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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1  ทีม่าและความสําคัญของปญหา 

 ในภาวะปจจุบนันั้น การแขงขันทางดานธรุกิจทวีความรุนแรงขึ้น ทําใหผูผลิตสินคาและ
บริการตางๆนั้นจําเปนตองทาํการปรับตัว เพื่อใหสามารถอยูรอดตอไปไดทามกลางการแขงขันที่
สูงขึ้นโดยการเพิ่มความสามารถในการจัดการใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานการผลิตและการบริหาร 
และการที่จะไดมาซึ่งการจัดการที่มีประสิทธิภาพนั้น มีพื้นฐานอยูบนขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็ว
จากหนวยงานตางๆที่เกี่ยวของภายในองคกร เพื่อใหสามารถนําขอมูลมาใชในการวางแผนและ
ควบคุมการดําเนินงานตางๆ   รวมถึงสามารถนําขอมูลมาใชประกอบการตดัสินใจไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  

 การสงมอบสินคาใหลูกคาไดตรงเวลา ก็เปนปจจยัที่สําคัญอยางหนึ่งในการดําเนินการทาง
ธุรกิจ เนื่องจากจะสงผลตอความเชื่อมั่นของลูกคาและภาพพจนของบริษัท แตเนื่องจากการสงมอบ
สินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลานั้นมีผลสืบเนื่องมาจากปจจัยหลายอยาง เชน ความตองการของ
ลูกคาที่ไมแนนอน และการที่โรงงานขาดการจัดการดานการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ทําใหไม
สามารถผลิตสินคาไดทันกําหนด เปนตน ดังนั้นโรงงานจึงจําเปนตองมีระบบการจัดการดานการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพ ไมวาจะเปนการวางแผนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ หรือการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

 ดวยเหตนุี้การจัดตารางการผลิตจึงมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน ทั้งนี้
เนื่องจากการจดัตารางการผลิตจะเปนตัวกําหนดวา การสงงานจะสามารถทําไดทันกาํหนดหรือไม 
และมีกําลังการผลิตเปนอยางไร 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการศกึษาในวิทยานพินธฉบับนี ้ เปนโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนต 
โดยมีลักษณะกระบวนการผลิตเปนแบบไมตอเนื่อง (Intermittent Process) ซ่ึงมีการทํางานเปนแบบ
งานสั่งผลิต (Job Shop) โดยจะทําการผลิตสินคาเพื่อปอนคลังสินคา (Make to Stock) และ
ตอบสนองความตองการของลูกคา (Make to Order) และนอกจากนัน้ยังประกอบธุรกิจประเภทซื้อ
มาขายไปอีกดวย 
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 เนื่องจากผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมคีวามหลากหลาย ในทีน่ี้จะทําการศึกษาเฉพาะ
ผลิตภัณฑที่ทางโรงงานตัวอยางไดทําการผลิตเองเทานั้น ซ่ึงสามารถจําแนกประเภทของผลิตภัณฑ
ตามลักษณะการใชงานออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้

 1. กลุมผลิตภัณฑเบรก (Brake Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ดิสกเบรก (Disc brake pads, DP)  
  -  กามเบรก (Brake shoes, BS)  

 2. กลุมผลิตภัณฑคลัตช (Clutch Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ผาคลัตช (Clutch Facing, CF) 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบที่เหมาะสม ซ่ึงจะทํา
การจัดตารางการผลิตจากประสบการณของพนักงานวางแผนการผลิต และไมมรีะบบฐานขอมูล
สําหรับขอมูลที่จําเปนตองใช ทําใหใชเวลาในการจดัตารางการผลิตคอนขางมาก และไมมี
ประสิทธิภาพเทาที่ควร ซ่ึงสงผลใหมีการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาบอยครั้ง และผลิตสินคาได
ไมเต็มกําลังการผลิต  

การจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม และการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนํา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย ทําใหสามารถวางแผนการจัดตารางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ
และรวดเร็วยิ่งขึ้น 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อศึกษาปญหาการผลิตของผลิตภัณฑเบรกและคลัตชของโรงงานตัวอยาง และหาแนว
ทางการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาไมทันกาํหนด และการ
ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนดไว ไดมีการกําหนดขอบเขตการวิจัย
ไวดังนี้ คือ 

1.3.1.  ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑเบรก
และคลัตชที่โรงงานตัวอยางทําการผลิตเองเทานั้น 

1.3.2.  ทําการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยใชเทคนคิทางดานอุตสาหการ แตเฉพาะ
ในสวนของโรงงานเทานั้น 
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1.3.3.  ตัวช้ีวดัประสิทธิภาพที่เลือกใช ไดแก 
• เปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคา 
• กําลังการผลิตของโรงงาน 

1.3.4.  สมมุติฐานเบื้องตนของงานวิจยั มดีังนี ้
• คนงานมีการทาํงานตามปรกติ ไมมีการลาหยุดงาน 
• มีการทํางานสัปดาหละ 6 วัน คือวันจันทรถึงวันเสาร  และในแตละวนัมี

เวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 

1.3.5.  งานที่พจิารณาในการจัดตารางการผลิตเปนงานผลิตตามคําส่ังของลูกคา (Make to 
Order) เทานั้น เนื่องจากเปนงานสวนใหญซ่ึงโรงงานตัวอยางทําการผลิต 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

1.4.1.  ศึกษาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยาง โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต 
กรรมวิธีการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการผลิต 

1.4.2.  ศึกษาทฤษฎี งานวิจยั และสํารวจวรรณกรรมที่เกีย่วของ 

1.4.3.  เก็บรวบรวมขอมูลขอมูลที่จําเปนและวิเคราะหปญหาการผลิต 

1.4.4.  ศึกษาวธีิการจัดตารางการผลิต และเสนอแนะวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 
โดยทําการวิเคราะหในดานตางๆ ไดแก 

-  ดานกําลังการผลิตของโรงงาน (Capacity Analysis) 
-  ดานการใชงานเครื่องจักร (Machine Utilization Analysis) 
-  ดานการจัดการคําส่ังผลิต (Order Management) 
-  ดานวิธีการจดัตารางการผลิต (Scheduling) 

โดยจะทําการศึกษาเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต (Job Scheduling) ที่มีความสัมพนัธกับ
ปจจัยตางๆที่กลาวมาขางตน โดยจดัทําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใช เพื่อชวยใหการผลติ
สินคาเปนไปไดอยางราบรื่น และรวดเร็วขึน้  

1.4.5.  ทดลองนําไปปฏิบัติและทําการประเมินผล 
1.4.6.  สรุปผลการวิจยั และขอเสนอแนะ 
1.4.7.  จัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.5.1.  สามารถปรับปรุงการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑเบรกและคลัตชของโรงงาน
ตัวอยางใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

1.5.2.  เปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคาเพิ่มขึ้น 
1.5.3.  สามารถผลิตสินคาไดใกลเคียงกับกําลังการผลิตจริงมากขึ้น 
1.5.4. สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตของผลิตภัณฑประเภทอื่นที่มีลักษณะ

ปญหาคลายคลึงกัน นอกเหนือจากขอบเขตที่ไดทําการศกึษาวจิัย 



 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 ในบทนี้ จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต รวมทั้งงานวิจยัตางๆที่
เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 

2.1  การจัดตารางการผลิต  

 การกําหนดงาน หรือที่เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การจัดตารางการผลิต (Job Scheduling) มี
ความหมายโดยทั่วไปคือ การจัดสรรทรัพยากรตางๆ เชน คน เครื่องจักร และเวลา ใหกับงานใดๆ
เพื่อใชในการผลิต 

 ในการวางแผนการผลิตรวม เปนระดับการวางแผนอยางคราวๆเพื่อกําหนดกําลังการผลิต
ของโรงงานในแตละชวงเวลาที่ทําการวางแผน เชน กําลังการผลิตในแตละเดือน การวางแผนระดับ
นี้เปนการวางแผนขั้นตน ไมมีการกําหนดรายละเอยีดการผลิต หรือกําหนดชนิดของงานที่จะผลติ 
รวมทั้งยังไมมกีารกําหนดวาผลิตภัณฑหรืองานใดจะตองสงมอบเมื่อใด 

 สวนการกําหนดงานเปนการวางแผนในระดับปฏิบัติงาน เปนขั้นตอนในการจัดทํา
รายละเอียดที่เครื่องจักรหรือสถานีการผลิตแตละสถานีตองทําในแตละวันหรือแตละชั่วโมง เพื่อให
ไดการผลิตตามแผนงาน กจิกรรมในขั้นตอนการกําหนดงานนี้โดยทั่วๆไปจะประกอบไปดวย การ
กําหนดชนิดของงานใหกับหนวยงาน การจัดลําดับงาน และการกําหนดรายละเอียดตารางการ
ทํางาน 

 นอกจากนี้ ในการกําหนดงานมักจะมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการผลิต 
ซ่ึงพอสรุปไดดังนี ้

1. การจัดตารางการผลิตแบบตอเนื่อง       หมายถึงการกําหนดงานสําหรับกระบวนการผลิต
ที่ผลิตผลิตภัณฑเปนจํานวนมากและมีลักษณะเหมือนกนั มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไปตลอด 
และผลิตผลิตภัณฑเพียงไมกี่ชนิด ขัน้ตอนในการผลิตคอนขางแนนอน ปญหาการกําหนดงาน
สําหรับกระบวนการผลิตแบบนี้จึงเปนการจัดสายการผลิตใหมีความสมดุลตลอดทั้งสายงาน และ
ตองจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆไวใหมจีํานวนมากพอสมควรที่จะนํามาใชในการผลิตแตละงวด 

2. การจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่อง เปนการผลิตงานตามที่ไดรับคําส่ัง ซ่ึงอาจจะ
ประกอบดวยงานหลายชนดิ แตละชนดิมีจาํนวนการผลิตที่ไมเทากันและไมแนนอน แตจะมีจํานวน
ไมมากนกั งานแตละชนิดที่เขามาจะมีขัน้ตอนการทํางานที่แตกตางกนัออกไป ทาํใหการทํางาน
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ยากลําบากและมีความซับซอนยิ่งขึ้น การผลิตแบบไมตอเนื่องนี้มักเรยีกอีกชื่อหนึ่งวา  การผลิตแบบ
งานสั่งทํา (Job Shop) เมื่อเร่ิมทําการผลิต เครื่องจักรหรือสถานีการผลิตตางๆจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนกําหนดตารางการทํางานจะตองมีความเหมาะสม 
มิฉะนั้นอาจเกดิปญหาในเรื่องของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร กลาวคอื อาจจะมี
เครื่องจักรบางเครื่องตองทํางานตลอดเวลา ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องตองวางงาน อันอาจจะ
เปนเหตใุหงานที่ออกมาลาชากวาที่ควรจะเปน หรืออาจทําใหตนทนุของงานนั้นสูงยิง่ขึ้น 

2.2  การจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่อง   

 ในการผลิตแบบไมตอเนื่องนัน้ เวลาที่ใชบนเครื่องจักรแตละหนวยของงานแตละชิ้นนั้น
สามารถประเมินได แตมักจะมีความเบี่ยงเบนสูง ในการประเมินเวลาที่ใชจึงมักอยูในรูปของ
คาเฉลี่ยและความเบี่ยงเบนมาตรฐาน นอกจากนั้นความชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร เครื่องมือ และ
การซอมบํารุงก็มักจะเปนสาเหตุที่ทําใหการผลิตมีความแปรผันมากขึ้น 

ขั้นตอนการกําหนดงาน เพื่อใหไดการผลิตที่เปนไปตามคาํส่ังผลิต มีดังนี ้

1) การมอบหมายงานใหกับหนวยงาน คือ การกําหนดวางานทีไ่ดรับมานั้นจะตองทําโดย
เครื่องจักรใดบาง 

2) การจัดลําดับงาน   เนื่องจากโรงงานมิไดทํางานชนิดเดยีว หรือลูกคาคนเดียว จึงมกัจะมีงาน
อยูหลายงานทีร่อใชเครื่องจักรเดียวกัน ดงันั้นจึงตองมกีารจัดลําดับขั้นตอนของงานวาจะให
งานใดทํากอนและงานใดทําหลังที่แตละหนวยของเครื่องจักร การจดัลําดับกอนหลังมักจะ
ขึ้นอยูกับกฎของการทํางาน (Scheduling Decision Rules) เชน งานใดรับกอนทํากอน (First 
Come First Served) หรืองานที่ใชเวลาทํานอยที่สุดทํากอน เปนตน 

3) การกําหนดรายละเอียดตารางในการทํางาน (Time Scheduling)    คือ   การจัดทําตารางเวลาวา
งานใดจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดเมื่อใดบนหนวยเครื่องจกัรตางๆ นอกจากผูวางแผนกําหนด
งานจะตองทราบขอมูลผลผลิตที่ตองการแลว ยังตองทราบวา  

ก. เครื่องจักรมีกําลังการผลิตหรือประสิทธิภาพเทาไร 
ข. ชวงหยุดงานในระหวางเวลาที่ไดกําหนดตารางการทํางาน 
ค. กําหนดเวลาการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ง. ปญหาอื่นๆที่มีตอการทํางาน เชน ขนาดของที่ที่จะทํางาน, ลําดับขั้นตอนในการ

ทํางาน, ปริมาณของเสีย (Scrap) ฯลฯ 
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2.2.1 การมอบหมายงานใหกับเคร่ืองจักรหรือหนวยงาน 

 การมอบหมายงานใหกับเครือ่งจักรหรือหนวยงานลวงหนานั้นจะชวยใหสามารถปรับปรุง
กําลังการผลิต ตามหลักการแลวเครื่องจักรหรือสถานีการผลิตทุกแหงและคนงานควรจะตองรูวา
จะตองทํางานอะไรลวงหนาอยางนอย 1 สัปดาห เพื่อทีจ่ะไดสามารถ 

1) ใชเครื่องจักร เครื่องมือ และแรงงานไดสูงสุด 
2) สามารถกําหนดแผนการผลิตที่สามารถผลิตผลิตภัณฑไดทันตามกําหนดเวลา 
3) เพื่อใหทราบวาควรจะตองทาํงานลวงเวลา หรือจางภายนอกชวยทํางานหรือไม ในกรณีที่

งานที่ตองทํานัน้เกินกวากําลังการผลิตที่มีอยู 
4) ทําใหคนงานมีขวัญและกําลังใจดียิ่งขึน้ 

2.3  การจัดลําดับผลิต 

 เปนการจดัลําดับขั้นตอนของงาน วาจะใหงานใดทํากอนและงานใดทาํหลังที่แตละหนวย
ของเครื่องจักร 

2.3.1 การจัดลําดับหรือขั้นตอนของงานใหแตละหนวยงาน 

 ในการจดัลําดบังานนั้นเราสามารถจัดไดหลายแบบตามวตัถุประสงคที่แตกตางกัน เชน 

จัดลําดับเพื่อใหการเสียเวลารอคอยในการทํางานนอยทีสุ่ด จัดเพื่อใหจํานวนงานทีส่งไมทันกําหนด
มีนอยที่สุด หรือจัดเพื่อใหคาใชจายทีเ่กิดขึน้จากการสงงานไมทันกําหนดเกดิขึ้นนอยที่สุด เปนตน 

 ในการจดัลําดบังานนั้น มีคําจํากัดความบางคําที่ควรทราบเพื่อใหสามารถเขาใจเนื้อหาไดดี
ยิ่งขึ้น  

1)  เวลาปฏิบัตงิานบนหนวยงาน (Processing Time) 
 คาโดยประมาณของงานที่ใชในการปฏิบตัิงานบนหนวยงานจนกระทัง่เสร็จ ซ่ึงรวมถึงเวลา
ในการติดตั้งเครื่องจักรที่ใช, เวลาการปฏิบัติงานของงาน i จะใชสัญลักษณแทนดวย ti  

2)  วันกําหนดงานเสร็จ (Completion Time) 
 ชวงเวลาระหวางเริ่มงานแรก โดยคิดเวลาเริ่มเปน 0 จนกระทั่งงาน i เสร็จสิ้นลง ใช
สัญลักษณ Ci

3)  เวลาชิ้นงานอยูในระบบ (Flow Time) 
 ชวงเวลาระหวางที่ช้ินงานพรอมที่จะนําไปปฏิบัติงานได จนกระทั่งงานนั้นเสร็จสิ้นลง ซ่ึง
จะเทากับเวลาที่ใชปฏิบัติงานบนหนวยงาน บวกเวลาทีช้ิ่นงานตองคอยกอนจะไดรับการปฏิบัติ, ใช
สัญลักษณ Fi
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4)  เวลาปลอยงาน (Release Date) 

 คือเวลาที่งาน i เขามาสูระบบ หรืออาจจะหมายถึงเวลาที่พรอมจะเริ่มงานได (Ready Date) 
หรือเวลาเร็วทีสุ่ดที่งาน i จะเริ่มได 

5)  เวลาปดงานของระบบ (Make Span) 

 หมายถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จ 

6)  Slack 
 คือคาที่ใชวัดความแตกตางระหวางเวลาทีใ่ชในการปฏิบตัิงานบนหนวยงานกับวันกําหนด
สงของงานนั้น, ใชสัญลักษณ SLi

7)  วันกําหนดสงงาน (Due Date) 
 วันที่ถึงกําหนดจะตองสงงาน ถาสงงานภายหลังจากวันทีก่ําหนดนี้ถือวาสาย หรือสงงานไม
ทันกําหนด, ใชสัญลักษณ di

8)  ความเบีย่งเบนจากวันกาํหนดสงงาน (Lateness) 
 ความเบี่ยงเบนของวันกําหนดงานเสร็จกับวันกําหนดสงงาน จะมีความเบี่ยงเบนเปนบวก 
ถาวันกําหนดเสร็จเสร็จภายหลังวันกําหนดสง และจะมคีาเปนลบ ถาวันกําหนดเสร็จ เสร็จกอนวนั
กําหนดสง, ใชสัญลักษณ Li

9)  เวลาสงไมทันกําหนด (Tardiness) 
 คือคาความเบี่ยงเบนที่มีคาเปนบวก (Li เปนบวก) ถาวนักําหนดเสร็จ เสร็จกอนวันกําหนด
สง คาความเบี่ยงเบนจะมีคาเปนลบ แตจะถือวามีคาเวลาสงไมทันกําหนดเปน 0, ใชสัญลักษณ Ti

2.3.2 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 

      เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตาราง ถูกกําหนดมาเพื่อประเมินประสิทธิภาพ
ของตารางที่จัดขึ้น โดยการพิจารณาจากผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกบังานทั้งหมด ซ่ึงผลรวมนี้จะ
เปนขอมูลแบบมิติเดียว เรียกวา ตวัวดัสมรรถนะ (Measure of Performance) สวนวัตถุประสงค 
(Objective) ของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตวัวดัสมรรถนะที่ผูจัดตารางตองการที่จะให
เกิดขึ้น เชน การหาคาที่มากที่สุด (Maximize) หรือการหาคาที่นอยที่สุด (Minimize) ของตัววดั
สมรรถนะนั่นเอง  
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ตัววดัสมรรถนะ (Measure of Performance) ของการจัดตารางการผลิต ไดแก 

 1. เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการ      
ไหลของงานในระบบ ซ่ึงสะทอนใหเหน็ถึงเวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสู
ระบบ จนกระทั่งออกจากระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2-1  
 

      ∑
=

∗=
n

j
jF

n
F

1

1              (2-1)   

                              
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
การไหลของงานโดยเฉลี่ยต่าํที่สุด 
 

2.  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงาน
ในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2-2  
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1              (2-2)   

                              
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
สายของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 
 
 3.  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของ
งานในระบบ โดยเวลาลาชาของงานจะไมมีทางมีคาเปนลบได อยางนอยที่สุดตองมีคาเทากับศูนย 
(0) ซ่ึงหมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบแทนอนัใดถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด แต
เมื่อใดก็ตามทีง่านเสร็จชากวากําหนด งานลาชาจะมีคาเปนบวก (+) ซ่ึงยอมตองมีการเสียคาปรับ 
รวมถึงเสียความเชื่อถือของลูกคา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หาไดตามสมการที่ 2-3 
 

     ∑
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 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
ลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําทีสุ่ด 
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 4.  เปอรเซ็นตของงานลาชา (% of Tardy Jobs) หมายถึง เปอรเซ็นตของงานที่เสร็จสิ้น
หลังกําหนดเวลาสงมอบ ซ่ึงบงบอกถึงระดบัของการบริการลูกคาได เปอรเซ็นตของงานลาชา หาได
ตามสมการที่ 2-4 
 

