
ใชในการจัดการและวางแผนการใชทรัพยากรตาง ๆ ของบริษัทโดยการเชื่อมโยงระบบตาง ๆ           
เขาดวยกัน ต้ังแตระบบทางดานบัญชีและการเงิน ระบบงานทรัพยากรบุคคล ระบบบริหารการผลิต 
รวมถึงระบบการกระจายสินคา โดยท่ีมีฐานขอมูลเก็บขอมูลทุกอยางไวท่ีเดียวกัน เพ่ือปองกันความ
ซ้ําซอนของขอมูล และเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสรรขอมูลใหไดประโยชนสูงสุด 
 
จุดเดนของการวางแผนทรัพยากร 
             จุดเดนของการวางแผนทรัพยากร (ERP) คือ การบูรณาการระบบงานตาง ๆ เขาดวยกัน                 
ต้ังแตการจัดซื้อ จัดจาง การผลิต การขาย บัญชีการเงิน และการบริหารบุคคล ซึ่งแตละสวนงาน                   
จะมีความเชื่อมโยงในดานการไหลของวัตถุดิบสินคา (material flow) และการไหลของขอมูล 
(information flow)  
 ERP ทําหนาที่เปนระบบการจัดการขอมูล ซึ่งจะทําใหการบริหารจัดการงานในกิจกรรมตางๆ 
ท่ีเชื่อมโยงกันใหผลลัพธออกมาดีท่ีสุด พรอมกับสามารถรับรูสถานการณและปญหาของงานตางๆ   
ไดทันที ทําใหสามารถตัดสินใจแกปญหาของบริษัทไดอยางรวดเร็ว 
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2.9 ระบบ Manufacturing Accounting and Production Information 
 Control Systems : Mapics (Mapics System)10 

 
ระบบ Mapics เปนเครื่องมือในการสรางและบริหารงานระบบ ERP ของบริษัท พานาโซนิค 

รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด โดยใชโปรแกรมในการสรางระบบงานการจัดซื้อ จัดจาง 
การผลิต การขาย การบัญชี และการบริหารบุคคล ซึ่งใชสําหรับควบคุมในโรงงานอุตสาหกรรม   
ระบบ Mapics ยอมาจาก Manufacturing Accounting and Production Information Control Systems 
ไดถูกพัฒนาโดย IBM เดิมระบบ Mapics ถูกสรางขึ้นมาโดยใชโปรแกรม AS 400 ของ IBM  
 ระบบ Mapics เปนโปรแกรมการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคกรโดยรวม                  
เปนโปรแกรมชนิดหนึ่งที่บริษัท ฯ ใชสําหรับควบคุม จัดการ BOM, สินคาคงคลัง และการสั่งซื้อ
วัต ถุ ดิบ  เ พ่ือ ส ะ ทอ น ก ระ บ วนก า รผ ลิ ต ท่ัวไ ป  แ ล ะ การ จั ดก าร หว งโซ อุ ป ทาน  รว ม ถึ ง                                 
การวางแผนทรัพยากร (ERP) ของบริษัทอยางใกลชิด 

ระบบ Mapics สามารถชวยลดความซ้ํ าซอนของขอมูล และปรับปรุงความถูกตอง                              
เพ่ือลดตนทุนของการดําเนินงาน ระบบ Mapics สามารถถอดขอมูลของสินคาคงคลัง และเก็บรักษา
ขอมูลของผลิตภัณฑของบริษัทได เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดสรรขอมูลใหไดประโยชนสูงสุด 

 
ขอดีท่ีนําระบบ Mapics มาใชในการสรางระบบ 

1) เพื่อใหสามารถทํางานแบบท่ีเกิดขึ้นในเวลาจริงได (Real Time) 
2) สามารถรวบรวมขอมูลตาง ๆ เขามาไวท่ีจุดเดียว 
3) มีความสามารถในการใชงานในหลายประเทศ ขามประเทศได 
4) มีความยืดหยุนและสามารถปรับเปลี่ยนขยายงานไดงาย เมื่อระบบหรือโครงสรางมีการ

เปลี่ยนแปลง 
5) สามารถเชื่อมโยงขอมูลกับระบบงานท่ีมีอยูแลวในบริษัทได 
6) มีการอบรมบุคลากรในขั้นตอนตาง ๆ ไมวาจะเปนการติดต้ังระบบ วิธีการใชงาน เปนตน 
7) มีระบบสนับสนุนการดูแลและบํารุงรักษา 

 
 
 
 
 
                                                
10

 นายจําลอง มณีโชติ,  2553 
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ขอเสียท่ีนําระบบ Mapics มาใชในการสรางระบบ 
1) ขอบกพรองของระบบ Mapics 

 มีผลิตภัณฑ GS Evaporator บางประเภทใชวัตถุดิบ หรือ ชิ้นสวนเหมือนกัน               
ทําใหระบบ Mapics ไมสามารถคํานวณไดอยางแมนยํา ทําใหคํานวณยอดของวัตถุดิบ             
ท่ีไดมาผิดพลาด  

2) คาใชจายในการพัฒนาสูง 
 การพัฒนาโปรแกรมที่รวมระบบตาง ๆ เขาดวยกัน จะมีขอบเขตของงาน                            
ท่ีกวางใหญมากครอบคลุมทุกประเภทงาน จะตองใชเวลานานมากในการพัฒนา และ
คาใชจายก็สูงมากตามไปดวย  

3) คาดูแลระบบและการบํารุงรักษาสูง 
 เม่ือพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาใชเอง ก็จําเปนตองดูแลและบํารุงรักษา ถามีการเขียน
โปรแกรมเพ่ิมหรือการแกไขโปรแกรม การบํารุงรักษาตองปฏิบัติอยูอยางยาวนาน          
ตลอดอายุการใชงาน เม่ือคิดคาบํารุงรักษาในระยะยาวตองใชเงินสูงมาก 
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W1 W2 W3 W4 W5 W6 W7 W8 W9 W10 W11 W12 W13 W14 W15 W16 W17 W18

-

-
- ศึกษาวันกําหนดสงมอบใหกับลูกคาภายในประเทศ
- ศึกษาวันกําหนดสงมอบใหกับลูกคาตางประเทศ

-
-

-
-
-
-
-
-
-

-
- ศึกษากระบวนการผลิต
-

Name       :   Benjamas   Panphoo
Product   :   GS Eva

Action  Plan
                                                   สัปดาห มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน

รายละเอียด
ศึกษางานทัว่ไป
แผนก Sales Marketing

ศึกษาระบบ ISP
แผนก Sales Control

ศึกษาคําสั่งซ้ือท่ีไดมาจากลูกคา

ศึกษาขอมูลทางการตลาดของระบบ ISP 4 เดือน
ศึกษาแผนการขาย และ วันกําหนดสงมอบใหทันเวลา

แผนก Planning
ศึกษาการวางแผนการผลิต
ศึกษาการวางแผนการผลิตตามขอมูล ISP
ศึกษาแผนการขายที่ไดรับมาจาก ฝายขาย

ศึกษาเวลามาตราฐานของกระบวนการ

ศึกษาการผลิตในไลนการประกอบสินคา
ศึกษาระบบ MAPICS
ศึกษาการคํานวณสินคาคงคลัง

แผนก Productivity
ศึกษากําลังการผลิตของเครื่องจักร และ กําลังคน

ศึกษาสูตรท่ีใชในการคํานวณแผนการผลิต

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดาํเนนิงาน 

 
3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงาน 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา หรือรายละเอียด  
โครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 
3.2.1 คํานําเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน 
 ในการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานของบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ                   
(ไทยแลนด) จํากัด ผูศึกษาไดเขาปฏิบัติงานในภาคเรียนท่ี 1 ของชั้นปท่ี 4 เปนระยะเวลาท้ังหมด                 
4 เดือน ตั้งแตวันท่ี 1 มิถุนายน ถึง 30 กันยายน พ.ศ. 2553 ผูศึกษาไดมีโอกาสเรียนรูกระบวนการและ                    
การดําเนินงานของการทํางานภายในองคกร ซึ่งในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้  ผูศึกษา                      
ไดปฏิบัติงานในแผนก Planning & Sales Control Department ซึ่งเปนแผนกท่ีดําเนินการ               
วางแผนกําลังการผลิตของผลิตภัณฑท้ังหมดภายในองคกร การวางแผนการผลิตนั้นตองอาศัยขอมูล
จากแผนกตาง ๆ ควบคูไปดวย จึงทําใหเกิดการติดตอสื่อสารระหวางแผนก การดําเนินการวางแผน             
การผลิตถือเปนหัวใจสําคัญของบริษัท หากวางแผนการผลิตผิดพลาดไมวาในกรณีใดก็ตาม                 
ยอมกอใหเกิดผลท่ีตามมาเปนตนทุนคาใชจายที่เพ่ิมขึ้นอยางแนนอน เชน วางแผนกําลังการผลิตมาก
เกินความจําเปน สงผลใหเกิดปญหา คือ ฝายผลิต ผลิตสินคาไมทันตามแ ผนการผลิต  หรือ                   
หากฝายผลิตสามารถผลิตไดตามแผนการผลิตแตไมมีลูกคาตองการสินคา สินคาท่ีออกมาก็จะถูกเก็บ
ไวเปนสินคาคงคลัง ซึ่งไมเปนผลดีเลย และมีผลตอตนทุนการจัดเก็บสินคาอยางแนนอน 
 
3.2.2 รายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมาย 
 บทบาทหนาท่ีการปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายในบริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ                   
(ไทยแลนด) จํากัด มีรายละเอียดเนื้อหาของโครงงานท่ีไดรับมอบหมายดังนี้ 

