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งานวิจยันี Êมีวตัถุประสงค์เพืÉอ (1) ลดปริมาณเศษตดัริมของม้วนกระดาษวตัถุดิบนําเข้า  

และ (2) ลดความสญูเปล่าในกระบวนการดําเนินงานภายในธุรกิจผลิตกระดาษ  การศึกษาได้

ดําเนินการโดย (1) ศกึษารูปแบบการตดัม้วนกระดาษ ซึÉงมีขนาดนํ Êาหนักต่างๆกัน ได้แก่  70, 75, 

80, 100 และ120 แกรม (กรัม/ตารางเมตร) และมีหน้ากว้างม้วนกระดาษต่างๆ ดงันี Ê 1250,1300, 

1502, 1605, 1700,1758, 1808, 2135, 2190, และ 2200 มิลลิเมตร   (2) กําหนดรูปแบบทาง

คณิตศาสตร์โดยวิธีการโปรแกรมเชิงเส้น เพืÉอคํานวณหารูปแบบการตดักระดาษตามชนิดสินค้าให้

เหลือเศษตัดริมน้อยทีÉสุด (3)  ศึกษากระบวนการดําเนินงานของโรงงานในปัจจุบัน ซึÉ ง

ประกอบด้วยขั Êนตอนหลัก ได้แก่ การรับใบสัÉงซื Êอ การเตรียมการผลิต การผลิต และการจัดส่ง

สินค้าจากโรงงานถึงท่าเรือ (4) วิเคราะห์โครงข่ายกิจกรรมงานและ (5) ปรับปรุงขั Êนตอนการ

ดําเนินงาน เพืÉอลดความสญูเปลา่ โดยอาศยัหลกัการ ECRS ได้แก่ วิธีการขจัด รวบรวม จัดใหม ่

และทําให้ง่าย   

ผลการศกึษาพบวา่ (1) สามารถลดปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดจากการจัดหน้าม้วน

จากเดิม 719.6 ตนั/ปี เป็น 561.2 ตนั/ปี ลดลงคิดเป็น 22% (2) จํานวนสินค้าคงคลงัลดลงจากเดิม 

1557.3 ตนั/ปี เป็น 652.6 ตนั/ปี ลดลงคิดเป็น 58% และ(3) จากการปรับปรุงวิธีการจองเรือและ

รถ โดยกําหนดให้มีการได้รับการยืนยันการจองเรือและรถจากบริษัทขนส่ง ก่อนการยืนยันวัน

จัดส่งสินค้าให้ลกูค้า ซึÉงแต่เดิมโรงงานจะแจ้งลูกค้าก่อนได้รับการยืนยันการรับจองเรือ  ทําให้

ปัญหาการจดัสง่ลา่ช้าหมดไป และโรงงานสามารถลดระยะเวลาในการดําเนินงานการผลิตต่อใบ

ซื Êอตอ่เดือน ตั Êงแตข่ั Êนตอนการได้รับใบสัÉงซื Êอจากลกูค้าจนถึงขั Êนตอนการจัดส่งสินค้าถึงท่าเรือใน

ประเทศ ลดลงจากเดิม 28 วนั เหลือ 25 วนั และทําให้โรงงานจดัสง่สินค้าได้ทนัตรงตามกําหนด  
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The objective of this research was to (1) reduce a trim-loss of paper roll as raw 

material input, and (2) reduce loss time in paper manufacturing process. The research 

had studied on (1) the pattern of cutting method on various width paper rolls being 

1250, 1300, 1502, 1605, 1700,1758, 1808, 2135, 2190, and  2200 mm.. The papers 

were 70, 75, 80, 100 and 120 gram (g/m2), (2) a mathematical model via linear 

programming to determine optimal cutting pattern which can minimize trim loss, (3) 

internal operation process which were purchase received order, production 

preparation, production, and goods delivery from the factory to inland port, (4) activity 

network analysis, and (5) improvement of working process in order to reduce waste 

using ECRS technique as elimination, combination, rearrange and simplification. 

 The study was found that (1) the trim-loss of paper roll in cutting process could 

be reduced from 719.6 ton/year to 561.2 ton/year or reduced to 22%, (2) the inventory 

was reduced from 1,557.3 ton/year to 652.6 ton/year reduced to 58%, and (3) the 

improvement of the procedure for ship and truck reservation by receiving the 

confirmation from the ship and truck companies before informing the shipping date to 

customers which previously the factory had informed customers before knowing the 

confirmation of ship and truck reservation. These could eliminate the shipping delay. 

Finally, the internal operation time of the factory was reduced from 28 days to 25 days 

and goods delivery was on time. 
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บททีÉ  1 

บทนํา 
 

ปัจจุบัน สภาวะการแข่งขันของธุรกิจมีการแข่งขนักันค่อนข้างสงู โดยไม่ใช่การแข่งขัน

ภายในประเทศไทยเท่านั Êน แตร่วมไปถึงการสง่ออกสินค้าไปยงัตา่งประเทศ สง่ผลให้อตุสาหกรรมมี

การเติบโตและแขง่ขนักนัมากขึ Êน ซึÉงในกระบวนการธรุกิจการผลิตสินค้า จําเป็นต้องคํานึงถึงด้าน 

คณุภาพ ต้นทนุ หรือคา่ใช้จ่าย และการสง่มอบสินค้าได้ทนัเวลา  

อตุสาหกรรมกระดาษเป็นอีกอตุสาหกรรมหนึÉงทีÉมีความสําคญัตอ่ระบบเศรษฐกิจไทย เป็น

อีกธรุกิจหนึÉงทีÉมีการเติบโตและมีการแขง่ขนัคอ่นข้างสงู ประกอบกบัการพฒันาอตุสาหกรรมเริÉมมี

การเปลีÉยนแปลงทิศทางการค้าจากการผลิตเพืÉอตอบสนองภายในประเทศเท่านั Êน ไปสู่การผลิต

เพืÉอการสง่ออกมากยิÉงขึ Êน ทําให้การผลิตเพืÉอการส่งออกมีความสําคญัมากขึ Êน ดงันั ÊนในการทีÉจะ

สามารถตอบสนองกับความต้องการของตลาด และสภาวะการแข่งขันของตลาดได้ มีความ

จําเป็นต้องปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงาน และต้องสามารถตอบสนองกบัความต้องการของ

ลกูค้าได้อย่างรวดเร็ว เพืÉอสร้างความพึงพอใจให้กบัลกูค้า 

ในกระบวนการธรุกิจ และกระบวนการผลิตทีÉมีการบริหารจัดการไม่ดีพอนั Êนจะก่อให้เกิด

ความสูญเปล่าขึ Êนในกระบวนการ โดยความสูญเปล่าทีÉ เกิดขึ Êนในกระบวนการธุรกิจ และ

กระบวนการผลิตจะเป็นกิจกรรมทีÉไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิÉม ซึÉงจะเป็นกิจกรรมทีÉไม่มีคุณค่าต่อ

กระบวนการธรุกิจ และกระบวนการผลิต 

ดงันั ÊนในการทีÉจะสามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้า เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพใน

กระบวนการทํางานจําเป็นต้องทําการกําจดัความสญูเปลา่ โดยทําการกําจัด หรือลดกิจกรรมทีÉไม่

ก่อให้เกิดคณุค่าออกไป ซึÉงจะทําให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้อย่างรวดเร็ว 

และสามารถเพิÉมโอกาสในการแขง่ขนัได้สงูขึ Êน 
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1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

ในอตุสาหกรรมการผลิตกระดาษ ต้องทําการผลิตกระดาษเป็นม้วนขนาดใหญ่แล้วนําม้วน

มาลดขนาดเพืÉอให้ได้ตามขนาดหน้ากว้างม้วนตามขนาดทีÉต้องการเพืÉอนําไปแปรรูปเป็นสินค้า

ขนาดตา่งๆซึÉงปริมาณการสญูเสียกระดาษระหวา่งกระบวนการลดขนาดม้วนใหญ่เป็นขนาดม้วน

เลก็มีการสญูเสียปริมาณเศษตดัริมกระดาษ ซึÉงเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êนนี Êไม่สามารถนําไปใช้

ประโยชน์ได้ทําให้เกิดต้นทุนของกระบวนการผลิต และปัจจุบันแนวโน้มการส่งออกไปยัง

ตา่งประเทศเพิÉมมากขึ Êนทําให้การผลิตเพืÉอการส่งออกมีความสําคญัมากขึ Êน โดยโรงงานจะเป็นผู้

กําหนดวนัจดัสง่สินค้าให้กบัลกูค้า แตปั่ญหาทีÉโรงงานกรณีศกึษาประสบอยู่ คือการส่งมอบสินค้า

ให้กบัลกูค้าไมต่รงตามกําหนดทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า เกิดจากขั ÊนตอนการดําเนินงานทีÉยังยึดถือปฏิบัติ

แบบทีÉเคยปฏิบตัิมาตั Êงแตใ่นอดีต ขั Êนตอนการทํางานไมเ่หมาะสม ทําให้เกิดความสญูเสียเวลาใน

การดําเนินงาน สง่ผลให้ไมส่ามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ ด้วย

เหตผุลนี Êเองผู้ วิจยัจึงได้นําเสนอแนวทางในการปรับปรุงขั Êนตอนการดําเนินงาน  

ดงันั Êนงานวิจยันี Êจึงมุง่เน้นศกึษาชนิดสินค้า และขนาดสินค้าการจดัหน้าม้วนในการตดัแบง่

ม้วนกระดาษ และศึกษาเกีÉยวกับขั Êนตอนวิธีการดําเนินงานของกระบวนการดําเนินงานภายใน

ธรุกิจการผลิตกระดาษเพืÉอการสง่ออก เพืÉอศกึษาและวิเคราะห์เพืÉอลดปริมาณการสญุเสียเศษตดั

ริมกระดาษ และศกึษากระบวนการจดัสง่สินค้าไปตา่งประเทศให้สามารถลดเวลาในกระบวนการ

ดําเนินงาน เพืÉอให้สามารถจดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้าตา่งประเทศได้ทนัตรงตามกําหนด 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวจัิย 

งานวิจยัมีวตัถปุระสงค์ดงันี Ê 

1) เพืÉอลดปริมาณเศษตดัริมของม้วนกระดาษวตัถดุิบนําเข้า  

2) เพืÉอลดความสญูเปลา่ในกระบวนการดําเนินงานภายในธรุกิจผลิตกระดาษ 
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1.3 ขอบเขตของการวจัิย 

ได้กําหนดขอบเขตของการทําวิจยั ไว้ดงันี Ê 

1) ศึกษารูปแบบการตดัม้วนกระดาษ ซึÉงมีขนาดนํ Êาหนักต่างๆกัน ได้แก่  70, 75, 80, 

100 และ120 แกรม (กรัม/ตารางเมตร) และมีหน้ากว้างม้วนกระดาษต่างๆดงันี Ê 

1250,1300, 1502, 1605, 1700,1758, 1808, 2135, 2190, และ 2200 มิลลิเมตร 

2) ศกึษากระบวนการทํางานของหน่วยงานทีÉเกีÉยวข้องกับกระบวนการภายในธุรกิจการ

ผลิตกระดาษ ได้แก่ 4 ขั Êนตอนดงันี Ê 1. ขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ 2.ขั Êนตอนการเตรียม

ผลิต 3.ขั Êนตอนการผลิตสินค้า 4.ขั Êนตอนการจดัสง่ 

 

1.4 ขั Êนตอนการดําเนินงานวจัิย 

การดําเนินงานวิจยั สามารถสรุปเป็นขั Êนตอนในการดําเนินงานวิจยัได้ดงันี Ê 

1) ศกึษาทฤษฎี และสํารวจงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

2) ศกึษารูปแบบการตดัม้วนกระดาษของโรงงานตวัอย่างซึÉงมีขนาดกระดาษนํ Êาหนกั

ตา่งกนั ได้แก ่70, 75, 80, 100 และ120 แกรม (กรัม/ตารางเมตร) และมีหน้ากว้าง

ม้วนกระดาษตา่งๆดงันี Ê 1250,1300, 1502, 1605, 1700,1758, 1808, 2135, 2190, 

และ 2200 มิลลิเมตร 

3) กําหนดรูปแบบทางทางคณิตศาสตร์โดยวิธีการโปรแกรมเชิงเส้น เพืÉอคํานวณหา

รูปแบบการตดักระดาษตามชนิดสินค้าให้เหลือเศษตดัริมน้อยทีÉสดุ 

4) ศกึษา และวิเคราะห์กิจกรรมงานภายในองค์กรตั Êงแตข่ั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ ขั Êนตอน

การเตรียมผลิต ขั Êนตอนการผลิตสินค้า และขั Êนตอนการจดัสง่ 

5) จดัทําโครงขา่ยงานของกิจกรรมตา่งๆภายในองค์กร 
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6) ศกึษาเวลาทีÉใช้เฉลีÉย และสว่นเบีÉยงเบนมาตรฐานของกิจกรรมงานตา่งๆตอ่ใบสัÉงซื Êอ  

7) วิเคราะห์หาสายงานวิกฤติ และเวลาทีÉใช้ในกระบวนการทั Êงหมด 

8) ค้นหาความสญูเปลา่ของกิจกรรมทีÉเป็นปัญหา และหรือทีÉมีศกัยภาพในการแก้ไขได้

ก่อนโดยอาศยัหลกั ECRS (หลกัการ การกําจดั การผสมผสาน การจัดลําดบัใหม่ ทํา

ให้ง่าย) 

9) เปรียบเทียบปริมาณเศษตดัริมกระดาษ และเวลาทีÉใช้เฉลีÉยก่อน และหลงัการปรับปรุง 

10) สรุปผลการวิจยั และจดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 

1.5 ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รับ 

ประโยชน์ทีÉได้รับจากงานวิจยัมีดงันี Ê 

1) สร้างแนวทางในการจดัรูปแบบการตดัม้วนกระดาษทีÉเหมาะสม โดยการลดปริมาณ

เศษตดัริมกระดาษให้เกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุ 

2) เพืÉอลดความสญูเปล่าของการใช้ทรัพยากรในกระบวนการดําเนินงานภายในธุรกิจ

ผลิตกระดาษ   

3) ทางบริษัทสามารถนําแนวทางดงักล่าว ไปประยุกต์ให้เกิดประโยชน์โดยการนําไป

ปฏิบตัิจริง 

4) เพิÉมศกัยภาพในการแขง่ขนัได้ในระยาวของอตุสาหกรรมการผลิตกระดาษ 

5) เป็นแนวทางในการนําไปประยกุต์ใช้กบัอตุสาหกรรมอืÉนๆ 
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บททีÉ  2 

เอกสารและงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

 

บทนี Êจะได้กลา่วทฤษฎี และงานวิจยัทีÉได้นํามาใช้เป็นแนวคิดการออกแบบขั Êนตอนการลด

เวลา และความสญูเปล่า เครืÉองมือการวิเคราะห์ และเครืÉองมือ หรือเทคนิคทีÉใช้ปรับปรุงขั Êนตอน

การทํางาน ซึÉงจะมีทฤษฎี และงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้องดงันี Ê 

2.1 ขั Êนตอนการดําเนินงานของการวจัิยดําเนินงาน 

 1) การตั Êงปัญหา (Formulating the problem) ต้องตั Êงปัญหาให้ถูกต้อง ตรงเป้าหมาย 

และชดัเจนเข้าใจง่าย ซึÉงสามารถช่วยให้การหาผลลพัธ์ทําได้ง่ายขึ Êน ขั Êนตอนการจัดตั Êงปัญหาสรุป

ได้ดงันี Ê 

  1.1) ศกึษาระบบทีÉเป็นปัญหา และหาความสมัพนัธ์อืÉนทีÉเกีÉยวข้องให้ชดัเจน 

  1.2) กําหนดปัญหาให้ชดัเจน และกําหนดจดุประสงค์ในการศกึษา 

  1.3) กําหนดขอบขา่ยของปัญหา และข้อสมมติตา่งๆ 

  1.4) กําหนดแนวทางดําเนินงานตา่งๆ ทีÉเป็นไปได้เพืÉอการแก้ปัญหา 

 1.5) กําหนดช่วงเวลาทีÉใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา และนําผลการวิเคราะห์มาช่วย  

ตดัสินใจเพืÉอแก้ไขปัญหานั Êนๆ 

2) การสร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์แทนระบบของปัญหา (Constructing the 

mathemathical model) การจดัรูปแบบของปัญหาเพืÉอให้ง่ายตอ่การวิเคราะห์โดยทัÉวไปมี 

2 วิธีคือ 

 2.1) สร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์ ต้องมีสมการจุดมุ่งหมาย หรือสมการ

เป้าหมาย (Objective function) และข้อจํากดัตา่ง  ของปัญหาเป็นแบบเชิงปริมาณในรูป
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ตวัแปร ซึÉงมีทั ÊงตวัแปรทีÉควบคมุได้ หรือทีÉเรียกว่าตวัแปรตดัสินใจ (Decision variable) 

และตวัแปรอิสระ (Independent variable) 

 2.2) จดัรูปแบบโดยใช้รูปภาพ แผนภมิู กราฟ หรือไดอะแกรม 

3) การนําผลลพัธ์ไปใช้งาน (Implementation) การนําผลลพัธ์ทีÉวิเคราะห์ได้ไปประยุกต์ใช้

สามารถดําเนินการโดยนําผลลพัธ์ไปใช้งานให้เกิดประโยชน์ และพฒันาวิธีการดําเนินงาน

ให้มีประสิทธิภาพมากขึ Êน 

 

2.2 ทฤษฎีทีÉเกีÉยวข้องกับการโปรแกรมเชงิเส้น 

 2.2.1 การใช้เทคนิค Linear Programming เป็นเทคนิคเชิงคณิตศาสตร์ทีÉเกีÉยวกับการ

จดัสรรทรัพยากรทีÉมีอยู่อย่างจํากดัเป็นวิธีการหนึÉงทีÉทําให้คา่วตัถปุระสงค์บางอย่างเหมาะสมทีÉสดุ 

โดยกําหนดการเชิงเส้น  

2.2.2 ความเป็นเชิงเส้น ปัจจยัสําคญัในโปรแกรมเชิงเส้น คือทุกความสมัพันธ์ต้องเป็น

เชิงเส้น ซึÉงในความเป็นจริงความสมัพนัธ์อาจไมเ่ป็นเชิงเส้นทั Êงหมด 

2.2.3 การตั Êงปัญหากําหนดการเชิงเส้น ตั Êงปัญหาให้อยู่ในรูปแบบมาตรฐานในการ

คํานวณแก้ปัญหา ซึÉงประกอบด้วยปัจจยั 2 ปัจจยัทีÉสําคญัได้แก่ วตัถปุระสงค์ และข้อจํากดั 

1) วตัถุประสงค์ (Objective) เป็นขั ÊนตอนทีÉใช้ในการตดัสินใจว่าอะไร คือ 

ผลลัพธ์ทีÉ ต้องการ จากนั Êนแปลงให้อยู่ในรูปคณิตศาสตร์ ซึÉงเรียกว่าฟังก์ชัÉน

วตัถปุระสงค์ (Objective Function) 

2) ข้อจํากัด (Constraints) ข้อจํากัดต่างๆจะต้องถูกระบุอย่างชัดเจน เป็น

เชิงปริมาณ และในรูปคณิตศาสตร์ ซึÉงปัญหาทีÉเกีÉยวข้องกบัทรัพยากรทีÉมีอยู่อย่าง

จํากดั จะเขียนอยู่ในรูป ดงันี Ê (1) ทรัพยากรทีÉถกูใช้ < ทรัพยากรทีÉมีอยู่ ทรัพยากร

ทีÉถกูใช้ต้องเขียนอยู่ในรูปเชิงเส้น (2) สําหรับปัญหาทําให้ได้ค่ามากทีสดุ (กําไร) 