     100
n

N
N% T
T ∗=    (2-4) 

        
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจดัตารางการผลิตใหไดคา
เปอรเซ็นตของงานลาชาต่ําที่สุด 
 
 5.   คาสัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Absolute Lateness)  เปนตวัวดั 
สมรรถนะที่พิจารณาความคลาดเคลื่อนของเวลาเสร็จงาน เทียบกับกําหนดเวลาสงมอบ ทั้งทางดาน
บวกและลบ โดยใหมีความรนุแรงเทากนั นั่นคือเมื่อใดที่งานเสร็จเร็วกวากําหนดเวลาสงมอบ ก็อาจ
มีคาใชจายในการเก็บรักษา (Holding Cost) หรือคาใชจายในคลังสินคาสําเร็จรูปเกิดขึ้น และหาก
งานเสร็จหลังกําหนดเวลาสงมอบ      ยอมตองเสียคาปรับในการสงมอบชากวากําหนด รวมทั้งเสยี
ความเชื่อถือของลูกคาไป ดงันั้นการกําหนดเวลาสงมอบที่มีประสิทธิภาพ   ตองทาํใหคาใชจายใน
สวนดังกลาวนี้มีนอยที่สุด  ซ่ึงคาสัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย จะบงบอกวาระบบการจัด
ตารางนี้ สามารถใหเวลาเสรจ็งานที่ใกลเคียงกับกําหนดเวลาสงมอบเพียงใด        ดังสมการที่ 2-5 
 

     ∑
=

∗=
n

1j
jLn

1
MAL    (2-5) 

 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจดัตารางการผลิตใหไดคา
สัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 

โดยที ่    Fj       หมายถึง เวลาการไหลของงาน j ซ่ึงมีคาเทากับ  Cj  -  rj   
   Cj     หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จสิ้น 
    rj      หมายถึง  เวลาที่งาน j  เขามาในระบบ 
   n      หมายถึง  จํานวนงานทั้งหมด  
   Tj     =    max {Lj , 0} 
   Lj    หมายถึง เวลาสายของงาน j  ซ่ึงมีคาเทากับ  Cj – dj   
   dj     หมายถึง  เวลาสงมอบของงาน j 
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   NT     หมายถึง จํานวนงานทีเ่สร็จสิ้นหลังกําหนดเวลาสงมอบ 

2.3.3 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ 

 ขอจํากัดของการจัดตารางการผลิต คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจดัตารางการผลิต ซ่ึง
มีหลายประการดวยกัน คือ 

1. ลําดับการดําเนินการ (Precedence) 

 งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดงันั้นการจดัตารางการผลิตตองให
การทํางานขั้นกอนหนาอยูกอนการทํางานขั้นถัดไปเสมอ 

2. การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement) 

 โดยท่ัวไปในการผลิต จะมทีรัพยากรบางอยางที่สามารถใชทดแทนกนัได ดังนั้นการจัด
ตารางการผลิต หากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็จะสามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆที่สามารถทดแทน
กันไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. การแกปญหาเมื่อเกิดการหยดุของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ (Resume / Repeat)  

 เมื่อทรัพยากรที่กําลังปฏิบัติงานอยูเกดิการหยุด งานทีก่ําลังทําอยูที่ทรัพยากรนั้นๆตอง
เร่ิมตนทําใหม (Repeat) หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4. อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหมกีารขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร (Preemption) ไดหรือไม 
เปนตน 

2.3.3 การกําหนดเวลาสงมอบของงาน 

 เวลาสงมอบ (Due Date) ของงาน หมายถึง เวลาจัดสง หรือเวลาเสร็จสิ้นของงานตามที่
สัญญาไวกับลูกคา ซ่ึงเทคนคิในการกําหนดเวลาสงมอบงานที่มีอยูหลากหลายวิธีนั้น สามารถแบง
ออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ  ไดแก 

1.    การกําหนดจากภายนอก  (Externally Imposed)     นั่นคือ    การกําหนดเวลาสง
มอบอยูนอกเหนือการควบคุมของผูจัดตาราง เชน กําหนดโดยคําส่ังซ้ือที่เขามา
ของลูกคา หรือกําหนดมาจากฝายการตลาดขององคกร      

2.  การกําหนดจากภายใน (Internally Set) นั่นคือ เวลาสงมอบถูกกําหนดโดยผูจัด
ตาราง ซ่ึงจะใชขอมูลทางดานคุณลักษณะของงาน (Job Characteristics  
Information)  เชน  เวลาการดําเนินงานทัง้หมด (Total Processing Time)  หรือ
จํานวนการดําเนินงาน    (Number   of   Operations)   เปนตน   ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว 
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พบวากฎทีใ่ชขอมูลทางดานคุณลักษณะของงานนั้น     สามารถปรับปรุง
สมรรถนะของเวลาสงมอบไดดีกวากฎทีล่ะเลยขอมูลสวนนี้ นอกจากนี้ยังมีบางกฎ
การ  กําหนดเวลาสงมอบ  ที่ใชขอมูลทางดานสถานะภาพของระบบในปจจบุัน 
(Current     Shop   Status  Information)    เชน    ขอมูลทางดานจํานวนงานที่มีอยู
ในระบบ   หรือ    จํานวนงานในแถวคอยของสถานีงาน เปนตน  ซ่ึงพบวาใหการ
ประมาณคาระยะเวลาการไหลของงานที่ถูกตองแมนยํา  และสามารถใหสมรรถนะ
ของเวลาสงมอบที่ดีเชนกนั   ซ่ึงผูจัดตารางจะ ประมาณคาระยะเวลาการไหลของ
งานในแตละงาน  เพื่อที่จะกาํหนดเวลาสงมอบใหไดอยางสอดคลองกัน 

 

2.3.4 การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎลําดบัความสําคัญ 

เทคนิคการจัดลําดับการผลิตพื้นฐานที่เหมาะสมสําหรับงานที่มีลักษณะไมซับซอน และ
นิยมใชกันอยางแพรหลายในปจจุบันไดแก การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎลําดบัความสําคัญ 
(Priority Dispatching Rules) ซ่ึงงานใดที่มีลําดับความสําคัญสูงก็จะไดทําการผลิตกอน กฎทีใ่ช
ไดแก 

1) SPT (Shortest Processing Time) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานนอย
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

2) LPT (Longest Processing Time) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานมาก
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

3) EDD (Earliest Due Date) เปนการเลือกขั้นตอนการทาํงานที่จะถึงกาํหนดการสงมอบเร็ว
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

4) FCFS (First-Come, First-Served) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มาถึงกอน ใหมี
ความสําคัญที่สุด 

5) LCFS (Last-come, First-Served) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่เขาบริการหลังสุด ใหมี
ความสําคัญที่สุด 

6) STR (Slack Time Remaining) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลาเหลือนอยทีสุ่ด ให
มีความสําคัญที่สุด 

7) S/OPN (Slack per Remaining Operation) เปนการเลอืกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลาเหลือ
หารดวยจํานวนงานยอยที่ยังไมเสร็จอยู ทีน่อยที่สุด 
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2.3.5 การจัดตารางการผลิตแบบตามสัง่ท่ัวไป 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป โดยการนํากระบวนการของบรูค 
(Brook) ที่ใชในการกําหนดเวลาโครงการภายใตทรัพยากรจํากัดมาดัดแปลงและประยุกตใช ปรากฏ
วาสามารถนํามาใชไดกับการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป โดยสามารถนําไปพัฒนาเปน
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวางแผนการผลิตได โดยสามารถสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. กําหนดสภาพเริ่มตนในการจัดตารางการผลิต เชน เวลาที่พรอมในการจัดตารางการผลิต
ตอไปของหนวยผลิตแตละหนวย (ตวัอยางที่นํามาแสดงในทีน่ี้กําหนดใหหนวยผลิตแตละหนวยมี

ความพรอมที่เวลาศูนย), จํานวนหนวยผลติแตละหนวยที่มีอยู, และคา TEARL ของงาน สําหรับคา 
TEARL มีความหมายดังนี ้

- TEARL คือ เวลาเริ่มตนเร็วสุดของงานที่เปนไปได เนือ่งจากปญหาการใชหนวยผลิต
ซํ้าซอนกันจึงทําใหเวลาเริ่มตนจริงของแตละงานมีคาเทากับหรือมากกวา TEARL 
สําหรับคา TEARL จะมีคาเทากับ TFIN ของงานที่อยูกอนหนา 

- TNOW คือ เวลาที่เปนจดุในการดําเนนิการพิจารณาจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะเทากับ
เวลาที่หนวยผลิตใดๆพรอมเร็วที่สุด 

- TSTART  คือ  เวลาเริ่มตนจริงๆของงานใดๆ 

- TFIN  คือ เวลาเสร็จสิ้นของงาน ซ่ึงเทากบัคา TSTART บวกดวยเวลาปฏิบัติงานของ
งานนั้น 

2. พิจารณาคา TNOW ที่เทากับเวลาที่หนวยผลิตใดๆพรอมเร็วที่สุด (ในตัวอยางที่เรานํามา
พิจารณา คา TNOW ในตอนเริ่มตนจะมีคาเทากับศูนย) 

3. จัดงานที่สามารถไดรับการพิจารณาจดัตารางการผลิต ณ จดุของเวลา TNOW โดย
คัดเลือกจากงานที่มีคา TEARL นอยกวาหรือเทากับ TNOW ที่ยังไมไดถูกจดัเขาตารางการผลิต 
หลังจากนัน้เรยีงลําดับงานเหลานั้นตามหลักเกณฑกฎลาํดับความสําคญัที่ไดคัดเลือกไว และ
พิจารณาหนวยผลิตที่พรอมและจํานวนทีพ่รอมสําหรับการจัดงานเขาทําการผลิต ณ เวลา TNOW 

4. เลือกงานที่เปนไปไดในการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณางานที่ละลําดับตามที่ไดจัดไว
ในขั้นตอนที่ 3 ในการพิจารณาเลือกงานทีเ่ปนไปไดในการจัดตารางการผลิต ก็จะดูจากความพรอม
ของหนวยผลิตในขณะนัน้วามีหนวยใดบาง โดยที่งานทีเ่ปนไปไดในการจัดตารางการผลิตก็คืองาน
ที่มีหนวยผลิตที่ตองการพรอมอยูในขณะนัน้ 
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5. คํานวณหาคา TSTART และ TFIN พรอมทั้งคา TEARL ของงานที่อยูถัดไป 

6. พิจารณาหาคา TNOW จดุตอไป ที่จะมีคาเทากับ TFIN ที่นอยทีสุ่ดที่ยังไมไดถูกนํามา
พิจารณาเปน TNOW หรือคา TFIN ที่นอยที่สุดของงานที่อยูบนหนวยผลิตขณะนั้น 

7. พิจารณาดวูางานทุกงานไดรับการจัดตารางการผลิตหมดหรือยัง ถายังใหยอนกลับไป
ทําซํ้าขั้นตอนที่ 4 แตถาหมดแลวใหทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตที่หามาได 

 ซ่ึงจะไดแสดงตัวอยางการจดัตารางการผลิต โดยเลือกใชกฎ EDD ดังตอไปนี ้

งาน ขั้นตอนของงาน เวลาปฏิบัติงาน วันกําหนดสง 

1 
A 
B 
C 

3 
3 
2 

10 

2 
A 
C 

5 
2 

13 

3 
B 
A 
C 

4 
4 
3 

12 

4 
B 
C 
A 

3 
5 
2 

18 

5 
C 
B 

5 
4 

14 

6 
C 
A 
B 

2 
5 
5 

15 
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จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไปตามกระบวนการ 7 ขั้นตอนไดดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1  ตารางแสดงวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป 

เวลา หนวยผลติ 
TNOW 

งาน TSTART TFIN 
A B C 

งานที่สามารถจัดตารางการผลิตไดตอ 
ณ เวลา TNOW ตามลําดับของ EDD 

0       A B C 1A, 2A, 3B, 4B, 5C, 6C 
0 1A 0 3 - B C   
0 3B 0 4 - - C   
0 5C 0 5 - - -   
3 1A     A - - 1B, 2A, 4B, 6C 
3 2A 3 8 - - -   
4 3B     - B - 1B, 3A, 4B, 6C 
4 1B 4 7 - - -   
5 5C     - - C 3A, 4B, 5B, 6C 
5 6C 5 7 - - -   
7 1B     - B - 1C, 3A, 4B, 5B 
7 6C     - B C 1C, 3A, 4B, 5B, 6A 
7 5B 7 11 - - C   
7 1C 7 9 - - -   
8 2A     A - - 2C, 3A, 4B, 6A 
8 3A 8 12 - - -   
9 1C     - - C 2C, 4B, 6A 
9 2C 9 11 - - -   

11 5B     - B - 4B, 6A 
11 2C     - B C 4B, 6A 
11 4B 11 14 - - C   
12 3A     A - C 3C, 6A 
12 3C 12 15 A - -   
12 6A 12 17 - - -   
14 4B     - B - 4C 
15 3C     - B C 4C 
15 4C 15 20 - B -   
17 6A     A B - 6B 
17 6B 17 22 A - -   
20 4C     A - C 4A 
20 4A 20 22 - - C   
22 6B     - B C หมายเหตุ : ตัวอักษรเอียง คือ งานที่ถูก 
22 4A     A B C  ผลิต ณ ชวงเวลานั้นๆ 

  

ซ่ึงสามารถแสดงเปนแผนภมูิแกนตไดดังตอไปนี ้
 
 
 
 
 

EDD

 

เวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

หนวยผลติ A 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 3 3 6 6 6 6 6 - - - 4 4
หนวยผลติ B 3 3 3 3 1 1 1 5 5 5 5 4 4 4 - - - 6 6 6 6 6
หนวยผลติ C 5 5 5 5 5 6 6 1 1 2 2 - 3 3 3 4 4 4 4 4 - -

รูปที่ 2.1  แสดงตัวอยางแผนภูมิแกนต 
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2.3.6 การจัดลําดับงาน n ชนดิท่ีตองใชเคร่ืองจักร m เคร่ืองรวมกัน 

 วิธีที่จะกลาวถึงตอไปนี้จะตองมีสมมุติฐานดังนี้ คือ 
 1. งานทั้งหมดตองผานขั้นตอนของเครื่องจักรที่เหมือนกัน 

 2. งานแตละงานตองถูกทําเสร็จในแตละขัน้ตอนใหเรียบรอยกอนที่จะขามไปขั้นตอน
ตอไป 

 3. เวลาที่ใชในแตละเครื่องจกัรตองทราบแนนอน 

 วิธีนี้จะเปนการประยุกตวิธีของจอหนสันไปใชกับระบบงานที่มีมากกวา 2 หนวยงาน วิธีที่
กลาวถึงบอยๆในการจดัลําดบังานที่มี m หนวยงาน และ n คําส่ังผลิตก็คือวิธีของแคมเบล-ดูเดค-
สมิทธ (CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) ซ่ึงวัตถุประสงคของการจัดลําดับ
งานก็เพื่อจะชวยใหเวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานนอยที่สุด 

 สําหรับวิธีการนั้น เราจะสรางแผนงานชวยข้ึนมาจากแผนงานเดิมทีก่ําหนดให ตอจากนั้น
จะทําการจัดลําดับใหกับแผนงานชวยที่ไดดวยวิธีของจอหนสัน ซ่ึงภายในแผนงานชวยจะ
ประกอบดวยหนวยงาน 2 หนวยงาน โดยในทีน่ี้สมมุตใิหเปนหนวยงาน M1 และ M2 ซ่ึงหนวยงาน 
M1 และ M2 จะประกอบดวยงานตางๆกนัไปในแตละแผนงานชวย สําหรับจํานวนแผนงานชวยที่
จําเปนตองใชจะเทากับจํานวนหนวยงานหรือเครื่องจักร (m) ลบดวย 1 (K = m-1) 

 วิธีการหาแผนงานชวย 

แผนงานชวยที่ 1 

เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 1    
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M2 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ m 

แผนงานชวยที่ 2 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 1 + เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 2 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M2 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ m + เวลาที่ใชในหนวยงานที่ m – 1 

แผนงานชวยที่ K 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = ผลบวกของเวลาที่ใชในหนวยงานที่ 1 ถึงหนวยงานที ่m – 1 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุ ิM2 = ผลรวมของเวลาที่ใชในหนวยงานที่ m ถึงหนวยงานที ่2 

จากนั้นหาเวลาที่ใชในหนวยงานจริงของแตละแผนงานชวย และนําแผนงานชวยที่ใชเวลา
ทั้งหมดนอยทีสุ่ด (Minimum Makespan) ไปใชงาน 
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• กฎของจอหนสัน  (Johnson’s Algorithm) 

 เปนวิธีการจดัลําดับงานอยางงายสําหรับงาน  n งาน ที่จะตองผานเครือ่งจักร 2 เครื่อง แลว
ใหคา makespan ต่ําสุด ซ่ึงมีวิธีการดังนี ้

ขั้นตอนที่ 1  หาเวลาทํางานที่นอยที่สุดบนเครื่องจักรแตละเครื่อง 
ขั้นตอนที่ 2  ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดอยูบนเครื่องจักรที่ 1 กําหนดใหงานนั้นเปนงานแรกสุด 

ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดอยูบนเครื่องจักรที่ 2 กําหนดใหงานนั้นเปนงานสุดทาย 
ถามีงานที่ใชเวลานอยสุดเทากันหลายงาน ใหเลือกงานใดกอนกไ็ด 

ขั้นตอนที่ 3  ทําตามขั้นที่ 1 และ 2 ใหม จนกวาจะครบทุกงาน 
 

ซ่ึงจะไดแสดงตัวอยางการจดัลําดับงาน โดยใชกฎของจอหนสัน ดังตอไปนี ้

งาน เวลาบนเครื่องจักร 1  เวลาบนเครื่องจักร 2 
1 
2 
3 
4 
5 

2 
3 
7 
9 
6 

10 
8 
5 
1 
4 

รวม 27 28 
 

ทําการจัดลําดบังานดังตารางที่ 2.2 

ตารางที่ 2.2  ตารางแสดงวิธีการจัดลําดับงาน โดยใชกฎของจอหนสัน 

ขั้นตอนที ่ งานที่จะจัดลําดับ เวลาที่ใชนอยสุด จากงานที ่ ลําดับที่จัดได 
1 
2 
3 
4 
5 

1, 2, 3, 4, 5 
1, 2, 3, 5 

2, 3, 5 
3, 5 

3 

1 
2 
3 
4 
5 

4 
1 
2 
5 
3 

x x x x 4 
1 x x x 4 
1 2 x x 4 
1 2 x 5 4 
1 2 3 5 4 
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• วิธีการของแคมเบล-ดูเดค-สมิทธ (CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) 

วิธีนี้เปนวิธีทีม่ีขอดี 2 จดุ คือ วิธีนี้ใชกฎของจอหนสนัในรูปแบบของการจําแนกแยกแยะ 
และวิธีนีจ้ะสรางตารางหลายๆแบบ ซ่ึงสามารถเลือกแบบที่ดีที่สุดได โดยที่วิธีนี้จดัวาเปนวิธีการ
ทางฮิวริสติก (Heuristics) ที่ใหประสิทธิผลดีวิธีหนึ่ง 

ซ่ึงสามารถเขียนขั้นตอนการจัดลําดับใหกบัแผนงานชวยเปนสูตรไดดงันี้ 

แผนงานชวยที่ 1  :   เปนการประยุกตใชกฎของจอหนสันกับเวลาที่ใชในการผลิตของสถานีงาน
แรกสุดและหลังสุดกอน 

t'j1 = tj,1

t'j2 = tj,m

แผนงานชวยที่ 2  :   จะบวกเวลาที่ตองใชในการผลิตในสถานีงานแรกสุดและหลังสุด ดวยเวลาที่
ตองใชในสถานีงานที่ 2 และสถานีกอนหลังสุดเขาไปตามลําดับ 

t'j1 = tj,1 + tj,2

t'j2 = tj,m + tj,m-1 

ซ่ึงจากสูตรเหลานี้ จะสามารถสรุปสูตรการคํานวณไดตามสมการที่ 2-6 และ 2-7 

แผนงานชวยที่ i  :       (2-6) ∑
=

=′
i

k
kjj tt

1
,1

 

        (2-7) ∑
=

+−=′
i

k
kmjj tt

1
1,2

เมื่อ m    =     จํานวนสถานีงาน 

 tj,x   =    เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 

สามารถสรุปขั้นตอนของวิธีแคมเบล-ดูเดค-สมิทธ ไดดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดยใชสมการที่ 2-6 และ 2-7 
ขั้นตอนที่ 2 จัดตารางเวลางาน n งาน โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคํานวณคาเวลาการทํางาน

เสร็จสิ้น (Makespan) 
ขั้นตอนที่ 3 ถา k = m-1 ใหหยดุ แตถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทํา

ขั้นตอนที่ 1 

หลังจากจดัตารางทั้งหมด m-1 ขั้นตอนแลว ใหเลือกขั้นตอนที่มีเวลาทีง่านตัวสุดทายเสร็จ
เร็วที่สุด (Minimum Makespan) มาเปนผลลัพธสําหรับการจัดตารางจรงิ 
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2.4  กําลังการผลิต  

 กําลังการผลิต (Capacity) เปนตัวแสดงความสามารถในการทํางาน โดยสามารถแสดงได
จากหลายวิธี ไดแก ในดานของการใชพื้นที,่ แรงงาน, เครื่องมือ, เทคโนโลยี และวัสดุ ซ่ึงการบริหาร
กําลังการผลิต (Capacity Management) จะเกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรตางๆที่องคกรใชเพื่อ
การทํางาน 

2.4.1 การวัดกําลังการผลติ  

 การวัดกําลังการผลิต (Measuring Capacity) แบงออกไดเปน 4 สวนหลักๆ คือ 

• ดานพื้นที่ (Area)   

• ดานการปฏิบตัิงาน/งาน (Operations/tasks) 

• ดานผลิตภัณฑ (Products) 

• ดานเวลา (Time) 

ดานพื้นที ่
 การวัดกําลังการผลิตดานพื้นที่ มักจะวัดออกมาในหนวยของพืน้ที่ เชน ตารางฟุต, ตาราง
เมตร, ตารางเซนติเมตร 

ดานการปฏิบตัิงาน/งาน 
 การวัดกําลังการผลิตดานการปฏิบัติงาน/งาน จะแสดงออกมาในรูปของจํานวนกิจกรรมที่
ทํา ซ่ึงคาที่วัดไดจริงจะมีความแตกตางจากคาคาดหมาย เพราะมีความแปรผันตามธรรมชาติ จาก
สภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน ความพรอมของพนักงาน 

ดานผลิตภัณฑ/วัสด ุ
 การวัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดนุัน้ จะวัดจากการใชวัสดใุนการทํางาน (Usage) 
เชน ถามียางรถยนตอยู 20,000 เสน ดังนั้นกําลังการผลิตดานวัสดุที่สามารถผลิตรถยนตนั่ง 4 ลอได
เพียงพอ คือ 5,000 คัน โดยท่ีมีขอสมมุติฐานที่วาไมจําเปนตองมียางอะไหล ซ่ึงการวดักําลังการผลิต
ดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้น จะสามารถแปรผนัได โดยจะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของกระบวนการ
ทํางาน หรือชนิดและคณุภาพของวัสดุที่ใช 

ดานเวลา 
 การวัดกําลังการผลิตดานเวลานั้น อาจจะทําการวัดสําหรับกระบวนการที่มีเวลาพรอมใหใช
ตลอด 24 ช่ัวโมง หรือเพียงบางสวน 
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• เวลาที่มีอยู (Availability)     คือ   เวลาทั้งหมดที่มี เพื่อใชหากําลังการผลิตทางทฤษฎี เชน 
เครื่องมือจะมีเวลาพรอมใหใช 24 ช่ัวโมงในแตละวัน ในขณะทีแ่รงงานที่ทํางาน 2 กะ กะ
ละ 8 ช่ัวโมงนัน้ จะมีเวลาพรอมใหใชเพียง 16 ช่ัวโมง/วัน 

Availability  = เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

• เวลาที่ใช (Utilization)     คอื   เปอรเซ็นตของเวลาที่ถูกใช เมื่อเทียบกับเวลาที่มี เชน ถามี
เวลาในการทํางานทั้งหมด 10 ช่ัวโมง แตใชไปในการทํางาน 5 ช่ัวโมง ดังนั้นถือวาใชเวลา
ไป 50% 

Utilization  = เวลาที่ใชในการทํางาน 
            เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

การวัดกําลังผลิตในปจจัยรอง โดยนําปจจัยหลักมานําเสนอพรอมกันนัน้ แบงออกไดเปน 

1) ผลิตภัณฑ-เวลา (Products-time)   เชน   จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิต/นาที 
2) พื้นที-่เวลา (Area-time)   เชน   ตารางฟุต/ป 
3) การปฏิบัติงาน-เวลา (Operations-time)   เชน   จํานวนชิ้น/ช่ัวโมง 
4) การปฏิบัติงาน-พื้นที่ (Operations-area)   เชน  จํานวนงาน/ตารางฟุต 
5) การปฏิบัติงาน-ผลิตภัณฑ (Operations-product)   เชน   จํานวนขัน้ตอนการทํางาน/ช้ิน 
6) พื้นที-่ผลิตภัณฑ (Area-product)   เชน  ตารางฟุต/ช้ิน 

ในปจจยัผลิตภัณฑ-เวลา (Products-time) นั้น จะแสดงอัตราที่ผลิตภัณฑสามารถผลิตได 
โดยจะวดัเปนจํานวนชิ้นงานตอเวลา หรือ เวลาตอช้ินกไ็ด 

การวัดกําลังการผลิตโดยใชขอจํากัดดานเวลา จะวัดออกมาในรูปของ 

• กําลังการผลิตสูงสุดตามทฤษฎี 

Design Capacity (Parts/day) =    

(จํานวนงานทีผ่ลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน) x (100% Utilization) 

• กําลังการผลิตจริง 

Effective Capacity (Parts/day) =    

(จํานวนงานทีผ่ลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน) x (Utilization) 
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2.5  วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ธนวรรณ  อัศวไพบูลย   (2534) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อวาง
แผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน โดยเลือกศึกษาจากผลิตภัณฑหลักที่มีมูลคาการจําหนายสูง 5 
ผลิตภัณฑในโรงงานผลิตของเลนเด็กทีใ่ชขับขี่และเฟอรนิเจอรเหล็ก ที่มีการบริหารงานแบบ
ครอบครัว คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงานที่มีลักษณะคลายคลึงกนั
หรือมีสายการผลิตประเภทเดียวกัน โดยไดมีการทําเวลามาตรฐานกับผลิตภัณฑทั้ง 5 ชนิด เพื่อเปน
แนวทางในการทําเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑอ่ืนๆ ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาและความเสียหายที่เกดิจากการ
เคล่ือนยาย จดัระบบควบคมุคุณภาพ การจัดลําดับของงานและการจัดลําดับงานเขากับเครื่องจกัร
เพื่อใหมเีวลาวางนอยที่สุด การวางแผนความตองการใชวัสดุและการวางระบบเอกสารตางๆที่ใชใน
โรงงาน เพื่อชวยใหการผลิตรวดเร็วขึน้ จากการศึกษาพบวา การปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถลด
เวลาการผลิตและของเสียได สวนการวางแผนการผลิตนั้น สามารถกําหนดแผนการผลิตและ
กําหนดวนัสงมอบลูกคาไดแมนยํายิ่งขึ้น พรอมกันนัน้สามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบสั่งซ้ือที่เขามา
ใหมไดทันท ี
 
 

ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540) วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถึงผลกระทบของความ
ไมแนนอนในดานเครื่องจักรเสียที่มีผลตอการผลิต ซ่ึงเปนการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิต
สําหรับการผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) โดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD 
โดยเลือกงานที่มีกําหนดสงงานเร็วที่สุด, STP เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด, LPT เลือกการ
ทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด, SDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลา
ปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุดจาก
การนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SMT เลือกการทํางานที่มอัีตราสวนนอย
ที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทํางานทีม่ี
อัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัตงิานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SLACK เลือก
งานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหกัดวยเวลาปฏิบัติงานนอยทีสุ่ด, SLACK/TP เลือกงานที่มี
เวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนัน้หารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด
ของงานนั้นทีน่อยที่สุด, RANDOM เลือกงานแบบสุม เลือกงานใดไปทํากอนกไ็ด และทําการ
เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑใดเหมาะสมที่สุด ซ่ึงพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธิภาพการจดั
ตารางเหมาะสมที่สุด รองลงมาคือ EDD, SPT, SDT และ SLACK ตามลําดับ 
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รัติยา จารุศรีวรรณา (2543)     วิทยานิพนธฉบับนี้ ศึกษาปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยเลอืกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา 
ผลิตภัณฑประกอบดวยดายหลายชนิด และการผลิตมีลักษณะเปนแบบ Flexible flow shop ที่มี
สินคาระหวางผลิตในแตละกระบวนการผลิต ดายแตละชนดิผลิตในสายการผลิตเดียวกันตาม
ขั้นตอนแตละชนิด ไมจําเปนตองผานการผลิตครบทุกกระบวนการ ขั้นตอนการผลิตมีหลาย
กระบวนการ แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรหลายเครื่อง มีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกัน
และตางกนั ในปจจุบนัโรงงานทําการผลิตโดยไมมกีารวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชํานาญและ
ประสบการณของผูจัด ทําใหเกิดปญหาการผลิตสินคาสงไมทันสําหรับบางงาน และบางงานมี
ปริมาณสินคาคงคลังสูง สงผลใหคุณภาพของดายลดลง และควบคุมดูแลสินคาคงคลังลําบาก ทั้งนี้
เนื่องจากขาดการจัดสมดุลระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปจจัยการตัง้เครื่องจักรที่ไมตองการใหมี
มาก เขามาเกีย่วของดวยการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึน้ ใชหลักการเทคนิคการจดักลุม (Group 
Technology) จัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา (Backward Scheduling) โดยยดึตามวนั
กําหนดสงสินคา และจัดใหผลิตแบบพอดเีวลา (JIT) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดลุ
ตามหลักการจดัสมดุล (Line Balancing) จากการผสมผสานหลักการตางๆ เขาดวยกัน จึงไดจัด
วิธีการจัดตารางการผลิตขึ้น ซ่ึงสามารถลดปญหาทั้งเรื่องการสงสินคาไมทันกําหนดสง และปริมาณ
สินคาคงคลัง โดยไมมีผลกระทบตอปญหาการตั้งเครื่องจักร แมวาปญหาตางๆ จะไมถูกแกไขจน
หมดไปก็ตาม 
 
 ปาริฉัตร ปนทอง (2545)     วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพฒันาระบบการจัด
ตารางการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยทําการสราง
ฐานขอมูลที่จําเปนตอการจดัตารางการผลิต และสรางโปรแกรมคอมพวิเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการ
วางแผนการผลิต วิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถูกนํามาใช โดยเสนอวิธีการ
ในแบบฮวิริสติก 3 วิธีไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส มา
ทดสอบดวยขอมูลคําส่ังซ้ือจริงโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้น จากนัน้ไดนําวิธีการทัง้
สามมาเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดยในสวนขององคประกอบ
ของโปรแกรมประกอบดวย 4 สวนหลัก คือ สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
สวนขอมูลหลักที่ใชในการจดัตารางการผลิต สวนระบวุิธีการในการจัดตารางการผลิต และสวน
ดําเนินการประมวลผล โดยโปรแกรมจะทาํรายงานผลออกมาเปนคาของตัววดัผลตางๆที่จะใชนํามา
เปรียบเทียบ เพื่อใหผูใชสามารถเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได 
 จากวิทยานพินธฉบับนี้ สามารถนําแนวคดิในการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรมา
ประยุกตใชในสวนที่เกีย่วของได 
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สุรชัย  อนุเวชศิริเกียรติ (2546)     วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหา
ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความ
รอน และหาแนวทางแกไขปญหาโดยการประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการวาง
แผนการผลิตและควบคุมการผลิต จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหระบบการวางแผนและควบคุม
การผลิตไมมีประสิทธิภาพนั้นเกดิจาก ไมมีหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิตและไมมี
ผูรับผิดชอบโดยตรง และทาํการวางแผนการผลิตโดยขาดทฤษฎี หลักการและขอมลูที่จําเปนในการ
วางแผนการผลิต และระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงผูวิจัยไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยการ 

1. ปรับปรุงโครงสรางองคกร โดยเพิ่มหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิต 
2. ประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต 
3. ประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access และ Visual Basic 6.0 เขามา

ชวยในการจดัทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต และ
ชวยในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต 



 
บทที่ 3 

รายละเอียดของโรงงานตัวอยาง 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง รวมถึงโครงสรางองคกรใน
สวนของหนวยการผลิต ผลิตภัณฑของโรงงาน เครือ่งจักรที่ใชในการผลิต กระบวนการผลิต 
ตลอดจนปญหาที่พบและผลกระทบของปญหาที่เกิดขึน้ในองคกร 

3.1  ขอมลูท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการศกึษานี้ เปนโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตประเภทกลุมผลิตภัณฑ
เบรกและคลัตชเพื่อเปนชิ้นสวนอะไหล (After Market) สําหรับตลาดทั้งในประเทศและตางประเทศ 
โดยมีลักษณะกระบวนการผลิตเปนแบบไมตอเนื่อง (Intermittent Process) ซ่ึงมีการทํางานเปนแบบ 
งานสั่งผลิต (Job Shop) โดยจะทําการผลิตสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา (Make to 
Order) เปนสวนมาก และปอนคลังสินคา (Make to Stock) ในบางสวน นอกจากนั้นยังทําธุรกจิ
ประเภทซื้อมาขายไปอีกดวย 

3.2  โครงสรางองคกรในสวนของหนวยการผลิต 

 โรงงานตัวอยางไดแบงหนาที่รับผิดชอบของหนวยการผลิตออกเปน 3 สวนหลักๆ คอื 

1.  ฝายผลิต 

2.  ฝายเทคนิค 

3.  ฝายสํานักงาน 

 ซ่ึงแตละฝายแบงออกเปนแผนกยอยๆ ภายในฝาย ไดดังรูปที่ 3.1 
 
งานวิจยันี้เกี่ยวของกับฝายผลิตเปนหลัก โดยเฉพาะอยางยิ่งแผนกวางแผน ซ่ึงมหีนาที่

ควบคุมและวางแผนการผลิต และจําเปนตองใชเทคนิคในการจัดตารางการผลิตเขามาชวย 
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โครงสรางองคกรในสวนของหนวยการผลิต เปนดังตอไปนี ้
 
 

ผูอํานวยการสวนผลิต 

ผูชวยผูอํานวยการสวนผลิต 

ฝายผลิต ฝายเทคนิค ฝายสํานักงาน (สาขา) 

แผนก 
วางแผน 

แผนก 

DP 

แผนก  
CF 

แผนก  
CD/BS 

แผนกวิจัย
และพัฒนา 

แผนก 
สราง-ซอม 

แผนกควบคุม
คุณภาพ 

สวนผลิต 

บริการ/ขาย
หนาราน 

บัญชี 
ตนทุน 

คลัง 
สินคา 

แผนก
บุคคล 

สโตร ยานยนต ธุรการ แมบาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังโครงสรางองคกรสวนผลิต ของโรงงานตัวอยาง 
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3.3  ผลิตภัณฑของโรงงาน 

เนื่องจากผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมคีวามหลากหลาย ในทีน่ี้จะขอกลาวถึงเฉพาะ
ผลิตภัณฑที่ทางโรงงานตัวอยางไดทําการผลิตเองเทานั้น ซ่ึงสามารถจําแนกประเภทของผลิตภัณฑ
ตามลักษณะการใชงานออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้

 1. กลุมผลิตภัณฑเบรก (Brake Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ดิสกเบรก (Disc brake pads, DP)  
  -  กามเบรก (Brake shoes, BS)  

 2. กลุมผลิตภัณฑคลัตช (Clutch Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 

  -  ผาคลัตช (Clutch Facing, CF) 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 ดิสกเบรก 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2  รูปแสดงตัวอยางสนิคาของโรงงานตัวอยาง (ดิสกเบรก) 
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ผาเบรก ผาเบรก 

ผาคลัตช กามเบรก  
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3   รูปแสดงตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง 
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3.4  เครื่องจกัรท่ีใชในการผลิต 

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไปที่มีกระบวนการผลิตเฉพาะ
อยาง โดยเครือ่งจักรตางๆมีการทํางานดังตารางที่ 3.1 
 
 

ตารางที่ 3.1   รายช่ือ หนาที่ และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

 

ชื่อเคร่ืองจักร หนาท่ี จํานวน (เคร่ือง) 

เครื่องเพรส (อัดขึ้นรูปรอน) อัดขึ้นรูปกอนสารเคม ี 2 

เครื่องยิงทรายคลุก ยิงทรายดานกอนสารเพื่อกําจัดครีบสวนเกนิ 1 

เครื่องตัดรอง ทําการเซาะรองบนกอนสารเคมี 1 

เครื่องยิงทรายคลุก ยิงทรายดานแผนเหล็ก (Plate)  1 

บูธพนสีฝุนและปนพน ทําสีช้ินงาน 1 

ตูอบสี อบสีช้ินงานใหแหง 1 

เครื่องขัดหนาดิสกเบรก ขัดหนาดิสกเบรกเพื่อกําจดัสี 1 

เครื่องพิมพ Ink Jet  พิมพโลโก 1 

เครื่องย้ํากิ๊บ ย้ํากิ๊บโลหะ สําหรับชิ้นงานบางรุน 1 

เครื่องหุมพลาสติก  ทําการหอพลาสติกชิ้นงานเพือ่บรรจุ 1 
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3.5  กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตสินคา สามารถแบงตามประเภทของผลิตภัณฑไดดังนี ้

1.  กระบวนการผลิตดิสกเบรก 
 
 รับ Blanking Plate รับสารเคมี 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

เจาะร ู

ลางไข 

ยิงทราย 

ทากาว 

ผสมสาร 

พรีฟอรม 

อัดขึ้นรูปรอน 

ยิงทราย 

ตัดรอง 

ยิงทราย 

เคลือบยาง 

ทําสี 

พิมพโลโก 

ย้ํากิ๊บ 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

 สัญลักษณ 
 
 
 

ตรวจสอบ 

การผลิตและการตรวจสอบ 

คลังวัตถุดิบ 

ปาดผิวหนา 

อบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  แผนภูมิการไหลของการผลิตดิสกเบรก 
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2.  กระบวนการผลิตกามเบรก 
 
 
 
 สารเคม ี ผาเบรก 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

ผสมเรซิ่น 

ชุบเรซิ่น 

อัดกามเบรก 

ปาดผิวหนา 

ตัด 

ทากาว 

ปมตรา 

พิมพโลโก 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

กามเบรก 

ตรวจสอบ 

ขัดผิวหนา 

อบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5  แผนภูมิการไหลของการผลิตกามเบรก 
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3.  กระบวนการผลิตผาคลัตช 
 
 

สารเคม ี ยางดํา 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

ผสมเรซิ่น 

ชุบเรซิ่น 

เคลือบยาง 

ซอยผา 

ตัดยาง 

กวนยาง 

มวนผา 

อัดขึ้นรูปรอน 

อบผาคลัตช 

ตัดแตงขอบ 

ขัดผิวหนา-หลัง 

ตัดแตงขอบนอก-ใน 

ทดสอบ 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

ผาใยหนิ 

ตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6  แผนภูมิการไหลของการผลิตผาคลัตช
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3.6  การวางแผนการผลิต 

 ในการวางแผนและควบคุมการผลิตสินคา จะอยูในความรับผิดชอบของแผนกวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงสังกัดอยูกับฝายผลิต  โดยเริ่มตนจากการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาเขามาที่ฝายขายกอน 
 
การรับคําสั่งซือ้ 

1. เมื่อไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา ฝายขายจะแจงยอดไปที่ฝายคลังสินคา 
2. ฝายคลังสินคาจัดทําใบสั่งผลิตประจําเดือน เพื่อสงใหฝายการตลาดอนุมตัิ 
3. ฝายการตลาดตรวจสอบความถูกตองและเหมาะสมของใบสั่งผลิต และสงกลับไปยัง

ฝายคลังสินคาหลังจากอนุมตัิใบสั่งผลิต 
4. ฝายคลังสินคาสงตอใบสั่งผลิตไปยังสวนสํานักงานของโรงงานเพื่อสงตอไปยังฝาย

ผลิต 
5. ฝายผลิตกําหนดวันสงมอบสนิคา โดยใชชวงเวลานาํ 45 วัน 
6. เมื่อแผนกวางแผนไดรับคําสั่งผลิต จะนํามาวางแผนเพือ่พิจารณาการเตรียมแมพิมพ 

จัดลําดับการผลิตสินคาในแตละวันโดยใชหลักพิจารณาตามเวลาสงมอบ แลวสง
แผนการผลิตไปที่ฝายผลิต 