งานที่ปฏิบัติ งานประจํา 
1) การ จัดการทางดาน เอกสาร โดยการถ าย เอกสาร การยอ  – ขยายเ อกสาร                          

การเดินเอกสาร การสแกนเอกสาร รวมถึงการจัดเรียงเอกสาร เปนตน 
2) การกรอกขอมูลลงในระบบ Mapics เพ่ือใหระบบคํานวณหาวัตถุดิบท่ีตองการ                

ตอยอดการผลิต และเปดคําสั่งซื้อ (Purchase/Order : P/O) 
3) ลงในไลนการประกอบสินคา เพ่ือจดยอดของผลิตภัณฑที่ได มาเปรียบเทียบกับ

แผนการผลิตวาผลิตไดตรงตามเปาหมายเพียงใด 
4) เขียนขอมูลบนกระดานในหองประชุมการผลิตในตอนเชา (Production Meeting) 

เพ่ือใหผูบริหารตั้งแตระดับหัวหนางาน (Supervisor) ขึ้นไปของทุกแผนกท่ีเกี่ยวของ 
ประชุมเพ่ือชี้แจงปญหาท่ีเกิดขึ้น และหาแนวทางแกไขรวมกันตอไป 
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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 กขอ มูลการบันทึกการประชุมการ ผลิต (Production Meeting Record)                    
ลงใน Microsoft Excel เพื่อสงใหผูบริหารระดับสูง ทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้น                               
ในแตละวัน 

6) กรอกขอมูลตาง ๆ ท่ีพนักงานสั่งใหปฏิบัติตามโอกาส 
 งานโครงการ 

1) ศึกษาการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator 
2) ทําแบบฟอรมการวางแผนการผลิตจําลอง 
  

ตารางท่ี 3.2   ตัวอยางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator รุน V027001E 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3) ฝกหัดวางแผนการผลิต ตามขอมูลตาง ๆ ใหสามารถผลิตสินคาทันสงมอบ                            

ตามความตองการของลูกคา 
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3.2.3 ขอมูลพื้นฐานของงานที่ไดรับมอบหมาย 
ขอมูลของการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) 

 การทําแผนการผลิตหลัก (Master Plan) จําแนกไดเปน 3 ประเภทดังนี้  
1) แผนการผลิตรายเดือน (Monthly Plan) 

เปนการสั่งชิ้นสวน, เตรียมวัตถุดิบ และอุปกรณตาง ๆ ท่ีตองใชลงในระบบ Mapics
ในกรณีท่ี ปริมาณการขาย (Sales Plan) มีความนิ่งมาก ลูกคาไมคอยมีการเคลื่อนไหว                       
ก็ไมจําเปนตองปรับปรุงแผนการผลิต (Revised Plan) เปน แผนการผลิตรายสัปดาห (Weekly 
Plan) และ แผนการผลิตรายวัน (Daily Plan) 
2) แผนการผลิตรายสัปดาห (Weekly Plan) 

เปนการปรับปรุงแผนการผลิตรายเดือน (Revised Plan Monthly) เพ่ือปรับเปลี่ยน
ตามสถานการณ และงายตอการนําไปใช เพ่ือใหฝายผลิต ทําการผลิตไดงายขึ้น ในกรณีท่ี
ปริมาณการขาย (Sales Plan) มีการเปลี่ยนแปลงทุกสัปดาห 
3) แผนการผลิตรายวัน (Daily Plan) 

เปนการปรับปรุงแผนการผลิตรายสัปดาห (Revised Plan Weekly) เพ่ือปรับเปลี่ยน
ตามความตองการของลูกคาเพ่ือใหทันตอสถานการณ ในกรณีท่ีปริมาณการขาย (Sales Plan) 
มีการเปลี่ยนแปลงสูง และบอยมาก เพ่ือใหฝายผลิตสามารถทําการผลิตไดงายขึ้น 

 
3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน หรือโครงงาน 
 
 ผูศึกษาปฏิบัติงานในแผนก Planning & Sales Control ไดปฏิบัติงานในรูปแบบตาง 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 โดยตั้งแตท่ีผูศึกษาเขามาสหกิจศึกษา งานท่ีผูศึกษาไดปฏิบัติอยางแรก คือ             
การถายเอกสาร การยอ – ขยายเอกสาร สแกนเอกสาร การเดินเอกสาร หลังจากนั้น กรอกขอมูล        
ในระบบ Mapics กรอกขอมูลตาง ๆ ลงใน Microsoft Excel ตามท่ีพนักงานสั่งใหปฏิบัติ รวมท้ังการ
บันทึกยอดผลิตภัณฑ และการประชุมในตอนเชาเพ่ือชี้แจงปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น หลังจากนั้น เร่ิม
เรียนรูการวางแผนการผลิต และนําแผนการผลิตหลักมาศึกษา จนไดความรู และคนควาหาขอมูล                        
ท่ีเปนประโยชนตอการวางแผนการผลิตจากหลายแผนก ทําใหเกิดการติดตอสื่อสารกันระหวางแผนก 
จากนั้นผูศึกษาดําเนินการทําแบบฟอรม การวางแผนการผลิตจําลองขึ้น และไดดําเนินการ                  
วางแผนการผลิต และกรอกยอดของผลิตภัณฑลงในแผนการผลิตจําลอง 
 
 



 

 

36

ความหมายของ Inventory Sales Production : ISP 
 ISP ยอมาจากคําวา Inventory Sales Production เปนศัพทเฉพาะท่ีใชเรียกในบริษัท                
ซึ่งบางบริษัทอาจเรียกวา PSI ยอมาจากคําวา Production Sales Inventory แลวแตการใหลําดับ
ความสําคัญ เนื่องจาก บริษัทใหความสําคัญกับ Inventory เปนหลัก จึงเรียกชื่อ ISP  
 ความหมายของ ISP เปนการคาดการณขอมูลลวงหนาประมาณ 3 เดือน ในดานยอดขาย                  
การผลิต,  ดานสินคาคงคลัง เ พ่ือท่ีจะใหหนวยงานท่ีเกี่ยวของในบริษัท เตรียมความพรอม                 
ทางดานทรัพยากร ( 4M : Man, Machine, Material, Money ) 
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1.จํานวนยอดผลิตภัณฑทั้งหมด
2.ปริมาณการขาย
3.ผลิตภัณฑใหม , ลูกคาใหม

1.เครื่องจักร หรือกําลังการผลิต
2.วันสงมอบลูกคา
3.สินคาคงคลัง
4.ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

1. วันสงมอบลูกคา
no 2. กําลังการผลิต

3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด
4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

yes 5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

1. วันสงมอบลูกคา
2. กําลังการผลิต
3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด

no 4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ
5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

          yes

1. แกไขจํานวนวัตถุดิบท่ีตองการ
2. ตรวจสอบขอมูลท่ีระบบ Mapics Running 

no     ใหสอดคลองกับแผนการผลิต 
    ( ตารางการผลิต )

yes

ขอมูล ISP

แผนการผลิต

MAPIC RUNNING
(MRP)

เปิดใบ P/O 

ระบบ Mapics

ตรวจสอบ ทาํแผนการผลิต
ใหม

ปร๊ินขอมูลทีร่ะบบ 

Mapics คํานวณออกมา

ตรวจสอบ

แผนการผลิตหลัก
( ตารางการผลิต )

ตรวจสอบ 

และ อนุมัต ิ
ทาํแผนการผลิต

ใหม

ข้ันตอนของการวางแผนการผลิต 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
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จากรูปที่ 3.1 
1) เริ่มตนจากการ เรียนรู ISP ซึ่ง ISP จะกําหนดปริมาณการขายของผลิตภัณฑตาง ๆ                    

ท่ีลูกคาตองการ รวมถึงระบุชื่อลูกคา และวันกําหนดสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
ฉะนั้น เม่ือทําการวางแผนการผลิต ตองวางแผนการผลิตใหทันสงมอบใหกับลูกคา  

2) เมื่อเราเรียนรู ISP และไดขอมูลจาก ISP แลว เรียนรูกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ             
ท่ีจะทําการวางแผนผลิตโดยเรียนรูถึงเทคนิคในการวางแผนการผลิตใหเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต ไมวาจะเปนการเรียนรูเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต กําลังการผลิต                        
สินคาคงคลัง ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ 

3) เริ่มทําการวางแผนการผลิต  ซึ่งการวางแผนการผลิตนั้น จะประกอบไปดวยขอมูล                  
ในหลาย ๆ ดาน  อาทิ ชื่อลูกคา ปริมาณสงมอบผลิตภัณฑ   วันสงมอบผลิตภัณฑ                  
สินคาคงเหลือสิ้นเดือน เวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต เวลาการทํางาน และ                   
เวลาพักท้ังหมดใน 1 วัน ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน จํานวนคนทํางาน                
เปนตน  

4) เมื่อทําการวางแผนการผลิตเรียบรอยจนไดตารางการผลิตแลว โดยตารางการผลิต                     
มีแผนการผลิต 3 ประเภท คือ แผนการผลิตรายเดือน แผนการผลิตรายสัปดาห และ 
แผนการผลิตรายวัน  

5) หัวหนาตรวจสอบแผนการผลิต โดยตรวจสอบถึงวันสงมอบลูกคา กําลังการผลิต       
จํานวนสินคาคงคลัง  และอื่น ๆ หากหัวหนาไมอนุ มัติแผนการผลิต จะตองทํา                        
การวางแผนการผลิตใหม หากหัวหนาอนุมัติแผนการผลิตนั้น ถือวาสามารถนําไป                
ใชไดจริง  