Max Z คือ เป็นไปไมไ่ด้ทีÉจะผลิตสินค้าเป็นปริมาณติดลบ ดงันั Êน X1 > 0, X2 > 0, 

X3 > 0 
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 2.2.4 ปัญหาทําให้มีคา่น้อยทีÉสดุ ปกติจะเกีÉยวกบัการทําให้ค่าใช้จ่ายน้อยทีÉสดุ เพืÉอให้

บรรลวุตัถปุระสงค์บางประการ ภายใต้ข้อจํากดั 

 

2.3 การโปรแกรมเชงิจาํนวนเต็ม (Integer Programming) 

 การโปรแกรมเชิงจํานวนเต็ม หมายถึง ระเบียบวิธีการทางคณิตศาสตร์เพืÉอกาค่าทีÉ

เหมาะสมทีÉสดุของเป้าหมายทีÉกําหนดภายใต้เงืÉอนไขบางประการ โดยเป้าหมายต้องแสดงอยู่ในรูป

สมการเส้นตรง สําหรับเงืÉอนไขอาจจะอยู่ในรูปของสมการ หรืออสมการก็ได้ และทั Êงนี ÊตวัแปรทีÉ

กําหนดต้องเป็นจํานวนเต็ม จํานวนเต็มก็คือ การกําหนดเชิงเส้น (Linear Programming) ทีÉ

ต้องการคา่ตวัแปรทีÉกําหนดเป็นจํานวนเตม็ โครงสร้างทางคณิตศาสตร์ของการกําหนดการจํานวน

เตม็ (Integer Programming) เหมือนกบักําหนดการเชิงเส้น และกําหนดการทางคณิตศาสตร์ โดย

ในส่วนของตัวแปร (Decision Variables) แสดงถึงตัวแปรทีÉเป็นผลเฉลยของการกําหนดว่า

ประกอบด้วยตวัแปรใดบ้าง และตวัแปรต้องไม่แสดงค่าในทางลบ ทั Êงนี ÊตวัแปรทีÉกําหนดต้องเป็น

จํานวนเตม็ (Integer) 

 

2.4 การแก้ปัญหากําหนดการเชงิเส้น (Linear Programming) ด้วย Excel Solver 

 อุปสรรคทีÉ เกิดขึ Êนในการใช้เทคนิคกําหนดการเชิงเส้น คือ ผู้ ใช้ ต้องมีความรู้ด้าน

คณิตศาสตร์เพืÉอสร้างตวัแบบกําหนดการเชิงเส้น และวิธีการแก้ปัญหาซึÉงเรียกว่า วิธีซิมเพลกซ์ 

(Simplex Method) ก็ต้องอาศยัการแก้สมการคณิตศาสตร์ ซึÉงเป็นการยากสําหรับผู้ ทีÉไม่มีความรู้

ด้านนี Êโดยเฉพาะ ดงันั Êนจึงมีผู้คิดค้นโปรแกรมสําเร็จรูปเพืÉอใช้ในการแก้ปัญหากําหนดการเชิงเส้น

ออกมามากมาย ซึÉงโปรแกรมยอดนิยม Microsoft Office โดยสว่นทีÉใช้ในการแก้ปัญหากําหนดการ

เชิงเส้นนี Êจะอยู่ในโปรแกรม Excel ทีÉมีชืÉอวา่ Solver ซึÉงคําสัÉงนี Êจะอยู่ทีÉเมนเูครืÉองมือ (Tools) หากไม่

พบคําสัÉง Solver สามารถติดตั ÊงเพิÉมได้โดยเลือกเมนโูปรแกรมเพิÉม (Add-Ins) ภายใต้เมนเูครืÉองมือ 

(Tools) เมืÉอปรากฏไดอะล็อกบ๊อกซ์โปรแกรมเพิÉม (Add-Ins) ให้เลือก Solver Add-In แล้วระบบ

จะติดตั Êง Solver ให้เรียบร้อยแล้วให้ปิดโปรแกรม Excel แล้วจึงเรียกเข้าไปใหม ่
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2.5 ลักษณะของความสูญเปล่า 

กระบวนการบริหารเพืÉอลดความสญูเปลา่ในกระบวนการทางธรุกิจ และกระบวนการผลิต

คือ การทําความเข้าใจว่าอะไรคือคุณค่า และความสูญเปล่า ทั Êงใน และนอกองค์กร ทีÉมี

ความสมัพนัธ์ตอ่ระบบการผลิต สิÉงทีÉเป็นคณุคา่คือสิÉงทีÉจําเป็น ต้องถกูสร้างให้เกิดขึ Êนในสายตาของ

ลกูค้า และตามทีÉลกูค้ากําหนด และมีกระบวนการทีÉดําเนินไปอย่างถกูต้อง การสร้างคณุค่าต้องใช้

เวลา และความพยายามทีÉจะกําจัดการสญูเปล่าออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden 

(1993) ได้ทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) และได้

แบ่งลกัษณะงานในการผลิตออกเป็น 3 ประเภท ได้แก ่ 

 

1) งานทีÉไม่มีคณุค่า และไม่มีความจําเป็นต้องทํา(Non Value Added Task:NVA) 

คือความสญูเปลา่ และเป็นกิจกรรมทีÉไม่จําเป็นควรกําจัด โดยส่วนมากงานทีÉไม่มีคณุค่าโดยไม่มี

ความจําเป็นต้องทํานี Êมักจะเป็นเวลาทีÉ ต้องเสียไปกับการรอคอย โดยไม่เชืÉอมต่อเพืÉอเข้าสู่

กระบวนการต่อไปในทันที โดยไม่เชืÉอมต่อเพืÉอเข้าสู่กระบวนการต่อไปในทันที การทํางานหรือ

กิจกรรมซํ Êาๆ 

2) งานทีÉมีคณุคา่ (Value Added Task : VA) เป็นงานหรือกิจกรรมในกระบวนการทีÉ

เกีÉยวข้องกบัการแปรรูปผลิตภณัฑ์  เช่น การกลึง การหล่อ การประกอบ เป็นต้น ซึÉงส่วนมากหาก

วิเคราะห์งานทั Êงหมดในกระบวนการโดยการจบัเวลาแล้ว จะพบวา่งานทีÉมีคณุคา่จะมีอยู่ประมาณ 

5-10% ของเวลาทีÉใช้ในการปฏิบตัิจริงทั Êงหมด 

3) งานทีÉไม่มีคณุค่าแต่จําเป็นต้องทํา(Necessary but Non Value Added Task : 

NNVA) คือความสญูเปล่า แต่อาจจําเป็นต้องยอมให้เกิดขึ Êนในกระบวนการผลิต ระบบการผลิต

แบบลีนได้แนะนําให้ลดเวลาในการทํากิจกรรมหรืองานทีÉไมมี่คณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทําให้เหลือน้อย

ทีÉสดุ โดยการปรับเปลีÉยนวิธีการทํางาน ปรับเปลีÉยนอปุกรณ์หรือโครงสร้างพื Êนฐานใดๆ ในการ

ทํางานในลักษณะนี Ê หรือหากมีความคุ้มค่าในการลงทุนอาจจะติดตั Êงระบบอัตโนมัติเข้ามา

สนบัสนนุในการปฏิบตัิงาน ซึÉงงานทีÉไม่มีคณุค่าแต่จําเป็นต้องทํานี Êหากวิเคราะห์จากเวลาในการ

ปฏิบตัิงานแล้ว จะพบวา่มีสดัสว่นประมาณ 50-60% ของเวลาในการปฏิบตัิงานทั Êงหมด 

แผนผัง Flow Process Chart เป็นเครืÉองมือทีÉใช้บันทึกการปฏิบัติงานตามขั Êนตอน

มาตรฐานของกระบวนการเดิมก่อนปรับปรุง โดยนํามาเขียนร่วมกบัการใช้สญัลกัษณ์แทนขั Êนตอน

ต่างๆโดยใช้สัญลกัษณ์ทําให้บันทึกได้ง่าย และเป็นสากลทั Êงหมด เพืÉอให้ง่ายต่อการแยกแยะ 
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ขั ÊนตอนทีÉเกิดคณุคา่ ขั ÊนตอนทีÉไมเ่กิดคณุคา่ และขั ÊนตอนทีÉไมเ่กิดคณุคา่แตจํ่าเป็นต้องทํา ดงัแสดง

รายละเอียดในตารางทีÉ 2.1 

 

ตารางทีÉ 2.1 แสดงการจําแนกขั ÊนตอนทีÉเกิดคณุค่า ไม่เกิดคณุค่า และขั ÊนตอนทีÉไม่เกิดคณุค่าแต่

จําเป็นต้องทํา 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

ในระบบการผลิตจะเห็นได้วา่สิÉงทีÉทําให้เกิดคณุคา่เพิÉม และลดต้นทนุ คือ การไหลและการ

ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) ดงันั Êนจึงต้องทําการบริหารระบบการทํางานให้มีการสร้างคณุค่า

เพิÉม ด้วยการจําแนก และกําจดัความสญูเปลา่ โดย Taiichi Ohno (2002) ได้แสดงความสญูเปล่า

ทีÉไมก่่อให้เกิดคณุคา่ตอ่ลกูค้า โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ได้แก ่

1) ความสญูเปลา่ทีÉเกิดจากการผลิตทีÉมากเกินไปโดยไม่จําเป็น (Over Production) 

เป็นการผลิตทีÉไม่สอดคล้องกับความต้องการของลกูค้า  เกิดจากแนวคิดทีÉพยายามใช้

เครืÉองจกัรและพนักงานในการผลิตให้มากทีÉสดุ โดยไม่คํานึงถึงความสามารถในการรับ

งานต่อ หรือความต้องการงานของหน่วยงานถัดไป ซึÉงจะทําให้แต่ละหน่วยงานทีÉ

จําเป็นต้องทํางานเกีÉยวข้องตอ่เนืÉองกนั ทํางานไมส่อดคล้องกนั ก็จะเกิดงานทีÉรอการผลิต

ทีÉเกิดขึ Êน หรืองานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In Process : WIP) 
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2) ความสญูเปล่าจากการรอคอย(Waiting)  คือเวลาว่าง (Idle Time) ระหว่างจุด

ปฏิบตัิการตา่งๆหรือในเวลาการปฏิบตัิงานหนึÉงๆ ซึÉงอาจเกิดจากปัจจัยสองอย่างของการ

ผลิตไมส่มัพนัธ์กนั ทําให้มีเวลาวา่งในการผลิต 

3) ความสญูเปล่าจากการมีกระบวนการทีÉไม่จําเป็น (Unnecessary Process) คือ

การมีการดําเนินงานทีÉเกีÉยวข้องกับการมีผลิตภณัฑ์มากเกินความจําเป็น ซึÉงความสูญ

เปล่าทีÉเกิดจากการดําเนินการผลิตนี Êเป็นความสญูเปล่าแบบเดียวทีÉบ่งชี Êและกําจัดออก

ยากทีÉสดุ การลดความสญูเปลา่ทีÉเกิดจากสาเหตเุช่นนี Êมกัต้องใช้วิธีกําจดัสว่นประกอบของ

งานทีÉไมมี่ความจําเป็นออกไป 

4) ความสญูเปลา่จากการขนสง่ (Transportation) คือความสญูเปล่าทีÉเกิดจากการ

เคลืÉอนย้ายชิ Êนสว่น วตัถุดิบ  หรือผลิตภณัฑ์จากทีÉหนึÉงไปอีกทีÉหนึÉงโดยไม่มีความจําเป็น 

หรือเป็นการนําไปเก็บไว้ชัÉวคราว ซึÉงอาจเกิดจากการวางผงัระหว่างฝ่ายหรือแผนกไม่

เหมาะสม 

5) ความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลังมากเกินความจําเป็น( Unnecessary 

Inventory) คือความสญูเปลา่ทีÉเกิดจากการเก็บวสัด ุชิ Êนสว่น หรือสินค้าคงคลงัไว้มากเกิน

ความจําเป็น ซึÉงเป็นผลให้เกิดค่าใช้จ่ายในการขนส่งพัสดุต่างๆค่าจัดเก็บทีÉสูง และยัง

เปลืองพื ÊนทีÉ อย่างไมจํ่าเป็น 

6) ความสญูเปลา่ทีÉเกิดจากการมีชิ Êนงานบกพร่องและของเสีย (Defect) คือการผลิต

สินค้าทีÉมีข้อบกพร่องหรือมีการใช้วสัดผิุดพลาด ซึÉงรวมถึงความสญูเปล่าทีÉเกิดจากการทีÉ

ต้องแก้ไขชิ ÊนงานทีÉไมส่ามารถผลิตได้อย่างถกูต้องตั Êงแตก่ารผลิตครั Êงแรก 

7) ความสูญเปล่าทีÉ เกิดจากการเคลืÉอนไหวร่างกายทีÉไม่จําเป็น (Unnecessary 

Motion) คือการเคลืÉอนไหวใดๆ ทีÉการเคลืÉอนไหวนั Êนไมไ่ด้มีการสร้างมลูคา่เพิÉมให้กบัสินค้า

หรือบริการ หรือการทํางานกับเครืÉองมือ อปุกรณ์นํ Êาหนัก หรือสดัส่วนทีÉไม่เหมาะสมกับ

ร่างกาย 
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2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

 ความสญูเปลา่ MUDA หรือ WASTE ล้วนแตมี่ความหมายเดียวกัน หมายถึงสิÉงทีÉเกิดขึ Êน

แตไ่มทํ่าให้เกิดดมลูค่าเพิÉมแก่สินค้า ดงันั Êนทุกบริษัทควรจะทําการลดความสญูเปล่าลง การลด

ความสญูเปลา่นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิÉมผลผลิตแล้ว ยังเป็นการลด

ต้นทนุทีÉเกิดขึ Êนในบริษัทได้อีกด้วย 

 หลักการ ECRS เป็นหลักการทีÉประกอบด้วย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทําให้ง่าย (Simplify) สามารถใช้ในการเริÉมต้นลด

ความสญูเปลา่ลงได้เป็นอย่างดี 

 ในองค์กรธุรกิจทัÉวไปจะสามารถแบ่งรูปของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วน

ใหญ่ๆ คือ สว่นของโรงงานละสว่นของงานสนบัสนนุทั Êง 2 สว่นนี Êสามารถก่อให้เกิดความสญูเปล่า

ได้ โดยแนวทางการลดความสญูเปลา่ลงสามารถทําได้โดยใช้หลกัการ ECRS ดงันี Ê 

1) การกําจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปัจจุบันและทําการกําจัดความ

สญูเปลา่ทั Êง 7 ทีÉพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลืÉอนทีÉ/

เคลืÉอนย้ายทีÉไม่จําเป็น การทํางานทีÉไม่ก่อประโยชน์ การเก็บสินค้าทีÉมากเกินไป การ

เคลืÉอนย้ายทีÉไมจํ่าเป็น และของเสีย การพิจารณาขั ÊนตอนงานเพืÉอการกําจดัออกนั ÊนจะเพิÉม

โดยการพิจารณาวา่ “จะกําจดัขั Êนตอนงานได้ไหม” โดยพิจารณาวา่ 

(1) งานขั Êนนี Êอาจจะไมมี่ความสําคญัอีกตอ่ไปแล้ว 

(2) งานขั Êนนี Êอาจจะมีขึ ÊนเพืÉอความสะดวกของพนกังานเท่านั Êน 

(3) งานขั Êนนี Êอาจจะตดัออกได้ ถ้ามีการจดัลําดบัขั Êนตอนงานใหม ่

(4) งานขั Êนนี Êอาจะตดัออกได้ ถ้ามีการใช้เครืÉองมือทีÉดีกวา่เดิม 

2) การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานทีÉไม่จําเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า

สามารถรวมขั Êนตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม ่

3) การจดัลําดบัขั Êนของงานใหม ่(Rearrange) คือ การจดัขั Êนตอนการผลิตใหม่เพืÉอให้ลดการ

เคลืÉอนทีÉทีÉไมจํ่าเป็น หรือการรอคอย การจดัลําดบัขั Êนงานนั Êนพิจารณาวา่ “จะจัดลําดบัขั Êน

งานใหมไ่ด้ไหม”เพืÉอให้เกิด 

(1) การลดขั Êนงานบางสว่นให้สั Êนลงหรือง่ายขึ Êน 

(2) การลดขั Êนงานขนย้ายวสัดแุละการเดิน 

(3) การประหยดัพื ÊนทีÉในการทํางานและประหยดัเวลา 

(4) การใช้เครืÉองมืออย่างมีประสิทธิภาพ 
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4) การปรับปรุงขั ÊนงานหนึÉงๆให้ง่ายขึ Êน (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานให้

สะดวกขึ Êน ให้มีการปฏิบตัิการทีÉง่ายขึ Êน และมีประสิทธิภาพมากขึ Êน 

  

2.7 แนวคดิ และทฤษฎีเกีÉยวกับการศึกษางาน 

1) การศกึษาการทํางาน (Work Study) คือการศกึษาวิธี (Method Study) และการวดัผล 

(Work Measurement)ใช้ในการศกึษากระบวนการทํางานและองค์ประกอบตา่งๆเพืÉอปรับปรุงการ

ทํางานให้ดีขึ Êน และใช้ประโยชน์ด้านการพฒันามาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางานรวมถึง

การใช้เป็นเครืÉองมือในการพฒันาสง่เสริมจงูใจบคุลากรนําไปสูก่ารเพิÉมผลผลิต โดยขั Êนตอนของ

การศกึษาการทํางานพอสรุปได้ดงัตอ่ไปนี Ê 

(1) การเลือกงาน เนืÉองจากกิจกรรมทีÉจะทําการศกึษาการทํางานมีมากมาย ดงันั Êน

การจะใช้ประโยชน์จากการศกึษาการทํางานได้อย่างเตม็ทีÉ คือการรู้จกัเลือกดําเนินการศกึษางานทีÉ

มีความสําคญัและมีความจําเป็นเร่งดว่น ในขณะเดยีวกนัก็ป้องการเสียเวลาในการศกึษางานซึÉง

อาจไมเ่กิดผลดีตอ่องคก์ร การกําหนดลําดบัก่อนหลงัของงานทีÉจะเลือกทําจึงเป็นขั Êนตอนแรกของ

การศกึษาการทํางาน 

(2) การบนัทกึงาน หรือการเก็บข้อมลูการทํางาน เพืÉอใช้ในการวิเคราะห์หาความ

บกพร่องและหาสาเหต ุเป็นงานขั Êนตอนตอ่จากการเลือกงาน ช่วยในการทําความเข้าใจปัญหาทีÉ

แท้จริงของงาน และสามารถพฒันาวิธีการทํางานทีÉดีกวา่ 

(3) การวิเคราะห์งาน เป็นขั ÊนตอนทีÉช่วยให้เข้าใจปัญหา และเกิดแนวคิดแก้ไข จะใช้

เทคนิคการตั Êงคําถาม เพืÉอให้ช่วยกําหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยเทคนิคแรกจะ

ช่วยให้ได้คําตอบทีÉเป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขระบบงาน และช่วยให้กําหนดทางเลือกใหม ่

ซึÉงช่วยให้เกิดวิธีการทํางานทีÉดีกวา่ สว่นเทคนิคทีÉสองช่วยให้สามารถแยกแยะวิธีการทํางานวา่

ขั Êนตอนใดเป็นหวัใจของปัญหาเพืÉอจะปรับปรุงแก้ไขปัญหาให้ได้วิธีการทีÉดีขึ Êน และเทคนิคสดุท้าย

ช่วยให้แยกแยะได้วา่งานใดเป็นงานประเภททีÉตดัทิ Êงได้ หรือสมควรขจดัทิ Êง งานใดควรปรับปรุงให้

เหมาะสมขึ Êน 
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(4) การปรับปรุงงาน อาศยัเทคนิค ลด ละ รวบงาน เพืÉอปรับปรุงงานให้มีขั ÊนตอนทีÉมี

ความซบัซ้อนยุ่งยากน้อยลง ลดงานทีÉไมจํ่าเป็นและตดัลดความสญูเสียตา่งๆ 

(5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงงาน การวดัผลงานต้องทํากบัวิธีการทํางานเดิม