7. ในการจดังานลงเครื่องจักรในสถานีแรก (เครื่องเพรส - Pressing Machine) จะจัดตามที่
แผนกวางแผนกําหนดมาให สวนสถานีถัดไปจะจัดตามการมาถึงของงานที่ทําเสร็จใน
สถานีกอนหนา 

8. เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จะสงสินคาไปยังคลังสินคา เพื่อใหฝายคลังสินคาทํา
หนาที่สงมอบใหกับลูกคาตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 33 

จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปแผนภูมกิารไหลของ
การปฏิบัติงานในสวนโรงงานได ดังรูปที่ 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สั่งผลิตสินคา 

รับคําสั่งผลิต 

นัดวันสงมอบ
สินคา 

ทําใบขอผลิต 

สง Order ให
แผนกวางแผน 

วางแผนการ
ผลิต 

ผลิตสินคา 

จัดสงสินคาให
คลังสินคา 

ตรวจสอบ
คุณภาพสินคา 

Rework งาน 

ผาน 

ไมผาน 

Scrap งาน 

คลังสินคา สโตร เทคนิค (QC) วางแผน ผลิต สํานักงาน 

ตรวจสอบ
สภาพสินคา 

ไมผาน

ผาน 

รูปที่ 3.7  แผนภูมิการไหลของการปฏิบัติงานในสวนของโรงงานตัวอยาง 
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ขั้นตอนการวางแผน 

1. นําคําส่ังซ้ือทั้งหมดมารวบรวมเพื่อวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบโดยการดําเนินงาน
ประมวลผล MRP (Material Requirement Planning) 

2. วางแผนสั่งผลิต  
3. วางแผนการจดัซื้อ 
4. วางแผนกําลังการผลิต โดยการดําเนนิงานประมวลผล CRP (Capacity Requirement 

Planning) เพื่อดูกําลังการผลิตและวางแผนสิ่งที่ตองใชทั้งหมด 
5. ทําการจัดตารางการผลิต ในการจัดตารางการผลิตนั้น เจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิตจะ

เปนผูตัดสินใจโดยใชเงื่อนไขของกําหนดสงมอบเปนหลัก โดยสถานีที่เปนจดุคอขวด 
(Bottle Neck) ก็คือเครื่องเพรส ซ่ึงสามารถทํางานไดวนัละ 40 คร้ังเทานั้น จากเงื่อนไข
ดานเวลาในการผลิต โดยข้ันตอนการจดัตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางสามารถ
แสดงดังรูปที่ 3.8 

 
 

เรียงลําดับงานตามกําหนดสง
มอบ 

นํางานมาลงในแผนโดยมี
กําลังการผลิตของเครื่องเพรส

เปนตัวกําหนด 

ลงงานครบทุกคําส่ังซ้ือ

สงแผนไปใหสถานีงาน 
ตางๆ 

ใช

ไม 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 3.8  ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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3.7  มูลเหตุจงูใจในการศกึษา 

 จากการศึกษาระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางเบื้องตนพบวา 

1) มีการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาบอยคร้ัง ซ่ึงสงผลกระทบตอความเชื่อมั่นของ
ลูกคาและภาพพจนของบริษทั ดังแสดงในตารางที่ 3.2 และรูปที่ 3.9  

ตารางที่ 3.2   สรุปการสงมอบสินคาใหกับลูกคาของฝายคลังสินคา ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ต.ค.47 

ต๋ัวสั่งผลิต 
เดือน 

SURE AKAMON X-CEED X-TEEN 
รวมต๋ัว 

สงทันตาม
กําหนด 

สงไมทัน
ตามกําหนด 

ม.ค. 1 1 6 1 9 9 - 
ก.พ. 1 1 3 1 6 3 3 
มี.ค. 1 1 3 1 6 4 2 
เม.ย. 2 1 1 4 8 4 4 
พ.ค. 5 1 1 3 10 7 3 
มิ.ย. 2 2 1 3 8 8 - 
ก.ค. 1 1 1 1 4 4 - 
ส.ค. 2 1 4 2 9 9 - 
ก.ย. 2 1 2 1 6 5 1 
ต.ค. 1 1 1 1 4 1 3 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปอรเซน็ตการสงมอบสินคาตรงเวลา ประจาํป 2547
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
 
 

รูปที่ 3.9  แผนภูมิแทงแสดงเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคา 
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2) ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

กําลังการผลิตสูงสุดของโรงงานตัวอยางมคีาดังตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.3   กําลังการผลิตสูงสุดของโรงงานตัวอยาง 

 

ผลิตภัณฑ  

ดิสกเบรก กามเบรก ผาคลัตช 

กําลังการผลิตสูงสุด 

 
 
 
 

 
20,000 
ชุด/เดือน 

2,000 
ชุด/เดือน 

32,500 
แผน/เดือน 

 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ  :  ดิสกเบรก และกามเบรก 1 ชุด มี 4 ช้ิน 

        กําลังการผลิตสูงสุด คิดจากการทํางาน 8 ช่ัวโมง/วนั, สัปดาหละ 6 วัน 
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ตารางที่ 3.4   ปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 

ยอดการผลิตสินคา (ชุด) 
ดิสกเบรก 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 16,500 17,837 18,764 10,531 15,360 12,332 16,715 15,400 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

7,200 - 4,800 - - - - 400 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง 5,669 - 4,587 - - - - 250 

 
ปรมิาณดสิกเบรกทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชดุ)

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.10  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกาํลังการผลิตสูงสุด 

 
ปรมิาณดสิกเบรกทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชดุ)
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2,000

3,000
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8,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 3.11  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 
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ตารางที่ 3.5   ปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 

ยอดการผลิตสินคา (ชุด) 
กามเบรก 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 690 1,075 406 308 1,832 1,850 1,914 1,740 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

- - - - 1,200 1,200 640 40 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง - - - - 1,110 1,025 586 32 

ปรมิาณกามเบรคทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชดุ)

0

500

1,000

1,500

2,000

2,500

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.12  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกาํลังการผลิตสูงสุด 

ปรมิาณกามเบรคทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชดุ)

0
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1,400

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสูงสุด

 

 

 

 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.13 แผนภูมิแทงแสดงปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 



 

 39

ยอดการผลิตสินคา (ช้ิน) 
ผาคลัตช 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 25,785 30,149 30,625 22,759 26,596 32,120 18,070 18,740 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

- 5,200 2,600 - - 650 - - 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง - 4,201 2,435 - - 580 - - 

รูปที่ 3.15  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 

ปรมิาณผาคลตัชทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชิน้)

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

30,000

35,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

ปรมิาณผาคลตัชทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชิน้)

0

1,000

2,000

3,000

4,000

5,000

6,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

รูปที่ 3.14  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุด 

ตารางที่ 3.6   ปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 
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แผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชา และผลิตไดไมเต็มกําลังการผลิต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สงมอบสินคาใหกับลูกคา
ลาชา (Delivery)  

เครื่องจักรไมมีการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน (PM) ทําใหการ
ผลิตหยุดชะงกัเมื่อเครื่องจักร
เสีย 

วัตถุดิบเขามาไมทันกําหนด 
จึงทําใหเกิดการรองานและ
การแทรกงาน 

และผลิตไดไมเต็มกําลัง
การผลิต (Capacity) 

รูปที่ 3.16  แผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกบัลูกคาลาชา และผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต

วิธีการวางแผนการผลิตและ
การจัดลําดับงานที่ใชอยูใน
ปจจุบันยังไมมีประสิทธิภาพ
เพียงพอ ทําใหเกิดการรองาน 

Material

Method 

Machine 

ตัวชี้วดัที่เกีย่วกับประสิทธิภาพ
ของการวางแผนการผลิตและ
การจัดลําดับงาน ไมสามารถสื่อ
ถึงประสิทธิภาพของการวาง
แผนการผลิตและการจัดลําดบั

Measurement 
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จากแผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาและผลิตสินคาได
ไมเต็มกําลังการผลิต จะเห็นไดวา 

• วัตถุดิบเขามาไมทันกําหนด จึงทําใหเกิดการรองานและการแทรกงาน (ในกางของ Material)  

ตารางที่ 3.7   ขอมูลวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชาระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง พ.ย.47 

รายการ เดือน 
รายการที่ส่ัง เขาตรงเวลา เขาลาชา 

ม.ค. 165 46 119 
ก.พ. 161 80 81 
มี.ค. 197 108 89 
เม.ย. 83 57 26 
พ.ค. 108 57 51 
มิ.ย. 151 94 57 
ก.ค. 259 109 150 
ส.ค. 170 54 116 
ก.ย. 166 78 88 
ต.ค. 143 91 52 
พ.ย. 118 67 51 

 
 

เปอรเซ็นตวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชา
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.17  แผนภูมิแทงแสดงเปอรเซ็นตวตัถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชา 



จํานวนชั่วโมง 
เคร่ืองจักรเสีย 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
จํานวนชั่วโมงที่
เครื่องจักรเสีย 

60 60 112 40 11 17 112 23 8 

เวลาที่เครื่องจกัร
มีทั้งหมด 

14,208 14,208 15,984 13,024 14,800 15,392 14,208 14,208 15,392 

 จากการศึกษาในเบื้องตนนั้น พบวาโรงงานตัวอยางจะทําการวางแผนการผลิตเดือนละ  1 
คร้ัง และการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางยังไมมีแบบแผนที่ชัดเจน ดังนั้นจึงไดเลือก
ทําการศึกษาเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต เพื่อลดป

• วิธีการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานที่ใชอยูในปจจุบัน ยังไมมีประสิทธิภาพเพยีงพอ 
ทําใหเกิดการรองาน (ในกางของ Method) กลาวคือ เจาหนาทีว่างแผนที่มีหนาทีว่างแผนการ
จัดลําดับงานในการผลิตนั้น จะใชวิธีจดัลําดับงานจากประสบการณของผูจัด โดยไมมีแบบแผน
ที่ชัดเจน และตองทําการผลิตงานที่ถูกแทรกใหกบัสินคาดวนตามที่ถูกรองขอ ทําใหไมสามารถ
จัดลําดับงานใหสามารถผลิตงานไดทันตามกําหนดสงมอบที่ตกลงกันไว ดังนั้นในการ
แกปญหา จะนําเทคนิคเกีย่วกับการจัดลําดับการผลิตมาใช 

 

• เครื่องจักรไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) ทําใหการผลิตหยุดชะงักเมื่อเครื่องจักรเสีย (ใน
กางของ Machine) ซ่ึงจะพบไดวามีสัดสวนการเสียของเครื่องจักรเพียงเล็กนอยเทานัน้ ดังนั้นจึง
ไมไดทําการศกึษาในประเดน็นี ้
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ญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชา และ
ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

ซ่ึงอาจจะตองทําการสรางตัวช้ีวดัเกีย่วกับประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตและการ
จดัลําดับงานขึน้มาเพิ่มเติม เชน จํานวนคําสั่งผลิตที่ลาชา  

• โรงงานตัวอยางมีตัวช้ีวดัเกีย่วกับประสิทธภิาพของการวางแผนการผลิต ที่ไมสามารถสื่อถึง
ประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานได (ในกางของ Measurement) 
กลาวคือ หากแผนการผลิตและการจัดลําดบังานที่วางไวไมมีประสิทธิภาพ และทําใหการผลิต
งานลาชา จะไมสามารถวัดออกมาได เนื่องจากตัวช้ีวัดประสิทธิภาพที่ใชอยูในปจจบุันนั้น ทํา
การวัดเฉพาะในสวนของตวัช้ีวัดตอไปนี้เทานั้น 

ตารางที่ 3.8   ขอมูลการเสียของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ก.ย.47 

- การสงมอบสินคาไดทันกําหนด 
- การสงมอบใหกระบวนการถดัไปตรงเวลาและครบจํานวน 
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 ขอมูลตอไปนี้ แสดงสรุปผลการผลิตดิสกเบรกทั้งหมดของโรงงานตัวอยางในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2547 โดยในเดือนธันวาคมนี้มีการผลิตและสงมอบทั้งหมด
เพียง 7,775 ชุด (จากกาํลังการผลิตสูงสุด 20,000 ชุด) โดยผลิตภัณฑที่จะทําการผลติในแตละเดือนนั้นจะแยกการสั่งผลิตออกเปนใบสั่งผลิตหลายใบดวยกนั ซึ่งใบสั่ง
ผลิตแตละใบนั้นจะประกอบดวยดิสกเบรกหลายรุน 

ตารางที่ 3.9   สรุปผลการผลิตดิสกเบรกทั้งหมดของโรงงานตัวอยางในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2547 
รายงานความกาวหนาการผลิต  DP  เดือนธันวาคม   2547

เลขที่ใบสั่ง เลขที่ AB ชื่อลูกคา รับเขา สั่งผลิต กําหนดสง เสร็จจริง ORDER PRESS %ที่PRESS พนสี %พนสี ชิ้งฟลม %ชิ้งฟลม สงมอบ %สงมอบ หมายเหตุ
7L01 XT11-3 D  (AB) 10-พ.ย. 3-ธ.ค. 19-ธ.ค. 17-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L02 XC12-3 X1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 28-ธ.ค. 23-ธ.ค. 1240 1240 100.00 1239 99.92 1240 100.00 310 100.00
7L03 XT12-4 D  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 28-ธ.ค. 23-ธ.ค. 700 700 100.00 689 98.43 620 88.57 175 100.00
7L04 MG1-1 Z1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 10-ม.ค. 27-ธ.ค. 1020 1020 100.00 929 91.08 1020 100.00 255 100.00
7L05 XT1-1 D  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 10-ม.ค. 6-ม.ค. 3540 3540 100.00 3119 88.11 3428 96.84 885 100.00
7L06 XC1-1 X1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 13-ม.ค. 11-ม.ค. 4440 4440 100.00 4416 99.46 4436 99.91 1110 100.00
7L07 M1-1 M  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 13-ม.ค. 11-ม.ค. 1680 1659 98.75 1659 98.75 1616 96.19 420 100.00
7L08 S1-1 S  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 14-ม.ค. 14-ม.ค. 2420 2184 90.25 2186 90.33 2420 100.00 605 100.00
7L09 P3  (SING) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 7-ก.พ. 5-ก.พ. 7400 7160 96.76 6679 90.26 3940 53.24 1850 100.00

7L09/1 D  (SING) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 7-ก.พ. 5-ก.พ. 1560 1320 84.62 1320 84.62 480 30.77 390 100.00
7L10 P3  (LEEGATE) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 1-ก.พ. 28-ม.ค. 2000 2000 100.00 2000 100.00 2000 100.00 500 100.00
7L11 XC12-5 X1  (AB) 16-ธ.ค. 16-ธ.ค. 14-ม.ค. 11-ม.ค. 600 600 100.00 600 100.00 600 100.00 150 100.00
7L12 A&A X 16-ธ.ค. 16-ธ.ค. 29-ธ.ค. 20-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L13 XC12-6 X1  (AB) 18-ธ.ค. 18-ธ.ค. 27-ธ.ค. 23-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L14 M12-2 M  (AB) 18-ธ.ค. 18-ธ.ค. 27-ธ.ค. 23-ธ.ค. 380 380 100.00 380 100.00 380 100.00 95 100.00
7L15 XC12-7 X1  (AB) 22-ธ.ค. 22-ธ.ค. 13-ม.ค. 13-ม.ค. 1680 1680 100.00 1672 99.52 1680 100.00 420 100.00
7L16 XT12-2 D   (AB) 22-ธ.ค. 22-ธ.ค. 13-ม.ค. 13-ม.ค. 2080 2060 99.04 2030 97.60 2080 100.00 520 100.00

31100 30343 29278 26300 7775
จัดทําโดย ธีระยุทธ  เกษตรผลจํารูญ

…………………………….
Department Production  Planning 25-ม.ค. Sheet  No.
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 ใบสั่งผลิตแตละใบนั้นจะประกอบดวยดสิกเบรกหลายรุนดวยกัน แตทุกรายการที่อยูใน
ใบสั่งผลิตเดียวกัน จะมีระยะเวลากําหนดสง (Due date) พรอมกัน ซ่ึงระยะเวลากําหนดสงนี้ถูก
กําหนดโดยเจาหนาที่ฝายวางแผนของโรงงานตัวอยางตามลําดับที่รับเขามา ยกเวนงานดวนบางงาน
ที่ถูกกําหนดระยะเวลากําหนดสงมาจากลกูคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใบส่ังการผลติสนิคาดสิเบรค  (DP)

เกรด D

      วันทีส่ัง่ผลติ   22/12/47 อางถงึใบสัง่   XT12……..2 เลขที ่     7L16
ลาํดบั รหสัสนิคา รุนBLANK จาํนวน/ชดุ จาํนวน/ชิน้ พิมพ PM ชัน้รองกน น.น D ใหม รุนกิฟ๊ จาํนวน

1 XT1030  B001 150 600 PM001 20 155 - -
2 XT7120   ก B002     จ          150 600 PM031 20 175 - -
3 XT1980  B003-1 150 600 PM031 20 165 G002 600
4 XT4000 B028 15 60 PM2004 10 100 - -
5 XT1880 B081-1 20 80 PM037 10 140 G025,025-1 40,40
6 XT2930 B150 15 60 PM037 10 120 - -
7 XT1308   * B198,198-1      จ 20 80 PM031 20 190 G007 40

รวม 520 2080

เงือ่นไข ญ    20 ใบ
1. เกรด D ก     150 ใบ
2. สฝีุนดาํ ล     350 ใบ

3. เคลอืบยาง
4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถงัmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ตดิ Scorching Pass ทีช่ิน้งานและท่ีกลอง

7. สตกิเกอร 5x2 เหลอืง มีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจดัการแผนกวางแผน ผูจดัการแผนกผลติ(DP) ผูจดัการฝายผลติ วันนดัสงมอบ

13-ม.ค.-48

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545

 

รูปที่ 3.18  รูปแสดงตัวอยางใบสั่งการผลิตสินคาดิสกเบรก 
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รูปที่ 3.19 แสดงตัวอยางแผนภูมิแกนตการผลิตสินคาดิสกเบรกที่โรงงานตัวอยางใชอยู โดย
จะทําการจัดงานเขาสูเครื่องเพรส ซ่ึงถือเปนจุดคอขวด (Bottle Neck) ของการผลิตสินคาดิสกเบรก 
โดยใชประสบการณที่เคยทํามา ขอจํากัดดานจํานวนของแมพิมพ และจํานวนรอบของเครื่องจักรที่
สามารถผลิตไดในแตละวันเปนเกณฑ และประมาณการออกมาเปนจํานวนวันที่จะใชในแตละ
กระบวนการของแตละรุนของผลิตภัณฑ 
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รูปที่ 3.19   รูปแสดงตัวอยางแผนภูมแิกนตการผลิตสินคาดิสกเบรกทีโ่รงงานตัวอยางใชอยู
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นอกจากนั้น ปจจัยที่ทําใหการวางแผนการผลิตทําไดยาก หรือไมมปีระสิทธิภาพเทาที่ควร
อีกปจจยัหนึ่งก็คือ จํานวนรุนของผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิตในแตละเดือนนั้นมจีํานวนมาก และมี
ความซับซอนในการจดังานเขาสูเครื่องจักร  เนื่องจากเครื่องจักรสามารถผลิตงานที่ตางรุนกันใน
เวลาเดยีวกันได เชน เครื่องเพรส (Pressing Machine) สามารถวางแมพิมพไดถึง 4 ช้ัน ตอการผลิต 1 
รอบของเครื่องจักร โดยทีแ่มพิมพแตละชัน้นั้นสามารถผลิตผลิตภัณฑรุนใดก็ได 

จากความซับซอนนี้ทําใหขีดจํากัดในการจดัตารางการผลิตโดยใชคน อาจจะไมสามารถ
ทํางานไดมีประสิทธิภาพเพยีงพอ ดังนัน้จึงจะไดมีการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวาง
แผนการผลิตขึ้นมา 

 



 
บทที่ 4 

วิธีดําเนินงานวิจัย 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงวธีิที่ใชในการดาํเนินการวิจยั อันไดแกการสรางโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิต 