6) นํายอดของแผนการผลิตรวมในแตละผลิตภัณฑมากรอกขอมูลลงในระบบ Mapics 
เพื่อใหระบบ Mapics คํานวณขอมูลของวัตถุดิบท่ีตองการออกมา  

7) ทําการตรวจสอบและแกไขจํานวนวัตถุดิบท่ีตองการ เพ่ือใหสอดคลองกับแผนการผลิต 
และทําการเปดใบ P/O เพ่ือสั่งซื้อวัตถุดิบ  

8) หลังจากวางแผนการผลิตเรียบรอย สงแผนการผลิตใหฝายผลิต เพ่ือทําการผลติผลติภัณฑ
ตามแผนการผลิต จนไดผลิตภัณฑออกมา   

9) นํายอดผลิตภัณฑมาเปรียบเทียบกับแผนการผลิตวาฝายผลิตไดผลิตใหครบตามจํานวน
แผนการผลิตหรือไม หากผลิตไมพอ ตองทําการปรับแผนการผลิตใหม เพื่อใหฝายผลิต
ผลิตผลิตภัณฑใหทันสงมอบลูกคาตามความตองการของลูกคาใหได 
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1.เครื่องจักร หรือกําลังการผลิต
2.วันสงมอบลูกคา
3.สินคาคงคลัง
4.ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

1. วันสงมอบลูกคา
no 2. กําลังการผลิต

3. จํานวนสินคาคงคลังท้ังหมด
4. ตนทุนของวัตถุดิบตอชนิดของผลิตภัณฑ

yes 5. จํานวนสินคาคงคลังท่ีเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทาย

แผนการผลิต

ตรวจสอบ ทาํแผนการผลิต
ใหม

แผนการผลิตหลัก
( ตารางการผลิต )

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีศกึษา 

 
จากรูปที่ 3.2 
 เปนการแสดงขั้นตอนการวางแผนผลิตท่ีผูศึกษาไดศึกษา โดยจะเนนในแผนการผลิตหลัก   
ซึ่งแผนการผลิตหลักนั้น จําแนกเปน 3 ประเภท ประกอบดวย แผนการผลิตรายเดือน แผนการผลิต 
รายสัปดาห และ แผนการผลิตรายวัน โดยสามารถศึกษาความหมายไดในขอมูลพ้ืนฐานของงาน               
ท่ีไดรับมอบหมาย ขอมูลของการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ที่ไดกลาวมาขางตน                      
จากการศึกษาแผนการผลิตหลัก มีรายละเอียดในการวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ดังรูปท่ี 3.3  
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รายละเอียดขอมูลการผลิต
ของผลิตภัณฑ

ศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ

รายละเอียดขอมูลการผลิต
ของเคร่ืองจกัร

แผนการผลิตหลกั
(ตารางการผลิต)

ติดตามผล/ปรับปรุงแผนการผลติหลกั

แผนการผลิตจําลอง

เก็บขอมูลเกี่ยวกบั
ผลิตภัณฑ

ศกึษาสูตร Microsoft Excel

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3   การแสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลัก 
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จากรูปที่ 3.3  
1) เร่ิมตนจากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator จนไดรายละเอียด

ขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator ไมวาจะเปนขอมูล การใช Magazine11 
ขอมูลของเครื่องจักรในแตละเครื่อง ท่ีมีทั้งหมด 7 เคร่ืองจักรท่ีใชผลิตผลิตภัณฑ GS 
Evaporator 

2) เก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑจากแผนกท่ีเกี่ยวของ ไมวาจะเปนขอมูล  ยอดขายใน                      
แตละวัน ขอมูลสินคาคงเหลือเปนตน 

3) การศึกษาสูตร Microsoft Excel (ศึกษาไดจากทฤษฎี สูตรท่ีศึกษา เปนเทคนิค                   
ในการวางแผนและจัดตารางการผลิต) 

4)  เม่ือทราบขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑ GS Evaporator อยางละเอียด                 
เพียงพอที่จะทําการ วางแผนการผลิตแลว และมีแบบฟอรมท่ีสามารถทําการวางแผน      
การผลิตได 

5) เร่ิมทําการวางแผนการผลิตหลัก โดยตองคํานึงถึง วันสงมอบลูกคา กําลังการผลิต 
จํานวนสินคาคงคลัง ตนทุนของวัตถุดิบ จํานวนสินคาคงคลังขั้นสุดทาย เปนหลัก                  
ในการทําการวางแผนการผลิต  

6) ทําการปรับปรุงแผนการผลิตท่ีได เปรียบเทียบกับแผนการผลิตหลักของบริษัท (ตัวจริง) 
และทําการปรับปรุงจนไดเปนแผนการผลิตหลักจําลองของผูศึกษา 
 

 รายละเอียดอางอิงจากภาคผนวก จ.คูมือการวางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                
11

 Magazine เปนอุปกรณที่ชวยในการทํางานของผลิตภัณฑ GS Evaporator ชนิดหนึ่ง ซึ่งอาจเรียกในความหมายโดยท่ัวไปวา
เปน JIG สําหรับใส Fin โดยท่ี Fin คือ ชื้นสวนชนิดหนึ่งของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
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บทท่ี 4 
สรุปผลการดําเนนิงาน การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 

 
4.1 สรุปการดําเนินงาน และผลการวิเคราะหขอมูล 
 
4.1.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

จาก การ ท่ีผูศึ กษ าไ ดมาส หกิจศึกษ าท่ีบริษัท  พานาโซ นิค  รีฟริก เ จอ เร ชั่น ดิ ไวซ                   
(ไทยแลนด)  จํากัด ในแผนกการวางแผนการผลิต มีหนา ท่ีในการวางแผนการผลิตจําลอ ง 
ติดตอสื่อสารงานกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของในการวางแผนการผลิต รวมถึงรายละเอียดตาง ๆ  รวมทั้ง
ทําการรับและสงงานใหกับแผนกตางๆ ทําใหไดรับประโยชนหลายดาน ดังนี้ 

1) ดานสังคม 
1.1 ไดเ รียนรู วัฒนธรรมภายในองคกร เชน การทํางานแบบญี่ปุน เปนการทํางาน                

โดยตั้งใจทํางานเพ่ือสรางผลงาน เปนตน 
1.2 ไดเรียนรูการแกปญหาระหวางการทํางาน โดยการเขาประชุม และรวมมือกัน               

แกไขปญหาท่ีเกิดขึ้น 
1.3 ไดเรียนรูการทํางานเปนทีม และการแบงงานกันทํา  ซึ่งระบบการทํางาน                      

แบบญ่ีปุนนั้นทํางานรวมกัน ฉะนั้นตองเขาใจปญหาและมีน้ําใจแกพนักงานทุกคน 
1.4 ไดเรียนรูกระบวนการทํางานของบุคคลในระดับตาง ๆ เชน ผูบริหารระดับสูง              

สวนใหญมีหนาท่ี ควบคุมดูแลความประพฤติของพนักงาน รวมถึงการทํางานตาง ๆ 
ใหตรงตามเปาหมาย เปนตน 

1.5 ไดเรียนรูการเขาสังคมในการทํางาน และรูจักปรับตัวใหเขากับผูอื่น 
1.6 รูจักปรับตัวใหเขากับทุกสถานการณ และการควบคุมอารมณในขณะทํางาน เชน 

การประชุมของทุกวัน มักมีการโตเถียงกันบอยในปญหาตาง ๆ ฉะนั้นตองรูจัก
ควบคุมอารมณ และปรับตัวใหถูกตองกับทุกสถานการณ 

2) ดานทฤษฎี 
2.1 ไดเรียนรูระบบ Mapics ซึ่งเปนระบบหลักของการปฏิบัติงานของบริษัท พานาโซนิค 

รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 
2.2 ไดเ รียนรูการติดตอประสานงานระหวางในแผนกกับแผนกอื่นๆ ท่ีเกี่ยวของ 

โดยเฉพาะฝายผลิต ซึ่ งตองติดตอถึงขอมูลในการวางแผนการผลิต รวมถึง              
เทคนิคตาง ๆ ท่ีสามารถชวยในการวางแผนการผลิตไดงายขึ้น 

2.3 ไดเรียนรูเกี่ยวกับวิธีการวางแผนการผลิต ใหทันสงมอบตามความตองการของลูกคา 
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2.4 ไดเ รียนรู เ พ่ิมเติมเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต ในการใช  Microsoft Excel                     
โดยสามารถทําสูตรเพ่ือชวยในการคํานวณแผนการผลิตใหงายขึ้น 

3) ดานปฏิบัติ 
3.1 ไดปฏิบัติงานในระบบตาง ๆ เชน ระบบ Mapics เปนตน 
3.2 ไดติดตอประสานงานกับแผนกอื่น ๆ ท่ีเกี่ยวของ 
3.3 ไดศึกษาการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator 
3.4 ไดทําสูตรของ Microsoft Excel ลงในแบบฟอรมจําลอง 
3.5 ไดทําแบบฟอรม การวางแผนการผลิตจําลอง 
3.6 ไดฝกหัดวางแผนการผลิต 
  

4.1.2 ผลการวิเคราะหขอมูล 
จากการที่เขาไปสหกิจศึกษาท่ีบริษัท พนักงานท่ีปรึกษามอบหมายใหทําการวางแผนการผลิต 

เ พ่ือท่ีจะไดความรูและขอมูลตาง ๆ อยางครบถวนในการมาสหกิจศึกษาในครั้งนี้  เนื่องจาก                      
การวางแผนการผลิตสามารถทําใหเราไดติดตอสื่อสารกับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของมากที่สุด และ                 
จะไดเรียนรูถึงกระบวนการตาง ๆ ในบริษัท ไดมากท่ีสุดเชนเดียวกัน 