ก่อน โดยมีเกณฑ์การวดัผลงาน และด้วยการวดัผลงานในระบบเดยีวกนั สามารถประเมินผลการ

ปรับปรุงงานได้วา่การใช้วิธีการทํางานใหมจ่ะสง่ผลให้ผลงานทีÉดีกวา่แบบเดิม ในปริมาณ จํานวน 

อตัราสว่น หรือเปอร์เซ็นตเ์ท่าไหร่ 

(6) การประยกุต์ใช้การศกึษาการทํางาน เป็นขั ÊนตอนทีÉเป็นกิจกรรมกําหนด

มาตรฐานขั Êนตอนวิธีการทํางาน เพืÉอใช้เป็นส่วนหนึÉงในการพัฒนาบุคลากร และถือเป็น

เกณฑ์ในการปฏิบตัิสําหรับคนงาน และระบบงาน ใช้เป็นข้อมลูเพืÉอกําหนดแผนงานและ

เป็นเครืÉองมือในการควบคุมการทํางาน และผลกัดนัให้คนงานยอมรับในกระบวนการ

วิธีการทํางานใหมเ่ป็นงานทีÉต้องใช้ความอดทน และถ้าขั Êนตอนการประยุกต์นี Êล้มเหลวซึÉง

อาจจะเป็นผลมาจากการไมร่่วมมือของคนงานในการเปลีÉยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน 

หรือเกิดจากการเปลีÉยนแปลงวิธีการทํางานจริง  

2) หลกัการและแนวคิดทีÉใช้ในการศกึษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางานจะประสบความสําเร็จได้ต้องอาศัยหลักการและแนวคิดต่างๆ

ทางการเพิÉมผลผลิตเข้ามาประกอบในกิจกรรมการพัฒนาวิธีการทํางาน การเข้าใจลกัษณะงาน

ตามความสําคญัของงาน ทําให้ผู้ศกึษาการทํางานสามารถเข้าถึงปัญหาได้ชดัเจนและถกูต้อง โดย

หลกัการและแนวคิดในการศกึษาการทํางานสรุปได้ดงันี Ê 

(1) การแบ่งแยกความสําคญัของงานเป็นขั ÊนตอนทีÉต้องทําความเข้าใจเป็น

อนัดบัแรก โดยผู้ศกึษาต้องศกึษาวา่มีความสําคญัแยกแยะตามเงืÉอนไขทีÉผพูันต่างๆ เช่น 

เงืÉอนไขเวลา คา่ใช้จ่าย ลกัษระของงาน เป็นต้น 
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(2) การแบ่งแยกประเภทของงาน ช่วยให้สามารถดําเนินการศึกษาปรับปรุง

กระบวนการทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ Êนโดยการแบ่งแยกประเภทงาน เช่น  งาน

ทีÉต้องหรือไมต้่องใช้ความชํานาญ 

(3) การกําหนดความแน่นอนของงาน หลกัการนี ÊเกิดจากแนวคิดทีÉว่า “ความ

ไมแ่น่นอนคือความสญูเสีย 

(4) การเพิÉมผลผลิต และลดต้นนุการผลิต แนวทางทีÉใช้ในกระบวนการศกึษา

การทํางาน คือการค้นหาความสญูเสียจากการสญูเปลา่ของการทํางาน 

(5) การตรวจสอบ และการขนย้าย ขั Êนตอนการตรวจสอบในกระบวนการ

ทํางานถือเป็นความสญูเสีย การออกแบบระบบทํางานทีÉมีประสิทธิภาพต้องยึดหลกั “การ

ตรวจสอบและขนย้ายต้องน้อยทีÉสดุ” 

(6) เวลาส่วนเกินและเวลาไร้ประสิทธิภาพ  สามารถแบ่งประเภทของเวลา

เป็นเวลาสําหรับงานประจํา และสําหรับธุรกิจ โดยเวลาในกระบวนการทํางานแบ่งได้ 3 

ประเภท คือ เวลาทีÉใช้ในการผลิตจริง เวลาทีÉส่วนเกิน เวลาไร้ประสิทธิภาพ  สําหรับเวลา

ส่วนเกินและเวลาไร้ประสิทธิภาพสามารถทําได้โดยขจัดเวลาเหล่านั Êนทิ Êง จะช่วยเพิÉม

ประสทธิภาพการทํางาน เนืÉองจากเป็นการขจดัความสญูเสียทิ Êง 

2.8 การวางแผนและควบคุมโครงการด้วยเทคนิค PERT และ CPM 

1) แนวคิดเกีÉยวกบั PERT และ CPM 

ในการบริหารงานโครงการขนาดใหญ่ ซึÉงประกอบด้วยกิจกรรมต่าง ๆ มากมาย

จําเป็นต้องมีการวางแผน กําหนดขั Êนตอนในการทํางาน และควบคมุความก้าวหน้าของ

โครงการเป็นอย่างดี ในปัจจบุนัมีเครืÉองมือ หรือเทคนิคทีÉใช้ในการบริหารโครงการทีÉนิยมใช้

กนั ได้แก ่แผนภมิูแกนต์  (Gantt Chart) เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ หรือ 

เพิร์ต (Project Evaluation and Review Technique: PERT) และ ระเบียบวิธีเส้นทาง

วิกฤติ หรือ ซีพีเอ็ม (Critical Path Method: CPM) เทคนิคการประเมินผลและทบทวน
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โครงการ หรือ PERT และ ระเบียบวิธีเส้นทางวิกฤต หรือ  CPM เป็นเทคนิคเชิงปริมาณ

ด้านการวิเคราะห์ข่ายงาน (Network Analysis) ทีÉใช้กันแพร่หลายในการวางแผนและ

ควบคมุงานทีÉมีลกัษณะเป็นงานโครงการ  ซึÉงจะช่วยให้ผู้บริหารโครงการสามารถดําเนิน

โครงการให้สําเร็จตามเวลาและในงบประมาณทีÉกําหนด 

2) ความเป็นมาของ PERT และ CPM 

PERT พฒันาขึ ÊนเมืÉอ พ.ศ. 2501 โดยกองทพัเรือสหรัฐร่วมกบั บซู แอลเลน และ แฮมิลตนั 

(Booz Allen and Hamilton)  และ ลอ็กฮีด แอร์คราฟต์ (Lockheed Aircraft) เพืÉอใช้ในการบริหาร

โครงการขีปนาวุธโพลาริส (Polaris) ซึÉงเป็นโครงการขนาดใหญ่ ประกอบด้วยผู้ รับเหมาช่วง 

(Subcontractor) มากกว่า 9,000 ราย ลกัษณะของโครงการเป็นการวิจัยและพัฒนา และมีการ

ผลิตส่วนประกอบใหม่ ๆ ซึÉงไม่เคยมีผู้ ใดผลิตมาก่อน ดงันั Êนการประมาณระยะเวลาในการ

ดําเนินการ  ต่าง ๆ ในโครงการจึงไม่สามารถกําหนดลงไปได้แน่นอน ตายตวั จําเป็นต้องนําเอา

แนวความคิดของความน่าจะเป็น (Probability Concept) เข้ามาประกอบด้วย จึงอาจกล่าวได้ว่า 

จดุเดน่ของ PERT คือ การสามารถนําไปใช้กบัโครงการทีÉมีเวลาดําเนินงานไมแ่น่นอน 

CPM พัฒนาขึ ÊนเมืÉอ พ.ศ. 2500 โดย เจ.อี. เคลลี (J.E. Kelly) แห่งบริษัทเรมิงตนั แรนด์ 

(Remington Rand) ร่วมกับ เอ็ม. อาร์. วอล์กเกอร์ (M.R. Walker) แห่งบริษัทดปูองต์ (DuPont) 

เพืÉอใช้ในโครงการก่อสร้างและซ่อมบํารุงเครืÉองจกัรในโรงงานเคมี โดยเน้นในด้านการวางแผนและ

ควบคมุเวลา ตลอดจนค่าใช้จ่ายโครงการ  CPM มักจะนําไปใช้กับโครงการทีÉผู้บริหารเคยมี

ประสบการณ์มาก่อนและสามารถประมาณเวลารวมทั Êงคา่ใช้จ่ายในการดําเนินงานของโครงการได้

แน่นอน 

3) ความแตกตา่งระหวา่ง PERT และ CPM  

ข้อแตกตา่งชดัเจนระหวา่ง PERT และ CPM คือ เวลาในการทํากิจกรรม กลา่วคือ เวลาใน

การทํากิจกรรมของ PERT จะเป็นเวลาโดยประมาณซึÉงคํานวณได้ด้วยการใช้ความน่าจะเป็น 

PERT จึงใช้กบัโครงการทีÉไมเ่คยทํามาก่อน หรือโครงการซึÉงไมส่ามารถเก็บรวบรวมเวลาของการทํา

กิจกรรมได้ เช่น โครงการพฒันาวิจยั สว่น CPM นั Êน เวลาทีÉใช้ในกิจกรรมจะเป็นเวลาทีÉแน่นอน ซึÉง

คํานวณได้จากข้อมลูทีÉเคยทํามาก่อน เช่น อตัราการทํางานของงานแต่ละประเภท อัตราการ
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ทํางานของเครืÉองจกัร เป็นต้น CPM จึงใช้กบัโครงการทีÉเคยทํามาก่อน ซึÉงมีความชํานาญแล้ว เช่น 

งานก่อสร้าง 

4) โครงขา่ยงาน (Network) 

ขา่ยงาน (Network) คือ แผนภมิูหรือไดอะแกรมทีÉเขียนขึ Êนแทนกิจกรรมตา่ง ๆ ทีÉต้องทําใน

โครงการ โดยแสดงลําดบัก่อนหลงัของกิจกรรม ทําให้ได้ภาพทีÉชดัเจนยิÉงขึ Êน การสร้างข่ายงานมี 2 

แบบ คือ  

เทคนิค PERT และ CPM จะใช้               และ        มาช่วยในการทํางาน โดยมีหลกัเกณฑ์

ในการเขียนโครงขา่ยดงันี Ê 

(1) งาน 1 งาน จะเขียนแทนด้วยลกูศร 1 อนั ซึÉงมกัเป็นเส้นตรง 

(2) ทีÉหัวลูกศรและหางลกูศรจะต้องมีวงกลมติดอยู่เรียกว่าเหตกุารณ์ (Even หรือ 

Node) 

โดยทีÉ          A, 2               

  แทนจดุเริÉมต้นหรือสิ Êนสดุการทํากิจกรรม ซึÉงวงกลมจะมีตวัเลขกํากบั โดย

เริÉมจากเลขน้อยอยู่ทางซ้ายของขา่ยงาน และเลขมากอยู่ทางขวาของขา่ยงาน  

  แทนกิจกรรมทีÉต้องทํา บนลกูศรจะมีอกัษรและตวัเลขกํากบั ซึÉงโดยทัÉวไป

อกัษรจะแทนรหสัของกิจกรรม สว่นตวัเลขจะแทนเวลาทีÉต้องใช้ทํากิจกรรม 

(3) จัดเริÉมต้นหรือเหตกุารณ์เริÉมต้นของโครงข่ายงานมีเพียง 1 จุด และจุดสิ Êนสุด

โครงขา่ยงานต้องมีเพียงจดุเดียวหรือเหตกุารณเดียว 

(4) ในการเขียนโครงขา่ยงานหรือผงัลกูศรจะต้องคํานึงถึงสิÉงตอ่ไปนี Ê 

(1) ขณะทีÉกําลงัเขียนงานนี Êอยู ่มีงานใดต้อง ทําก่อนบ้าง 

(2) ขณะทีÉกําลงัเขียนงานนี Êอยู ่มีงานใดต้อง ทําหลงัจากงานนี Êบ้าง 

(3) ขณะทีÉกําลงัเขียนงานนี Êอยู ่มีงานใดต้อง ทําไปพร้อม ๆ กบังานนี Ê บ้าง 

อย่างไรก็ตาม เราจะใช้การเขียนข่ายงานแบบทีÉ 2 เนืÉองจากเขียนได้ง่ายกว่า และยังไม่

จําเป็นต้องใช้งานสมมติเข้ามาช่วยด้วย และจะใช้รูปสีÉเหลีÉยมเป็นจดุเชืÉอมเนืÉองจากแสดงข้อมลูได้

มากกวา่ (บางครั Êงต้องใสร่ะยะเวลาลงไปด้วย) 

 1  2 
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(5) งานทีÉเริÉมต้นจากจดุเดียวกนัจะสิ ÊนสดุทีÉเหตกุารณ์เดียวกันไม่ได้ ซึÉงในทีÉนี Êต้องใช้

งานหุ่น (Dummy Activity) เข้าช่วยโดยงานหุ่นจะเป็นลูกศรประ งานหุ่นนี Êมี

ระยะเวลาของงานเป็นศนูย์ 

(6) พยายามหลีกเลีÉยงการใช้งานหุ่น (Dummy Activity) พยายามหลีกเลีÉยงลกูศรตดั

กนั 

 
5) การวิเคราะห์ขา่ยงาน เมืÉอทําการสร้างขา่ยงานเพืÉอแสดงความสมัพนัธ์ของกิจกรรมตา่ง ๆ 

เรียบร้อยแล้ว ขั Êนตอนตอ่ไปจะเป็นการวิเคราะห์ขา่ยงานทีÉสร้างขึ Êน เพืÉอหาสายงานวิกฤต ิ

ซึÉงก็คืองานตา่งๆทีÉมีความสําคญัเป็นงานทีÉกําหนดและควบคมุการเสร็จของโครงการ ซึÉง

สายงานวิกฤตนีิ ÊมีระยะเวลายาวนานทีÉสดุของโครงการ ซึÉงระยะเวลาการดําเนินงานของ

สายงานวิกฤติ เรียกวา่ระยะเวลาวิกฤติ (Critical Time) 

(1) การคํานวณหาสายงานวิกฤต ิ

การคํานวณสายงานวิกฤติของเทคนิค PERT และ CPM นั Êนไม่ต่างกัน แต่ในทีนี Ê

จะเริÉมจากการศึกษาวิฑีการของ CPM ก่อน เนืÉองจาก CPM นั Êนมีระยะเวลาในการ

ปฏิบตัิงานแน่นอน 

ตารางทีÉ 2.2 แสดงสญัลกัษณ์ทีÉใช้ในการคํานวณเพืÉอกําหนดงาน 

สญัลกัษณ์ ย่อมาจาก ความหมาย 

ES Earliest start time เวลาเร็วสดุทีÉจะเริÉมต้นทํางานั Êนๆได้ 

LS Latest start time เวลาช้าทีÉสดุทีÉจะเริÉมต้นทํางานนั Êนๆได้โดยไม่ทําให้เวลาของโครงการ

เปลีÉยนไป 

EF Earliest finish time เวลาเสร็จสิ Êนอย่างเร็วทีÉสดุของแต่ละงาน 

LF Latest finish time เวลาเสร็จสิ Êนอย่างช้าทีÉสดุของแต่ละงาน โดยไม่ทําให้เวลาของ

โครงการเปลีÉยนไป 

TF Total float เวลาทีÉเหลอืทีÉงานจะเลืÉอนออกไปได้โดยทีÉไม่ทําให้โครงการเสร็จช้า

กว่ากําหนด 
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FF Free float เวลาทีÉเหลอืทีÉงานจะเลืÉอนออกไปได้ โดยทีÉไม่มีผลกระทบกบังานถัดไป 

t time เวลาทํางานของแต่ละงาน 

(2) การคํานวณหาเวลาเริÉมต้นเร็วทีÉสดุ (ES) และเวลาเสร็จสิ Êนเร็วทีÉสดุ (EF) 

 

EF = ES + t 

ES = max. {EF ของกิจกรรมทีÉทําก่อนหน้านี Ê} 

 

 

(3) การคํานวณหาเวลาเริÉมต้นช้าทีÉสดุ (LS) และเวลาเสร็จสิ Êนช้าทีÉสดุ (LF) 

LS = LF – t 

LF = min. {LS ของกิจกรรมทีÉตามมา} 

 

 

(4) การคํานวณหาเวลาทีÉเหลือ  

(1) เวลาทีÉเหลือ  (Total Float ) : TF  คือ จํานวนเวลาทีÉเหลือทีÉงานจะเลืÉอน

ออกไปได้ โดยทีÉไมทํ่าให้โครงการเสร็จช้ากวา่กําหนด 

   TF = LS – ES หรือ 

   TF = LF - EF 

 

(2) เวลาทีÉเหลืออิสระ (Free Float) : FF คือจํานวนเวลาทีÉเหลือทีÉงานจะเลืÉอน

ออกไปได้ โดยทีÉไมมี่ผลกระทบกบังานถดัไป 

FS = ES ของกิจกรรมทีÉตามมา – EF 

   

(3) งานวิกฤติ (Critical Activities)คืองานทีÉมีเวลาเหลือทั Êงหมดเป็น 0 ( TF = 0 ) 

เป็นงานทีÉควบคมุการเสร็จสิ Êนของโครงการ 

เส้นทางวิกฤติ คือ เส้นทางทีÉเป็นเส้นทางของงานวิกฤติ และเป็นเส้นทางทีÉใช้เวลาในการ

ดําเนินโครงการนานทีÉสดุ  
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2.9 เอกสารและงานวจัิยทีÉเกีÉยวข้อง 

 วรินทร์ เกีรตินกุลู (2548) งานวิจยันี ÊเกีÉยวข้องกบัการประยุกต์ใช้เทคนิคโปรแกรมเชิงเส้น

ช่วยวางแผนการสัÉงซื Êอล่วงหน้าด้วยโปรแกรม Microsoft Solver โดยพัฒนาเทคนิคการโปรแกรม

เชิงเส้นช่วยในการจดัสรรทรัพยากร และกําหนดปริมาณการสัÉงซื ÊอทีÉเหมาะสม 

 สุวิวัฒน์ สืบสานกุล (2545) งานวิจัยนี Êสร้างแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ในรูปของ 

Interger Linear Programming และใช้โปรแกรม Solver Large Scale Version 3.5 ในการ

คํานวณหาคําตอบ ซึÉงคําตอบทีÉได้เป็นคําตอบทีÉดีทีÉสดุ และผลการศึกษางานวิจัยนี Êได้คําตอบทีÉ

ดีกวา่การกําหนดห้องเรียนในปัจจบุนั 

 อรนชุ ทิพย์ถาวรนกุลู (2545) งานวิจยันี Êมีวตัถปุระสงค์เพืÉอลดขนาดเศษตดัริมเฉลีÉยซึÉงเป็น

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก เทคนิคคือการกําหนดรูปแบบทาง

คณิตศาสตร์เพืÉอหาหน้ากว้างม้วนกระดาษทีÉเหมาะสมทีÉสดุสําหรับแต่ละขนาดกล่องกระดาษ

ลกูฟกู จากนั Êนใช้วิธีฮิวริสติก (Heuristic) เพืÉอกําหนดหน้ากว้างกระดาษม้วนมาตรฐาน 

 วีระยทุธ นิรันดร์วฒันเดชา  (2553) การวิจัยนี Êศึกษาพัฒนารูปแบบการตดัเหล็กเส้นเพืÉอ

ลดปริมาณเศษเหลก็ในโครงการก่อสร้าง โดยพิจารณาการตดัเหลก็เส้น (Cutting stock) โดยเหลือ

ปริมาณเศษเหลก็น้อยทีÉสดุ (Minimizing trim loss) โดยการออกแบบโมเดลเพืÉอสร้างรูปแบบการ

ตดั และใช้การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วยในการคํานวณบนไมโครซอฟเอก็เซล 

สิทธิพร ฉันท์เฉลิมพร (2548) งานวิจัยนี ÊศึกษาเกีÉยวกับการปรับปรุงสมรรถภาพการวาง

แผนการสง่ออกในโซ่อปุทานภายในอตุสาหกรรมผลิตไก่สกุแช่แขง็สง่ออก เนืÉองจากบริษัทประสบ