4.1  ภาพรวมของการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานของการวิจัยนี้ไดแบงออกเปน 4 ขั้นตอนดวยกัน อันเริ่มตนตั้งแต
เมื่อรูหัวขอของงานที่จะตองทํา ซ่ึงเปนเพียงหัวขอกวางๆเทานั้น เชน อยากจะปรับปรงุปญหาความ
ลาชาในการสงมอบสินคาใหกับลูกคาใหดีขึ้น เปนตน โดยที่ปญหาที่พบยังเปนแคปญหากวางๆ ที่
ตองนํามาทําการวิเคราะหแยกแยะออกเปนปญหาที่เปนรูปธรรมและชัดเจนมากขึ้น ดังนั้นจึงเริ่มตน
การวิจยัดวยการศึกษาหาความรูในเรื่องที่จะเกีย่วของในการแกปญหากอนเปนลําดบัแรก เพื่อทีจ่ะ
มากําหนดแนวทางในการแกปญหา ตอมาเมื่อมีความรูและแนวทางในการแกปญหาที่ชัดเจนแลว ก็
จะเขาสูชวงของการดําเนินการตามแนวทางที่ไดวางเอาไวเปนลําดับขั้น โดยนําความรูที่ไดศึกษามา
ใชเปนเครื่องมอืในการทํางานและแกปญหาตางๆที่เกิดขึน้ระหวางการดําเนินงาน เมื่อดําเนนิการ
วิจัยมาจนถึงขัน้ตอนสุดทายแลวก็จะมาเขาสูขั้นตอนในการทดสอบ วาผลลัพธของการดําเนนิการ
มาทั้งหมดนัน้ จะใหผลเปนอยางไรบาง ตองทําการแกไขอยางไรบาง ขั้นตอนตางๆทั้ง 4 ขั้นตอน
สามารถสรุปไดดัง  

จะพบวาขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยทั้ง 4 ขั้นตอนมีความตอเนื่องและเชื่อมโยงกนั ตั้งแต
การศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหาจนกระทั่งถึงขั้นตอนสุดทาย คือการทดสอบการ
ใชงานและทําการปรับแกโปรแกรม  

ขั้นตอนที่ 1 การศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหา เปนขั้นตอนเริ่มแรก
ของการดําเนนิการวจิัย เมือ่ผูวิจัยไดโจทยซ่ึงเปนภาพกวางๆมา ก็จะมาทําการศึกษาใน 2 
สวน คือ 1) ทําการศึกษาเพือ่วิเคราะหปญหาที่พบใหออกมาเปนปญหาที่เปนรูปธรรม เห็น
ส่ิงที่จะตองทําการแกไขปรับปรุง 2) เปนการทําการศึกษาคนควาเพื่อหาความรูที่จะนํามาใช
ในการแกไขปญหา เมื่อทําการศึกษาทั้ง 2 ขอเรียบรอยแลว ก็จะไดทิศทางในการแกปญหา 
เปนแนวทางในการดําเนินการที่แนชัดมากขึ้น   
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ขั้นตอนที่ 2 การเก็บรวบรวมขอมูล เปนขั้นตอนที่เกีย่วของกับการวิเคราะหเพื่อหาวามี
ขอมูลชนิดใดบางที่จะตองทาํการเก็บ และจะตองเก็บในปริมาณเทาใด โดยวิธีการที่ใชใน
การเก็บขอมูลสามารถแยกออกไดเปน 2 วธีิ คือ การสัมภาษณผูที่เกีย่วของกับการจัดตาราง
การผลิต และการรวบรวมขอมูลตางๆที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตที่ถูกจัดเก็บไวอยาง
ไมเปนหมวดหมู   และตรวจสอบวามีความถูกตองสมบรูณและใชงานไดตามวัตถุประสงค

หรือไม พรอมทั้งปรับปรุงใหสมบูรณ เพือ่ที่จะสามารถนํามาใชได 

ขั้นตอนที่ 3 จัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เพือ่ชวยใหการจดัตารางการผลิต
นั้นสามารถทําไดอยางรวดเรว็ยิ่งขึ้น เนื่องจากแตเดิมการจัดตารางการผลิตนั้นใชคนในการ
จัดตารางการผลิต ทําใหใชเวลานานถึง 45 นาที ตอหนึ่งใบสั่งผลิต และอาจเกิดขอผิดพลาด
ได เมื่อมีใบสั่งผลิตจํานวนมาก 

ขั้นตอนที่ 4 ทดสอบการใชงานและทําการปรับแกโปรแกรม 

4.2  การจัดทําขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

 จากการศึกษาพบวา ในการที่จะจัดตารางการผลิตนั้น ส่ิงสําคัญคือขอมูลที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 

4.2.1 ใบสั่งผลิต : แสดงรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคาที่ตองผลิต 

• ช่ือสินคา 
• รหัสสินคา 
• จํานวนสั่งผลิต 
• พิมพที่ใช 
• ปริมาณวัตถุดบิที่ใช 

4.2.2 รายละเอียดเกีย่วกับการผลิตสินคา 

• รหัสสินคา 
• กระบวนการผลิต 
• เวลาประมาณการผลิตตอหนึ่งหนวย 
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4.3  การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม มีรายละเอียดและขัน้ตอน
การทําที่ซับซอน และตองมีการพิจารณาเงื่อนไขที่ซํ้ากนับอยครั้งโดยการวนลูป (Loop) ดังนั้นการ
จัดตารางการผลิตจึงไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อชวยในการคํานวณ ซ่ึงทําให
สามารถประมวลผลไดอยางรวดเร็วและแมนยํายิ่งขึน้ และในการออกแบบโปรแกรมตองมีการ
สรางฐานขอมูลข้ึนมา และทาํการระบุระบบการทํางานของโปรแกรม 

 4.3.1 การสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 

 เมื่อทําการระบุสวนของฐานขอมูลแลว ตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูลคงที่
วิธีการจัดตารางการผลิต และสวนรายงานผลดวย 

4.3.1.1 การระบุสวนของขอมูลนําเขา 
สวนที่เปนขอมูลนําเขานี้ เปนสวนของฐานขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา 

จะตองมีการกรอกขอมูลเขาโดยผูใช เนื่องจากขอมูลเหลานี้จะมกีารเปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มี
การจัดตารางการผลิต ซ่ึงขอมูลนําเขานี้เมือ่ผูใชทําการกรอกขอมูลเขาเรียบรอยแลว ก็จะถูก
นําไปเก็บไวในฐานขอมูลของโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณและจัดตารางการผลิตตอไป 

4.3.1.2 การระบุสวนของขอมูลคงที่ 
สวนที่เปนขอมูลคงที่นั้นเปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก หรือไมมีการ

เปลี่ยนแปลงเลย แตก็สามารถทําการเปลี่ยนแปลงในตวัโปรแกรมได สวนของขอมูลคงที่นี้
เปนสวนที่เมื่อทําการกรอกขอมูลไวแลว ไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหมเมื่อจะทําการจัด
ตารางการผลิต 

4.3.1.3 การระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

ในการจดัตารางการผลิต เลือกใชวิธีการทางฮิวริสติก ซ่ึงคือ วิธีของซีดีเอส (CDS: 
Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) 

4.3.1.4 การระบุสวนของการรายงานผล 

 ในการรายงานผล จะออกมาในรูปของตารางการผลิตประจําเดือน ตารางติดตาม
ผลการผลิตรายวัน (Daily Report) และทราบเวลาสวนที่เกินไปจากเวลาทํางานปกติในแต
ละเดือน 
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4.3.2 ผลการสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 

 ในการสรางระบบการทํางานของโปรแกรมตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และสวนของการรายงานผล 

4.3.2.1 ผลการระบุสวนของขอมูลนําเขา (Input Variables) 

ขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาในการจัดตารางการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงได
จากการกรอกขอมูลขาวของผูใช ขอมูลเหลานี้ประกอบดวย 

- รหัสของผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิต (Product Code) เปนรหัสของผลิตภัณฑที่
ลูกคาส่ังเขามาในรอบการจัดตารางนั้นๆ 

- ปริมาณของผลิตภัณฑที่มกีารสั่งผลิต (Job Amount) เปนสวนระบจุํานวน
ผลิตภัณฑที่ลูกคาส่ังเขามา 

- กําหนดสงในใบสั่งการผลิต (Order Due Date) เปนสวนที่ระบวุันที่ที่
ผลิตภัณฑนัน้ๆตองผลิตเสร็จ 

- เลขที่ใบสั่งผลิตสินคา (Order Number) 

4.3.2.2 ผลการระบุสวนของขอมูลคงที่ (Constant Variables) 

ขอมูลในสวนนี้เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก หรือไมมีการเปลี่ยนแปลง
เลย ซ่ึงไดจากขอมูลพื้นฐานในโรงงาน ขอมูลเหลานี้ประกอบดวย 

- หนวยผลิตที่ตองมีการผลิต (Workstation) ซ่ึงประกอบดวย 10 หนวยผลิต ที่
ใชในการจัดตารางการผลิต นั่นคือ การอัดขึ้นรูปชิ้นงาน การยงิทรายดาน
กอนสาร การเซาะรองกอนสาร การยิงทรายดาน Blank Plate การเคลือบยาง
ดานกอนสาร การทําสีช้ินงาน การขัดหนาดิสกเบรก การยิงโลโกบนชิน้งาน 
การย้ํากิ๊บบนชิน้งานบางรุน และการบรรจหุีบหอช้ินงาน 

- ขอมูลเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติงาน (Operating Time) เปนเวลาเฉลี่ยในการ
ผลิตสินคาแตละชิ้น 
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4.3.2.3 ผลการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

ผูวิจัยเลือกใชการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส เพื่อใชสําหรับกระบวนการผลิตตั้งแตการ
ยิงทรายดานกอนสารเพื่อกําจัดครีบสวนเกนิ, การเซาะรองกอนสาร, การยิงทรายดาน Blank Plate 
เพื่อทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนทําสี, เคลือบยางดานกอนสาร, การทําสีช้ินงาน, การขัดหนาดสิก
เบรกเพื่อกําจัดสีสวนเกิน, การยิงโลโกบนชิ้นงาน, การย้ํากิ๊บบนชิ้นงานบางรุน และการบรรจุหีบหอ
ช้ินงาน  

 จากนั้นนําลําดบัการผลิตที่ไดจากวิธีซีดีเอส มาจัดเรียงเพื่อทํางานบนเครื่องเพรส (Pressing 
Machine) โดยพิจารณาถึงขอจํากัดดานตางๆของเครื่องเพรส ที่สามารถวางแมพิมพไดถึง 4 ช้ัน    
ตอการผลิต 1 รอบของเครื่องจักร โดยที่แมพิมพแตละชั้นนั้นสามารถผลิตผลิตภัณฑรุนใดก็ได 
นอกจากนั้นแมพิมพที่ใชในการผลิตยังมี 2 ขนาด คือ ขนาดใหญและเล็ก ซ่ึงแมพิมพขนาดใหญนัน้
จะสามารถจัดเรียงเขาสูเครื่องจักรไดช้ันละ 1 แมพิมพเทานั้น สวนแมพมิพขนาดเล็กนั้น จะสามารถ
จัดเรียงเขาสูเครื่องจักรไดช้ันละ 2 แมพิมพ 

 เมื่อช้ินงานออกจากเครื่องเพรสแลว จะถูกสงตอไปยังกระบวนการผลิตหนวยตอไป
ตามลําดับที่ไดจากการจดัตารางการผลิตโดยใชวิธีซีดีเอสในครั้งแรก 
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จัดลําดับการผลิตโดยใชวิธี
ซีดีเอส 

นําลําดับงานทีไ่ดมาจัดเรียง
ลงในเครื่องเพรส 

 เปนแมพิมพขนาด
เล็กหรือไม

 จัดเรียงครบ 2 
แมพิมพ/ช้ันหรือไม

 จัดเรียงงานครบทุก
งานหรือไม 

Start 

End 

จัดเรียงงานลง 
เครื่องเพรสชั้นตอไป 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ใช 

รูปที่ 4.1  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดงานลงเครื่องเพรส 
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วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส (CDS: Campbell, Dudek and Smith 
Heuristic Approach) มีขั้นตอนดังนี ้

ขั้นตอนที่ 1 : หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละงาน (Job) ในแตละหนวย
ผลิต เพื่อนําไปใชในการคํานวณทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 2 : กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j และหนวยผลิต x เปน     
t j, k โดยที่ k มีคาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนหนวยผลิตทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 3 : ให k = 1 แลวคํานวณหาคา  และ โดย k มีคา

ตั้งแต 1 ถึง k 

∑
=

=′
i

k
kjj tt

1
,1 ∑

=
+−=′

i

k
kmjj tt

1
1,2

ขั้นตอนที่ 4 : จัดตารางเวลางาน n งาน โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคาํนวณคาเวลาการ
ทํางานเสร็จสิ้น (Makespan) ถามีคาต่ําที่สุดตั้งแตหามา ใหเก็บผลการ
จัดลําดับและคาเวลาการทํางานเสร็จสิ้นนัน้ไว 

ขั้นตอนที่ 5 : หยุด เมื่อ k = m-1 แตถา k ยังไมเทากบั m-1 ใหเพิม่คา k อีก 1 แลว
กลับไปทําขั้นตอนที่ 3 

  

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส มีเงื่อนไข (Criteria) ในการจดัตารางการผลิต 
โดยใหความสาํคัญกับปจจัยตางๆ ดังนี ้

• กําหนดสงมอบ 

• เวลารวมที่ใชในสถานีงานแรกๆ และสถานีงานหลังๆ 

• เวลาที่งานอยูในระบบทั้งหมด 
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Start 

โหลดหนวยผลิตที่ใชในการผลิต
ทั้งหมด (m หนวย) 

โหลดงาน (Job) ทั้งหมดจากใบสั่งผลิต
ทุกใบ 

แผนงานชวย = จํานวนหนวยผลิต – 1 

k = m - 1 

เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ = 0 

Makespan = 0 

สรางสําเนาของงาน (Job) ทั้งหมดเพื่อ
ใชคํานวณ 

จัดเรียงงานโดยใชวิธีของจอหนสัน 

คํานวณหาเวลาที่ใชในหนวยผลิตนั้นๆ 

t j, k 

คํานวณหาเวลาวางในหนวยผลิตนั้นๆ  

I j, k 

คํานวณคา t’ j,1 และ t’ j,2  
โดย t’ j,1 = sum ( t j,k ) และ   

t’ j,2 = sum (t j,m-k+1 )  

โดย k มีคาต้ังแต 1 ถึง k 

หนวยผลิตสุดทาย 
k = m 

A 

B 

รูปที่ 4.2  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

ใช 

ไมใช 
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คํานวณหาเวลาการทํางานเสร็จสิ้น 
(Makespan) 

 นอยกวาเวลาทํางาน
เสร็จสิ้นเดิม 

บันทึกงานทั้งหมดหลังจัดเรียงแลว 

ใช 

ครบทุกแผนงานชวย 
(k = m – 1) 

End 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

A 

 B 

รูปที่ 4.2  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส (ตอ) 
 

 

4.3.2.4 ผลการระบุสวนของการรายงานผล (output Variables) 

ในการรายงานผล จะแสดงผลของ 

• ตารางการผลิตประจําเดือน และทราบเวลาสวนที่เกินไปจากเวลาทํางานปกติ
ในแตละเดือน 

• ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน (Daily Production Report) 
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4.3.3 การสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 

 หลังจากระบุระบบการทํางานของโปรแกรมเรียบรอยแลว ก็จะทาํการเขียนโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อรองรับการคํานวณและการประมวลผลทั้งหมด โดยทําการกําหนดรหัสตัวแปรทีใ่ช
ในโปรแกรม และจําแนกองคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตออกเปนสวนๆ เพื่อ
กําหนดวาตวัแปรตัวใดเปนตวัแปรหลักทีจ่ะใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลในสวนอื่นๆ จากนัน้ทําการเขียน
สวนของรหัสโปรแกรม (Source Code) ระบุวิธีการจดัตารางการผลิต สรางสวนที่ติดตอกับผูใชเพือ่
กรอกขอมูลนําเขา และเชือ่มโยงขอมูลนําเขาเขากับขอมูลคงที่ เพื่อใชในการประมวลผลขอมูล
ทั้งหมด และรายงานผลของการจัดตารางการผลิต 

 โครงสรางสวนประกอบของโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต มีดังตอไปนี ้

ฐานขอมูลการจัด
ตารางการผลิต 

โปรแกรมของสวนที่
แกไขขอมูลท่ีเกี่ยวกับ

การผลิต 

โปรแกรมของสวน
คํานวณการจัดตารางการ

ผลิต 

สวนติดตอกับผูใชงาน

รายงานการผลติ
ประจําวัน 

รายงานตารางการ
ผลิตประจําเดือน 

รูปที่ 4.3  โครงสรางสวนประกอบของโปรแกรมคอมพวิเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต 
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ในการจดัตารางการผลิต มีขั้นตอนการประมวลผลดังรูปที่ 4.4 

ขอมูลนําเขา 
(Input Variables) 

ขอมูลคงที่ 
(Constant Parameters) 

จัดตารางการผลิต 
(Scheduling) 

ผลการจัดตารางการผลิต 
(Output Variables) 

เงื่อนไขของวธีิการจัดตารางการผลิต 
(Criteria) 

รูปที่ 4.4  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการประมวลผลของการจัดตารางการผลิต 

 

4.4  การจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึน้ในวิทยานพินธฉบับนี้ ไดนําคอมพิวเตอรมาชวย
ในการทํางาน โดยใชโปรแกรมจัดการระบบฐานขอมูล Microsoft Access และใชโปรแกรม Visual 
Basic ในการจดัทําระบบการจัดตารางการผลิต 

4.4.1 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

การจัดตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอร 

ใบสั่งผลิตสินคา
ทั้งหมดในแตละเดือน 

ตารางการผลิต
ประจําเดือน 

รูปที่ 4.5  แผนภูมิการจดัตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

รายงานงานทีผ่ลิตไม
เสร็จทันตามกาํหนด

สงมอบ 

ตารางติดตามการ
ผลิตประจําวัน 

 
 
 
 

 

 



 59

ขั้นตอนที่ 1 สวนวางแผนการผลิตรับขอมูลที่ใชในการจดัตารางการผลิต ดังนี ้

• สวนวางแผนการผลิตรับใบสั่งผลิตของสินคาทั้งหมดในเดือนนั้นๆ จากฝาย
คลังสินคา แลวทําการกําหนดวันสงมอบสนิคาเอง โดยใชชวงเวลานํา 45 วัน จากวนัที่ใน
ใบสั่งผลิต จากนั้นทําการกรอกขอมูลจากใบสั่งผลิตทั้งหมด ที่ใชในการจัดตารางการ
ผลิตลงในโปรแกรมการจดัตารางการผลิต    

• ขั้นตอนที่ 2 สวนวางแผนการผลิต ทําการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิต เพื่อหาตารางการผลิตสินคาทั้งเดือน ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน 
(Daily Production Report) และรายงานงานที่ผลิตไมเสร็จทันตามกําหนดสงมอบ 

4.5  การจัดทําระบบฐานขอมูลของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 การจัดตารางการผลิตนั้น จําเปนตองมีระบบฐานขอมลูที่มีประสิทธิภาพ ดังนัน้จึงนํา
โปรแกรม Microsoft Access เขามาใชในการจัดทําระบบฐานขอมูล 

 4.5.1 ฐานขอมูลกลุมของผลิตภัณฑ 

Table : tblProductGroup 

ProductGroupId 
ProductGroupName 
ProductGroupDescription 

รูปที่ 4.6  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblProductGroup 

Field ProductGroupId : คือรหัสที่ใชจาํแนกกลุมของผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเปนคีย
หลักของตาราง 

Field ProductGroupName : คือช่ือของกลุมผลิตภัณฑของบริษัท เชน ดิสกเบรก และ
กามเบรก 

Field ProductGroupDescription: คือคําบรรยายผลิตภัณฑ 
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 4.5.2 ฐานขอมูลผลิตภัณฑ 

Table : tblProduct 

ProductId  
ProductName  
ProductDescription  
ProductCode  
ProductGroupId  
BlankPlateCode  
MoldCode  
SpecialFeature  
MoldSize  
CavitySize  

รูปที่ 4.7  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblProduct 

Field ProductId : คือลําดับของผลิตภัณฑที่มใีนฐานขอมูล ซ่ึงใชเปนคีย
หลักของตาราง 

Field ProductName : คือช่ือของผลิตภัณฑ 

Field ProductDescription : คือรายละเอียดของผลิตภัณฑ 

Field ProductCode : คือรหัสของผลิตภัณฑ 

Field ProductGroupId : คือรหัสที่ใชจาํแนกกลุมของผลิตภัณฑ 

Field BlankPlateCode : คือรหัสของ Blank Plate ที่ใช 

Field MoldCode : คือรหัสแมพิมพที่ใช 

Field SpecialFeature : คือลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ 

Field MoldSize : คือขนาดของแมพิมพ ซ่ึงมีสองขนาดคือเล็ก (Small) 
และใหญ (Large) 