การวางแผนการผลิตทําใหสามารถผลิต ผลิตภัณฑใหบรรลุเปาหมาย และทันสงมอบตาม
ความตองการของลูกคา อีกท้ังยังเปนการควบคุมสินคาคงคลัง และยังเปนปจจัยในการควบคุมวัตถุดิบ 
และชิ้นสวนในการผลิต ทั้งดาน ปริมาณ คุณภาพ งานในกระบวนการ สินคาคงคลัง การสงมอบ 
กําลังคน และตนทุนสินคา อีกท้ัง การวางแผนการผลิต ยังชวยจัดลําดับความสําคัญของงานแตละงาน 
แตละกระบวนการ แตละผลิตภัณฑ เพ่ือเปนแผนการผลิตใหฝายผลิตทําการผลิต 

เดิม บริษัท พานาโซนิค รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด มีการวางแผนและ                       
จัดตารางการผลิตท่ีมักเกิดปญหาเกี่ยวกับการวางแผนและการจัดตารางการผลิต ซึ่งปญหาท่ีพบ              
ในบริษัท ฯ ท่ีสําคัญที่สุด  ไมมีขอมูลเวลามาตรฐาน การวางแผนและการจัดตารางการผลิตจึงเปนไป
อยางไมเหมาะสม ทําใหเกิดปญหาผลิตสินคาไมทันตามแผนการผลิต และกอใหเกิดผลตางระหวาง
แผนการผลิตกับยอดของสินคาที่ออกมาจริงเปนจํานวนมาก จึงทําใหผูทําการวางแผนการผลิต                    
เกิดขอขัดแยงกับฝายผลิตอยูเสมอ 

ผูศึกษาจึงไดจัดทําตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของเครื่องจักร เพ่ือชวยในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิตไดงายยิ่งขึ้น ซึ่งเปนประโยชนอยางมาก การวางแผนการผลิต                    
ในปจจุบันยังใชประสบการณเปนหลัก หากไมเขาใจรายละเอียดและความสามารถในการประเมิน
ความเสี่ยงการผลิตท่ีชัดเจน ก็อาจทําใหวางแผนการผลิตผิดพลาดได ผูศึกษาไดจัดทําตารางแสดง
รายละเอียดขอมูลการผลิตของเครื่องจักร มาตรฐานการทํางาน รวมถึงขอมูลตาง ๆ  ท่ีเปนประโยชนใน
การวางแผนและการจัดตารางการผลิต เพ่ือท่ีจะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริง และทําใหเกิด
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ความพรอมในการผลิตสินคา รวมท้ังฝายผลิตยังสามารถผลิตสินคาใหบรรลุเปาหมาย สงมอบ          
ไดทันเวลาตอความตองการของลูกคา อยางไรก็ตาม ในสวนของการประเมินความเสี่ยง ผูศึกษา                    
ยังไมสามารถทําได จําเปนตองเรียนรู และสะสมประสบการณใหมากกวานี้ เพ่ือชวยปรับปรุงและ
พัฒนาการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

1. ไดแผนตารางการผลิตจําลอง 
 - เพ่ิมเวลาการเปลี่ยนรุน และคํานวณเวลาการทํางานจริง 
 - บันทึกผลลัพธของผลิตภัณฑท่ีออกมาจริง 
 - เพ่ิมผลลัพธของผลิตภัณฑขั้นสุดทาย เพ่ือทราบถึงจํานวนสินคาท่ีมีอยูจริง 
2. ไดขอมูลเพ่ิม (อางอิงตารางที่ จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของ

 ผลิตภัณฑ GS Evaporator) ทําใหฝายผลิตสามารถทํางานไดสะดวกขึ้น โดยขอมูลท่ีเพ่ิมมา
 จากแผนเดิมมีดังนี้ 

 - เวลามาตรฐานที่เปนเวลาในการผลิตตอจํานวนหนึ่งชิ้น 
 - จํานวน Packing ตอกลอง 
 - ขอมูลของฐานรองสินคาที่ตองใช 
 - ขอมูลของการชุปสี 
 
การ วางแ ผ น แ ละก ารจัด ตาร างก าร ผ ลิต  เ ปนหัว ใจสํา คัญขอ งบริษั ท  ซึ่ งหากทํ า                         

การวางแผนและการจัดตารางการผลิตผิดพลาด สงผลใหเกิดปญหาตามมามากมาย หากทําการ
วางแผนและจัดตารางการผลิตใหเปนไปอยางเหมาะสม จะสงผลใหทํางานไดเร็วย่ิงขึ้น จะไดไมเกิด
ปญหากับแผนกตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ  

 
4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค  

และจุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือจัดทําโครงการ 
 
ตารางท่ี 4.1   การเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงค 

 
วตัถปุระสงค ผลที่คาดวาจะไดรับ 

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   ตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษา 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 จากตารางท่ี 4.2 ตารางการวางแผนการผลิตของบริษัท (ตัวจริง) และ ตารางท่ี 4.3                 
ตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษา เปนตารางท่ีแสดงการเปรียบเทียบถึงเวลาการทํางาน โดย              
แผนของบริษัทจะไมกําหนดเวลาการเปลี่ยนรุนเมื่อมีการเปลี่ยนรุน และเวลาการทํางานหรือกําลัง      
การผลิตท่ีแทจริง แสดงเวลาอยางไมสมเหตุสมผล โดยไมอิงตามเวลาในการผลิตท่ีแทจริง ผูศึกษา              
จึงไดทําการปรับปรุงโดยการใสเวลาการเปลี่ยนรุนเม่ือมีการเปลี่ยนรุนของเครื่องจักร 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

การทํางานที่แทจริง โดยนํายอดของการผลิตในแตละวันมาคูณกับเวลาการผลิตตอชิ้นของผลิตภัณฑ
รุนนั้น ๆ จะไดเวลาการทํางานท่ีแทจริงอยางสมเหตุสมผล และสามารถสอบกลับได 
 
ตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของบริษัทแบบรวม 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.5   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษาแบบรวม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

47

 จากตารางท่ี 4.4   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของบริษัทแบบรวม และ                   
ตารางท่ี 4.5   เปรียบเทียบตารางการวางแผนการผลิตของผูศึกษาแบบรวม แสดงถึงขอแตกตาง
ระหวางยอดของผลิตภัณฑที่ออกมาจริง โดยแผนการผลิตของบริษัทจะกําหนดเปนจํานวนเดียวกับ            
ท่ีทําการวางแผน ผูศึกษาจึงไดนํายอดการผลิตท่ีออกมาจริง มาบันทึกขอมูล และไดขอแตกตาง
ระหวางแผนการผลิตกับจํานวนของผลิตภัณฑท่ีออกมาจริง ทําใหทราบวาสามารถผลิตสินคาได           
ทันตามความตองการของลูกคาท่ีแทจริง โดยไมตองใหฝายขายตามยอดเอง และแผนการผลิตของ
บริษัทไมมีการคํานวนยอดของผลิตภัณฑขั้นสุดทาย จึงไมสามารถทราบถึงจํานวนผลิตภัณฑ               
ขั้นสุดทายได ผูศึกษาจึงไดกําหนด การคํานวณของผลิตภัณฑขั้นสุดทายเพ่ือสามารถทราบถึงจํานวน 
ผลิตภณัฑขัน้สดุทาย 
 
4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 

 
4.3.1 แนวทางแกไขปญหา 

 
ตารางท่ี 4.6   การเปรียบเทียบปญหาท่ีพบกับแนวทางแกไขปญหา 

 
ปญหาที่พบ แนวทางแกไขปญหา 

- ในขั้นตอนการวางแผนการผลิต จะตองกรอก
ขอมูลลงไปในระบบ Mapics ในการทําแ ผน             
การผลิตหลักยังไมสามารถนําขอมูลไปกรอกได 
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               
ผูศึกษ าไปกรอ กขอ มูลลงในระบบ Mapics               
เพื่อคํานวณวัตถุดิบท่ีตองการออกมา 

- ไมมีการปรับปรุงขอมูลใหทันสมัย ซึ่งขอมูล              
ท่ีได จากการผ ลิต  เ ปลี่ย นแปลงตลอ ดเ วลา                  
ทําใหไมสามารถรูถึงขอมูลท่ีแทจริงได เนื่องจาก
ไมปรับขอมูลอยางตอเนื่องของฝายวางแผน               
การผลิต 

- ทําการปรับปรุง เปลี่ยนแปลงขอมูลตลอดเวลา
อยางตอเนื่อ ง เ พ่ือใหไดขอมูลท่ีถูกตองและ
แมนยํา โดยการนําขอมูลของการวางแผน และ
การจัดตารางการผลิตของผูศึกษาไปใชประโยชน 
เพื่อการทํางานท่ีสะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
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4.3.2 ขอเสนอแนะ 
ขอเสนอแนะของโครงการท่ีปฏิบติั 
1) ควรกําหนด หรือ  หา เวลามาต รฐ านในการผลิตใหม  ใหละเ อี ยดกวา เ ดิม                 

เพ่ือใหสอดคลองกับมาตรฐานการผลิตในแตละวัน 
2) ควรใหขอมูลขาวสารกับผูท่ีเกี่ยวของกับการผลิตอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ              

เพ่ือเปนแรงจูงใจใหพนักงานทุกคนรวมมือกันในการเพ่ิมผลผลิต 
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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 ในหมูบานกสิกรรมทางใตของ     