ปัญหาการสง่มอบสินค้าลา่ช้า โดยงานวิจยันี Êทําการศกึษาวิเคราะห์ปัญหาโดยประยกุต์ใช้หลกัการ

ของแบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานในโซ่อปุทานเป็นการจําลองลักษณะการดําเนินงานทาง

ธุรกิจของอุตสาหกรรมการผลิตไก่สุกแช่แข็ง ได้นําเสนอแนวทางการปรับปรุงขั Êนตอนการ

ดําเนินงานด้านวางแผนการส่งออกโดยนําหลกั Critical Path Method มาวิเคราะห์ขั Êนตอนการ

ดําเนินงาน  และใช้หลกัการ 5W-1H มาประยกุต์ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา สามารถกําจัดกิจกรรม

ทีÉไม่ก่อให้เกิดคุณค่าโดยใช้ Process Activity Mapping จากผลการวิจัยในการปรับเปลีÉยน
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ขั Êนตอนการดําเนินงาน และกําจัดกิจกรรมทีÉไม่ก่อให้เกิดคณุค่าออก สามารถปรับลดเวลานําใน

การวางแผนการสง่ออกได้ 

 

ยทุธศกัดิ Í  บญุศิริเอื ÊอเฟืÊอ (2546) งานวิจยันี ÊเพืÉอพฒันาต้นแบบการลดความสญูเปลา่ และ

สร้างมาตรฐานควบคมุความสญูเปลา่ทั Êงเจ็ดประการ อนัได้แก่ การผลิตทีÉมากเกินไป การรอคอย 

การขนสง่ กระบวนการทีÉไมเ่หมาะสม สินค้าคงคลงัทีÉไมจํ่าเป็น การเคลืÉอนไหวทีÉไม่เหมาะสม และ

ข้อบกพร่องของสินค้า ให้สามารถนําไปใช้กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดย่อมได้ โดยใช้

กรณีศกึษาโรงงานผลิตเครืÉองสําอางการพัฒนาต้นแบบในการลดความสญูเปล่าทั Êงเจ็ดประการ

จากการศึกษาปัจจัยทีÉก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการโดยใช้แนวทางของ Process 

Activity Mapping วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัทฤษฎีความสญูเปลา่ทั Êงเจ็ดประการ พร้อมหาขั Êนตอน 

และใช้เทคนิควิศวกรรมอตุสาหการ การบริหารพัสดคุงคลงั และเครืÉองมือคณุภาพ เป็นเครืÉองมือ

ช่วยในการจดัการเพืÉอลดความสญูเปล่า นําไปทดสอบและปรับปรุงขั Êนตอน และระบบเอกสารทีÉ

นํามาช่วยลดความสญูเปล่า เพืÉอพัฒนา และออกแบบระบบเอกสารให้สามารถนําไปใช้ได้กับ

วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดย่อม  

อคัรวฒัน์ พงษ์พยอม (2546) งานวิจยันี Êศกึษา และจดัทําผงักระบวนการธุรกิจในปัจจุบัน

ด้วย IDEFO model และผงัการไหลของกระบวนการธุรกิจ และนําเสนอผงักระบวนการใหม่ทีÉ

ปรับปรุงโดยมีเป้าหมายในการลดเวลานํา โดยมีการวัดประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทียบระหว่าง

กระบวนการธรุกิจในปัจจบุนั และกระบวนการใหมทีÉปรับปรุงด้วยวิธีการจําลอง (Simulation) ทํา

ให้สามารถลดเวลานํา และสามารถรองรับความต้องการของลกูค้าได้มากขึ Êน 

ภานุมาส พรหมมาศ(2548) งานวิจัยนี Êทําการศึกษาการจัดและวิเคราะห์ปัญหาการส่ง

มอบสินค้าล่าช้า และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการส่งมอบงานให้กับลูกค้าในอตุสาหกรรม

เสื Êอผ้าสําเร็จรูปโดยนํา Supply Chain Operation Reference Model, SCOR-Model และ Value 

Stream Management มาใช้ในการแก้ปัญหา และใช้ Process Activity Mapping ในการศึกษา

วิเคราะห์กระบวนการ แล้วนําหลกั 5W-1H และ ECRS มาใช้ในการแก้ปัญหา ทําให้สามารถลด

กิจกรรมทีÉไมเ่พิÉมคณุคา่ และทําให้เพิÉมประสิทธิภาพการทํางานในโซ่อปุทาน 

กมลวรรณ สงวนสิริกุล (2550) งานวิจัยนี Êทําการศึกษาการทํางาน และเสนอแนะแนว

ทางการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการทํางานของหน่วยงานรัฐวิสาหกิจด้านการขนส่งมวลชน

และขนสินค้า ซึÉงเน้นไปทีÉแผนกบคุคลและแผนกบญัชี โดยปัญหาหลกัทีÉพบอยู่ทีÉการทํากิจกรรมทีÉ
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ไมจํ่าเป็น การขนสง่ทีÉไมจํ่าเป็น และการรอคอยงาน  จึงทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพืÉอให้

เกิดประสิทธิภาพ ได้นําเทคนิค ECRS ซึÉงประกอบด้วย การกําจัด (Eliminate ;E) การผสมผสาน 

(Combine; C) การจดัลําดบัใหม่ (Rearrange; R) การทําให้ง่ายขึ Êน (Simplify; S) ทําให้สามารถ

ลดเวลาดําเนินงาน และปริมาณเอกสารลงได้ 

ยทุธนา พาทีเพราะ (2552) งานวิจยันี ÊศกึษาเพืÉอลดเวลาโครงการซ่อมบํารุงรักษาโรงงาน

ประจําปีโดยศึกษากิจกรรมต่างๆทีÉเกีÉยวข้อง วิเคราะห์โครงข่ายงาน เพืÉอค้นหาสายงานวิกฤติ 

ปรับปรุงโครงขา่ยงาน ลดความสญูเปลา่โดยหลกัการ 5W1H และหลกัการ ECRS ร่วมกบัการปรับ

โครงขา่ยกิจกรรมงานให้เป็นแบบคูข่นาน ทําให้สามารถลดกิจกรรมในสายงานวิกฤติ และเวลาใน

การดําเนินโครงการ 

S.S. Chauhan ,Alain Martel ( 2006) ได้ศึกษางานวิจัยเรืÉอง Roll assortment 

optimization in a paper mill :An integer programming ทําการศึกษาเพืÉอเสนอโมเดลทีÉใช้ใน

การผลิตม้วนกระดาษทีÉนําไปลดขนาดเพืÉอทีÉจดัเก็บในคลงัสินค้า และขนาดม้วนกระดาษทีÉจะนําไป

แปรรูปเป็นแผน่กระดาษ เพืÉอลดปริมาณเศษริมกระดาษ และลดต้นทนุในการจดัเก็บสินค้าคงคลงั 

Tapio Westerlund (1998) ศึกษางานวิจัยเรืÉอง Solving a production optimization 

problem in a paper-converting mill with MILP ศกึษาการแปรรูปสินค้าในอตุสาหกรรมกระดาษ 

ซึÉงทําการศกึษาการผลิตม้วนกระดาษขนาดใหญ่เพืÉอนําไปลดขนาดเป็นม้วนขนาดเลก็ในการนําไป

แปรรูปเป็นแผ่นกระดาษเพืÉอลดต้นทุนในการผลิตให้น้อยทีÉสดุ โดยใช้ Mixed integer linear 

programming ด้วยการหา pattern ทีÉใช้ในการตดัทีÉเหมาะสม เพืÉอลดปัญฆาปริมาณเศษตดัริม

กระดาษทีÉเกิดขึ Êน 

Peter Hines and Nick Rich (1997) ได้ทําการวิจัยเรืÉอง The Seven Value Stream 

Mapping Tools โดยงานวิจัยนี ÊทําการศึกษาเครืÉองมือทีÉจะสามารถแสดงถึงภาพโดยรวม และ

แสดงความสมัพนัธ์ของเครืÉองมือแบบใหม ่7 อย่างกบัความสญูเปลา่ทั Êง 7 ประการ เพืÉอประยกุต์ใช้

เครืÉองมือทั Êง 7 อย่างในการปรับปรุงห่วงโซ่ของธุรกิจเพืÉอทีÉจะลดกิจกรรมทีÉไม่เป็นประโยชน์ใน

กระบวนการ และเพิÉมคุณค่าของสินค้าสําเร็จรูป หรือการบริการให้กับผู้บริโภค ให้ได้อย่างมี

ประสิทธิผล ขั ÊนตอนทีÉใช้เป็นขั ÊนตอนตามปกติทีÉใช้กันทัÉวไป ซึÉงจะเริÉมจากการศึกษาการไหลของ

กระบวนการ การค้นหาความสญูเปล่าทีÉเกิดขึ Êนในกระบวนการ วิเคราะห์ประสิทธิภาพของระบบ

การทํางาน หลงัจากได้ข้อมลูก็จะใช้เทคนิค 5W 1H (What, Why, When, Where, Who and 

How) วิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละกระบวนการ และใช้หลกัการ ECRS ในการปรับปรุง

กระบวนการ 



22 

 

Cristina Climent (2009) ได้ทําการวิจัยเรืÉอง Improving the business processes of a 

bank เพืÉอทําการศกึษาวิเคราะห์กระบวนการทางธุรกิจของธนาคารโดยทําการพิจารณาปรับปรุง

วิธีการของกระบวนการทางธุรกิจด้วย Flow diagram และเทคนิค IDEF0 เพืÉอตรวจหาปัญหาทีÉ

เกิดขึ Êน ช่วยในการการเสนอ และปรับปรุงกระบวนการธรุกิจให้ถกูต้อง และมีประสิทธิภาพมากขึ Êน 

Semih Coskun (2008) ได้ทําการวิจยัเรืÉอง A weakness determination and analysis 

model for businessprocess improvement งานวิจยันี Êทําการศกึษาแบบจําลองวิธีการปรับปรุง

ในกระบวนการธรุกิจด้วยการเพิÉมมลูคา่ โดยมีวตัถปุระสงคทํ์าการปรับปรุงกระบวนการด้วยการ

พิจารณา และวิเคราะห์ข้อบกพร่อง และลดจดุด้อย ซึÉงทําการกําหนดข้อบกพร่องทีÉต้องการ

ปรับปรุงด้วยการกําหนดกลยทุธ์การปรับปรุงกรอบการทํางานของกระบวนการธรุกิจ 
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บททีÉ  3 

สภาพทัÉวไป และปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา 

 

3.1 ข้อมูลทัÉวไปของโรงงาน 

โรงงานกรณีศกึษาเป็นอตุสาหกรรมผลิตกระดาษเป็นผลิตภณัฑ์ ได้จดทะเบียนจัดตั Êงเป็น

บริษัท ตั Êงแต ่8 สิงหาคม 2534 ตั Êงอยู่ จงัหวดัปราจีนบรีุ โดยประกอบธรุกิจหลกัประเภทผู้ผลิตและ

จําหน่ายเยืÉอกระดาษและกระดาษพิมพ์เขียน โดยรายได้หลกัจะมาจากการจัดจําหน่ายกระดาษ 

โดยแสดงโครงสร้างผงัองค์กรได้ดงัรูปทีÉ 3.1 

 

รูปทีÉ 3.1 โครงสร้างผงัองค์ก 

3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศกึษา 
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โรงงานกรณีศกึษามีธุรกิจหลกั คือการผลิตและส่งออกกระดาษ โดยทีÉกระดาษทีÉทําการ

ผลิตเป็นกระดาษชนิดไม่เคลือบผิว หรือกระดาษปอนด์ (Uncoated Paper) เป็นกระดาษทีÉใช้ใน

กิจการพิมพ์หรือเขียน ผลิตตั Êงแต ่70 กรัมตอ่ตารางเมตร จนถึง 120 กรัมตอ่ตารางเมตร 

3.3 ขั Êนตอนกระบวนการดําเนินงาน 

สําหรับกระบวนการดําเนินงานการจดัสง่สินค้าไปตา่งประเทศของโรงงานกรณีศึกษา

สามารถแบ่งขั Êนตอนการดําเนินงานออกเป็นขั Êนตอนหลกัๆออกเป็น 4 ขั Êนตอน 

1) ขั Êนตอนการรับใบสังซื Êอ 

การรับใบสัÉงซื Êอจากลูกค้าทําการส่งใบสัÉงซื Êอผ่านทาง E-mail ไปให้กับหน่วยงาน

ประสานงานขาย จากนั Êนหน่วยงานประสานงานขายแจ้งคําสัÉงซื Êอให้กับฝ่ายหน่วยงาน

วางแผนผลิต เพืÉอให้หน่วยงานวางแผนผลิตวางแผนให้ครบตามปริมาณสินค้าทีÉลกูค้าสัÉง

มา ซึÉงจะแจ้งแผนการผลิตไปยงัฝ่ายผลิต แสดงขั ÊนตอนดงัรูปทีÉ 3.2  

 

 

 

รูปทีÉ 3.2 ขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ 

2) ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

ในขั Êนตอนการเตรียมการผลิตหน่วยงานจัดเตรียมวตัถุดิบได้รับแผนการผลิตจาก

หน่วยงานวางแผนได้ทําการสัÉงซื Êอวตัถดุิบตามปริมาณสินค้าทีÉต้องผลิต และเมืÉอผู้ส่งมอบ

ได้ทําการจดัสง่วตัถดุิบครบตามจํานวนคําสัÉงซื Êอ จากนั Êนจึงทําการตรวจสอบคณุภาพของ

วตัถุดิบว่าได้มาตรฐานตามทีÉได้ทําการตกลงกันหรือไม่ และส่งวัตถุดิบไปจัดเก็บไว้ทีÉ

คลงัสินค้าเพืÉอรอทําการผลิตโดยมีขั ÊนตอนการดําเนินงานดงัรูปทีÉ 3.3 

 

 

 

ลกูค้าสง่ใบสัÉงซื Êอ หน่วยงานวางแผนกลางประสานงานขาย(จัดทํา

รายละเอียดสนิค้า) และวางแผนการผลติ 
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รูปทีÉ 3.3 ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

3) ขั Êนตอนการผลติสินค้า 

ในขั Êนตอนการผลิตสินค้าเริÉมจากฝ่ายผลิตได้รับแผนผลิตจากหน่วยงานวางแผนการผลิต 

จากนั Êนทําการเบิกวตัถดุิบ เยืÉอ และสารเคมีเพืÉอเตรียมความพร้อมในการผลิตตามปริมาณทีÉต้อง

ทําการผลิต จากนั Êนจึงทําการผลิตให้ครบตามจํานวนตามแผนทีÉวางไว้ แล้วส่งไปจัดเก็บไว้ทีÉ

คลงัสินค้าโดยสามารถแสดงขั Êนตอนการดําเนินการได้ดงัรูปทีÉ 3.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 3.4 แสดงขั Êนตอนการผลิตกระดาษ 
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4) ขั Êนตอนการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า 

หน่วยงานทีÉมีหน้าทีÉรับผิดชอบด้านการจัดส่งสินค้าไปยังลกูค้าคือหน่วยงานลอจิสติกส์ 

หรือเรียกวา่บริษัทรถ โดยจะจดัทําแผนการจดัสง่สินค้าโดยตรวจเช็คข้อมลูสินค้า ทําการจองรถหัว

ลากตู้คอนเทนเนอร์ หลงัจากนั Êนทําการขนถ่ายสินค้าทีÉทําการผลิตเสร็จแล้วเข้าตู้คอนเทนเนอร์และ

จดัสง่ไปยงัท่าเรือในประเทศ สําหรับหน่วยงานจองเรือทําหน้าทีÉจองเรือ หรือในงานวิจัยนี Êเรียกว่า

บริษัทเรือ ทําหน้าทีÉจองเรือขนสง่สินค้าเพืÉอจดัสง่สินค้าไปให้ลกูค้าตามกําหนดตามทีÉสายเรือยืนยนั 

สามารถแสดงขั Êนตอนในการทํางานได้ดงัรูปทีÉ 3.5 โดยศึกษาขั Êนตอนกระบวนการดําเนินงานของ

หน่วยงานทีÉเกีÉยวข้องด้วยการเขียนแผนภมิูการทํางานภายในองค์การแสดงได้ดงัรูปทีÉ 3.6 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  รูปทีÉ 3.5 แสดงขั Êนตอนในการจดัสง่สินค้า 

รับข้อมลูจากหน่วยงาน

ประสานงานขาย

จองเรือ/จองรถ 

ยืนยนัแผนการจดัสง่ 

จดัสง่สินค้า 
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รูปทีÉ 3.6 แผนภมิูการทํางานตั Êงแตข่ั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ-จดัสง่สินค้าถึงท่าเรือ 

 

27 
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3.4 สภาพปัญหาของโรงงาน 

3.4.1 ศึกษาสภาพปัญหาการผลิตม้วนกระดาษ 

 จากการศกึษากระบวนการผลิตกระดาษม้วนขนาดใหญ่ ซึÉงปัจจบุนัโรงงานผลิตกระดาษมี

ตั Êงแต่ 70 แกรม ,75 แกรม ,80 แกรม ,100 แกรม และ120 แกรม สําหรับการกําหนดขนาดหน้า

กว้างของการตดัแบ่งม้วนใหญ่ให้เหลือม้วนขนาดเลก็ซึÉงขนาดความกว้างม้วนขนาดเล็กทีÉโรงงาน

กําหนดอยู่ทีÉ 1700 ,2200,1502,1758,2190,1300,2135,1250,1605 และ 1808 มิลลิเมตร เพืÉอ

นําไปแปรรูปตามขนาดสินค้าทีÉโรงงานทําการผลิตตามปริมาณคําสัÉงจากลกูค้า 

 ในกระบวนการตดัแบ่งม้วนกระดาษขนาดใหญ่ จะมีการสญูเสียซึÉงเกิดจากการกรอแบ่ง

ม้วนกระดาษขนาดใหญ่เป็นม้วนขนาดเลก็ ซึÉงทําให้เกิดเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดจากการจัดหน้า

กว้างม้วนของโรงงานโดยทําการจดัหน้ากว้างม้วนทีÉจะนําไปแปรรูปสินค้าตามขนาดสินค้า และมี

การจดัทําข้อมลูเป็นแบบ Manual ไว้ ซึÉงสามารถแสดงขนาดหน้ากว้างม้วนขนาดเล็กทีÉนําไปแปร

รูปได้ดงัตารางทีÉ 3.1 แสดงขนาดสินค้าซึÉงแยกเป็น 2 ประเภท 1.สินค้าขนาดเล็กซึÉงมีหน่วยเป็น

มิลลิเมตรมี 3 ขนาด 2.สินค้าขนาดใหญ่มีหน่วยเป็นนิ Êวมี 4 ขนาด สําหรับปริมาณการสัÉงซื Êอสินค้า

ขนาดตา่งๆแสดงได้ดงัตารางทีÉ 3.2 

ตารางทีÉ 3.1 แสดงขนาดสินค้าทีÉทําการผลิตในโรงงานตวัอย่าง 

สัญลักษณ์ หน้ากว้างม้วนเล็ก(มม.) ขนาดสินค้า 

ม1 
1700 

210 x 297 มม. 
2200 

ม2 1502 297 x 420 มม. 

ม3 
2190 

216x279  มม. 
1758 

น1 
1300 

25 x 35 น. 
2135 

น2 
1300 

25 x 37 น. 
2135 

น3 1250 24 x 35 น. 

น4 1605 31 x 43 น. 