Field CavitySize : คือจํานวนหลมุ (Cavity) ของแมพิมพ 
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 4.5.3 ฐานขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑดิสกเบรกหนึ่งหนวย 

Table : tblDiskBreakPads 

ProductCode  
Press 
SandBlast_PreformSide 
CutDitch 
SandBlast_PlateSide 
Coating 
PaintColor 
Sweep 
PrintLogo 
ClinchGift 
Packing 

รูปที่ 4.8  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblDiskBreakPads 

Field ProductCode : คือรหัสของผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเปนคียหลักของตาราง 

Field Press : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการอัดขึ้นรูปชิ้นงาน 

Field SandBlast_PreformSide : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงทรายดานกอนสารเพื่อ
กําจัดครีบสวนเกิน 

Field CutDitch : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการเซาะรองกอนสาร 

Field SandBlast_PlateSide : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงทรายดาน Blank Plate เพื่อ
ทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนทําสี 

Field Coating : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการเคลือบยางดานกอนสาร 

Field PaintColor : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการทําสีช้ินงาน 

Field Sweep : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการขัดหนาดิสกเบรกเพื่อกําจดัสี
สวนเกนิ 

Field PrintLogo : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงโลโกบนชิน้งาน 

Field ClinchGift : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการย้ํากิ๊บบนชิน้งานบางรุน 

Field Packing : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการบรรจุหีบหอช้ินงาน 
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 4.5.4 ฐานขอมูลลูกคา 

Table : tblCustomer 

CustomerId  
CustomerName  
CustomerCode  
CustomerComment  

รูปที่ 4.9  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblCustomer 

Field CustomerId : คือลําดับของลูกคาในฐานขอมูล ซ่ึงใชเปนคียหลักของ
ตาราง 

Field CustomerName : คือช่ือลูกคา 

Field CustomerCode : คือรหัสลูกคา 

Field CustomerComment : คือหมายเหตุเกี่ยวกับลูกคา 

 4.5.5 ฐานขอมูลใบสั่งผลิต 

Table : tblOrder 

OrderNo  
OrderDate  
CustomerId  
OrderDueDate  

รูปที่ 4.10  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblOrder 

Field OrderNo : คือเลขที่ใบสั่งผลิตสินคา ซ่ึงใชเปนคียหลักของตาราง 

Field OrderDate : คือวันที่ส่ังผลิต 

Field CustomerID : คือลําดับของลูกคาในฐานขอมูล 

Field OrderDueDate : คือกําหนดสงในใบสั่งการผลิต 
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 4.5.6 ฐานขอมูลงานที่จัดตาราง 

Table : tblJob 

JobId  
JobAmount  
OrderNo  
ProductCode  

รูปที่ 4.11  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblJob 

Field JobId : คือรหัสของงานที่จะทําการจดัตารางการผลิต ซ่ึงใชเปน
คียหลักของตาราง 

Field JobAmount : คือจํานวนงานที่ส่ังผลิต 

Field OrderNo : คือเลขที่ใบสั่งผลิตสินคา 

Field ProductCode : คือรหัสผลิตภัณฑที่ตองการผลิต 
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Table: tblProductGroup 

ProductGroupId 
ProductGroupName 
ProductGroupDescription 

Table: tblProduct 

ProductId  
ProductName  
ProductDescription  
ProductCode  
ProductGroupId  
BlankPlateCode  
MoldCode  
SpecialFeature  
MoldSize  
CavitySize 

Table: tblDiskBreakPads 

ProductCode  
Press 
SandBlast_PreformSide 
CutDitch 
SandBlast_PlateSide 
Coating 
PaintColor 
Sweep 
PrintLogo 
ClinchGift 
Packing 

Table: tblCustomer 

CustomerId  
CustomerName  
CustomerCode  
CustomerComment 

Table: tblJob 

JobId  
JobAmount  
ProductCode 

OrderNo  
Table: tblOrder 

OrderNo  
OrderDate  
CustomerId  
OrderDueDate 

รูปที่ 4.12  แสดงความสัมพนัธของฐานขอมูล 
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4.6  การบันทึกขอมูลลงในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการจดัตารางการผลิตจําเปนที่จะตองมกีารเก็บขอมูลในหลายๆสวนดวยกนั ดังนั้นจึงมี
ความจําเปนทีจ่ะตองแบงรูปแบบของขอมูลออกเปนสวนๆ เพื่อที่จะไดมกีารควบคุมและสามารถ
ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดเมื่อเกดิเหตจุาํเปน ขอมูลตางๆเหลานี้ไดจากการเก็บขอมูลสินคาที่เคย
มีการผลิต และคําส่ังซ้ือของลูกคา 

 ขอมูลที่บันทึกลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 3 สวน ดังตอไปนี ้

4.5.1 ขอมูลหลัก 

เปนขอมูลรายละเอียดพื้นฐานทั้งหมดที่เกีย่วของกับการผลิตและสินคา ซ่ึงจําเปน
ในการจดัตารางการผลิต โดยจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคาํนวณและ
ประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิตออกมา 

 ดังนั้นกอนที่จะใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จึงควรตรวจสอบขอมูล
หลักใหเรียบรอยกอน ซ่ึงควรตรวจสอบรายละเอียดดังตอไปนี ้

1. ตรวจสอบกระบวนการผลิตวามีขอมูลครบถวนหรือไม ถาไมครบถวนตองใส
ใหครบถวนเสยีกอน 

2. ตรวจสอบขอมูลสินคาวามีขอมูลครบถวนหรือไม ถาไมครบหรือมีสินคาใหม 
ตองบันทึกรายละเอียดสินคาใหครบถวน โดยบันทกึรายละเอียดดังนี ้

2.1  ขอมูลสินคา 
• รหัสสินคาและชื่อสินคา 

2.2 กระบวนการผลิตของสินคา 
• ลําดับและชื่อกระบวนการผลิต 
• เวลาการผลิตตอหนวย 
• แมพิมพที่ใช และจํานวนแมพิมพ 
• ขนาด และจํานวนหลุม (Cavity) ของแมพิมพ 
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4.5.2 ขอมูลดําเนินการ 

เมื่อตรวจสอบและบันทึกขอมูลหลักเรียบรอยแลว จงึบันทึกขอมูลในสวนของ
ขอมูลดําเนินงาน ซ่ึงก็คือ ใบสั่งผลิต 

ขอมูลใบสั่งผลิต 
• เลขที่ใบสั่งผลิต 
• วันที่รับคําส่ัง 
• สินคาที่ส่ัง 
• จํานวนสินคาที่ส่ัง 
• กําหนดสง 

 4.5.3 ขอมูลบันทึกการจัดลําดับการผลิต

  เปนขอมูลที่ใชในการประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวย 

• วันและเวลาเริม่ผลิตของแตละกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 67

4.7  ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

 เมื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จะมีขั้นตอนการทํางานแสดงดังรูปที่ 4.12 ถึง 
4.14 
 

START 

Close 

เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ 

Delete 

Edit 

Add 

ใสขอมูล 

Main Menu 

ลบขอมูล 

แกไขขอมูล 

Save 

รายละเอียดการ
สั่งผลิต 

จํานวนสั่งผลิต 

END 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

รูปที่ 4.13  แสดงแผนภูมิการไหลของใบสั่งผลิต 
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 START 

Close 

เลือกผลิตภัณฑที่ตองการ 

Delete 

Edit 

Add 

ใสขอมูล 

Main Menu 

ลบขอมูล 

แกไขขอมูล 

Save 

รายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิต 

END 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

รูปที่ 4.14  แสดงแผนภูมิการไหลของผลิตภัณฑ 
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 START 

ตารางการผลิต 

Print 

END 

ใช 

ไมใช 

Scheduling 

ตารางการผลิต 

รูปที่ 4.15  แสดงแผนภูมิการไหลของตารางการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 70

 
 
 

START 

ตารางติดตามผลการผลิต
รายวัน 

Print 

END 

ใช 

ไมใช 

Scheduling 

ตารางติดตามผลการผลิต
รายวัน 

รูปที่ 4.16  แสดงแผนภูมิการไหลของตารางติดตามผลการผลิตรายวัน 
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4.8  ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตนั้น ตองทาํการระบุรายละเอียดในสวนตางๆ
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวยโครงสรางของโปรแกรม องคประกอบของ
โปรแกรม และขอจํากดัตางๆในการใชโปรแกรม 

 4.8.1 องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 องคประกอบ ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น สามารถจัดแบงออกได ดังนี ้

 1)  สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 

สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่ไมมกีารเปลี่ยนแปลง ไดแกขอมูลสถานีงาน
ที่ใชในการผลิต ซ่ึงมีโอกาสในการเปลี่ยนแปลงนอยมาก ดังนัน้จึงทําการเก็บขอมูลสวนนี้
ลงในฐานขอมลูหลัก โดยไมมีสวนติดตอกับผูใชทางหนาจอโปรแกรมโดยตรง ถาจะทํา
การเปลี่ยนแปลงฐานขอมูลสวนนี้ ตองเขาไปในทําในฐานขอมูลที่เชื่อมโยงกับโปรแกรม 
Microsoft Access  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.17  แสดงสวนของฐานขอมูลสถานีงานที่ใชในการผลิต 
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 2)  สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต  
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนขอมูล

ที่สามารถเปลี่ยนแปลงได ประกอบดวย ขอมูลคําส่ังซื้อในรอบที่จะจัดตารางการผลิตซ่ึง
จะตองมีการเปลี่ยนแปลงทกุครั้งที่มีการจดัตารางการผลิต รหัสสินคาที่เคยมีการผลิต 
รวมทั้งสวนของการสรุปผลการจัดตารางการผลิต 

 

• สวนของคําส่ังซ้ือ ประกอบดวยการกรอกขอมูลเลขที่คําสั่งซ้ือ (Order No.) 
วันที่ส่ังซ้ือ (Order Date) กําหนดสงมอบ (Due Date) รหัสของผลิตภัณฑที่จะ
ทําการผลิต (Product Code) และปริมาณผลิต (Quantity) ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม 
แกไข และลบคําส่ังซ้ือที่มีอยูได ดังรูปที่ 4.16 ถึง 4.19 

 

 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.18  รูปแสดงสวนของคําส่ังซ้ือ 
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รูปที่ 4.19  รูปแสดงงานในสวนของคําส่ังซ้ือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20  รูปแสดงสวนของการเพิ่มรายการคําส่ังซ้ือ 
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รูปที่ 4.21  รูปแสดงสวนของการแกไขรายการคําส่ังซ้ือ 
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• สวนของรหัสสินคา เปนขอมูลสินคาที่เคยผลิตของบริษัท ประกอบดวยการ
กรอกขอมูลรหัสของผลิตภัณฑ (Product Code) รหัสของ Blank Plate ที่ใช
(Blank Plate Code) แมพิมพที่ใช (Mold Code) ขนาดของแมพิมพ (Mold 
Size) และจํานวนหลุมของแมพิมพ (Mold Cavity) ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม แกไข 
และลบรายการผลิตภัณฑที่ไมตองการได ดังรูปที่ 4.22   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.22  รูปแสดงสวนของหัสสินคา 
 
 
 
 
 
 
 
 



 76

• สวนของประเภทของผลิตภัณฑ เปนขอมูลประเภทของผลิตภัณฑที่มีของ
บริษัท ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม แกไข และลบประเภทผลิตภัณฑที่ไมตองการได 
ดังรูปที่ 4.23  แตในงานวิจัยนี้ไดทาํการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑประเภทดิสก
เบรก (Disc Brake Pads) เนื่องจากเปนผลิตภัณฑหลักของบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.23  รูปแสดงสวนของประเภทของผลิตภัณฑ 
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 3)  สวนการตดิตอกับผูใชงานดวยการออกรายงาน 
สวนนี้เปนสวนที่ใชออกรายงานการจัดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวย ตารางการ

ผลิตประจําเดอืน  และตารางติดตามการผลิตประจําวัน (Daily Production Report) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.24  รูปแสดงสวนทีใ่ชออกรายงานการจัดตารางการผลิต 



 
บทที่ 5 

ผลจากการใชงานของระบบการจัดตารางการผลิต 

 เมื่อไดนําโปรแกรมการจดัตารางการผลิต มาใชกับการจดัตารางการผลิตของโรงงาน จะได
ตารางการผลิตประจําเดือน และรายงานติดตามการผลิตรายวัน จากการใชงานโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิตกับขอมูลการผลิตในเดือนมนีาคม พ.ศ. 2547 แลวเปรียบเทียบกับขอมูลกอนใชงาน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต ไดผลการใชงานดังนี ้

5.1  ผลท่ีไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 5.1.1 รายการการจดัตารางการผลิตประจําเดือน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1  แสดงหนาจอผลการจัดตารางการผลิตประจําเดอืนที่ไดจากโปรแกรม 
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ตารางที่ 5.1  แสดงผลการจัดตารางการผลิตประจําเดือน ม.ีค. 2546  
 Sequence of Production (Monthly)

Month: Mar/2004 Date: 5/Mar/2004 Revision # 1
Sequence No. Product Code Quantity

1 XT1980 1000
2 XT2300 600
3 XT1980 600
4 XT1450 400
5 XT1360 400
6 XT7120 400
7 XT1030 320
8 XT1640 320
9 XT2119 200
10 XT2130 200
11 XT1907 200
12 XT1360 240
13 XT2930 200
14 XT2730 160
15 XT2370 160
16 XT1380 160
17 XT1380 160
18 XT8492 160
19 XT1880 160
20 XT4340 160
21 XT4620 160
22 XT4210 160
23 XT4640 160
24 XT7120 160
25 XT2970 160
26 XT1640 160
27 XT2970 160
28 XT3360 160
29 XT1270 160
30 XT1450 120
31 XT1308 120
32 XT1850 80
33 XT2730 80
34 XT2300 80
35 XT1450 80
36 XT2320 80
37 XT8890 80
38 XT7430 80
39 XT1830 80
40 XT1685 80
41 XT2150 80
42 XT1710 80
43 XT7430 80
44 XT7380 80
45 XT1870 80
46 XT2000 80
47 XT1880 80
48 XT7440 80
49 XT1615 80
50 XT1860 80
51 XT2590 80
52 XT1490 80
53 XT2500 80
54 XT1308 80
55 XT1310 80
56 XT2290 80
57 XT8900 80
58 XT1625 80
59 XT8900 80

Sequence of Production 
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ตารางที่ 5.1  แสดงผลการจัดตารางการผลิตประจําเดือน ม.ีค. 46 (ตอ) 
 

Month: Mar/2004 Date: 5/Mar/2004 Revision # 1
Sequence No. Product Code Quantity

60 XT1480 80
61 XT7659 80
62 XT7671 80
63 XT1580 60
64 XT2090 60
65 XT2029 60
66 XT4310 40
67 XT1910 40
68 XT2321 40
69 XT2920 40
70 XT4300 40
71 XT1530 40
72 XT1175 40
73 XT2500 40
74 XT2029 40
75 XT4330 40
76 XT1615 40
77 XT1556 40
78 XT2530 40
79 XT1410 40
80 XT8490 40
81 XT1575 40
82 XT1445 40
83 XT4000 40
84 XT1100 40
85 XT1480 40
86 XT1539 32
87 XT4020 20
88 XT1980 2000
89 XT1980 600
90 XT1030 400
91 XT1180 400
92 XT1450 320
93 XT1630 200
94 XT1530 200
95 XT1360 160
96 XT1640 160
97 XT7700 160
98 XT1696 160
99 XT1308 120
100 XT2730 80
101 XT2150 80
102 XT1710 80
103 XT7380 80
104 XT2500 80
105 XT1500 40
106 XT1575 40
107 XT1980 600
108 XT1030 600
109 XT7120 600
110 XT2930 600
111 XT4000 480
112 XT1308 400
113 XT1880 320
114 XT1980 1400
115 XT4070 800
116 XT1690 400
117 XT1308 400

Sequence of Production
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 5.1.2 ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน (Daily Production Report) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.2  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวนัที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเพรส 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

  รูปที่ 5.3  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพนทราย 
ดานกอนสาร 



 82

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 5.2  แสดงการติดตามผลการผลิตรายวนัที่ไดจากโปรแกรม 
 

รูปที่ 5.4  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวนัที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเซาะรอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 5.5  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพน
ทราย  ดาน Blank Plate 
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รูปที่ 5.6  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเคลือบยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.7  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานทําส ี
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รูปที่ 5.8  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานปาดหนา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.9  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพิมพโลโก 
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รูปที่ 5.10  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานงีานบรรจุ 
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5.2  การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง 

5.2.1 ดานการจดัการฐานขอมูล 

 ทําการเปรียบเทียบระบบการจัดการกับฐานขอมูลที่จําเปนกับการจดัตารางการ
ผลิตของระบบใหมกับระบบเดิมไดดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.2  เปรียบเทียบระบบการจัดการกับฐานขอมูลของระบบใหมกับระบบเดมิ 

ระบบการจัดการฐานขอมูลของระบบใหม ระบบการจัดการฐานขอมูลของระบบเดิม 

1. มีการเก็บไวในรูปแฟมขอมูลมาตรฐาน 
นั่นคือ ฐานขอมูล Microsoft Access 

1. บันทึกและรวบรวมในเอกสาร Excel และ
แฟมเอกสารกระดาษ 

2. เปนศูนยรวมขอมูลทั้งหมดและจดัเก็บไว
ในแฟมขอมูลเดียว 

2. ขอมูลไมครบถวนหรือซํ้าซอน มีเอกสาร
หลายชุดและไมตรงกัน 

3. สามารถออกรายงานเพื่อการทบทวน 
ตรวจสอบได 

3. การทบทวนตรวจสอบตองคนหาจาก
เอกสาร Excel และแฟมเอกสารกระดาษ 

 

5.2.2 ดานการใชงานของเครื่องจักร  มีรายละเอยีดดังนี ้

 5.2.2.1 การใชงานเครือ่งจักรเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีการจัดตารางการผลิตที่เปนระบบ 
สงผลใหสามารถลดเวลาที่เครื่องจักรวางงานลงได ทําใหเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

 5.2.3 ดานการดําเนนิงาน  มีรายละเอียดดังนี ้

  5.2.3.1 เปนการแบงเบาภาระของผูรับผิดชอบดานการวางแผนการผลิต ทําให
สามารถจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยที่จากเดิมผูวางแผนการผลิต
ซ่ึงทําการวางแผนดวยมือ ซ่ึงตองใชเวลาในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือลงในตาราง Microsoft Excel 
จะใชเวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ย 1 ช่ัวโมง ตอหนึ่งใบสั่งผลิต ซ่ึงในแตละเดือนจะมใีบสั่ง
ผลิตเปนจํานวนมาก ยกตัวอยางเชน จากขอมูลในเดือนมนีาคม และ สิงหาคม พ.ศ. 2547 ที่ผูวิจัยได
นํามาทดลองใชกับโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น เดือนมีนาคมมใีบสั่งผลิตทั้งส้ิน 6 ใบ ทําให
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ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตไปทั้งส้ิน 6 ช่ัวโมง รวมกับเวลาที่ใชในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือ 2 
ช่ัวโมง  ทําใหใชเวลาในการจัดตารางการผลิตไปทั้งส้ิน 8 ช่ัวโมง  แตจากการใชโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิต ไดใชเวลาในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือ 2 ช่ัวโมง ใชเวลาในการประมวลผลตาราง
การผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 0.5 ช่ัวโมง ทําใหใชเวลาในการจัดตารางการผลิตทั้งส้ิน 2.5 
ช่ัวโมง  ซ่ึงจะเห็นไดอยางชัดเจนวาสามารถใชเวลาลดลงไดเฉล่ีย 68.75 % 

  5.2.3.2 ไดมีรายงานความกาวหนาในการผลิตที่นาเชื่อถือยิ่งขึ้น ทําใหสามารถ
ติดตามผลการผลิตเพื่อเปนขอมูลในกรณีทีเ่กิดการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

  5.2.3.3 ลดการผลิตงานที่เสร็จไมทนัตามกําหนดสงมอบ โดยที่จากเดิมขอมลูการ
สงมอบสินคาประจําเดือนมนีาคม พ.ศ. 2547 มีงานทั้งส้ิน 6 ใบสั่งผลิต สงไมทันตามกําหนด 2 
ใบสั่งผลิต คิดเปน 33.33% ภายหลังการปรับปรุง สามารถสงมอบงานไดทันตามใบสั่งผลิตเปน
จํานวน 5 ใบสัง่ผลิต คิดเปนเปอรเซ็นตที่สงมอบไมทัน 16.67% ลดลง 49.985% 
 
 
ตารางที่ 5.3  เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมที่นําเสนอกับวิธีจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