โอซากา พอของเขาเปนเจาของท่ีดินขนาดเล็ก และเปนสมาชิกท่ีมีชื่อเสียงของชุมชนนั้น  
ธุรกิจเ ร่ิมดีขึ้น และโคโนสุเกะก็เริ่มมีเงินสําหรับลงทุนเขาจึงไดเชาบานสองชั้นขึ้นและ           

กอตั้งบริษัท Matsushita Electric Devices Manufacturing Work ขึ้นการที่มีโรงงานท่ีกวางขวางขึ้น       
ทําใหโคโนสุเกะสามารถที่จะขยายการผลิตของเขา โดยผลิตปลั๊กตอ ซึ่งเปนผลิตภัณฑใหมและ         
ปลั๊กเสียบแบบสองทาง ซึ่งท้ังสองอยางนี้ เขาเปนคนออกแบบเองผลิตภัณฑใหมเปนท่ีนิยม      
แพรหลายมาก ทําใหบริษัทมีชื่อเสียงวาผลิตสินคาท่ีดีมีคุณภาพและราคาต่ํา และภายในปค.ศ.1923               
โคโนสุ เกะมองเห็นวามีตลาดใหญสําหรับไฟรถจักรยานซึ่ งใชแ บตเตอรี่ที่ มีประสิทธิภาพ             
ถึงแมวาไฟรถจักรยานจะใชพลังงานแบตเตอรี่นั้นจะมีอยูแลวก็ตาม แตสวนใหญจะเชื่อถือไมได และ                   
มักใชแบตเตอร่ีหมดภายในสามชั่วโมง เขามุงมั่นท่ีจ    ะเอาชนะสิ่งบกพรองเหลานี้ และใชเวลาหก
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เดือนในการออกแบบไฟรถจักรยานซึ่งมีรูปแบบเหมือนลูกปนทํางานไดถึงสี่สิบชั่วโมงโดย                             
ไมตองเปลี่ยนแบตเตอร่ี แตผูคาสงไมเชื่อคํากลาวอางของเขาและปฏิเสธไมยอมทําตลาด ดังนั้นเขาจึง
ตัดสินใจท่ีจะไมผานผูคาสง และสงตัวอยางไปยังเจาของรานโดยตรงทาทายใหพวกเขาทดสอบ
สมรรถนะของไฟแบบนี้ดวยตนเอง การดําเนินการอยางใจกลานี้ทําใหไดใบสั่งซื้อมากมายและผูคาสง
ท่ีเคยปฎิเสธ ก็ลวนแตอยากท่ีจะจําหนายผลิตภัณฑของเขา โคโนสุเกะมีความต้ังใจอยางแนวแน               
ท่ีจะมุงเนนเฉพาะการผลิตเทานั้นเขาจึงทําสัญญาการขายแตผูเ ดียวกับ ทาเกะโนบุ ยามาโมโต 
ประธานของบริษัท Yamamoto Trading จํากัด ซึ่งเปนบริษัทขายสงใหญที่สุดแหงหนึ่งในญี่ปุน         
แตยามาโมโตเห็นวาไฟรถจักรยานเปนความนิยมเพียงชั่วคราวและตั้งใจจะทํากําไรอยางรวดเร็ว 
ในขณะที่โคโนสุเกะมองเห็นวามันจําเปนสําหรับชีวิตประจําวันและตองการท่ีจะเพ่ิมการผลิตโดย       
ท่ีจะคอยๆ ลดราคาลงไป ท้ังสองคนไมสามารถท่ีจะตกลงกันได ดังนั้นโคโนสุเกะจึงซื้อสิทธิ์                   
ในการจําหนายไฟรถจักรยานกลับมาในราคา 10,000 เยน 

ซึ่งเปนจํานวนเงินท่ีสูงมากในขณะนั้น ในขณะเดียวกันเขาก็เริ่มท่ีจะพัฒนาไฟรถจักรยาน         
รุนท่ีสองขึ้นมาโดยการเปลี่ยนมาเปนแบบสี่เหลี่ยมจตุรัส ในขณะท่ีกําลังคิดตั้งชื่อ ย่ีหอใหกับ                  
ไฟแบบใหมเขาก็บังเอิญไปพบกับคําภาษาอังกฤษวา International ในหนังสือพิมพ หลังจากท่ีคนหา
คําแปลในพจนานุกรมแลว เขาก็ไดพบวารากศัพทของ International มาจากคําวา National หมายถึง 
เกี่ยวกับ หรือ สัมพันธกับประชาชน หรือ ประเทศชาติ เขาเห็นวาคํานี้เหมาะสมท่ีสุดสําหรับผลติภัณฑ 
ซึ่งเขาเชื่อวาสักวันหนึ่งทุกบานในประเทศนี้จะตองใช ดังนั้นในปค.ศ. 1927 ย่ีหอ National                   
ก็ไดถือกําเนิดเกิดขึ้น ในขณะนั้นผลิตภัณฑ ไฟฟาตางๆ ถือวาเปนของฟุมเฟอย และผูบริโภคสวนมาก
ไมสามารถท่ีจะซื้อหามาได โคโนสุเกะมุงม่ันท่ีจะผลิตอุปกรณไฟฟาท่ีผูบริโภคทั่วไปมีกําลังทรัพย
เพียงพอท่ีจะซื้อได และไดจัดต้ังแผนกขึ้นมาตางหากเพ่ือท่ีจะออกแบบผลิตภัณฑไฟฟาและความรอน 
โดยมอบหมายใหหัวหนาวิศวกร เท็ตสุจิโร นากาโอะ เปนผูรับผิดชอบในการผลิตเตารีดไฟฟา               
ในรูปแบบที่ถูกใจตลาด 