น5 1808 35 x 47 น. 
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ม.ค.-53 ก.พ.-53 มี.ค.-53 เม.ย.-53 พ.ค.-53 มิ.ย.-53 ก.ค.-53 ส.ค.-53 ก.ย.-53 ต.ค.-53 พ.ย.-53 ธ.ค.-53 รวม ค่าเฉลีย 

70 43 33 42 40 35 39 44 38 41 44 45 39 483 40 4

75 56 38 47 51 44 38 50 47 54 51 48 55 579 48 6

80 1407 1271 1411 1234 1025 1418 1384 1034 1036 1339 1473 1228 15259 1272 163

ม 2 80 76 81 96 86 77 72 70 84 84 82 77 80 965 80 7

ม 3 80 32 26 28 27 32 22 31 29 30 25 27 33 342 29 3

70 33 45 30 50 38 42 37 55 30 40 45 33 478 40 8

80 40 35 39 44 38 41 44 45 42 33.0 42 38 481 40 4

100 38 37 51 45 42 44 47 51 44 51 39 48 537 45 5

120 22 25 24 23 21 23 22 31 35 36 28 37 327 27 6

70 25 22 23 22 26 25 22 21 24 20 22 21 273 23 2

80 38 44 37 41 42 39 35 40 46 37 44 45 488 41 4

100 43 45 44 46 42 47 46 45 48 42 40 44 532 44 2

120 15 22 17 17 23 25 16 20 16 20 22 24 237 20 3

70 15 20 21 18 16 21 22 15 17 19 21 19 224 19 2

80 11 14 12 13 12 11 16 15 15 19 13 12 163 14 2

100 8 12 11 8 9 7 11 9 12 8 12 11 118 10 2

120 10 11 11 9 12 12 12 14 12 10 12 10 135 11 1

70 44 42 43 39 47 42 41 40 44 42 42 44 510 43 2

80 47 42 40 55 51 52 48 48 52 43 47 50 575 48 4

100 45 42 52 58 55 48 46 51 50 54 58 52 611 51 5

120 23 20 32 35 30 22 23 25 22 30 23 32 317 26 5

70 20 24 18 25 17 28 26 27 18 22 19 20 264 22 4

80 15 22 21 18 18 21 19 15 23 19 17 23 231 19 3

100 20 21 22 23 19 31 33 32 28 27 22 31 309 26 5

120 11 10 14 15 21 23 21 15 18 21 14 12 195 16 4

รวม - 2137 2004 2186 2042 1792 2193 2166 1846 1841 2134 2252 2041 24633 2053 258

ค่าเฉลีÉย - 276 248 276 241 199 278 271 201 201 262 289 239 2980 248 32

S.D.

น2

น3

น4

น5

ตัน

ขนาดสินค้า ชนิดสินค้า

ม1

น1

ตารางทีÉ 3.2 แสดงปริมาณการสัÉงซื Êอสินค้าขนาดตา่งๆตั Êงแต ่ม.ค. 53-ธ.ค. 53 

29 
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จากตารางทีÉ 3.2 แสดงปริมาณการสัÉงซื Êอสิ Êนค้าจากลูกค้า เมืÉอนําไปผลิตม้วนกระดาษ

ขนาดใหญ่แล้วนํามาลดขนาดเป็นม้วนกระดาษขนาดเลก็พบวา่ปริมาณเศษตดัริมทีÉเกิดจากการจดั

หน้าม้วนอยู่ทีÉ 719.5 ตนั/ปี แสดงได้ดงัตารางทีÉ 3.3 ดงันั Êนจึงมีความเป็นไปได้หากทําการผสมหน้า

กว้างม้วนทีÉเหมาะสม ก็จะสามารถทําการลดปริมาณเศษตดัริมกระดาษลงได้ 

ตารางทีÉ 3.3 แสดงปริมาณเศษตดัริมกระดาษตั Êงแต ่ม.ค. 53 – ธ.ค. 53 

แกรมสินค้า นํ Êาหนักของเสียจากเศษตัดริม (ตัน/ปี) 

70 61.7 

75 24.07 

80 547.9 

100 54.9 

120 31.0 

รวม 719.5 
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3.4.2 ศึกษาสภาพปัญหาการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้าต่างประเทศ 

เนืÉองจากทางโรงงานกรณีศกึษาเป็นผู้ กําหนดวนัจดัส่งให้กับลกูค้า แต่กลบัพบว่าโรงงาน

กําลงัประสบปัญหาการจัดส่งสินค้าให้กับลกูค้าในต่างประเทศไม่ตรงตามกําหนด จากข้อมลูใน

อดีตทีÉผ่านมาพบว่า การจัดส่งสินค้าให้ลกูค้า ตั Êงแต่ มกราคม 2552 จนถึง มีนาคม 2554 มีการ

สรุปรวบรวมและแสดงไว้ดงัตารางทีÉ 3.4 

จากข้อมลูในอดีตทีÉผ่านมาพบว่า การจัดส่งสินค้าให้ลกูค้าตั Êงแต่ มกราคม 2552 จนถึง 

มีนาคม 2554 มีการจดัสง่สินค้าทั Êงหมด 694 ครั Êง โรงงานสามารถจัดส่งตรงตามกําหนด 528 ครั Êง 

คิดเป็นร้อยละ 76 จัดส่งก่อนกําหนด 22 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 3 และจัดส่งล่าช้ากว่ากําหนด 144 

ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 21 และได้สรุปดงัแสดงในตารางทีÉ 3.5 

จากการรวบรวมข้อมลูและวิเคราะห์ข้อมลูระยะเวลาการจดัสง่สินค้าเกีÉยวกับเวลาทีÉใช้ใน

การจดัสง่สินค้า ตั Êงแตเ่ริÉมรับใบสัÉงซื Êอจากลกูค้าจนถึงการจดัสง่สินค้าทีÉท่าเรือในประเทศ พบวา่ 

(1) ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจัดส่งสินค้าได้ทันกําหนด (X1)มีค่าเฉลีÉยเท่ากับ 

28 + 2 วนั  

(2) ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจดัสง่สินค้าได้ก่อนกําหนด (X2)มีค่าเฉลีÉยเท่ากับ 

27 + 3 วนั  

(3) ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจัดส่งสินค้าล่าช้ากว่ากําหนด (X3)มีค่าเฉลีÉย

เท่ากบั 32 + 3 วนั  

โดยได้แสดงได้ดงัตารางทีÉ 3.6 และเปรียบเทียบเป็นกราฟแท่งดงัรูปทีÉ 3.7 
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ตารางทีÉ 3.4 แสดงจํานวนครั Êงของการสง่สินค้า และการสง่สินค้าลา่ช้าให้ลกูค้า 

 

 



33 

 

ตารางทีÉ 3.5 สรุปข้อมลูการจดัสง่สินค้าในอดีตตั Êงแต ่มกราคม 2552 ถึง มีนาคม 2554 

ลําดบั รายการ จํานวนทั Êงหมด (ครั Êง) เปอร์เซ็นต ์

1 สง่สินค้าทนักําหนด 528 76 

2 สง่สินค้าลา่ช้ากวา่กําหนด 144 21 

3 สง่สินค้าก่อนกําหนด 22 3 

จํานวนรวมทั Êงหมด 694 100 
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จัดส่งตามแผนเฉลีÉย (วัน) จดัส่งก่อนเวลาเฉลีÉย (วัน) จดัส่งล่าช้าเฉลีÉย (วัน)

X1 X2 X3

ม.ค.-52 27 27 31

ก.พ.-52 25 28 32

ม.ีค.-52 25 22 32

เม.ย.-52 28 23 26

พ.ค.-52 25 19 32

ม.ิย.-52 26 30 30

ก.ค.-52 28 31 27

ส.ค.-52 28 27 31

ก.ย.-52 30 23 28

ต.ค.-52 27 28 28

พ.ย.-52 24 29 33

ธ.ค.-52 27 29 33

ม.ค.-53 28 22 38

ก.พ.-53 28 28 34

ม.ีค.-53 28 29 33

เม.ย.-53 27 28 32

พ.ค.-53 29 29 34

ม.ิย.-53 27 28 30

ก.ค.-53 26 27 31

ส.ค.-53 29 28 34

ก.ย.-53 31 26 32

ต.ค.-53 29 28 31

พ.ย.-53 29 28 31

ธ.ค.-53 28 28 35

ม.ค.-54 28 29 31

ก.พ.-54 30 26 31

ม.ีค.-54 26 28 32

เฉลีÉย 28 27 32

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน 2 3 3

เดือน

ตารางทีÉ 3.6 แสดงระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจดัสง่สินค้า 
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รูปทีÉ 3.7  ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจัดส่งสินค้าตั Êงแต่ มกราคม 2552 ถึง มีนาคม 2554 

(เมืÉอ X1 คือ ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉใช้ในการจดัสง่สินค้าได้ทนักําหนด X2 คือ ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉ

สง่สินค้าก่อนกําหนด และ X3 คือ ระยะเวลาเฉลีÉยทีÉสง่สินค้าลา่ช้ากวา่กําหนด) 

จากปัญหาการส่งมอบไม่ทันกําหนดซึÉงเป็นปัญหาหลักของโรงงานกรณีศึกษานั Êน  ได้

ดําเนินการรวบรวมข้อมลูในอดีตในส่วนของปัญหาการจัดส่งล่าช้ากว่ากําหนดพบว่า สาเหตเุกิด

จาก 3 ปัจจัยหลกั ได้แก่ การขนส่งสินค้าทางเรือ การขนส่งสินค้าทางรถ และการผลิต โดยมี

ความถีÉของการเกิดเหตกุารณ์ ดงันี Ê 

(1) ปัจจยัการขนสง่ทางเรือจํานวน 97 ครั Êง คิดเป็น ร้อยละ 14 เกิดจากจอง

เรือไมไ่ด้ตามตารางทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า 71 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 10 และเรือ

ไมเ่ข้ามารับสินค้าทีÉท่าเรือ 26 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 4  

(2) ปัจจยัการขนสง่ทางรถ จํานวน 36 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 5 เกิดจากจํานวน

รถขนสง่ไมเ่พียงพอ 31 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 4 และรถไม่มารับสินค้าตาม

กําหนด/รถเกิดอบุตัิเหตรุะหวา่งทางจํานวน 5 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 1  

(3) ปัจจยัการผลิต จํานวน 11 ครั Êง คิดเป็นร้อยละ 2 เกิดจากเครืÉองจกัเสีย 
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จากตารางทีÉ 3.7 ได้สรุปปัจจยัทีÉเป็นสาเหตใุห้เกิดความลา่ช้าในการจัดส่งสินค้า และเมืÉอ

นําข้อมลูสาเหตทีุÉเกิดขึ Êนทั Êง 3 สาเหต ุสามารถนํามาจดัลําดบั และสร้างเป็นกราฟพาเรโต (Pareto) 

ได้ดงัรูปทีÉ 3.8 
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ตารางทีÉ 3.7 สรุปสาเหตทีุÉทําให้การจดัสง่ลา่ช้า 

กรณี สาเหต ุ

จํานวน

ความถีÉ ร้อย

ละ 

จํานวนวนัจดัสง่

เฉลีÉย (ครั Êง) 

1) กรณีจดัสง่ได้ตามแผน - 528 76 28 + 2 

2) กรณีจดัสง่ก่อนแผน - 22 3 27 + 3 

3)กรณีจดัสง่ลา่ช้าไมท่นัตาม

แผน 

3.1)เกิดจาก

เรือ 

1) สายเรือแจ้งวนัจดัสง่สินค้าลา่ช้า 

71 10 

32 + 3 

จากวนัทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า (เรือเตม็) 

(จองเรือไมไ่ด้ตามตารางเรือทีÉแจ้งกบัลกูค้า) 

 2) เรือไมเ่ข้ามารับสินค้าทีÉท่าเรือ (เรือไมม่าตามนดั) 26 4 

3.2)เกิดจาก

รถ 

1) จํานวนรถขนสง่สินค้ามีปริมาณ 

31 4 ไมเ่พียงพอกบัสินค้า (จองรถไมไ่ด้ตามตาราง) 

2) รถไมม่ารับสินค้าตามทีÉกําหนด ,  

5 1 รถเกิดอบุตัิเหตรุะหวา่งทาง 

3.3)ผลิต 
1) เครืÉองจกัรเสียทําให้ผลิตสินค้า 

11 2 ไมท่นัตามกําหนดทีÉแจ้งลกูค้า 

รวม   694 100 - 

37 
 



38 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 3.8 กราฟแสดงลําดบัความถีÉของสาเหตทีุÉทําให้การจดัสง่สินค้าลา่ช้ากวา่กําหนด 

 

จากรูปแสดงลําดบัสาเหตทีุÉทําให้เกิดความลา่ช้า จะพบวา่เรือเป็นสาเหตหุลกัทีÉทําให้เกิดความ

ล่าช้ามากทีÉสุด รองลงมารถขนส่ง และผลิตตามลําดบั จากการวิเคราะห์เพืÉอค้นหาสาเหตุของ

ปัญหาการขนสง่ทางเรือและทางรถ เกิดจาก 

(1) การจดัลําดบัขั ÊนตอนการทํางานทีÉไมเ่หมาะสม คือการแจ้งยืนยันวนัจัดส่งสินค้าให้ลกูค้า 

หลงัตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าทีÉได้รับแจ้งจากฝ่ายวางแผนผลิต โดยแจ้งยืนยันวนัจัดส่ง

ตามตารางประกาศเดินเรือทีÉได้รับจากบริษัทเดินเรือก่อนการทําสญัญาการขนส่งสินค้า

ทางเรือและทางรถ ทําให้บางครั Êงไม่สามารถจองเรือหรือรถได้ทันตามกําหนด หรือไม่

เป็นไปตามตารางกําหนดการเดินเรือและรถ  

(2) ขั Êนตอนการจองเรือ ก่อนทําการจองเรือกบัต้องได้รับอนมุตัิจากผู้จดัการโรงงานเท่านั Êน ซึÉง

ในการอนมุตัิแตล่ะครั Êงต้องรอคอยผู้จดัการโรงงานในการอนมุตัิรับทราบ ทําให้การติดต่อ

ประสานงานกบับริษัทเดินเรือลา่ช้า สง่ผลให้จองเรือไมท่นัตามกําหนด  

(3) ขั Êนตอนการจองรถพบปัญหาเกิดจากบริษัทมีข้อจํากัดให้ใช้รถขนส่งของบริษัททีÉ

ดําเนินการขนส่งเท่านั Êน ทําให้ในบางครั Êงปริมาณรถไม่เพียงพอต่อความต้องการใช้งาน 

ทําให้ไมส่ามารถจดัสง่สินค้าได้ทนัตามกําหนดทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า 

(4) ในขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอประสานงานขายจะทําการติดต่อกับลกูค้าในการรับใบสัÉงซื Êอ 

และทําการตรวจสอบรายละเอียดในใบสัÉงซื Êอก่อนส่งให้พนักงานคีย์ข้อมลูนําไปคีย์เข้า

ระบบ ซึÉงพบวา่ในขั Êนตอนการตรวจสอบต้องใช้เวลาในการตรวจสอบก่อนส่งข้อมลูไปให้

พนกังานคีย์ข้อมลู    
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(5) การแจ้งวันจัดส่งให้ลูกค้าต้องจัดทําใบยืนยันวันจัดส่ง และต้องได้รับการอนุมัติจาก

ผู้จดัการแผนกก่อนทําการจัดส่งให้ลกูค้า ในการอนุมตัิแต่ละครั Êงต้องรอคอยผู้จัดการใน

การอนมุตัิรับทราบ หลงัจากนั ÊนจึงทําการจองเรือเพืÉอรับทราบชืÉอเรือ และทําการแจ้งไปให้

ลกูค้าทราบ 

(6) การตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าต้องทําการตรวจสอบข้อมลูจากระบบพบว่าขั Êนตอนนี Êมีการ

ทํางานทีÉซํ Êาซ้อนโดยทําการตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าได้ครั Êงละ1 รายการสินค้าต่อหนึÉง

ใบสัÉงซื Êอ  
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บททีÉ  4 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 

เนื Êอหาในบทนี Êจะกลา่วถึง การศกึษาพิจารณาการจดัหน้าม้วนให้เหมาะสมเพืÉอลดปริมาณ

เศษตดัริมกระดาษให้เหลือน้อยทีÉสดุ ด้วยเทคนิคการกําหนดรูปแบบทางคณิตศาสตร์  เพืÉอหาหน้า

กว้างม้วนกระดาษทีÉเหมาะสมนํามาจัดหน้าเข้าด้วยกัน โดยคํานวณบนไมโครซอฟเอ็กเซล และ

วิเคราะห์กิจกรรมของกระบวนการดําเนินงานของหน่วยงานทีÉเกีÉยวข้อง จากนั ÊนศกึษาเวลาทีÉใช้เพืÉอ

จัดทําการวิเคราะห์โครงข่ายกิจกรรม โดยเทคนิคระเบียบวิถีวิกฤติ หรือ CPM (Critical Path 

Method) จากนั Êนใช้เทคนิค ECRS (Eliminate Combine Rearrange และ Simplify) ช่วยในการ

ปรับปรุงวิธีการทํางานในแตล่ะกิจกรรม ซึÉงสามารถแยกเป็นขั Êนตอนในการดําเนินงานวิจยั ดงันี Ê 

4.1 การวิเคราะห์การจดัหน้ากว้างม้วนกระดาษ 

4.1.1 หารูปแบบทางคณิตศาตร์เพืÉอลดปริมาณเศษตดัริมกระดาษให้เกิดขึ Êนน้อย

ทีÉสดุ 

4.1.2 ทําการทดสอบหาปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุโดยทําการ

คํานวณบนไมโครซอฟเอก็เซล 

4.2 การวิเคราะห์กระบวนการดําเนินงานในปัจจบุนั 

 4.3 การวิเคราะห์โครงขา่ยกิจกรรมงานในปัจจบุนั 

 4.4 วิธีการปรับปรุง 

  4.4.1 ขั Êนตอนกระบวนการจองเรือ 

             4.4.2 ขั Êนตอนกระบวนการจองรถ 

              4.4.3 ขั ÊนตอนกระบวนการรับใบสัÉงซื Êอสินค้า 

              4.4.4 ขั Êนตอนกระบวนการตรวจสอบเอกสารแจ้งวนัจดัสง่สินค้า 

  4.4.5 ขั Êนตอนกระบวนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ 

  4.4.6 ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

 4.5 การประยกุตใ์ช้ 
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4.1 การวเิคราะห์การจัดหน้ากว้างม้วนกระดาษ 

ในปัจจบุนัโรงงานทําการผลิตม้วนกระดาษขนาดใหญ่หน้ากว้าง 6700 มิลลิเมตร นํ Êาหนัก

โดยเฉลีÉยอยู่ทีÉ 35 ตนั ซึÉงต้องนํามากรอแบ่งเป็นม้วนขนาดเล็กเพืÉอนําไปแปรรูปกระดาษในขนาด

ต่างๆ สําหรับการจัดหน้ากว้างม้วนกระดาษในปัจจุบันทําการจัดหน้ากว้างม้วนตามขนาดของ

กระดาษเท่านั Êน โดยปัจจบุนัม้วนกระดาษขนาดเลก็หลงัจากทําการตดัแบ่งมีหน้ากว้างจํานวน 10 

ขนาด ได้แก่ 1250 ,1300 , 1502 , 1605 , 1700 ,1758 , 1808 ,2135 , 2190 ,2200 มิลลิเมตร 

 โดยปริมาณเศษตดัริมกระดาษม้วนทีÉเกิดขึ Êนทําการเขียนเป็นสมการเพืÉอหาปริมาณเศษ

ตดัริมกระดาษทีÉเกิดจากการกรอแบ่งซึÉงเครืÉองทีÉใช้ในการกรอแบ่งม้วนกระดาษสามารถกรอม้วน

กระดาษขนาดเล็กได้สงูสดุไม่เกิน 4 ม้วน สามารถเขียนสมการได้ตามสมการทีÉ (1) โดยการนํา

สมการทีÉ (1) ไปกําหนดรูปแบบการตดั (Pattern) ตา่งๆทีÉให้สว่นตา่งเศษตดัริมกระดาษน้อยทีÉสดุ 

   D = W – T – (N + 1)a – i

N

i
m

1
  ……. (1) 

N = 


N

i
in

1
 

 โดยทีÉ 

  D = สว่นตา่งเศษตดัริมกระดาษ 

  W = หน้ากว้างม้วนขนาดใหญ่ 6700 มิลลิเมตร 

  T = ปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉต้องสญูเสีย 400 มิลลิเมตร 

  ni = ม้วนเลก็ใดๆ (i=1,2,3…….,N) 

  N = จํานวนม้วนเลก็ทั Êงหมด 

  a = ขนาดใบมีดและคลองมีด ( มีคา่เท่ากบั 2 มิลลิเมตร) 
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   mi = หน้ากว้างของกระดาษม้วนเลก็ใดๆ ( ,i=1,2,3…….,N) 

4.1.1 รูปแบบปัญหาทางคณิตศาสตร์เพืÉอลดปริมาณเศษตดัริมกระดาษให้เกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุ 

การกําหนดรูปแบบทางคณิตศาสตร์ เพืÉอหาหน้ากว้างม้วนกระดาษทีÉเหมาะสมนํามาจัด

หน้าเข้าด้วยกัน เพืÉอพัฒนารูปแบบการจัดหน้ากว้างม้วนกระดาษ เพืÉอลดปริมาณเศษตัดริม

กระดาษซึÉงเป็นความสญูเสียในกระบวนการผลิตกระดาษ โดยทําการศกึษาการจัดหน้ากว้างม้วน

กระดาษทีÉนําไปแปรรูปกระดาษคนละขนาดมาจัดหน้ากว่างม้วนเข้าด้วยกัน ซึÉงสามารถเขียน

รูปแบบของปัญหาทางคณิตศาสตร์ได้ดงัสมการทีÉ (2) 

   Min Zi =K* ij

m

j

n

j
XC

i


 1 1

 ………..(2) 

โดยทีÉ 

Min Zi = ปริมาณเศษตดัริมน้อยทีÉสดุกระดาษของความหนาทีÉ i 

 K = ค่าคงทีÉของนํ Êาหนักกกระดาษต่อความกว้างของม้วนกระดาษ 

(0.005224 ตนั/มม.) 