หัวขอ 
 

การจัดตารางการผลิตดวย
โปรแกรมที่นาํเสนอ 

การจัดตารางการผลิต 
ดวยวิธีเดิม 

1. ประสิทธิภาพของตาราง
การผลิต 

1.1) เปอรเซ็นตการสงมอบ
งานลาชา 

 
 
เปอรเซ็นตการสงมอบงาน
ลาชา มีคาเทากับ 16.67 % 

 
 

เปอรเซ็นตการสงมอบงาน
ลาชา มีคาเทากับ 33.33 % 

1.2) ช่ัวโมงการทํางาน
ลวงเวลา 

ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา มี
คาเทากับ 24 ช่ัวโมง 

ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา มี
คาเทากับ 36 ช่ัวโมง 

2. เวลาในการจัดตารางการ
ผลิต 

ประมาณ 8 ช่ัวโมง ประมาณ 2.5 ช่ัวโมง 

3. การออกรายงาน สามารถเรียกพิมพรายงาย
ตารางการผลิตไดในทนัท ี

จัดทํารายงานเปนเอกสาร 
Excel หรือทําดวยมือ 

 



 88

5.2.4 ผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการจดัตารางการผลิต 

  ในการจดัตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหมในสภาวะปกตินั้น มีขั้นตอนการ
จัดการที่แตกตางกัน ดังแสดงในรูปที่ 5.1 
 
 
 ขั้นตอนการจัดตาราง

การผลิตแบบเดิม 
ขั้นตอนการจัดตาราง
การผลิตแบบใหม 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
ตาราง Microsoft Excel 

(2 ช่ัวโมง) 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
โปรแกรมการจดัตารางการผลติ   

(2 ช่ัวโมง) 

จัดตารางการผลิตดวยมือโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel      
ชวยในการเรียงขอมูล 

(6 ช่ัวโมง) 

ทําการประมวลผลตารางการ
ผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

(0.5 ช่ัวโมง) 

ตรวจสอบตารางการผลิต 
 (1 ช่ัวโมง) 

ตรวจสอบตารางการผลิต 
 (1 ช่ัวโมง) 

โอนคําสั่งผลิตและตารางการ
ผลิต 

โอนคําสั่งผลิตและตารางการ
ผลิต 

รูปที่ 5.11  การเปรียบเทียบขั้นตอนกอน-หลังการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
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5.3  ขอจํากัดของโปรแกรม 

 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นนี้ มีขอจํากัดดงัตอไปนี ้

1. ประสิทธิภาพดานความเรว็ของการทํางานของโปรแกรม จะขึน้อยูกบัปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูล 

2. ในทางปฏิบัต ิ เมื่อมีการจดัตารางการผลิตแลวมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่งมีกําลัง
การผลิตไมเพียงพอ หรือกรณีที่มีเครื่องจกัรเสีย ซ่ึงโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรับ
ในสวนนี ้

 



 
บทที่ 6 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจยัการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเบรก
และคลัตช โดยมีจุดมุงหมายที่จะเสนอแนวทางในการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เนื่องจาก
ปญหาการสงมอบสินคาที่ลาชาบอยครั้ง และผลิตไดไมเต็มกําลังการผลิต การพัฒนาระบบ
คอมพิวเตอรเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิต ทําใหการจัดตารางการผลิตมีความรวดเร็ว แมนยํา 
ถูกตอง และมปีระสิทธิภาพมากขึ้น โดยสรุปผลไดดังนี ้

6.1  สรุปผลงานวิจัย 

 จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง ทางผูวิจัยไดจัดทําแนวทางการ
ปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยการจดัทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจดัตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรม Visual Basic.net และ Microsoft Access ซ่ึงสามารถเพิ่มความสะดวก และความ
รวดเร็วตอการจัดตารางการผลิต  

 ผลจากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต สรุปผลไดดังนี้ 

• อัตราการทํางานลวงเวลาลดลงจากกอนปรบัปรุง 33.34%    

• ลดการสงมอบงานไมทันตามกําหนดลงได 49.985% 

• การจัดตารางการผลิตสามารถดําเนินการไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้นโดยทีก่อนปรับปรุง
ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ยทั้งส้ิน 8 ช่ัวโมง และหลังการปรับปรุงใช
เวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ยทั้งส้ิน 2.5 ช่ัวโมง ซ่ึงสามารถลดลงไดถึง     
68.75 % ของเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตกอนปรับปรุง และยังชวยลดปญหา
ขอผิดพลาดจากการจัดตารางการผลิตดวยมอืไดอีกดวย 

• การสรางระบบฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเรว็ในการจดัเก็บขอมูล นอกจากนั้น 
รูปแบบของการจัดเก็บขอมลูที่เปนมาตรฐาน ทําใหการคนหาขอมูลสามารถทําได
อยางรวดเรว็และถูกตองยิ่งขึน้ 

• ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต มีความทันสมัยตลอดเวลา 

• เพิ่มความสามารถในการติดตามผลการดําเนินงานของทกุกระบวนการผลิต 
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6.2  ขอดีของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ขอดีของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มีดังนี้ 

6.2.1 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตใชงานงาย ดังนั้นผูใชงานไมจําเปนตองมีความรู
ดานคอมพิวเตอรมากนัก 

6.2.2 เปนแนวทางหนึ่งใหกับผูรับผิดชอบงานทางดานการจดัตารางการผลิต ไดเลือก
ศึกษา 

6.2.3 ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดงายดายและรวดเร็วขึน้เมื่อมีความจําเปน เนื่องจากใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย 

6.2.4 เพิ่มความสามารถในการประมวลผลการดาํเนินงาน ทําใหสามารถหาเวลาที่ใชใน
การผลิตไดอยางรวดเร็ว และถูกตองยิ่งขึ้น 

6.2.5 ลดความยุงยากในการคํานวณผลที่ตองใชในการจดัตารางการผลิต เนื่องจากใช
คอมพิวเตอร 

6.3  ขอเสียของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ขอเสียของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มีดังนี ้

6.3.1 ในการใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจดัตารางการผลิตและประมวลผลนั้น หาก
มีปญหาใดๆเกิดขึ้นกับโปรแกรม จะไมสามารถใชงานได และตองเสียเวลาในการ
รอคอยการแกไข 

6.3.2 ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจทําใหคลาดเคลื่อนกับความจริงได 

6.3.3 ถาผูใชงานโปรแกรมขาดความละเอียดรอบคอบในการบันทึกขอมูล จะทําให
ตารางการผลิตที่ไดผิดพลาดไป 

6.3.4 หากตองการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลง สวนหนึ่งสวนใดของโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิต จําเปนตองใชผูเชี่ยวชาญในการจัดทําโปรแกรม Visual Basic.Net 
มาชวยในการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลง 

6.3.5 ตองเสียคาใชจายในการดูแลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอ เพื่อความพรอม
ในการใชงานโปรแกรม 
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6.4  ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจัย 

 ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจยั มีดังนี ้

6.4.1 ขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตนั้น ถูกจดัเก็บอยางกระจัดกระจาย 
และอยูในรูปแบบที่ยากตอการนํามาใชงาน ทําใหยากตอการรวบรวมและจัดการ
กับขอมูล 

6.4.2 โรงงานตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษานั้น มียอดการผลิตที่ต่ําลงหลังจากเริ่มตน
งานวิจยั โดยต่ํากวากําลังการผลิตสูงสุด ทําใหตองนําขอมูลเกาในอดตีในเดือนที่มี
การผลิตสูงเกินกวากําลังการผลิตสูงสุด มาทดลองใชงานกับโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึน้ และเปรียบเทียบผลที่ไดรับจากโปรแกรมกับผลการ
ปฏิบัติงานจริงในเดือนนั้นๆ 

6.5  ขอเสนอแนะ 

6.5.1 ในอนาคต โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ควรที่จะสามารถนําเขาขอมูลที่
เกี่ยวของกับใบสั่งผลิตไดเอง โดยไมตองใหผูใชงานโปรแกรมพมิพขอมูลของ
ใบสั่งผลิตลงในโปรแกรมดวยตวัเอง ซ่ึงส่ิงนี้หมายถึงวาโรงงานตัวอยางจะตองมี
ระบบการทําใบสั่งผลิตดวยคอมพิวเตอรเสียกอน เพื่อใหระบบสามารถสนับสนุน
การใชงานซึ่งกันและกันได 

6.5.2 ในการที่จะทําใหระบบการจดัตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ ควรจะ
ทําการศึกษาอยางครบวงจรรวมถึงการวางแผนการผลิต และการควบคุมการผลิต
ดวย และใชระบบ Local Network Area (LAN) เขามาชวยในการลงขอมูลของแต
ละหนวยงาน และเชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของ เพื่อความรวดเร็วในการประมวลผล
และรับทราบขอมูล ตลอดจนลดความผิดพลาดในการพิมพขอมูลชนิดเดิมซํ้าใน
แตละแผนก เนื่องจากในปจจุบันนัน้แตละแผนกทําการติดตอส่ือสารระหวาง
แผนกดวยเอกสารกระดาษ (Hard Copy) 

6.5.3 ผูบริหารควรที่จะเขามามีสวนรวมในการชวยผลักดนั ใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
ตางๆเพื่อนําเทคนิคใหมหรือส่ิงที่ดีขึ้น เขามาใชในการบริหารการผลิตในโรงงาน 
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การใชโปรแกรมคัดเลือกใบมีด 1. การติดตั้งโปรแกรม 

 กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนัน้จะตองเตรียมเครื่องคอมพิวเตอรสวนทีเ่ปนฮารดแวรให
เพียงพอกับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม เชน ขนาดของหนวยความจําเครื่อง เนือ้ที่วางใน
ฮารดดิสกรวมทั้งชนิดของระบบปฏิบัติการ (OS) เปนตน 

 ความตองการของโปรแกรม

รายการ คุณสมบัตขิองเคร่ือง 

ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร Intel หรือ Compatible (Pentium IV 1.4 GHz หรือสูงกวา) 

ขนาดหนวยความจํา (RAM) ไมนอยกวา 256 MB 

ซีดีรอมไดรฟ มีซีดีรอมไดรฟ  

เนื้อที่วางฮารดดิสก 20 MB 

ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows XP 

 ขั้นตอนการตดิตั้งโปรแกรม 

 เพื่อลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้ง โปรแกรมไดเตรียมสวนโปรแกรมชวยในการ
ติดตั้งซ่ึงจะถูกใสมาในแผนซีดีรอมสําหรับติดตั้งมาแลว ซ่ึงผูติดตั้งสามารถเรียกไดโดยตรงจาก
ซีดีรอม 

ขั้นท่ี 1: กอนการติดตั้งใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงกบัความตองการของ
โปรแกรม 

ขั้นท่ี 2: เปด Window Explore แลวเรียกโปรแกรมติดตัง้จากซีดีรอมไดรฟ 

 ‘<CD>:\Package\setup.exe’ 

ขั้นท่ี 3: เมื่อโปรแกรมติดตัง้แสดงหนาตางรับ กดปุม                     เพื่อเขาสูขั้นตอนการติดตั้ง
โปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

ขั้นท่ี 4: กดปุม เพื่อติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directory ‘C:\Program File\Project1’ 

 

ขั้นท่ี 5: กดปุม เพื่อสรางกลุมโปรแกรม ‘Profile cutter search’ ที่โปรแกรม เมน ู
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ขั้นท่ี 6: เมื่อใสขอมูลที่ตองการครบแลว เมื่อโปรแกรมติดตั้งจะดําเนนิการติดตั้งโปรแกรม ‘Profile 
cutter search’ ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

ขั้นท่ี 7: เมื่อการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม เพื่อยืนยันและออกจากโปรแกรม 

ขั้นท่ี 8 : หลังจากเสร็จการตดิตั้งแลว ใหทาํการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการเรียกโปรแกรม
ขึ้นมาใชงาน 

 

  2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 

หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลวจากจอของวนิโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจาก เมนู ‘Start->Program’ ของวินโดวส 

ขั้นท่ี 1: จากเมนู ‘Start->Program’ ของวินโดวส เลือกกลุมโปรแกรม ‘Profile Cutter Search’แลว
คล๊ิกที่ ‘Profile cutter search’ เพื่อเรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงาน  

ขั้นท่ี 2: โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

แนะนําโปรแกรม 

เนื่องจากโปรแกรมไดสรางขึ้นบนระบบการปฏิบัติการวินโดวส หากผูใชงานมี
ประสบการณและความสามารถในการใชระบบปฏิบัติการวินโดวสอยูแลวก็สามารถใชงาน
โปรแกรมไดทันที 
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3. การใชโปรแกรม แสดงรายการในคําสัง่ผลิต 

เมื่อทําการเปดโปรแกรมหนาจอจะแสดงทีฟ่อรมแสดงคําส่ังผลิต ใชเปนสวนการบนัทึก
ขอมูลการสั่งผลิต และเปนสวนแกไขขอมลูของใบมีด 

ขั้นท่ี 1: เมื่อเขาสูหัวขอ แสดงคําส่ังผลิต จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซ่ึงผูใชงาน
สามารถเลือกดูรายการรายละเอียดของคําส่ังผลิต แตละคําส่ังที่มีอยูในระบบไดโดยการกด  
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ขั้นท่ี 2: หากตองการ เพิ่ม แกไข หรือลบ ขอมูลของใบมีดสามารถทําไดโดยการกดปุม 
 
 
 
เพื่อเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 
 

อธิบายสวนตางๆของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

• ขอมูลคําสั่งผลิต (Order No) คือรหัสของใบคําส่ังการผลิต 

• Product คือ ช่ือรหัสของสินคา 

• Amount คือ จํานวนในการผลิตสินคา 

• Order date คือวันที่เร่ิมทําการผลิต 

• Due Date คือวันกําหนดสงสินคา 
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การบันทึกขอมูลคําสั่งผลิตใหม 

ขั้นท่ี1: กดที่ปุม                           ที่หนาจอแสดงขอมูลคําส่ังผลิต จะปรากฏหนาจอการกรอก

ขอมูลคําส่ังผลิตขึ้นมา 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นท่ี2: ทําการกรอกเลขที่คําส่ังผลิต รหัสลูกคา วันที่ผลิต วันที่สง สินคา และจํานวนจากนั้นกด
ที่ปุม Add หลังจากกรอกขอมูลครบทุกตัวแลวจึงกด Add Order 
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การบันทึกขอมูลลงฐานขอมูล 

ทุกครั้งที่มีขอมูลใหมเขามาจะตองทําการบันทึกขอมูลเพื่อนําไปใชในการคํานวณ 

 ขั้นท่ี1: กดคําสั่ง setting  บนทูลบาร    ที่หนาจอแสดงขอมูลการ Setting 

 

 

 

 

 

 

 

 
โดยขอมูลตางๆ แบงเปนกลุมไดดังนี ้

 Customer คือกลุมของขอมูลของลูกคา 

 Product คือกลุมของขอมูลสินคา 

 Product Group คือกลุมของชนิดของกลุมสินคา 
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กรอกขอมูล Customer 

ขั้นท่ี 1: กรอกรหัสลูกคา ช่ือ และรายละเอยีดตางๆจากนัน้ทําการกดปุม Add 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

แกไขขอมูล Customer 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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กรอกขอมูล Product 

ขั้นท่ี 1: กรอกรหัสแมพิมพ ช่ือ และรายละเอียดตางๆจากนั้นทําการกดปุม Add 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกไขขอมูล Product 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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กรอกขอมูล Product Group 

ขั้นท่ี 1: กรอกชื่อกลุมของสินคา และรายละเอียดตางๆจากนั้นทําการกดปุม Add 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกขอมูล Product Group 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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การจัดลําดับการผลิต 
 
ขั้นท่ี 1 : ที่หนาจอ กดที่ Reports บนทูลบาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 2 : จะปรากฏหนาจอรายงาน โดยสามารถเรียกดูตารางการผลิตประจําเดือน (Monthly 

Report) หรือตารางติดตามการผลิตประจําวนั (Daily Report) 
 
 
 
  
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

ใบสั่งผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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ตัวอยางตารางการสั่งผลิตประจําเดือนมีนาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1……..1 เลขที่      7C01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030  B001 180 720 PM001 20 155 - -
2 XT7120   B002           180 720 PM031 20 175 - -
3 XT1980  B003-1 180 720 PM031 20 165 G002 720
4 XT1640   B006,B006-1 180 720 PM006 20 185 G003 360
5 XT1450   B007,B007-1 200 800 PM007 20 180 G004 400
6 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200
7 XT1360 B010              160 640 PM010 15 150 - -
8 XT2970 B011 140 560 PM012 15 140 - -
8 XT1380   B012,B012-1 140 560 PM012 15 130 G005 280
9 XT2320   B013,B013-1 140 560 PM001 20 210 G015 280
10 XT2730  B018,B018-1  จ    140 560 PM006 20 205 G009,009-1 30,30
11 XT2300    B021,B021-1 320 1280 PM025 15 150 G013 640
12 XT8890    B030,B030-1  จ    140 560 PM025 10 140 G011,G013 40,40
13 XT7440    B032,B032-1 100 400 PM006 15 145 G016 200
14 XT1615    B032,B032-1 100 400 PM006 15 145 G016 200
15 XT7430    B041,B041-1 111 444 PM006 20 180 G015 222
16 XT1830    B042,B042-1 120 480 PM006 20 205 G014 240
17 XT1850    B043,B043-1 100 400 PM006 20 170 G017,-1,-2 40,20,20
18 XT1860    B044,B044-1 200 800 PM006 20 185 G007 400
19 XT8900    B046 200 800 PM001 25 200 - -
20 XT2590    B049,B049-1 200 800 PM005 10 100 G005 400
21 XT2370    B052,B052-1 200 800 PM006 20 165 G003 400
22 XT4340   B055 160 640 PM009 20 180 G010-1 640
23 XT4620   B056 160 640 PM009 20 195 G010-1 640
24 XT1580    B061,B061-1 160 640 PM001 20 170 G016 320
25 XT4020   B062/18 40 160 PM005 20 195 - -
26 XT1539    B073,B073-1 80 320 PM001 20 180 G013 160
27 XT1685    ก B076,B076-1 200 800 PM031 20 190 G007 400
28 XT1880 B081-1 400 1600 PM037 10 140 G025,025-1 20,20
29 XT4210   ก B107 400 1600 PM006 15 180 G035 1600
30 XT4640  B108,B108-1 400 1600 PM009 15 195 G028(กลาง) 800
31 XT1490 B134,134-1 200 800 PM005 10 105 G042 400
32 XT1480 B135 200 800 PM006 20 160 - -
33 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 100 400 PM025 15 125 G037 200

เจาหนาที่แผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1……..1 เลขที่      7C01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

34 XT2029 B138-1,-2,-3,-4 100 400 PM025 15 125 G037 200

35 XT1870  * B182-1 200 800 PM001 25 205 G054 400

36 XT7659 B185 200 800 PM037 10 100

37 XT1308   * B198,198-1      จ 300 1200 PM031 20 190 G007 600

38 XT1625   * B217 200 800 PM006 25 240 - -

39 XT4300   * B218 100 400 PM006 20 260 G028,028-1 20,20

40 XT4310    * B219 100 400 PM006 20 195 G028 200

41 XT4330 B243 100 400 PM037 5 100 G023 400

42 XT3360   ก B247,247-1 200 800 PM001 25 235 G047 400

รวม 7531 30124

เง่ือนไข ญ  =  85 ใบ

1. เกรด D ก  = 290 ใบ

2. สีฝุนดํา ล  = 510 ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO
                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1…………1  เลขที่      7C02
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT7120   ก B002   จ 400 1600 PM031 20 150 - -