ในปค.ศ. 1929 โคสุเกะเปลี่ยนชื่อบริษัทมาเปน Matsushita Electric Devices Manufacturing 
Work และไดกําหนดวัตถุประสงคพ้ืนฐานในการบริหารงาน ตลอดจนขอพึงยึดถือของบริษัทเพ่ือชีน้าํ
ความเจริญของมัตสุชิตะ เขาไดกลาวถึงอนาคตของบริษัทไววา “ประชาชนไดไววางใจมอบ 
Matsushita Electric ไวใหอยูในความดูแลของเรา ดังนั้นเราจึงมีหนาท่ีท่ีจะตองบริหารและพัฒนา
บริษัทอยางดีเยี่ยม พรอมกับมีสวนในการพัฒนาสังคมและชวยใหชีวิตความเปนอยูของคนดีขึ้นดวย”  
 ในวันท่ี 24 ตุลาคม ค.ศ. 1929 ตลาดหุนนิวยอรกลม เกิดภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าท่ัวโลก          
ขณะที่เศรษฐกิจของญี่ปุนออนแอลง ยอดขายของมัตสุชิตะดิ่งลงอยางรวดเร็วทําใหโกดังของบริษัท
เต็มลนไปดวยสินคามากมายจําเปนตองมีการตัดสินใจอยางฉับพลัน ผูบริหารของบริษัทแนะนํา       
ให เอาพนักงานออกไปครึ่ งหนึ่ ง แตโคโนสุเ กะกลับมีความคิดอ ยางหนึ่ง เขาอ อกคําสั่ งวา                
“ใหลดการผลิตลงคร่ึงหนึ่ง และไมใหปลดคนงานออกแมแตคนเดียว” เขาจางพนักงานทุกคนเอาไว
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โดยจายคาจางเต็ม ท่ี แต ทํางานเพียงครึ่ งวัน ในขณะเดียวกันก็ขอ ความรวมมือใหชวยกัน                    
ขายสินคาคงคลังท่ีเกินอยูใหหมดไป ภายในสองเดือนสินคาคงคลังก็หมดไป และยอดขายก็สูงขึ้น
พอท่ีจะสามารถดําเนินการผลิตไดเต็มกําลังอีกครั้ง เม่ือตนปค.ศ. 1931 เศรษฐกิจของประเทศก็ยัง   
ตกต่ําอยู โคโนสุเกะเสนอวาใหมีการจัดงานการสงสินคาครั้งแรกของปพนักงานทุกคนตางชวยกัน
ประดับตกแตงรถท่ีบรรทุกสินคาของมัตสุชิตะเพื่อสรางบรรยากาศท่ีรื่นเริง เพ่ือชวยสลัดความรูสึก       
ท่ีสิ้นหวังของภาวะเศรษฐกิจตกต่ําใหหมดไป 
          วิทยุเปนสื่อท่ีแพรหลายในยุคท่ีเศรษฐกิจตกตํ่า แตวิทยุก็มีราคาแพงและเชื่อถือไมได       
เวลาเสียตองใชชางชํานาญพิเศษในการซอม โคโนสุเกะจึงไปหา นากาโอะ พัฒนาวิทยุซึ่งใชงานไดดี 
และพอคาขายปลีกธรรมดาๆ ก็สามารถท่ีจะซอมมันได ตนแบบวิทยุแบบสามหลอดของนากาโอะ 
สําเร็จเรียบรอยภายในเวลาสามเดือนและไดรับรางวัลที่หนึ่งทันทีในการแขงขันซึ่งสถานีวิทยุโตเกียว
เปนผูอุปถัมภรายการ และเพ่ือท่ีจะสงเสริมสื่อใหมซึ่งนาตื่นเตนนี้ใหขยายตัวยิ่งขึ้นไปอีก โคโนสุเกะ  
ก็ไดซื้อสิทธิบัตรวิทยุสองรายการและนําเขาสูสาธารณชน จํานวนมากและราคาไมแพง 
 ในปค.ศ. 1993 ก็ไดเร่ิมมีการประชุมในเวลาเชาและเย็นโดยที่ตัวโคโนสุเกะมักจะพูดกับ
พนักงานท้ังหลายท่ีประชุมอยูในท่ีนั้นเปนพ้ืนฐานปรัชญาการบริหารงานของมัสสุชิตะและทุกวันนี้
พนักงานท้ังหลายก็ยังอานบทความเหลานี้อยู มาถึงขณะนี้บริษัทกําลังผลิตสินคากวา 200 ชนิด และ
ธุรกิจก็กําลังเติบโตอยางรวดเร็วโคโนสุเกะคิดวาถึงเวลาแลวท่ีจะขยายกิจการอีกครั้ ง ดังนั้น              
ในเดือน กรกฎาคม ของปค.ศ. 1933 บริษัทก็ยายมาอยูท่ีทํางานใหม และสํานักงานใหญอยูท่ี คาโดมา 
ทางตะวันออกเฉียงเหนือของโอซากา อีกไมนานหลังจากนั้นเขาก็ไดสรางโรงงานอีกแหงหนึ่งท่ี      
มอริกุชิ ซึ่งอยูใกลๆ กันเพ่ือตอบสนองความตองการในการผลิตแบตเตอร่ีแหงที่มีความตองการ
เพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ในปค.ศ. 1933 เชนเดียวกันโคโนสุเกะไดเริ่มงานวิจัยเกี่ยวกับการออกแบบและการผลติ
มอเตอรไฟฟา งานใหมซึ่งหลายๆคนในวงการธุรกิจยังมีความกังขา เพราะมอเตอรขนาดเล็ก               
ท่ีมีการนําไปใชในขณะนั้นก็ใชไดเฉพาะพัดลมเทานั้นจึงเปนตลาดท่ีแคบมากแตโคโนสุเกะ              
มีวิสัยทัศนท่ีกวางไกลกวาคนอื่น “ คุณภาพชีวิตของครอบครัวปกติธรรมดามีแตจะพัฒนาขึ้นไป
เรื่อยๆ ” เขากลาวกับผูสื่อขาว “ แลวก็จะมาถึงวันหนึ่ง ซึ่งบานเกือบทุกหลังจะตองใชมอเตอรไฟฟา
อยางนอยสิบเคร่ือง ” การพยากรณอยางฉลาดล้ําของโคโนสุเกะเปนความจริงขึ้นมาหลังสงครามโลก
ครั้งท่ีสอง เ ม่ือเครื่องใชไฟฟาภายในบานเติบโตอยางสุดขีด “ ธุรกิจก็คือคน ” นี่คือประโยคท่ี           
โคโนสุเกะชอบพูดเสมอๆ เขามีความเชื่อในการพัฒนาความสามารถของพนักงานมานานแลว และ 
ในปค.ศ. 1934 เขาก็เปดสถาบันฝกอบรมพนักงานขึ้นท่ีโรงงานโคโดมา เพื่อท่ีจะใหผูสําเร็จ              
ชั้นประถมศึกษามาเรียนหลักสูตรสามป ซึ่งเปนการรวมวิชาตางๆ ทางดานวิศวกรรมและธุรกิจ         
เขาดวยกัน  
 เม่ือมีการสงออกเพ่ิมขึ้นโคโนสุเกะไดต้ังบริษัท Matsushita Electric Trading ในเดือน
สิงหาคมปค.ศ. 1935 สําหรับสมัยนั้นนับวาเปนการดําเนินงานท่ีแปลกสําหรับผูผลิตผลิตภัณฑไฟฟา 
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แตเขารูสึกวาควรอุทิศความสนใจใหกับธุรกิจในตางประเทศพอๆ กับธุรกิจในประเทศ และเชื่อวา  
การดําเนินธุรกิจควรจะดําเนินธุรกิจไปอยางสอดคลองกับปรัชญาพ้ืนฐานในการดําเนินธุรกิจของ    
มัตสุชิตะ ดังนั้นในวันที่ 15 ธันวาคมปเดียวกันนั้นเอง โคโนสุเกะจึงจัดต้ังบริษัทของเขาและ             
ต้ังชื่อบริษัทวา Matsushita Electric Industrial จํากัด เขากลาวกับพนักงานวา “ บริษัทของเราไดเติบโต
ขึ้นท้ังในดานการขายและจํานวนพนักงานบริษัทไดกลายเปนองคกรการผลิตขนาดใหญซึ่ ง                
มีสถานภาพท่ีสําคัญในสังคม ดังนั้นในการท่ีเรากําลังเจริญเติบโตตอไปเรื่อยๆ เราก็มีหนาท่ีรบัผดิชอบ
ท่ีจะตองรายงานสถานภาพทางเศรษฐกิจของเราใหสังคมทราบ ”  
  
ข. นโยบายของบริษัท 
 
ข.1 นโยบายของบริษัท 

PRDT มุงมั่นอยางตอเนือ่ง ในการรักษาสิ่งแวดลอมและพัฒนาผลติภัณฑ เพือ่ตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกคา 
 

ข.2 คําขวัญการบริหารงานของบริษัท 
 ทาทาย สูการสรางสรรคสิ่งใหม  รวมใจบริหารบริษัท / รวมกันปฏิบัติตามกฎ 
 
ข.3 อนุสต ิ7 ประการของบริษัท 

1. จงมีสวนชวยเหลือสังคม 
2. จงมีจิตใจท่ีซื่อสัตยและยติุรรม 
3. จงรวมมือรวมใจกันทํางานดวยความสามคัค ี
4. จงปฏิบัติหนาท่ีดวยความพยายามเพ่ือความกาวหนา 
5. จงมีความสุภาพและนอบนอมถอมตน 
6. จงปรับตัวใหเขากับทุกสถานการณ 
7. จงมีความกตัญูกตเวทิตา 
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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   เครอืขาย พานาโซนคิ ในประเทศไทย 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ค.3   กลุมลกูคาของบริษัท 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   เครือขายลูกคาของบริษัท พานาโซนิค ในประเทศไทย 
ท่ีมา : บริษัท พานาโซนคิ รีฟริกเจอเรชั่น ดิไวซ (ไทยแลนด) จํากัด 

 
ง. คูมือมาตรฐานการใช Magazine ของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 
 คูมือการใช Magazine  มีไวเพื่อทราบจํานวนของ Magazine นั้น ๆ และจัดการกับ Magazine 
ใหเหมาะสมกับไลนการผลิต ในการวางแผนและการจัดตารางการผลิต 
 
ตารางท่ี ง.1   คูมือมาตรฐานการใช 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. คูมือการวางแผนการผลิต ผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 

การวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ประกอบดวยขอมูลพื้นฐานท่ีตองใช คือ 
การวางแผนการผลิต ตองใชประสบการณ และเทคนิคเปนหลัก เ พ่ือชวยใหสามารถ                

วางแผนการผลิตไดงายยิ่งขึ้น 
 วิธีการวางแผนการผลิตนี้  ผูศึกษาไดยกตัวอยางการวางแผนการผลิตเดือนกันยายน                    
จนถึงวันที่ 7 กันยายน พ.ศ. 2553   

 
ข้ันตอนที่ 1 ศึกษารายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ 
1.1 ขอมูลมาตรฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator  
 มาตรฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator เปนคูมือการใชงานซึ่งประกอบดวย ชื่อของ
ผลิตภัณฑ มาตรฐานของการผลิต ไลนการผลิต จํานวนคนท่ีใช ชื่อลูกคา ราคา จํานวนชิ้นบรรจุ                 
ตอกลอง กลองท่ีใชบรรจุ ชนิด ฐานรองสินคาเพ่ือใชในการเคลื่อนยายสินคา (Pallet) การชุปสี                 
เวลามาตรฐาน เพ่ืองายตอการวางแผนและการจัดตารางการผลิต ดังตารางท่ี จ .1   ตารางแสดง
รายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 
ตารางท่ี จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ 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   ขอตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ตอ) 
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ตารางท่ี จ.2   ความหมายของขอมูลมาตรฐานของการวางแผนการผลิต 
 

Item Name Detail 
1 Model Name หมายเลข (Code No.) ของผลิตภัณฑตาง ๆ 
2 Customer Name ชื่อของลูกคาที่เราตองสงมอบผลิตภัณฑให 
3 Line ไลนการผลิต วาผลิตภัณฑนั้น ๆ จะผลิตขึ้นไลนอะไร 
4 Man Power กําลังคนท่ีทําการผลิต ผลิตภัณฑนั้น ๆ 
5 Standard Time Capacity เวลามาตรฐานท่ีเปนเวลาของ Takt Time ของแตละ

กระบวนการผลิต 
6 Standard Time 1 Capacity มาตรฐานการผลิตในแตละครั้ง 
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                      

คิดเปนมูลคาเทาไหร ตอการวางแผนการผลิตคร้ังหนึ่ง 
8 Packing ปริมาณการบรรจุตอกลองตอผลิตภัณฑ วาใน 1 กลอง

บรรจุไดปริมาณกี่ชิ้น 
9 Pallet Type ผลิตภัณฑแตละผลิตภัณฑวาตองใช Pallet อะไร 
10 Coating ลักษณะของผลิตภัณฑ เ พ่ือบงบอกถึงการชุปสีและ                     

ไมชุปสี 
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                   

ตองสงมอบผลิตภัณฑไปตางประเทศ 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                    

เพื่อใหทันสงมอบลูกคา 
13 Actual Expender ผลขอ งผ ลิตภัณฑ ท่ีออ กมาจริง  จากแผ นการผลิต                  

ท่ียังไมสมบูรณ 
14 Diff Expender ผลตางระหวางแผนการผลิต (Plan Expender) กับ                   

ยอดของการผลิตท่ียังไมสมบูรณจริง (Actual Expender) 
วาไดผลผลิตตามแผนการผลิตท่ีกําหนดไวหรือไม 