Cj = ปริมาณเศษตัดริมกระดาษทีÉ เหลือจากการตัดในแต่ละ Pattern ทีÉ  j 

(j=1,2,3,4,…..,181) 

Xij  = จํานวนม้วนใหญ่ทีÉตดัม้วนกระดาษชนิดทีÉ i (i=1,2,3,4,5 สําหรับ 1 = 70 แกรม

,2 = 75 แกรม ,3 = 80 แกรม , 4 = 100 แกรม , 5 = 120 แกรม) โดยใช้รูปแบบการตดั( 

Pattern) ที j (j=1,2,3,4,…..,181) 

4.1.2 ทําการทดสอบหาปริมาณเศษตัดริมกระดาษทีÉ เกิดขึ Êนน้อยทีÉสุดโดยทําการ

คํานวณบนไมโครซอฟเอก็เซล การคํานวณดําเนินการด้วยขั Êนตอนดงัตอ่ไปนี Ê 

 1) ทําการเก็บข้อมลูขนาดหน้ากว้างม้วนเล็กทีÉนํามาหาปริมาณเศษตดัริม

กระดาษซึÉงมีขนาดหน้ากว้างม้วนทั Êงหมด 10 หน้ากว้าง 

 2) ทําการหาปริมาณเศษตดัริมกระดาษด้วยการจัดหน้ากว้างม้วนใหม่โดย

ทําการคละหน้ากว้างของสินค้าแตล่ะขนาดเข้าด้วยกนั 
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 3) สร้างสมการทางคณิตศาสตร์โดยใส่วตัถุประสงค์ และเงืÉอนไขในการจัด

หน้ากว้างม้วนกระดาษ 

 4) ทําการรันโปรแกมบนไมโครซอฟเอ็กเซลโดยแยกชนิดสินค้าเพืÉอหา

ปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êน  

4.2 การวเิคราะห์กระบวนการดําเนินงานในปัจจุบัน 

ในขั Êนตอนนี Ê ทําการสํารวจข้อมลูกิจกรรมงาน เพืÉอศึกษากระบวนการดําเนินงาน

ของโรงงานกรณีศกึษา จากการสํารวจข้อมลูระยะเวลา 27 เดือนตั Êงแต ่มกราคม 2552 ถึง 

มีนาคม 2554 สรุปวิธีการดําเนินงานทีÉต้องมีการปรับปรุงแก้ไขได้ดงัตอ่ไปนี Ê 

1) กระบวนการจองเรือ 

ในปัจจบุนัขั Êนตอนการอนมุตัิการจองเรือแตล่ะครั Êงต้องรอผู้จัดการโรงงานทําการ

อนุมัติจึงสามารถส่งต่อข้อมูลไปยังบริษัทเรือได้ ทําให้การส่งต่อข้อมูลล่าช้าไม่ทันกับ

ปริมาณสายเรือทีÉ มีปริมาณไม่มากนัก เนืÉองจากปริมาณผู้ มาใช้บริการมีจํานวน

คอ่นข้างมาก และพบวา่การจองเรือทําหลงัจากแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ไปให้ลกูค้าซึÉงปัญหาทีÉ

พบ คือ ไมส่ามารถจองเรือได้ตรงตามกําหนดทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า 

2) กระบวนการจองรถ 

จากการศกึษาพวา่บริษัทมีข้อจํากดัในการใช้งานรถขนส่ง โดยให้ใช้บริการรถใน

บริษัทเท่านั Êน ทําให้ในปัจจบุนัปริมาณการใช้งานมีแนวโน้มเพิÉมมากขึ Êน จึงทําให้รถขนส่ง

ของบริษัทไมเ่พียงพอต่อความต้องการมช้งาน มีผลกระทบให้ไม่สามารถจัดส่งสินค้าไป

ท่าเรือได้ทนัตามกําหนด และยงัพบปัญหากระบวนการดําเนินงานในการแจ้งวนัจัดส่งให้

ลกูค้าทราบเกิดขึ Êนก่อนการจองรถ ทําให้ในบางครั Êงไมส่ามารถจองรถได้ตรงตามกําหนด 

3) กระบวนการรับใบสัÉ งซื Êอ 

ในขั Êนตอนนี Êพบวา่ต้องใช้เวลาในการตรวจสอบใบสัÉงซื Êอก่อนทําการคีย์ข้อมลูเข้า

ระบบ ซึÉงผู้ ทีÉทําการตรวจสอบ กบัผู้ทีÉทําการคีย์ข้อมลูเป็นคนละคนกัน ทําให้ต้องใช้เวลา

ในการดําเนินการตรวจสอบข้อมลูก่อนทําการคีย์ข้อมลู 

4) กระบวนการตรวจสอบเอกสารแจ้งวันจัดส่งสินค้า 

จากการศึกษาวิธีการดําเนินการตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าจากระบบพบว่าการ 

สามารถตรวจสอบรายการข้อมลูสินค้าได้ครั Êงละ 1 รายการสินค้าตอ่หนึÉงใบสัÉงซื Êอ หากใน
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ใบสัÉงซื Êอมีมากกว่า 1 รายการสินค้าต้องทําการตรวจสอบข้อมูลจนครบททุกรายการ 

พบวา่มีการทํางานซํ Êาซ้อน 

5) ขั Êนตอนการแจ้งยืนยันวันจัดส่ง 

ขั Êนตอนการดําเนินงานต้องรอคอยการอนุมตัิเอกสารจากผู้จัดการแผนกก่อน จึง

สามารถสง่ตอ่ข้อมลูให้กบัลกูค้าได้  

6) ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

ในขั Êนตอนนี Êหน่วยงานวางแผนต้องทําเอกสารแผนการผลิตส่งให้หัวหน้าอนุมตัิ

ก่อนทําการจัดส่งให้กับหน่วยงานทีÉเกีÉยวข้องทําให้เกิดเวลาการรอคอยการอนุมัติ และ

หน่วยงานจดัเตรียมวตัถดุิบในการสัÉงซื Êอสินค้าด้วยใบ PO ต้องทําการส่งให้หัวหน้าอนุมตัิ

ก่อนจดัสง่ใบ PO ให้กบัทางผู้ขาย และการจดัเก็บวตัถดุิบไมเ่ป็นระเบียบจดัเก็บสารคเมีไว้

รวมกบัเยืÉอผลิตสินค้า 

จากการศึกษาการดําเนินงานในปัจจุบัน จึงทําการวิเคราะห์กิจกรรมงาน เพืÉอจําแนก

กิจกรรมย่อยของงาน เป็นข้อมลูพื Êนฐานในการวิเคราะห์โครงขา่ยกิจกรรมงาน  

ดงันั Êนข้อมลูทีÉทําการเก็บรวบรวมนั Êนได้จากการเก็บบนัทึกข้อมลูตั Êงแตข่ั ÊนตอนการรับใบสัÉง

ซื Êอจนถึงขั Êนตอนการจดัสง่สินค้าจนถึงท่าเรือในประเทศ โดยอาจได้จากการสมัภาษณ์ สอบถาม

ผู้ รับผิดชอบทีÉเกีÉยวข้อง หรือการบนัทึกข้อมลูตา่งๆ จากหน่วยงานนั Êนๆ เป็นต้น มีวิธีการดําเนินงาน

วิจยัดงันี Ê 

(1) นํากิจกรรมงานหลักมาจัดทําให้อยู่ในรูปแผนภูมิการทํางานเพืÉอแสดง

กิจกรรมงานทีÉใช้ในการดําเนินงาน 

(2) ศกึษากิจกรรมงานย่อยและจบัเวลาทีÉใช้ในการดําเนินงานโดยนํามาจดัลําดบั

ความสําคญัของงาน เพืÉอให้ทราบลําดบัขั Êนตอนการดําเนินงานของกิจกรรม

งานโดยจดัเรียงลําดบัก่อนหลงัของกิจกรรม  

(3) จดัทําโครงขา่ยกิจกรรมงานย่อยแสดงความสมัพนัธ์ของกิจกรรมตา่ง ๆ เพืÉอ 

วิเคราะห์กิจกรรมงานย่อยในแตล่ะกิจกรรมงานหลกั  

 

4.3 การวเิคราะห์โครงข่ายกิจกรรมงาน 

ในขั Êนตอนนี Ê จะทําการวิเคราะห์โครงข่ายกิจกรรมงานเพืÉอให้สามารถมอง

ภาพรวมของกิจกรรมงาน ใช้ข้อมูลกิจกรรมจากในอดีต เป็นข้อมูลในการจัดทําและ

วิเคราะห์โครงขา่ยกิจกรรมงาน เพืÉอหาแนวทางปรับปรุง ลดเวลาในการดําเนินงาน โดยมี

วิธีและขั Êนตอนในการปฏิบตัิดงันี Ê 
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(1) นํางานในแตล่ะกิจกรรมมาจดัให้อยูใ่นรูปแบบของตารางกิจกรรม เพืÉอทําการ

แยกกิจกรรมงานย่อย  

(2) กําหนดรหสักิจกรรมงานเพืÉอเป็นตวับ่งชี Êในแตล่ะกิจกรรมงาน 

(3) หลงัจากจดัทําตารางกิจกรรมงานเพืÉอเรียงลําดบักิจกรรมก่อนหลงัซึÉงแสดง

เวลาทํางานในแต่ละกิจกรรม จึงนํามาวิเคราะห์ ค่าเวลาวิถีวิกฤติของ

กระบวนการดําเนินงานจะทําให้ทราบถึงเวลาแล้วเสร็จของกระบวนการ

ดําเนินงาน 

(4) จดัทําระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (Critical Path Method:CPM) 

ขั Êนตอนนี Êเป็นการจดัทําโครงขา่ยกิจกรรมงานและวิเคราะห์เส้นทางสายงาน

วิกฤติ โดยใช้หลกัการระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (Critical Path Method) มาช่วยใน

การวิเคราะห์กิจกรรมงาน 

(5) จากการจดัทําระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (Critical Path Method) ทําการใสค่า่เวลา

ของแตล่ะกิจกรรมเข้าไปในขา่ยงาน  เพืÉอคํานวณหาคา่ตา่งๆ 

4.4 วธีิการปรับปรุง 

ในหวัข้อนี Êจะกลา่วถึงขั ÊนตอนการปรับปรุงกิจกรรมงานทีÉเป็นปัญหาในการดําเนินงาน โดย

อาศยัหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ซึÉงมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี Ê 

4.4.1 ขั Êนตอนการจองเรือ  

ขั Êนตอนการจองเรือจะทําการลดความสญูเปลา่จากการรอคอยทีÉเกิดจากการปฏิบตัิงาน ทีÉ

เกิดจากการรอคอยการอนุมตัิ ทําให้เสียเวลา และเสียโอกาสในการติดต่องานกับบริษัทเดินเรือ 

เพืÉอปรับปรุงวิธีการทํางานเพืÉอลดการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใช้หลกัเทคนิค ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)   เข้ามาช่วยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซึÉงสรุป

เป็นขั Êนตอนดงันี Ê 

(1) ศึกษากระบวนการดําเนินงานจองเ รือ โดยการประยุกต์ใ ช้  Flow 

Process Chartมาเป็นเครืÉองมือทีÉใช้ในการบันทึกการปฏิบัติงานของ

กระบวนการเดิมก่อนปรับปรุง เพืÉอทําความเข้าใจกระบวนการ 

(2) ศึกษาขั ÊนตอนทีÉ มีการรอคอย และใช้เทคนิค ECRS (Eliminate, 

Combine, Rearrange, Simplify) ปรับปรุงขั ÊนตอนการทํางานเพืÉอลด

เวลาการรอคอยของขั Êนตองการปฏิบตัิงาน 



46 

 

 (3) ทําการปรับปรุงขั Êนตอนการอนุมัติการจองเรือใหม่ และจัดลําดับการ

ทํางานใหมจ่ากเดิมตรวจสอบตารางเรือจากตารางเรือตามเอกสารจาก

บริษัทเดินเรือแล้วแจ้งยืนยันวนัจัดส่งให้ลกูค้าทราบก่อนทําการจองเรือ 

โดยวิธีการทํางานใหม่ต้องทําการตรวจสอบตารางเรือแล้วจองเรือ ซึÉง

หลงัจากได้รับการยืนยันวนัจัดส่งสินค้าจากบริษัทเรือ จึงทําการจองรถ 

เมืÉอได้รับการยืนยนัจึงแจ้งวนัจดัสง่ไปยงัลกูค้า 

(4) ทําการจองเรือหลังจากทางหน่วยงานจัดเตรียมวัตถุดิบเริÉมทําการ

จดัเตรียมวตัถดุิบเพืÉอลดปัญหาความเสีÉยงในการผลิตสินค้าไมท่นั 

4.4.2 ขั Êนตอนการจองรถ  

ทําการศึกษาการดําเนินงานในขั Êนตอนการจองรถ เพืÉอทําการปรับปรุงการ

ปฏิบตัิงานโดยใช้หลกั ECRS (Eliminate ,Combine ,Rearrange ,Simplify)   เข้ามาช่วย

ในการปรับปรุงการปฏิบตัิงานให้ทํางานให้สะดวกขึ Êน ให้มีการปฏิบัติการทีÉง่ายขึ Êน และมี

ประสิทธิภาพมากขึ Êน ซึÉงจากการศึกษาการจองรถแบบเดิมกําหนดให้ใช้รถของบริษัท

เท่านั ÊนเนืÉองจากในอดีตปริมาณการสง่ออกสินค้ายงัมีจํานวนไมม่ากนกัทําให้รถของบริษัท

เพียงพอต่อปริมาณการใช้งานแต่ในปัจจุบันการส่งออกมีปริมาณเพิÉมมากขึ Êน ทําให้

จํานวนรถขนสง่ไมเ่พียงพอตอ่ปริมาณการใช้งาน จึงมีการหาแนวทางร่วมกันในการเพิÉม

ประสิทธิภาพในการดําเนินงานจึงทําการเพิÉมผู้ให้บริการรถขนสง่จากภายนอเข้ามาใช้งาน

เพืÉอให้รองรับกบัปริมาณการขนสง่ทีÉเพิÉมมากขึ Êน และในขั Êนตอนการจองรถในอดีตพบว่า

ทําการจองรถหลงัจากแจ้งวนัยืนยนัการจดัสง่ให้ลกูค้าทําให้ในบางครั Êงไม่สามารถจองรถ

ได้ตามวนัจดัสง่ทีÉกําหนด  จึงทําการปรับปรุงการทํางานโดยทําการแจ้งวนัจัดส่งหลงัจาก

ได้รับการยืนยนัจากรถเรียบร้อยแล้ว 

  4.4.3  ขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอสินค้า 

ขั Êนตอนนี Êจะทําการลดขั ÊนตอนเพืÉอลดเวลาการทํางานลง โดยปรับปรุงการทํางาน

ด้วยเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)   มีขั Êนตอนดงันี Ê 

(1) ศกึษาขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ โดยการประยุกต์ใช้ Flow Process Chart

มาเป็นเครืÉองมือทีÉใช้ในการบนัทึกการปฏิบตัิงานของกระบวนการเดิมก่อนปรับปรุง เพืÉอทํา

ความเข้าใจกระบวนการ 

(2) ทําการวิเคราะห์ว่าขั Êนตอนใดสามารถรวมเข้าด้วยกันได้เพืÉอทําการลด

เวลาในการดําเนินงานโดยใช้เทคนิค ECRS ปรับปรุงขั Êนตอนการทํางาน 
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    4.4.4  ขั Êนตอนการตรวจสอบเอกสารแจ้งวนัจดัสง่สินค้า  

ขั Êนตอนนี Êทําการศึกษาวิธีการตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าในระบบ เพืÉอทําการ

ลดการทํางานทีÉซํ Êาซ้อน ซึÉงสรุปเป็นขั Êนตอนดงันี Ê 

(1) ศกึษาขั Êนตอนการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้า 

(2) ทําการวิเคราะห์เพืÉอหาวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

(3) ทําการจดัทํารูปแบบเอกสารการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าแบบใหม ่ซึÉงรูปแบบการ

ตรวจสอบแบบเดิมดําเนินการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าได้ครั Êงละ 1 รายการสินค้า

ต่อหนึÉงใบสัÉงซื Êอ จึงทําการปรับรูปแบบการตรวจสอบแบบใหม่ทําให้สามารถ

ตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าได้ครั Êงละหลายรายการสินค้าตอ่หนึÉงใบสัÉงซื Êอ 

4.4.5  ขั Êนตอนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่สินค้า 

. ในขั Êนตอนนี Êทําการศกึษาวิธีการดําเนินงานการแจ้งยืนยันการจัดส่ง เพืÉอทําการ

ลดขั Êนตอนการรอคอยในการอนุมัติเอกสารแจ้งยืนยันวนัจัดส่งให้กับลกูค้า ซึÉงสรุปเป็น

ขั Êนตอนได้ดงันี Ê 

(1) ศึกษากระบวนการดําเนินงานแจ้งวนัจัดส่ง โดยการประยุกต์ใช้ Flow 

Process Chartมาเป็นเครืÉองมือทีÉใช้ในการบันทึกการปฏิบัติงานของ

กระบวนการเดิมก่อนปรับปรุง เพืÉอทําความเข้าใจกระบวนการ 

(2) ศึกษาขั ÊนตอนทีÉ มีการรอคอย และใช้เทคนิค ECRS (Eliminate, 

Combine, Rearrange, Simplify) ปรับปรุงขั ÊนตอนการทํางานเพืÉอลด

เวลาการรอคอยของขั Êนตองการปฏิบตัิงาน 

 (3) ทําการปรับปรุงขั Êนตอนการอนมุตัิการการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ให้กบัลกูค้า

รับทราบ 

4.4.6 ขั Êนตอนการจดัเตรียมวตัถดุิบ 

ขั Êนตอนนี Êทําการศกึษาวิธีการดําเนินงานในการแจ้งแผนผลิต และการจัดเตรียม/

จดัเก็บ และตรวจสอบวตัถดุิบซึÉงสรุปเป็นขั Êนตอนได้ดงันี Ê  

(1) ศกึษาขั Êนตอนการแจ้งแจ้งแผนผลิต และการจดัเตรียม/จดัเก็บ และตรวจสอบ

วตัถดุิบ 

(2) ทําการวิเคราะห์เพืÉอหาวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางาน 