XT1980   B003-1 400 1600 PM031 20 140 G002 1600

2 XT2150 B004-1 200 800 PM031 15 140 G002 800

3 XT1640     ก B006,006-1 100 400 PM006 20 145 G003 200

4 XT1450     B007,007-1 120 480 PM007 20 140 G004 240

5 XT1310 B008 120 480 PM037 10 100 - -

6 XT1360    B010     จ 100 400 PM010 15 120 - -

7 XT2970 B011 80 320 PM011 15 115 - -

8 XT1380    B012,012-1 80 320 PM012 15 115 G005 160

9 XT1910   ก B014,014-1 100 400 PM001 20 180 G007 200

10 XT1710    B015,015-1 80 320 PM006 15 120 G013 160

XT2290 B017 80 320 PM025 15 110 - -

11 XT2730   ก B018,018-1    จ 120 480 PM006 20 150 G009,009-1 40,40

12 XT2300   B021,021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240

12 XT2321 B027,B027-1 120 480 PM025 15 125 G001 240

13 XT4000 B028 120 480 PM2004 10 90 - -

14 XT1615   * B032,B032-1(เฉียง) 120 480 PM006 15 125 G016 240

15 XT2000 B033,B033-1 120 480 PM037 5 80 G005 240

16 XT1556   * B034,B034-1 120 480 PM025 15 105 G008 240

17 XT7430   ก B041,B041-1 120 480 PM006 20 130 G015 240

XT2530     B045,045-1 120 480 PM005 15 115 G016 240

18 XT8900   ก B046 200 800 PM001 25 160 - -

19 XT1410    B048,B048-1 120 480 PM006 20 145 G006,G006-1 10,10

20 XT8490   ** B057-1,-2,-3,-4 120 480 PM001 25 215 G018-1,-2 20,20

21 XT1530    B072,B072-1 120 480 PM025 15 115 G001,G038 20,20

21 XT1575   ก B074,B074-1 120 480 PM005 15 115 G001 240

22 XT2920    ก B075-1,B075-2 120 480 PM006 20 155 G005 240

23 XT1445    * B079 120 480 PM031 20 140 G022 240

24 XT1880 B081-1 120 480 PM037 10 115 G025,025-1 40,40

25 XT2090 B082,B082-1 120 480 PM037 10 80 G013 240

26 XT1100 B088 120 480 PM010 15 115 - -

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1…………1  เลขที่      7C02

ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM นํ้าหนัก/ช้ิน นํ้าหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

29 XT1270 B097 120 480 PM025 15 130 - -

30 XT7380 B103,103-1 200 800 PM037 10 70 G049 400

31 XT1175     * B115,B115-1 200 800 PM025 15 135 G028 400

32 XT1480 B135 200 800 PM006 20 130 - -

33 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 200 800 PM025 15 115 G037 400

34 XT2029 B138-1,-2,-3,-4 150 600 PM025 15 115 G037 300

XT2930 B150 150 600 PM037 10 80 - -

35 XT7671   ก   B186 200 800 PM002 20 170 - -

36 XT1308   * B198,198-1 200 800 PM031 20 165 G007 400

37 XT2119   * B236,236-1 150 600 PM001 25 200 G031 300

38 XT8492   * B236,236-1 120 480 PM001 25 200 G031 240

39 XT2130 B255-1,-2,-3,-4 200 800 PM037 10 95 G034 400

40 XT1907    * B256,256-1 200 800 PM006 20 205 G033 400

รวม 6510 26040

เงื่อนไข ญ   90 ใบ

1. เกรด RX1 ก  260 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน จิ๊ป  10 ใบ

3. เคลือบยาง ล   750 ใบ

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO
                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   16/3/47 อางถึงใบสั่ง  XT3.........5   เลขที่      7C03
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980   B003-1 2000 8000 PM031 20 140 G002 8000

รวม 2000 8000

เง่ือนไข

1. เกรด RX

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO
       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและท่ีกลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545

 
 
 
 
 



 113 

 
ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   17/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……….7   เลขที่      7C04
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030   B001 100 400 PM001 20 125 - -

2 XT1980   B003-1 150 600 PM031 20 140 G002 600

3 XT2150 B004-1 160 640 PM031 15 140 G002 640

4 XT1180 B005 100 400 PM005 10 105 - -

5 XT1640     ก B006,006-1 100 400 PM006 20 145 G003 200

6 XT1450     B007,007-1 160 640 PM007 20 140 G004 320

7 XT1360    B010     จ 200 800 PM010 15 120 - -

8 XT1710    B015,015-1 200 800 PM006 15 120 G013 400

9 XT2730   ก B018,018-1    จ 200 800 PM006 20 150 G009,009-1 20,20

10 XT7700 B024,024-1 160 640 PM025 15 105 - -

11 XT1500 B051     จ 100 400 PM025 20 145 - -

12 XT1530    B072,B072-1 200 800 PM025 15 115 G001,G038 20,20

13 XT1575   ก B074,B074-1 100 400 PM005 15 115 G001 200

14 XT1696 B102 160 640 PM037 15 105 - -

15 XT7380 B103,103-1 100 400 PM037 10 70 G049 200

16 XT1630    B117,117-1 400 1600 PM005 10 95 G001 800

17 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 400 1600 PM025 15 115 G037 800

18 XT1308   * B198,198-1 120 480 PM031 20 165 G007 240

รวม 3110 12440

เง่ือนไข

1. เกรด RX1 ญ    15 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน ก     50 ใบ

3. เคลือบยาง ล     355 ใบ

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   20/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……..2 เลขที่      7C05
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030  B001 500 2000 PM001 20 155 - -

2 XT7120   ก B002     จ          500 2000 PM031 20 175 - -

3 XT1980  B003-1 500 2000 PM031 20 165 G002 2000

4 XT4000 B028 400 1600 PM2004 10 100 - -

5 XT1880 B081-1 200 800 PM037 10 140 G025,025-1 40,40

6 XT2930 B150 300 1200 PM037 10 120 - -

7 XT1308   * B198,198-1    จ 200 800 PM031 20 190 G007 400

รวม 2600 10400

เง่ือนไข ญ    20 ใบ

1. เกรด D ก     150 ใบ

2. สีฝุนดํา ล     350 ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและท่ีกลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มีราคา

เจาหนาท่ีแผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   22/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……..6   เลขที่      7C06
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT4070 B009 500 2000 PM009 15 100 G010-1 2000

2 XT1690   B131 250 1000 PM006 20 145 - -

3 XT1308   * B198,198-1 250 1000 PM031 20 165 G007 500

4 XT1980   B003-1 600 2400 PM031 20 140 G002 2400

รวม 1600 6400

เง่ือนไข ญ    10 ใบ

1. เกรด RX1 ล   20 ใบ

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                      ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ที่ช้ินงานและที่กลอง
7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ตัวอยางตารางการสั่งผลิตประจําเดือนสิงหาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   3/8/47 อางถึงใบสั่ง  XT8……..3 เลขที่      7H01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ชิ้น พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980   B003-1 600 2400 PM031 20 140 G002 2400

2 XT1180 B005 180 720 PM005 10 105 - -

3 XT1450     B007,007-1 180 720 PM007 20 140 G004 360

4 XT1310 B008 450 1800 PM037 10 100 - -

5 XT1360    B010     จ 1200 4800 PM010 15 120 - -

6 XT2730   ก B018,018-1    จ 400 1600 PM006 20 150 G009,009-1 20,20

7 XT4000 B028 120 480 PM2004 10 90 - -

8 XT8900   ก B046 400 1600 PM001 25 160 - -

9 XT2920    ก B075-1,B075-2 200 800 PM006 20 155 G005 400

10 XT1880 B081-1 120 480 PM037 10 115 G025,025-1 20,20

11 XT7380 B103,103-1 180 720 PM037 10 70 G049 360

12 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 200 800 PM025 15 115 G037 400

13 XT1810 B158,158-1 180 720 PM005 5 110 G040 360

14 XT7671   ก   B186 120 480 PM002 20 170 - -

รวม 4530 18120

เงื่อนไข ก   45 ใบ

1. เกรด RX1 ล    265 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ทีช่ิ้นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   3/8/47 อางถึงใบสั่ง   XT8……..4 เลขที่      7H02
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980  B003-1 300 1200 PM031 20 165 G002 1200

2 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200

3 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200

4 XT1380   B012,B012-1 120 480 PM012 15 130 G005 240

5 XT2320   ก B013,B013-1 600 2400 PM001 20 210 G015 1200

6 XT1615    * B032,B032-1 120 480 PM006 15 145 G016 240

7 XT4340   ก B055 120 480 PM009 20 180 G010-1 480

8 XT4620   ก B056 120 480 PM009 20 195 G010-1 480

8 XT1685    ก B076,B076-1 160 640 PM031 20 190 G007 320

10 XT1490 B134,134-1 100 400 PM005 10 105 G042 200

11 XT1480 B135 100 400 PM006 20 160 - -

12 XT1308   * B198,198-1      จ 120 480 PM031 20 190 G007 240

รวม 2060 8240

เงื่อนไข ญ = 30 ใบ

1. เกรด D ก = 35 ใบ

2. สีฝุนดํา ล = 110 .ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มีราคา

เจาหนาท่ีแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/8/47 อางถึงใบสั่ง   MG1………1   เลขที่      7H03
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM ชัน้รองกน น.น Z1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT2150 B004-1 80 320 PM031 15 140 G002 320
2 XT1640 B006,006-1 80 320 PM006 20 145 G003 160
3 XT1450 B007,007-1 80 320 PM007 20 140 G004 160
4 XT1310 B008 80 320 PM037 10 100 - -
5 XT1360 B010     จ 100 400 PM010 15 120 - -
6 XT5011 B012ขางเดียว 100 400 PM012 15 115 - -
7 XT1380 B012,012-1 80 320 PM012 15 115 G005 160
8 XT2290 B017 80 320 PM025 15 110 - -
9 XT2730 B018,018-1    จ 80 320 PM006 20 150 G009,009-1 80
10 XT2540 B019,019-1 80 320 PM006 15 135 G003 160
11 XT2300 B021,021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240
12 XT8890 B030,030-1   จ 120 480 PM025 10 115 G011,G013 240
13 XT8880 B031 120 480 PM031 20 155 G022 240
14 XT2000 B033,B033-1 120 480 PM037 5 80 G005 240
15 XT7430 B041,B041-1 120 480 PM006 20 130 G015 240
16 XT1850 B043,B043-1 120 480 PM006 20 145 G017,-1,-2 240
17 XT1451 B044,B044-1 120 480 PM006 20 165 G007 240
18 XT2530 B045,045-1 100 400 PM005 15 115 G016 200
19 XT8900 B046 80 320 PM001 25 160 - -
20 XT1930 B054 80 320 PM006 20 150 - -
21 XT7439 B061,B061-1 80 320 PM001 20 145 G016 160
22 XT1539 B073,B073-1 80 320 PM001 20 145 G013 160
23 XT2090 B082,B082-1 150 600 PM037 10 80 G013 300
24 XT1480 B135 80 320 PM006 20 130 - -

รวม 2330 9320
เง่ือนไข
1. เกรด Z1
2. สีฝุนดํา
3. เคลือบยาง  , คาดทอง
4. ยิงโลโก    AKAMON  GOLD
                    03-MG-127K  +  ถังmix
5. ใสกลอง AKAMON GOLD 
6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   4/8/47 อางถึงใบส่ัง   M1…………1  เลขที่      7H04
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM นํ้าหนัก/ชิน้ น้ําหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT7120 B002      จ 100 400 PM031 150 60 - -

2 XT1980 B003-1 100 400 PM031 140 56 G002 400
3 XT2150 B004-1 40 160 PM031 130 20.8 G002 160
4 XT1180 B005 100 400 PM005 100 40 - -
5 XT1640 B006,B006-1 120 480 PM006 150 72 G003 240
6 XT1450 B007,B007-1 80 320 PM007 140 44.8 G004 160
7 XT1310 B008 80 320 PM037 100 32 - -
8 XT4070 B009 200 800 PM009 105 84 G010-1 800
9 XT5011 B012 80 320 PM012 105 33.6 - -
10 XT1910 B014,B014-1 80 320 PM001 170 54.4 G007 160
11 XT1710 B015,B015-1 100 400 PM006 150 60 G013 200

12 XT2730 B018,B018-1 จ 80 320 PM006 175 56 G009,G009-1 20,20
13 XT2540 B019,B019-1 80 320 PM006 160 51.2 G003 160
14 XT7700 B024,B024-1 80 320 PM025 135 43.2 - -
15 XT2321 B027,B027-1 80 320 PM025 140 44.8 G001 160
16 XT6120 B029 80 320 PM005 90 28.8 - -
17 XT2000 B033,B033-1 80 320 PM037 95 30.4 G005 160
18 XT1556 B034,B034-1 50 200 PM025 140 28 G008 100
19 XT1850 B043,B043-1 80 320 PM006 175 56 G017,-1,-2 20,10,10
20 XT8900 B046 80 320 PM001 180 57.6 - -
21 XT1866 B049,B049-1 80 320 PM005 110 35.2 G005 160

22 XT1575 B074,B074-1 120 480 PM005 105 50.4 G001 240
23 XT1696 B102 80 320 PM037 125 40 - -

รวม 2050 8200 1079.2
เงื่อนไข

1. เกรด M ญ   315 ใบ
2. สีฝุนดํา ล  105 ใบ
3. ยิงโลโก    AKAMON  SILVER
                       M127K  +  ถังmix
4. ใสกลอง AKAMON SILVER 
5. ติด Scorching Pass ทีช่ิน้งานและทีก่ลอง

6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   6/8/47 อางถึงใบสั่ง   S1…….1 เลขที่      7H05
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM นํ้าหนัก/ช้ิน นํ้าหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030 B001 100 400 PM001 125 50 - -

2 XT7120 B002  จ 300 1200 PM031 150 180 - -

3 XT1980 B003-1 100 400 PM031 140 56 G002 400

4 XT1640 B006,B006-1 80 320 PM006 140 44.8 G003 160

5 XT1450 B007,B007-1 120 480 PM007 150 72 G004 240

6 XT1310 B008 80 320 PM037 100 32 - -

7 XT1360 B010     จ 80 320 PM010 115 36.8 - -

8 XT1380 B012,B012-1 80 320 PM012 105 33.6 G005 160

9 XT2730 B018,B018-1 จ 80 320 PM006 152 48.64 G009,G009-1 20,20

10 XT2540 B019,B019-1 80 320 PM006 155 49.6 G003 160

11 XT7200 B020 120 480 PM001 155 74.4 - -

12 XT1150 B040 120 480 PM2004 95 45.6 - -

13 XT1100 B088 120 480 PM010 125 60 - -

14 XT2700 B092,B092-1 120 480 PM008 130 62.4 G007 240

รวม 1580 6320 845.84

เงื่อนไข ญ   535ใบ

1. เกรด S ล  70 ใบ

2. สีฝุนดํา

3. ยิงโลโก                 SURE

                       S127K  +  ถังmix

4. ใสกลอง SURE 

5. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมรีาคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   15/8/47 อางถึงใบสั่ง  (EX284-5)SINGAPORE   เลขที่       7H06
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM รองกน น.น Dใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1577 D2169 B070    100 400 PM025 20 170 - -

2 XT5120 D1070 B084 80 320 PM031 20 165 - -

3 XT7288 D1121 B155 100 400 PM031 20 210 - -

4 XT4041 D4041 B191 80 320 PM031 30 365 - -

5 XT1762 58101-43A00 B204,204-1 80 320 PM031 20 205 G007,G027 80,160

6 XT2119 KIA PREGIO B236,236-1 120 480 PM001 25 235 G031 240

7 XT3360 KIA  K2700 B247,247-1 100 400 PM001 25 235 G047 200

8 XT2629 26296-AE200 B252 100 400 PM031 20 190 - -

รวม 760 3040

เง่ือนไข 1. เกรด D ญ     220 ใบ

2. สีฝุนดํา จิ๊ป    50 ใบ

3.  เคลือบยาง ล       120 ใบ

4. ยิงโลโก                NPD  

                      ถังmix    +     AB

5. ใสกลองขาว , ใสกลองนอก

6. สติกเกอร5x2 ขาว ต.ย.

7. ใสลังไม
8.  กลองนอก ปมรหัส D……..
9.  รัดกลองนอก

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

D2169

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   13/8/47 อางถึงใบสั่ง   (EX286) LEEGATE เลขที่      7H07
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM รองกน น.น P3 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT2150 C51-522 B004-1 120 480 PM031 20 140 G002 480

2 XT1640 C51-633 B006,B006-1 80 320 PM006 20 145 G003 160

3 XT1360 C51-071 B010 (MO)   จ 100 400 PM010 15 120 - -

4 XT2970 C51-663 B011 80 320 PM011 15 115 - -

5 XT1136 C51-224 B017,017-1 80 320 PM025 15 110 G005 160

6 XT2730 C51-072 B018,B018-1 จ 80 320 PM031 20 150 G009,G009-1 20,20

7 XT2300 C51-223 B021,B021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240

8 XT8890 C51-226 B030,B030-1   จ 100 400 PM025 10 115 G011,G013 120,120

9 XT7440 C51-716 B032,B032-1 80 320 PM006 15 125 G016 160

10 XT8010 C51-821 B036,B036-1 120 480 PM025 15 100 G013 240

11 XT1170 C51-601 B038 80 320 PM005 10 105 - -

12 XT1260 C51-212 B039 80 320 PM2004 10 90 - -

13 XT1850 C51-051 B043,B043-1 80 320 PM006 20 145 G017,-1,-2 80,20,20

14 XT1100 C51-661 B088 80 320 PM010 15 115 - -

15 XT2700 C51-822 B092,B092-1 100 400 PM008 15 120 G007 200

16 XT1139 C51-225 B125,125-1 80 320 PM037 10 80 G031 160

17 XT1646 C51-635 B129,B129-1 80 320 PM037 15 100 G003 160

18 XT2025 C51-091 CM132(B010)   จ 120 480 PM010 15 110 - -

19 XT2106 C51-181 B192,090-2       จ 120 480 PM031 20 170 G026-1 240

รวม 1780 7120

เงื่อนไข

1. เกรด P3 ญ    180ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน ล     320ใบ

3. ยิงโลโก                SURE

A-248WK +  C51-522 + ถังmix

4. ใสกลอง SURE เล็ก+ใหญ   +  ใสกลองนอก หนากลองนอกปม LOGO    " SURE "

5. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราค A-248WK ต.ย.

Disc Brake Pade,C51-522

1 Set

6. ใสลังไม

รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบเจาหนาทีแ่ผนกวางแผน

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   16/8/47 อางถึงใบสั่ง  A&A เลขที่      7H08
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM รองกน น.น x เดิม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT8490 0K5533323ZB/Y B057-1,-2,-3,-4 200 800 PM001 25 215 G018-1,-2 60,60

รวม 200 800

เง่ือนไข 1. เกรด RX  ( สูตรเกา)

2.  เคลือบยาง

3.  สีฝุนดํา

4. ยิงโลโก               A&A  0K5533323ZB/Y

                           RX8491   +    ถังmix     +   AB

5. ใสกลอง     A&A   +    สติกเกอร  5x3

หมายเหตุ   กลองA&Aมีขนาดเดียว คือ ใบใหญ , ถาเปนช้ินงานเล็กจะมีใสในใสในกลอง 2 ช้ิน/กลอง

หมายเหตุ     ใชเกรด  RX  สูตรเกา  แตใชรองกน

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   17/8/47 อางถึงใบสั่ง   XT12……..6   เลขที่      7H09
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT4070 B009 120 480 PM009 15 100 G010-1 480

2 XT1690   B131 120 480 PM006 20 145 - -

3 XT1308   * B198,198-1 120 480 PM031 20 165 G007 240

รวม 360 1440

เงื่อนไข ญ    10 ใบ

1. เกรด RX1 ล   20 ใบ

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                      ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง
7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ค 

ตัวอยางแผนภูมิแกนตของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตัวอยางแผนภมูิแกนตประจาํเดือนมีนาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 มีนาคม เมษายน

กิจกรรม 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
วันหยุด

7C01 เพรส
5952  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C02 เพรส
5440  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C03 เพรส
2000  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C04 เพรส
3360  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C05 เพรส
3600  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C06 เพรส
3000  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

  BY:
     Planinin  Dp.

  WORKED BY:
 Production  control

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตัวอยางแผนภมูิแกนตประจาํเดือนสิงหาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

 
 
 

สิงหาคม กันยายน
กิจกรรม 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
วันหยุด

7H01 เพรส
2792  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-ส

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

งมอบ

7H02 เพรส
2200  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟ ม

รองานแกไข-สงมอบ

7H03 เพรส
1800  ชิ

ล

น้ โค ง
พนสี

ชิ

ตยา

ง้ฟลม
รองานแกไข-สงมอบ

7H04 เพร
2880  ชิ

ส
น้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H05 เพรส
2420  ชนิ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H06      เพรส
1320  ชิน้ โคตยาง

  พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H07      เพรส
2000  ชิน้          โคตยาง

พนสี
          ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H08      เพรส
120  ชิน้   โคตยาง

  พนสี
      ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ   BY:
     Planinin  Dp.

7H09

  WORKED BY:
 

  เพรส
13520  ชิน้     โคตยาง

 พนสี
้     ชงิฟลม 

 
Production  control

รองานแกไข-สงมอบ
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวดวงกมล มัทวานนท เกิดเมื่อวนัที ่ 15 มกราคม พ.ศ. 2521 ที่จังหวัดชยัภูมิ  
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2543  และไดเขาศึกษาตอใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในปการศึกษา 2546  
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