15 Diff Accumulate ผลของผลิตภัณฑสะสมที่ออกมาจริง จากแผนการผลิต                 
ท่ียังไมสมบูรณ 

16 Actual Finish Good ผลขอ งผ ลิตภัณฑ ท่ีออ กมาจริง  จากแผ นการผลิต                    
ท่ีสมบูรณแลว 
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ตารางท่ี จ.2   ความหมายของขอมูลมาตรฐานของการวางแผนการผลิต (ตอ) 
 

Item Name Detail 
17 Diff Finish Good ผลตางระหวางแผนการผลิต (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) วาไดผลผลิตตามแผนการผลิต                 
ท่ีกําหนดไวหรือไม 

18 Original Sales วันกําหนดสงมอบ และปริมาณของผลิตภัณฑนั้น ๆ          
ของลูกคา 

19 Plan Sales วันสงมอบท่ีแทจริง  และปริมาณท่ีเราตองสงมอบ
ผลิตภัณฑใหกับลูกคา และฝายผลิตตองผลิตผลิตภัณฑ
ตามแผนการผลิตใหทันสงมอบดวย 

20 Inventory Plan สินคาคงเหลือท่ีเปนแผนการผลิต 
21 Inventory Expender สินคาคงเหลือที่เปนผลิตภัณฑที่ยังไมเสร็จสมบูรณ จริง 
22 Inventory Finish Good สินคาคงเหลือที่เปนผลิตภัณฑที่เสร็จสมบูรณแลว จริง 
23 Inventory Last Month สินคาคงเหลือของสิ้นเดือนท่ีแลว ซึ่งตองเปรียบเทียบ          

กับแผนการผลิตดวย 
24 Current Inventory กระแสของสินคาคงเหลือ ณ วันนั้นๆของผลิตภณัฑนัน้ๆ 
25 Working Time เวลาการทํางานใน 1 วัน 
26 Meeting Time เวลาการประชุมใน 1 วัน 
27 Break Time เวลาการพักผอนใน 1 วัน 
28 Cleaning Time เวลาการทําความสะอาดใน 1 วัน 
29 Model Changes เวลาในการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
30 Planning Time เวลาของแผนการผลิต วาเราไดทําการวางแผนการผลิต

เกินกําลังการผลิตหรือไม 
31 Efficiency ประสิทธิภาพของการทํางานจาก 100 เปอรเซ็นต 
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 ตารางการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ GS Evaporator 
 ตารางการ เปลี่ ยนรุน มีไ วชวย ใหส ามารถทําการวางแ ผนแ ละจัดตาร างการผ ลิต                               
ไดอยางเหมาะสม โดยคูมือนี้กําหนดชื่อของผลิตภัณฑ และเคร่ืองจักร เพ่ือบงบอกวาผลิตภัณฑนั้น ๆ 
เหมาะสมที่จะสามารถผลิตกับเครื่องจักรใด และมีคุณสมบัติสอดคลองกันกับผลิตภัณฑ 

 
ตารางท่ี จ.3   Machine Model Changes Expender Working 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
ข้ันตอนที ่2 เก็บขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
 เม่ือรูขอมูลมาตราฐานเกี่ยวกับผลิตภัณฑ GS Evaporator แลว จากนั้น นําแผนยอดขาย             
ของเดือนท่ีตองการทําการวางแผนการผลิตท่ีลูกคาตองการสินคาของผลิตภัณฑ GS Evaporator             
ทุกชนิด จากฝายขาย (Sales Control) มากรอกขอมูลลงในตารางการวางแผนการผลิต โดยบริษัท 
สงออกสินคาทั้งในประเทศ (Domestic) และตางประเทศ (Export)  
 
ตารางท่ี จ.4   ยอดขายในตางประเทศ 
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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 
 เม่ือทําการวางแผนการผลิตแบบเต็มเดือนตองนําแผนของยอดขายของเดือนถัดไปมาดู             
เพ่ือทําการวางแผนการผลิตลวงหนาตอนสิ้นเดือนของเดือนท่ีทําการวางแผนการผลิต 
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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 -       

 นํายอดสินคาคงคลังท่ีเหลือของผลิตภัณฑ GS Evaporator ทุกชนิด ของเดือนท่ีผานมา                    
ณ วันสิ้นเดือน จาก ฝายคลังสินคา (Warehouse) มากรอกขอมูลลงในการวางแผนการผลิตจําลอง 
 
ตารางท่ี จ.6   ยอดสินคาคงคลังของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ณ วันสิ้นเดือนท่ีแลว) 
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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 การทําแบบฟอรม 
 ตองรูจักกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑท่ีรับผิดชอบกอน โดยเรียนรูถึงกระบวนการไหล
ของผลิตภัณฑ GS Evaporator เ รียนรูถึงวิธีการทํางานในไลนประกอบสินคา และมีกี่ไลน                    
การประกอบสินคา ในแตละไลนการประกอบสินคามีขอแตกตางกันอยางไร (สามารถศึกษาไดจาก
ขอมูลพ้ืนฐานของผลิตภัณฑ GS Evaporator) 
 การทําแบบฟอรมของการวางแผนการผลิต ตองนึกถึงผูท่ีใชเปนหลัก และอานงาย ตาราง             
ไมซับซอน ท่ีสําคัญควรมียอดรวมของทุกอยางไวขางหนา หรือขางบนในแถวนั้น ๆ เพ่ือใหสะดวก   
แกการอานตารางการผลิต การรวมยอดนั้นจะตองรวมไวขางบนเฉพาะไลนการประกอบสินคานั้น ๆ 
และรวมท้ังหมดทุกไลนการประกอบสินคาไวบนสุด เพื่อสะดวกแกการอานตารางการผลิต                        
ใหเขาใจงายย่ิงขึ้น 
 
สูตรท่ีศึกษา เปนเทคนิคในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
 
1. IF 
 IF คือ การชวยสรุปขอมูลใหสะดวกขึ้น 
 เงื่อนไข  ถา Working Time/Shift >0 ใหเปน 600 แตถา Working Time/Shift <=0               
   ใหเปน ชองวางเปลา 
 การทํางาน “ =IF(บริเวณที่ตองการใหตรวจสอ บเ ง่ือนไข,เงื่อนไข ,ถาไมใชให                      
   เปนชองวาง ” 
 
ตารางท่ี จ.7   ตารางการหาคาการสรุปขอมูลใหสะดวกยิ่งขึ้น (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 การหาคาผลรวมของตัวเลขจํานวนหนึ่ง 
 การทํางาน “ =SUM(บริเวณที่ตองการแรก : บริเวณท่ีตองการสุดทาย) ” 
 
ตารางท่ี จ.8   ตารางการหาคาผลรวมของตัวเลข (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   ตารางการหาคาการทํางานแบบมเีงือ่นไข (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 การหาคาท่ีตองการแบบมีเง่ือนไข 
 การทํางาน “ =VLOOKUP(บริเวณท่ีเปนคาที่ตองการจะหา,บริเวณท่ีตองการรวม
ท้ังหมด,เลขคอลัมนที่ตองการโดยเฉพาะ,ถาไมใช ” 
 
ตารางท่ี จ.10   ตารางการหาคาที่ตองการแบบมีเง่ือนไข (VLOOKUP) 

 
 
 
 
 
 
 

5. LEFT 
 LEFT คือ การตัดคําท่ีตองการตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =LEFT(บริ เวณท่ีตองการตัดคํา ,ตองการใหคํานั้น  ๆ เหลือ กี่ ตั ว                      
   จากดานหนา ” 
 
ตารางท่ี จ.11   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (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 การเอาคําท่ีตองการตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =RIGHT(บริเวณท่ีตองการตัดคํา,ตองการใหคํานั้น ๆ กี่ตัวจากดานหลัง ” 
 
ตารางท่ี จ.12   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (RIGHT) 
 
 
 
 
 
 
 
7. LEN 
 LEN คือ การหาคาบริเวณนั้นวามีจํานวนกี่ตัว 
 การทํางาน “ =LEN(บริเวณท่ีตองการใหนับจํานวน) ” 
 
ตารางท่ี จ.13   ตารางการหาคาวามีจํานวนกี่ตัว (LEN) 
 

 
 
 
 
 
 
8. LEFT และ RIGHT 
 LEFT และ RIGHT คือ การตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ 
 การทํางาน “ =LEFT(บริเ วณท่ีตอ งการตัดคํ า ,LEN(บริ เ วณ ท่ีตองการ ตัดคํา ) -                      
   จํานวนท่ีไมตองการ)&RIGHT(บริเวณท่ีตองการตัดคํา,จํานวนที่ตองการ 
   นับจากดานหลัง) ” 
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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   ตารางการตัดคําตามจํานวนท่ีตองการ (LEFT และ RIGHT) 
 

 
 
 
 

 
 
 ทําแบบฟอรมการวางแผนและจัดตารางการผลิต โดยนําสูตรท่ีไดศึกษา มาเปนคูมือในการ                       
ทําสูตร โดยตองศึกษารายละเอียดและวิธีการวางแผนและจัดตารางการผลิตอยางละเอียดแลว 
 
3.1 เร่ิมจากการทําตารางรายละเอียดของแตละชนิดของผลิตภัณฑ โดยใสสูตรลิงคขอมูล                        
มาจากตารางที่ จ.1   ตารางแสดงรายละเอียดขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑ GS Evaporator และ                       
ทําตารางแสดงรายละเอียดของการวางแผนการผลิต 
 
ตารางท่ี จ.15   แบบฟอรมตารางรายละเอียดของผลิตภัณฑ GS Evaporator (ตัวอยางรุน V027001E) 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ช่ือ Model ชื่อลูกคา 
จํานวนคน 