(3) หาแนวทางในการปรับเปลีÉยนวิธีการดําเนินงานเพือลดความสูญเปล่าทีÉ

เกิดขึ Êน 



48 

 

4.5 การประยุกต์ใช้ 

ในขั Êนตอนนี Êเป็นขั Êนตอนการนําวิธีการหลังจากปรับปรุงมาประยุกต์ใช้ใน

กระบวนการดําเนินงาน เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพในการดําเนินงานให้มากขึ Êน 

(1) หารูปแบบของปัญหาทางคณิตศาสตร์ 

(2) ทําการทดสอบปัญหาทางคณติศาสตร์เพืÉอหาปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉ

เกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุ 

(3) หาแนวทางจดัการกบัสินค้าคงคลงัทีÉเกิดขึ Êน 

(4) ปรับเปลีÉยนวิธีการจองเรือใหม่ด้วยการลดขั ÊนตอนบางกิจกรรมงานทีÉไม่

จําเป็นออกไป และเพิÉมวิธีการทํางานเพืÉอเพิÉมความรวดเร็วในการปฏิบตัิงาน 

(5) เพิÉมแนวทางการนํารถขนส่งจากผู้ ให้บริการภายนอกเพืÉอให้เพียงพอกับ

ปริมาณการใช้งานเพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพ และมีปริมาณเพียงพอกับจํานวน

สินค้าทีÉต้องการจดัสง่ในขั Êนตอนการจองรถ 

(6) รวมกิจกรรมงานเข้าด้วยกัน เพืÉอลดเวลาและขั Êนตอนการทํางานให้รวดเร็ว

มากขึ Êนในขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ 

(7) เพิÉมวิธีการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าได้ครั Êงละหลายรายการในการตรวจสอบ

ข้อมลู 1 ครั Êง 

(8) ลดขั Êนตอนการรอคอยในการอนุมตัิเอกสารการแจ้งยืนยันวนัจัดส่งสินค้าให้

ลกูค้า และสามารถแจ้งชืÉอเรือพร้อมกบัวนัจดัสง่สินค้า เนืÉองจากการจดัลําดบั

ทํางานใหม่ทําให้ทราบชืÉอเรือก่อนแจ้งวนัจัดส่งให้ลกูค้า ทําให้สามารถยุบ

รวมขั Êนตอนในการดําเนินงาน ทําให้ลดเวลาทีÉใช้ในการดําเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



49 

 

บททีÉ 5 

ผลการดําเนินงานวิจัย 

 ในบทนี Êจะกล่าวถึง ผลการวิเคราะห์ปรับปรุง การนําเสนอและประยุกต์แนวทาง

ดําเนินงาน ซึÉงแบ่งออกเป็นหวัข้อ ดงันี Ê 

 5.1 ผลการวิเคราะห์การจดัหน้ากว้างกระดาษ 

5.1.1  ผลการใช้รูปแบบทางคณิตศาสตร์เพืÉอจดัหน้าม้วนให้เหมาะสมเพืÉอลด

ปริมาณเศษตดัริมกระดาษให้เหลือน้อยทีÉสดุ 

5.1.2  ผลการทดสอบหาปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุโดยทํา

การคํานวณบนไมโครซอฟเอก็เซล 

5.2 ผลการวิเคราะห์กระบวนการดําเนินงาน 

 5.3 ผลการวิเคราะห์โครงขา่ยกิจกรรม 

 5.4 ผลการปรับปรุง 

  5.4.1 ผลการปรับปรุงกระบวนการจองเรือ 

  5.4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการจองรถ 

  5.4.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการรับใบสัÉงซื Êอ 

  5.4.4 ผลการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบเอกสารแจ้งวนัจดัสง่สินค้า 

  5.4.5 ผลการปรับปรุงกระบวนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ 

  5.4.6 ผลการปรับปรุงขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

 5.5 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
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5.1 ผลการวเิคราะห์การจัดหน้ากว้างกระดาษ 

 จากการศกึษาการจดัหน้ากว้างม้วนกระดาษในปัจจบุนัพบว่าทางโรงงานทําการ

จัดหน้ากว้างม้วนกระดาษโดยการจัดหน้ากว้างม้วนกระดาษทีÉนําไปแปรรูปเป็นสินค้าขนาด

เดียวกันนํามาจัดเข้าด้วยกันซึÉงขนาดหน้ากว้างทีÉใช้ในโรงงานตวัอย่างมีทั Êงหมด 10 ขนาดได้แก่ 

1250 ,1300 , 1502 , 1605 , 1700 ,1758 , 1808 ,2135 , 2190 ,2200 มิลลิเมตร และชนิดของ

กระดาษมีทั Êงหมด 5 ชนิดทีÉนํามาศึกษามี 70 ,75, 80 ,100 ,120 แกรม พบว่าโรงงานทําการ

กําหนดการจดัหน้ากว้างม้วนไว้จํานวน 5 แบบ จากการศกึษาจึงทําการนําหน้ากว้างม้วนกระดาษ

แกรมเดียวกนัแตนํ่าไปแปรรูปเป็นสินค้าทีÉขนาดแตกต่างกันนํามาจัดหน้าม้วนเข้าด้วยกันเพืÉอหา

ปริมาณเศษตัดริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êนพบว่าสามารถจัดหน้ากว้างม้วนแบบใหม่ได้ 181 แบบ ซึÉง

สมการทีÉใช้ในการหาปริมาณเศษตดัริมของม้วนกระดาษแตล่ะแบบดงัสมการทีÉ (1) 

D = W – T – (N + 1)a – i

N

i
m

1
  ……. (1) 

N = 


N

i
in

1
 

 โดยทีÉ 

  D = สว่นตา่งเศษตดัริมกระดาษ 

  W = หน้ากว้างม้วนขนาดใหญ่ 6700 มิลลิเมตร 

  T = ปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉต้องสญูเสีย 400 มิลลิเมตร 

  ni = ม้วนเลก็ใดๆ (i=1,2,3…….,N) 

  N = จํานวนม้วนเลก็ทั Êงหมด 

  a = ขนาดใบมีดและคลองมีด ( มีคา่เท่ากบั 2 มิลลิเมตร) 

 mi = หน้ากว้างของกระดาษม้วนเลก็ใดๆ ( ,i=1,2,3…….,N) 
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โดยสมการทีÉ (1) จะได้ขนาดเศษตัดริมทีÉเกิดขึ Êน ดังนั ÊนจึงทําการหาปริมาณเศษริมกระดาษทีÉ

เกิดขึ Êนเป็นจํานวนตนัจึงคณูด้วยนําหนกัของขนาดหน้ากว้างม้วน 1 มิลลิเมตร ซึÉงหนัก  0.005224 

ตนั หรือสามารถเขียนสมการทีÉ (1) ในรูปทีÉ 5.1 เพืÉอแสดง Flow การหาขนาดเศษริมทีÉเหลือจาก

การตดัแบ่งม้วนกระดาษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 5.1 แสดง Folw การคํานวณหาขนาดเศษริมทีÉสญูเสียจากการตดัม้วนกระดาษขนาดเลก็ 
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5.1.1  ผลการใช้รูปแบบทางคณิตศาสตร์เพืÉอจัดหน้าม้วนให้เหมาะสมเพืÉอลดปริมาณ

เศษตดัริมกระดาษให้เหลือน้อยทีÉสดุ 

 รูปแบบทางคณิตศาสตร์ทีÉใช้เป็นแบบ Integer Linear Programming มี

วตัถปุระสงค์ใช้การจดัหน้ากว้างม้วนกระดาษ เนืÉองจากหน้ากว้างม้วนกระดาษทีÉโรงงาน

ใช้มีลกัษณธเป็นจํานวนเต็มดังนั Êนจึงนํารูปแบบนี Êเข้ามาใช้ในการหาการจัดหน้าม้วนทีÉ

เหมาะสม เพืÉอให้เกิดปริมาณเศษตัดริมกระดาษน้อยทีÉสุดสามารถเขียนเป็นสมการ

วตัถปุระสงค์ได้ดงัสมการทีÉ (2) โดยทีÉความกว้าง1 มม. มีนํ Êาหนกั 0.005224 ตนั  

   Min Zi =K* ij

m

j

n

j
XC

i


 1 1

 ………..(2) 

เนืÉองจากการจดัหน้ากว้างม้วนกระดาษทําให้เกิดปริมาณสินค้าคงคลงัขึ Êนในการผลิตแต่

ละครั Êง และการผลิตม้วนกระดาษแต่ละครั Êงต้องเพียงพอต่อปริมาณความต้องการของ

ลกูค้า  

โดยทีÉ  

Min Zi = ปริมาณเศษตดัริมน้อยทีÉสดุกระดาษของความหนาทีÉ i 

 K = คา่คงทีÉของนํ Êาหนกักกระดาษตอ่ความกว้างของม้วนกระดาษ (0.005224 ตนั/

มม.) 

Xij   = จํานวนม้วนใหญ่ทีÉตดัม้วนกระดาษชนิดทีÉ i (i=1,2,3,4,5; 1 = 70แกรม ,2 = 75 

แกรม ,3 = 80 แกรม , 4 = 100 แกรม, 5 = 120 แกรม) โดยใช้รูปแบบการตดั( Pattern) ที 

j (j=1,2,3,4,…..,181) 

Cj  =  ปริมาณเศษเหลือจากการตดัของรูปแบบการตดั( Pattern) ทีÉ j 

It-1  = สินค้าคงคลงั ณ สิ Êนเดือน t ให้  t =1,2,3,…….,12 ,ให้ i0 = 0 

Dt    =  ปริมาณความต้องการสินค้าเดือนทีÉ t   
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รูปแบบทางคณิตศาสตร์จากการรันโปรแกรมเชิงเส้นของกระดาษประเภท 70 แกรม (i=1) แสดงได้

ดงัภาคผนวกค. 

รูปแบบทางคณิตศาสตร์จากการรันโปรแกรมเชิงเส้นของกระดาษประเภท 75 แกรม (i=2) แสดงได้

ดงัภาคผนวกค. 

รูปแบบทางคณิตศาสตร์จากการรันโปรแกรมเชิงเส้นของกระดาษประเภท 80 แกรม (i=3) แสดงได้

ดงัภาคผนวกค. 

รูปแบบทางคณิตศาสตร์จากการรันโปรแกรมเชิงเส้นของกระดาษประเภท 100 แกรม (i=4) แสดง

ได้ดงัภาคผนวกค. 

รูปแบบทางคณิตศาสตร์จากการรันโปรแกรมเชิงเส้นของกระดาษประเภท 120 แกรม (i=5) แสดง

ได้ดงัภาคผนวกค. 

 

สําหรับรูปแบบการตดั( Pattern) ทีÉใช้ในการจดัหน้ากว้างม้วนพร้อมทั ÊงแสดงปริมาณเศษทีÉ

เกิดจากการตดัได้ดงัตารางทีÉ 5.1ซึÉงรูปแบบการตดัทีÉทําการคํานวณปริมาณเศษตดัริมกระดาษมี

ทั Êงหมด 181 รูปแบบ ทําการผสมการจดัหน้ากว้างม้วนในแต่ละแบบเข้าด้วยกัน โดยทําการเลือก

รูปแบบการตัดทีÉมีปริมาณเศษตดัริมไม่เกินขนาด 1,000 มิลลิเมตร นํามาใช้ในการคํานวณหา

รูปแบบการตดัทีÉเหมาะสมทีÉทําให้เกิดเศษตดัริมน้อยทีÉสดุในกระบวนการตดั 
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1.       1700(1)+1808(2) เหลือเศษ 976 31.    1250(1)+1300(2)+1502(1) เหลือเศษ 938 61 1250(2)+1300(1) +1758(1)เหลือเศษ 732

2.       1700(1) + 2135(2) เหลือเศษ 322 32.    1250(1)+1300(1)+1605(2)เหลือเศษ 530 62 1250(2)+1300(1) +1808(1)เหลือเศษ 682

3.       1700(2) + 2135(1) เหลือเศษ 757 33.    1250(1)+1300(2)+1605(1) เหลือเศษ 835 63 1250(2)+1300(1) +2135(1)เหลือเศษ 355

4.       1700(1) + 2190(2) เหลือเศษ  212 34.    1250(1)+1300(1)+1700(2)เหลือเศษ 340 64 1250(2)+1300(1) +2190(1)เหลือเศษ 300

5.       1700(2) + 2190(2) เหลือเศษ 702 35.    1250(1)+1300(1)+1758(2)เหลือเศษ 224 65 1250(2)+1300(1) +2200(1)เหลือเศษ 290

6.       1700(1) + 2200(2) เหลือเศษ 192 36.    1250(1)+1300(1)+1808(2)เหลือเศษ 124 66 1250(2)+1502(1) +1605(1)เหลือเศษ 683

7.       1700(2) + 2200(1) เหลือเศษ 692 37.    1250(1)+1300(2)+1808(1)เหลือเศษ 632 67 1250(2)+1700(1) +1502(1)เหลือเศษ 588

8.       1700(1)+1758(1)+2135(1) เหลือเศษ 699 38.    1250(1)+1300(2)+2135(1)เหลือเศษ 305 68 1250(2)+1758(1) +1502(1)เหลือเศษ 530

9.       1700(1)+1758(1)+2190(1) เหลือเศษ 644 39.    1250(1)+1300(2)+2190(2)เหลือเศษ 250 69 1250(2)+1502(1) +1808(1)เหลือเศษ 480

10.    1700(1)+1758(1)+2135(1) เหลือเศษ 699 40.    1250(1)+1300(2)+2200(1)เหลือเศษ 240 70 1250(2)+1502(1) +2135(1)เหลือเศษ 153

11.    1700(1)+1808(1)+2135(1) เหลือเศษ 649 41.    1250(1)+1502(1)+1700(2)เหลือเศษ 138 71 1250(2)+1502(1) +2190(1)เหลือเศษ 98

12.    1700(1)+1808(1)+2190(1) เหลือเศษ 594 42.    1250(1)+1502(2)+1700(1)เหลือเศษ 336 72 1250(2)+1502(1) +2200(1)เหลือเศษ 88

13.    1700(1)+1808(1)+2200(1) เหลือเศษ 584 43.    1250(1)+1502(1)+1758(2)เหลือเศษ 22 73 1250(2)+1605(1) +1700(1)เหลือเศษ 485

14.    1700(1)+2135(1)+2190(1) เหลือเศษ 267 44.    1250(1)+1502(2)+1758(1)เหลือเศษ 278 74 1250(2)+1605(1) +1758(1)เหลือเศษ 427

15.    1700(1)+2135(1)+2200(1) เหลือเศษ 257 45.    1250(1)+1502(2)+1808(1)เหลือเศษ 228 75 1250(2)+1605(1) +1808(1)เหลือเศษ 377

16.    1700(1)+2190(1)+2200(1) เหลือเศษ 202 46.    1250(1)+1605(1)+1502(2) เหลือเศษ 431 76 1250(2)+1605(1) +2135(1)เหลือเศษ 50

17.    1250(1) + 1502(3) เหลือเศษ 534 47.    1250(1)+1605(2)+1502(1) เหลือเศษ 328 77 1250(2)+1700(2) เหลือเศษ 390

18.    1250(2) + 1502(2) เหลือเศษ 786 48.    1250(1)+1605(1)+1700(2) เหลือเศษ 35 78 1250(2)+1700(1) +1758(1)เหลือเศษ 332

19.    1250(1) + 1605(3) เหลือเศษ 225 49.    1250(1)+1605(2)+1700(1) เหลือเศษ 130 79 1250(2)+1700(1) +1808(1) เหลือเศษ 282

20.    1250(2) + 1605(2) เหลือเศษ 580 50.    1250(1)+1605(2)+1758(1) เหลือเศษ 72 80 1250(2)+1758(1) +1808(1)เหลือเศษ 224

21.    1250(3) + 1605(1) เหลือเศษ 935 51.    1250(1)+1605(2)+1808(1) เหลือเศษ 22 81 1300(1) +1502 (3) เหลือเศษ 484

22.    1250(2) + 1758(2) เหลือเศษ 274 52.    1250(1)+2135(1)+2190(1) เหลือเศษ 717 82 1300(2) +1502 (2) เหลือเศษ 686

23.    1250(3) + 1758(1) เหลือเศษ 782 53.    1250(1)+2135(1)+2200(1) เหลือเศษ 707 83 1300(3) +1502 (1) เหลือเศษ 888

24.    1250(2) + 1808(2) เหลือเศษ 174 54.    1250(1)+2190(1)+2200(1) เหลือเศษ 652 84 1300(1) +1605 (3) เหลือเศษ 175

25.    1250(3) + 1808(1) เหลือเศษ 732 55.    1250(1)+2200(2) เหลือเศษ 642 85 1300(2) +1605 (2) เหลือเศษ 480

26.    1250(1) + 2135(2) เหลือเศษ 772 56.    1250(3)+1700(1) เหลือเศษ 840 86 1300(3) +1605 (1) เหลือเศษ 785

27.    1250(3) + 2135(1) เหลือเศษ 405 57.    1250(3)+2200(1) เหลือเศษ 340 87 1300(2) +1700 (2) เหลือเศษ 290

28.    1250(1) + 2190(2) เหลือเศษ 662 58.    1250(2)+1300(1) +1502(1)เหลือเศษ 988 88 1300(3) +1700 (1) เหลือเศษ 690

29.    1250(3) + 2190(1) เหลือเศษ 350 59.    1250(2)+1300(1) +1605(1)เหลือเศษ 885 89 1300(2) +1758 (2) เหลือเศษ 174

30.    1250(1)+1300(1)+1502(1)เหลือเศษ 736 60.       1250(2)+1300(1) +1700(1)เหลือเศษ 790 90 1300(3) +1758 (1) เหลือเศษ 632

รูปแบบการตัด (มิลลิเมตร)

 ตารางทีÉ 5.1 แสดงรูปแบบการตดั(Pattern) 
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91 1300(2) +1808 (2) เหลือเศษ 74 122 1502(3)+1758(1) เหลอืเศษ 26 153 1605(1) + 1808(1) +2190(1)เหลือเศษ 689

92 1300(3) +1808 (1) เหลือเศษ 582 123 1502(1)+2135(2) เหลอืเศษ 520 154 1605(1) + 1808(1) +2200(1)เหลือเศษ 679

93 1300(1) +2135 (2) เหลือเศษ 722 124 1502(1)+2190(2) เหลอืเศษ 410 155 1605(1) + 2135(1) +2190(1)เหลือเศษ 362

94 1300(3) +2135 (1) เหลือเศษ 255 125 1502(1)+2200(2) เหลอืเศษ 390 156 1605(1) + 2135(1) +2200(1)เหลือเศษ 352

95 1300(1) +2190 (2)เหลือเศษ 612 126 1502(1)+2190(1)+1605(1) เหลือเศษ 995 157 1605(1) + 2190(1) +2200(1)เหลือเศษ 297

96 1300(3) +2190 (1) เหลือเศษ 200 127 1502(1)+2135(1)+1700(1) เหลือเศษ 955 158 1758(1) + 1808(2) เหลอืเศษ 918

97 1300(1) +2200 (2) เหลือเศษ 592 128 1502(1)+2190(1)+1700(1) เหลือเศษ 900 159 1758(2) + 1808(1) เหลอืเศษ 968

98 1300(3) +2200 (1) เหลือเศษ 190 129 1502(1)+1758(1)+2135(1) เหลือเศษ 897 160 1758(1) + 2135(2) เหลอืเศษ 264

99 1300(1) +1502 (1)+1605(2) เหลอืเศษ 278 130 1502(1)+1758(1)+2190(1) เหลือเศษ 842 161 1758(2) + 2135(1) เหลอืเศษ 641

100 1300(1) +1502 (2)+1605(1) เหลอืเศษ 381 131 1502(1)+1808(1)+2135(1) เหลือเศษ 847 162 1758(1) + 2190(2) เหลอืเศษ 154