เวลาการผลิตตอชิ้น 

เคร่ืองจักรที่ใชได 

จํานวนสินคาคงคลัง 
การชุปส ี คาเงิน 

จํานวนชิ้นที่บรรจุตอกลอง 

ขนาดของ Pallet ที่ใช 

ความลับ ราคาสินคา จํานวนชิ้นที่ผลิตตอกะ 
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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   แบบฟอรมตารางรายละเอียดของการวางแผนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.2 ทําแบบฟอรมโดยใสสูตรท่ีเหมือนกันกอนในรูปแบบเดียว จากนั้นสามารถทําการคัดลอกไปไดหมดทุกเคร่ืองจักรเลย 
 
ตารางท่ี จ.17   แบบฟอรมตารางการผลิตข้ันแรก 
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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 เม่ือทําแบบฟอรมตารางการผลิตข้ันแรกเสร็จเรียบรอยแลวจากนั้นทําการคัดลอกรูปแบบท่ีเปนแบบฟอรมท่ีสมบูรณแลวไปเลยจํานวนเทาไหรก็ได                            
แลวแตความตองการ แตในความเปนจริงแลวควรมีใหมากกวาจํานวนชนิดของผลิตภัณฑ  GS Evaporator ในแตละเครื่องจักรเพื่มความสะดวก และรวดเร็ว                           
ตอการคํานวณการวางแผนการผลิต ยกตัวอยาง 4 แบบฟอรมท่ีทําการคัดลอก 
 

ตารางท่ี จ.18   ตัวอยางแบบฟอรมตารางการผลิตทําการคัดลอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 กําหนดเวลาการทํางานโดยนับเวลาการทํางานทั้งหมดตอกะ (Working Time/Shift) รวมเวลาลวงเวลา (Over Time : OT) ดวย ซึ่งรวมเวลาการทํางานท้ังหมด   
ใน 1 วันตอกะเปน 10 ชั่วโมง หรือ 600 นาที หักดวยเวลาพักท้ังหมด โดยเวลาพักแบงเปน เวลาการประชุม (Meeting Time) 10 นาที เวลาพัก (Break Time) 20 นาที 
เวลาทําความสะอาด (Cleaning Time) 20 นาที รวมเวลาพักท้ังหมด 50 นาที เวลาการทํางานในหนึ่งวัน จึงมีเวลาการทํางานท้ังหมด 550 นาที และคูณคาความเผื่อ                   
ในการทํางาน (Working Time Eff.) 85 เปอรเซ็นต ฉะนั้นเวลาการทํางานท้ังหมดใน 1 วันตอกะเปน 468 นาที สวนเวลาการวางแผนการผลิต (Planning Time) จะเกิดขึ้น
ก็ตอเม่ือ ณ วันนั้น มีการผลิตเกิดข้ึน โดยเวลาการวางแผนการผลิตจะเกิดจากจํานวนยอดการผลิตผลิตภัณฑ GS Evaporator รุนนั้น ๆ คูณดวยเวลาการผลิตตอชิ้น           
สวนเวลาการเปลี่ยนเครื่องจักร (Model Change) จะตองกรอกขอมูลเองโดยกรอกขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 
 
ตารางท่ี จ.19   แบบฟอรมตารางเวลาการทํางาน  
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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 เม่ือคัดลอกแบบฟอรมเรียบรอยแลว (ผูศึกษาไดทําแบบฟอรมโดยกําหนดเครื่องจักรละ 20 ของชนิดผลิตภัณฑ) ทํายอดรวมของแตละเคร่ืองจักร ซึง่ในตอนแรก
จะทําเพียงเคร่ืองจักรเดียวเทานั้น แลวคัดลอกไปตอได (โดยใสล็อคสูตรไวดวย) ทั้งหมด 7 เครื่องจักร   
 
ตารางท่ี จ.20   แบบฟอรมแสดงยอดรวมของแตละเครื่องจักร 
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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 เม่ือคัดลอกยอดรวมใสครบทุกเครื่องจักรเรียบรอยแลว จากนั้นทําการรวมยอดทุกอยางในรายละเอียดซึ่งยอดทุกอยางจะเปนผลรวมสุดทาย โดยรวมยอด       
ของเครื่องจักรทั้ง 7 เครื่องจักรไว 
 
ตารางท่ี จ.21   แบบฟอรมแสดงผลรวมของเคร่ืองจักรทุกเครื่อง 
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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   แบบฟอรมการวางแผนและจัดตารางการผลิต  
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ข้ันตอนที่ 5 แผนการผลิตหลัก (ตารางการผลิต) 
 เ ม่ือทําแ บบฟอรมสมบูรณแลว จากนั้นเ ร่ิมทําการวางแ ผ นการผ ลิต ซึ่ งผ ลิ ตภัณฑ                         
GS Evaporator มีไลนการประกอบสินคาทั้งหมด 7 ไลนการประกอบสินคา และมีเคร่ืองจักรท้ังหมด 
7 เครื่องจักร แตละเครื่องจักรมีความสามารถในการทํางานแตกตางกัน โดยกอนทําการวางแผน              
การผลิตตองคํานึงถึงหลักการนี้ดวยวาผลิตภัณฑแตละชนิดเหมาะสมกับเครื่องจักรไหนบาง โดย                 
ดูไดจากตารางที่ จ.3   Machine Model Changes Expender Working 
 เม่ือเร่ิมทําการวางแผนการผลิต ตองดูยอดขายของผลิตภัณฑเปนหลักหากมีสินคาคงคลัง           
ไมพอท่ีจะขายตองทําการวางแผนการผลิตเพ่ือใหมีสินคาทันขายใหลูกคาตามท่ีลูกคาตองการ และ
จะตองวางแผนการผลิตลวงหนาอยางนอย 2 วัน ซึ่งจากแบบฟอรมท่ีไดทํามาทําใหสามารถ                         
วางแผนการผลิตไดงายยิ่งขึ้น เม่ือตองทําการวางแผนการผลิต ก็จะกรอกชื่อของชนิดท่ีจะทําการผลิต 
จากนั้น แบบฟอรมที่สรางขึ้นจะดึงเอารายละเอียดของผลิตภัณฑ GS Evaporator ชนิดนั้น ๆ มา และ 
จํานวนสินคาคงคลัง รวมถึงจํานวนยอดขายท่ีตองขายใหกับลูกคาอีกดวย  
 
เทคนิคในการจัดตารางการผลิตของบริษัท ฯ  

1. บริษัทมีเครื่องจักรท้ังหมดจํานวน 7 เครื่องจักร แตละเคร่ืองจักรมีความสามารถ                          
ในการทํางานที่ตางกัน  

2. เ ม่ือผลิตสินคาไมทันตามสงมอ บลูกคา สามารถทําการผลิตผลิตภัณฑรุนนั้น ๆ ได                          
2 เครื่องจักรไปพรอม ๆ กัน เพ่ือใหทันสงมอบลูกคา 

3. หากผลิตสินคาไมทันตามสงมอบลูกคาจริง ๆ ใหเลื่อนวันสงมอบ โดยการใหฝายขาย              
เจรจากับลูกคา  
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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 (ตัวอยางเคร่ืองจักรท่ี 1 วันที่ 1 ถึงวันท่ี 7) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรอกรุนของ
ผลิตภัณฑ 

เม่ือกรอกรุนของผลิตภัณฑแลวรายละเอียดของรุนที่กรอกน้ัน ก็จะเกิดข้ึนมาโดยอัตโนมัติ ทําใหไมตองเสียเวลาในการกรอกขอมูล 

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 (ตัวอยางเครื่องจักรท่ี 1 วันท่ี 1 ถึงวันท่ี 7) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วางแผนการผลิต 

เวลาปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ 

ความลับ 

ความลับ 
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ข้ันตอนที ่6 ติดตามผลการดําเนินงาน 
 เ ม่ือทําการวางแผนการผ ลิตเรียบรอยแลว จากนั้นใหผูบริหารตรวจสอบและอนุมัติ                       
เพ่ือนําแผนการผลิตนั้น ๆ ไปคํานวนสั่งวัตถุดิบ และเตรียมใหฝายผลิต ทําการผลิตตอไป 
 เม่ือฝายผลิตทําการผลิตสินคาจากนั้น นํายอดของผลิตภัณฑท่ีออกมา มากรอกขอมูล                      
ลงในตารางการผลิต เพ่ือดูผลตางระหวางแผนการผลิตกับยอดท่ีออกมาจริง 
 หากผลิตภัณฑติดลบมาก ตองการการเปลี่ยนแผนตารางการผลิตใหม เ พ่ือใหมีสินคาทัน                
สงมอบลูกคาตามตองการ 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ชื่อ – สกุล   นางสาวเบญจมาศ ปานภู 
 
วนั เดอืน ปเกิด   15 มีนาคม 2532 
  
ประวตัิการศกึษา   
ระดับมัธยมศึกษาตอนตน  โรงเรยีนวังกะพ้ีพิทยาคม  พ.ศ. 2546 
ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย แผนการเรียน วิทยาศาสตร – คณิตศาสตร 

โรงเรยีนอุตรดิตถดรุณ ี  พ.ศ. 2549 
ระดับปริญญาตร ี  บริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน พ.ศ. 2553 
 
ประวตัิการฝกอบรม  โมโนสกึุริ  สถาบันเทคโนโลยีไทยญี่ปุน 
    ระบบการผลิตแบบโตโยตา  บริษัทศรีไทยซุปเปอรแวร 
    ISO 9001 สถาบันเทคโนโลยีไทยญ่ีปุน  
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