101 1300(1) +1502 (1)+1700(1) เหลอืเศษ 88 132 1502(1)+1808(1)+2190(1) เหลือเศษ 792 163 1758(2) + 2190(1) เหลอืเศษ 586

102 1300(1) +1502 (2)+1700(1) เหลอืเศษ 286 133 1502(1)+1605(1)+2200(1) เหลือเศษ 985 164 1758(1) + 2200(2) เหลอืเศษ 134

103 1300(1) +1502 (2)+1758(1) เหลอืเศษ 228 134 1502(1)+1700(1)+2200(1) เหลือเศษ 890 165 1758(2) + 2200(1) เหลอืเศษ 576

104 1300(1) +1502 (2)+1808(1) เหลอืเศษ 178 135 1502(1)+1758(1)+2200(1) เหลือเศษ 832 166 1758(1) + 1808(1) +2135(1) เหลอืเศษ 591

105 1300(1) +1605 (1)+1700(1) เหลอืเศษ 80 136 1502(1)+1808(1)+2200(1) เหลือเศษ 782 167 1758(1) + 1808(1) +2190(1) เหลอืเศษ 536

106 1300(1) +1605 (2)+1758(1) เหลอืเศษ 22 137 1502(1)+2135(1)+2190(1) เหลือเศษ 465 168 1758(1) + 1808(1) +2200(1) เหลอืเศษ 526

107 1300(2) +1502(1)+1605(1) เหลอืเศษ 583 138 1502(1)+2135(1)+2200(1) เหลือเศษ 455 169 1758(1) + 2135(1) +2190(1) เหลอืเศษ 209

108 1300(2) +1502(1)+1700(1) เหลอืเศษ 488 139 1502(1)+2190(1)+2200(1) เหลือเศษ 400 170 1758(1) + 2135(1) +2200(1) เหลอืเศษ 199

109 1300(2) +1502(1)+1758(1) เหลอืเศษ 430 140 1605(1) + 2135(1) เหลือเศษ 947 171 1758(1) + 2190 (1) +2200(1) เหลอืเศษ 144

110 1300(2) +1502(1)+1808(1) เหลอืเศษ 380 141 1605(1) + 2135(2) เหลือเศษ 417 172 1808(3) เหลือเศษ 868

111 1300(2) +1502(1)+2135(1) เหลอืเศษ 53 142 1605(1) + 2190(2) เหลือเศษ 307 173 1808 (1) +2135 (2) เหลือเศษ 214

112 1300(2) +1605(1)+1700(1) เหลอืเศษ 385 143 1605(2) + 2190(1) เหลือเศษ 892 174 1808 (2) +2135 (1) เหลือเศษ 541

113 1300(2) +1605(1)+1758(1) เหลอืเศษ 327 144 1605(1) + 2200(2) เหลือเศษ 287 175 1808 (1) +2190 (2) เหลือเศษ 104

114 1300(2) +1605(1)+1808(1) เหลอืเศษ 277 145 1605(2) + 2200(1) เหลือเศษ 882 176 1808 (2) +2190 (1) เหลือเศษ 486

115 1300(2) +1700(1)+1758(1) เหลอืเศษ 232 146 1605(1) + 1700(1) +2135(1)เหลอืเศษ 852 177 1808 (1) +2200 (2) เหลือเศษ 84

116 1300(2) +1700(1)+1808(1) เหลอืเศษ 182 147 1605(1) + 1700(1) +2190(1)เหลอืเศษ 797 178 1808 (2) +2200 (1) เหลือเศษ 476

117 1300(2) +1758(1)+1808(1) เหลอืเศษ 124 148 1605(1) + 1700(1) +2200(1)เหลอืเศษ 787 179 1808 (1) +2135 (1) +2190(1) เหลอืเศษ 159

118 1502(4)เหลือเศษ 282 149 1605(1) + 1758(1) +2135(1)เหลอืเศษ 794 180 1808 (1) +2135 (1) +2200(1)เหลอืเศษ 149

119 1502(2)+1605(2) เหลอืเศษ 76 150 1605(1) + 1758(1) +2190(1)เหลอืเศษ 739 181 1808 (1) +2190 (1)+2200(1) เหลอืเศษ 94

120 1502(3)+1605(1) เหลอืเศษ 179 151 1605(1) + 1758(1) +2200(1)เหลอืเศษ 729

121 1502(3)+1700(1) เหลอืเศษ 84 152 1605(1) + 1808(1) +2135(1)เหลอืเศษ 744

รูปแบบการตัด (มิลลิเมตร)

ตารางทีÉ 5.1 (ตอ่) 
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5.1.2  ผลการทดสอบหาปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดขึ Êนน้อยทีÉสดุโดยทําการคํานวณบนไม

โครซอฟเอก็เซล 

 จากการนํารูปแบบทางคณิตศาสตร์ไปคํานวณบนไมโครซอฟเอ็กเซลในรูปแบบ Integer 

Linear Programming โดยแบ่งเป็นสินค้าแต่ละชนิดทําการคํานวณหาปริมาณการจัดหน้ากว้าง

ม้วนทีÉเหมาะสมทีÉทําให้เกิดปริมาณเศษตัดริมกระดาษน้อยทีÉสุดซึÉงทําการศึกษาของ 70 ,75, 

80,100 และ 120 แกรม โดยมีเงืÉอนไขทีÉกําหนดในการคํานวณมีดงัตอ่ไปนี Ê 

1) จํานวนม้วนทีÉใช้ในการตดัม้วนต้องเป็นจํานวนเตม็ (Integer)  

2) ปริมาณม้วนทีÉทําการจัดหน้ากว้างใหม่ต้องเพียงพอต่อปริมาณความต้องการของ

ลกูค้าหรืออยู่ในช่วงบวกลบ 10 %  

3) ปริมาณความต้องการสินค้าของเดือนถดัไปต้องนํามาหกัลบกบัสินค้าคงคลงัทีÉเกิดขึ Êน

จากเดือนก่อนหน้า แล้วจึงทําการจัดหน้ากว้างม้วนให้เพียงพอต่อปริมาณความ

ต้องการทีÉเหลือ  

4) โดยหากทําการจดัแล้วยงัเกิดสินค้าคงคลงัต้องทําการจดัเก็บไว้ในคลงัสินค้าไม่เกิน 3 

เดือน จากการคํานวณการรันโปรแกรมบนไมโครซอฟเอ็กเซลเพืÉอหารูปแบบการตดัทีÉ

เหมาะสมทีÉทําให้เกิดปริมาณเศษตดัริมน้อยทีÉสดุ ทีÉทําการศกึษาข้อมลูปริมาณการสัÉง

สินค้าจากลกูค้าตั Êงแตเ่ดือน มกราคม 2553 ถึง ธนัวาคม 2553 

ซึÉงสามารถแสดงผลการรันโปรแกรมได้ดงัตารางทีÉ 5.2 พบว่าปริมาณเศษตดัริมทีÉเกิดขึ Êนอยู่ทีÉ 

561.2 ตนั/ปี และสง่ผลให้ปริมาณสินค้าคงคลงัทีÉเกิดขึ Êนอยู่ทีÉ 652.6 ตนั/ปี 
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ม1 1.8

น1/น2 1.1

น3 57.3

น4 9.9

น5 114.4

รวม 184.4

75 ม1 26.5 24.1

ม1 5.1

ม2 3.3

ม3 8.6

น1/น2 0.2

น3 74.3

น4 102.4

น5 47.5

รวม 241.4

น1/น2 5.3

น3 44.2

น4 34.6

น5 34.5

รวม 118.6

น1/น2 6.2

น3 19.2

น4 43.5

น5 12.8

รวม 81.7

652.6 561.2

120 26.1

รวม

ปริมาณสินค้าคงคลัง (ตัน/ปี) ปริมาณเศษตัดริมกระดาษ (ตัน/ปี)

80 428.0

100 48.8

แกรมสินค้า ขนาดสินค้า

70 34.2

ตารางทีÉ  5.2 แสดงปริมาณเศษตัดริมกระดาษ และสินค้าคงคลังจากการรันรูปแบบทาง

คณิตศาสตร์โปรแกรมเชินเส้น 
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5.2 ผลการวเิคราะห์กระบวนการดําเนินงาน 

 ในหัวข้อนี Êได้ทําการศึกษากระบวนการดําเนินงานในอดีตระยะเวลา 27 เดือน ตั Êงแต่

มกราคม 2552 ถึง มีนาคม 2554 สามารถแสดงแผนภูมิการทํางานได้ดังรูปทีÉ 5.2 โดยการ

ดําเนินงานเริÉมจากประสานงานขายทําการติดต่อลูกค้า และรับคําสัÉงซื Êอจากลูกค้า จากนั Êน

ประสานงานขายทําการรวบรวมใบสัÉงซื Êอสง่ให้กบัฝ่ายวางแผนผลิตเพืÉอให้ฝ่ายวางแผนทําการออก

แผนผลิตพร้อมวนัจดัสง่สินค้า จากนั Êนฝ่ายจดัเตรียมวตัถดุิบทําการจัดหาวตัถุดิบเพืÉอให้ฝ่ายผลิต

ทําการผลิต เมืÉอทําการผลิตเสร็จจึงทําการจัดเก็บสินค้าไว้ทีÉคลงัสินค้าเพืÉอดําเนินการจัดส่งให้

ลกูค้าตอ่ไป และฝ่ายขายทําการตรวจสอบตารางเรือทีÉได้รับจากบริษัทเดินเรือ แล้วทําการแจ้งวนั

จดัสง่ไปยงัลกูค้า หลงัจากนั Êนจึงทําการจองเรือ เมืÉอได้รับยืนยนัการเดินเรือจึงทําการจองรถขนส่ง

ของบริษัทเพืÉอทําการจดัสง่สินค้าไปยงัท่าเรือภายในประเทศ  

 จากการศึกษาการดําเนินงาน สามารถสรุปขั ÊนตอนการทํางานทีÉพบปัญหา เพืÉอนํามา

วิเคราะห์ปรับปรุงการทํางานได้ดงัตอ่ไปนี Ê 

 

5.2.1 ขั Êนตอนการจองเรือ 

จากการวิเคราะห์การดําเนินงานในขั Êนตอนการจองเรือพบว่าก่อนทําการจองเรือ

ต้องได้รับอนมุตัิจากผู้จดัการโรงงาน ซึÉงในการอนมุตัิแตล่ะครั Êงอาจจะต้องรอคอยผู้จดัการ

โรงงานในการอนมุตัิรับทราบ จึงเป็นสว่นหนึÉงให้ขั Êนตอนการดําเนินงานล่าช้า และยังพบ

ปัญหาการจัดลําดบัขั Êนตอนการทํางานไม่เหมาะสม ทีÉเกิดจากขั Êนตอนการแจ้งวนัจัดส่ง

หลังทําการตรวจสอบตารางเรือให้ลูกค้าทราบ แล้วจึงทําการจองเรือ ทําให้วันทีÉได้รับ

ยืนยนักลบัมาจากสายเรือไมต่รงตามกําหนดทีÉแจ้งไปกบัลกูค้า และหาแนวทางทําการจอง

เรือให้สอดคล้องกบัการจดัเตรียมวตัถดุิบ 

5.2.2  ขั Êนตอนการจองรถ 

จากการศึกษาพบว่าการจองรถขนส่งสินค้าไปยังท่าเรือมีข้อจํากัด เนืÉองจากรถ

ขนส่งถูกจํากัดให้ใช้รถของบริษัทเท่านั Êน ทําให้บางครั Êงปริมาณรถไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการใช้งาน  จึงนําประเดน็นี Êขึ Êนมาหาวิเคราะห์ปรับปรุง และยังพบว่าขั Êนตอนการจอง
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รถดําเนินการหลังจากทําการจองเรือเกิดขึ Êนหลังจากการแจ้งวันจัดส่งสินค้า ซึÉงส่งผล

กระทบให้บางครั Êงไมส่ามารถจดัสง่สินค้าได้ตรงตามกําหนดทีÉแจ้งลกูค้า 

5.2.3 ขั ÊนตอนการรับใบสัÉ งซื Êอ 

ในขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอจากการศึกษาพบว่าการตรวจสอบใบสัÉงซื Êอจะถูก

ตรวจสอบโดยเจ้าหน้าทีÉประสานงานขาย แตก่ารคีย์ข้อมลูเข้าระบบพนักงานคีย์ข้อมลูจะ

ทําการคีย์ข้อมลู ซึÉงจากการวิเคราะห์ในขั Êนตอนนี Êสามารถยุบรวมขั Êนตอนเข้าด้วยกันเพืÉอ

ลดเวลาในการดําเนินงาน 

5.2.4 ขั Êนตอนการตรวจสอบวันจัดส่งสินค้า 

จากการศกึษาการดําเนินงานในขั Êนตอนนี Êพบว่าการตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าต้องทํา

การตรวจสอบข้อมลูจากระบบ ทําให้ต้องทํางานซํ Êาซ้อนโดยทําการตรวจสอบวนัจัดส่ง

สินค้าได้ครั Êงละ1รายการสินค้าตอ่หนึÉงใบสัÉงซื Êอ จากการวิเคราะห์ในขั Êนตอนนี Êสามารถหา

วิธีการทํางานใหมเ่พืÉอลดขั Êนตอนในการดําเนินงาน 

5.2.5 ขั Êนตอนการแจ้งยืนยันการจัดส่ง 

ในขั Êนตอนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่สินค้าเอกสารการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ให้ลกูค้าต้องได้รับ

การอนุมตัิจากผู้จัดการแผนกก่อน ซึÉงในบางครั ÊงเอกสารถูกวางรอเพืÉอทําการอนุมตัิ จึงหา

แนวทางในการปรับปรุงขั Êนตอนการเซ็นต์อนมุตัิเอกสาร เพืÉอหาวิธีการขจัดระยะเวลาการรอ

คอยในการดําเนินงาน 

5.2.6 ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

จากการศกึษาการดําเนินงานในขั Êนตอนนี Êพบวา่การแจ้งแผนผลิต และการจัดซื Êอ

วตัถดุิบต้องให้หวัหน้าทําการอนมุตัิ ซึÉงในบางครั ÊงเอกสารถกูวางรอเพืÉอทําการอนุมตัิ จาก

การวิเคราะห์ในขั Êนตอนนี Êสามารถหาวิธีการทํางานใหมเ่พืÉอลดขั Êนตอนในการดําเนินงาน 
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รูปทีÉ 5.2 แผนภมิูการทํางาน (ก่อนปรับปรุง) 

60 
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5.3 ผลการวเิคราะห์โครงข่ายกิจกรรม 

 จากการศึกษากิจกรรมงาน จึงทําการวิเคราะห์โครงข่ายกิจกรรมงาน เพืÉอหาแนวทาง

ปรับปรุงการดําเนินงาน โดยทําการเก็บข้อมลูเวลากิจกรรม จากการจับเวลา และการสมัภาษณ์ 

จัดทํารายการลําดับความสําคญัของกิจกรรม จัดทําผงัโครงข่ายกิจกรรม (Network Diagram) 

และจดัทําระเบียบวิถีวิกฤติ (Critical Path Method :CPM) ซึÉงรูปทีÉ 5.3 แสดงการจัดทําโครงข่าย

กิจกรรมเพืÉอให้สามารถมองภาพรวมของกิจกรรมงานได้ง่ายยิÉงขึ Êน  

สามารถมองเห็นลําดบัก่อนหลงัของแต่ละกิจกรรม รวมทั Êงเห็นความสมัพันธ์กันระหว่าง

กิจกรรม โดยทําการแบ่งแยกกิจกรรมงาน จึงได้กําหนดรหัสกลุ่มกิจกรรมงานหลกัดงัแสดงใน

ตารางทีÉ 5.3 และนํามาจดัลําดบัความสําคญัของงาน เพืÉอให้ทราบลําดบัขั Êนตอนการดําเนินงาน

โดยจดัเรียงลําดบัก่อนหลงัของกิจกรรม สามารถสรุปข้อมลูการศึกษากิจกรรมและเวลาทํางานดงั

แสดงในตารางทีÉ 5.4 

ตารางทีÉ 5.3 การจดัลําดบัรหสักิจกรรมงาน 

ลําดบั กิจกรรมงาน รหสั 

1 กิจกรรมการรับใบสัÉงซื Êอ A 

2 กิจกรรมการเตรียมการผลิต B 

3 กิจกรรมการผลิตสินค้า C 

4 กิจกรรมการจดัสง่สินค้า D 
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ตารางทีÉ 5.4  แสดงความหมายของรหสักิจกรรมหลกัและกิจกรรมย่อยทีÉจดัลําดบัความสําคญั 

(ก่อนปรับปรุง) 

รห
ัสกิ

จก
รร

มห
ลัก

 

รห
ัสกิ

จก
รร

มย
่อย

 

กิจกรรมงาน 
กิจกรรมก่อน

หน้า 

เวลากิจกรรม 

(วนั) 

A   กิจกรรมรับใบสัÉงซื Êอ   4.5 

  A01 รับใบสัÉงซื Êอจากลกูค้า   0.5 

  A02 ตรวจสอบรายละเอียดใบสัÉงซื Êอโดยประสานงานขาย A01 0.5 

  A03 บนัทึกข้อมลูลงในระบบพนกังานคย์ีข้อมลู A02 3 

  A04 จดัทําแผนผลิตโดยหน่วยงานวางแผนลิต A03 2.5 

B   กิจกรรมเตรียมการผลิต   0.5 

  B01 แจ้งแผนผลิตโดยหน่วยงานวางแผนผลิต A04 0.5 

  B02 จดัเตรียมวตัถดุบิ B01 2 

C   กิจกรรมการผลิตสินค้า   10 

  C01 ผลิตสินค้า B02 7 

  C02 จดัเก็บสินค้า C01 3 

D   กิจกรรมจดัสง่สินค้า   8 

  D01 ตรวจสอบวนัจดัสง่ในระบบโดยประสานงานขาย B01 0.5 

  D02 ตรวจสอบตารางเรือโดยประสานงานขาย D01 0.5 

  D03 แจ้งวนัจดัสง่สินค้าโดยประสานงานขาย D02 1 

  D04 ติดตอ่บริษัทเรือ D03 3 

  D05 แจ้งชืÉอเรือโดยประสานงานขาย D04 0.5 

  D06 ติดตอ่บริษัทรถ D05 1.5 

  D07 จดัสง่สินค้าถึงท่าเรือในประเทศ C02 ,D06 1.5 
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จากตารางทีÉ 5.4 ได้จากการวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของกิจกรรมงาน (ก่อนปรับปรุง ) ซึÉง

แสดงรหสักิจกรรมงานหลกั และกิจกรรมงานยอ่ย ลําดบักอ่นหลงัของกิจกรรม เวลาทีÉใช้ในการทํา

กิจกรรม ซึÉงเวลาได้จากการจบัเวลา และจากการสมัภาษณ์ 

หลงัจากเขียนโครงข่ายงานแล้วจึงทําการวิเคราะห์เส้นทางวิกฤติด้วยวิธี CPM (Critical Path 

Method) จะทําให้ทราบถึงเวลาการดําเนินงานเสร็จสิ Êนว่าเป็นเท่าใด ซึÉงผลการวิเคราะห์หาค่า 

เวลาเริÉมต้นเร็วสดุ (Earliest Start ,ES) เวลาแล้วเสร็จทีÉสดุ (Earliest Finish) เวลาเริÉมต้นช้าทีÉสดุ 

(Latest Start ,LS) เวลาแล้วเสร็จช้าทีÉสดุ (Latest Finish ,LF) และเวลาลอยตวัรวม (Total Float 

,TF) แสดงดงัตารางทีÉ 5.5 และผลการจดัทําแผนผงัวิเคราะห์เส้นทางวิกฤติของกิจกรรมงานแสดง

ดงัรูปทีÉ 5.3 และจากการพิจารณาโครงข่ายกิจกรรมด้วย CPM (Critical Path Method ) ดงัรูปทีÉ 

5.4 พบวา่จํานวนวนัทีÉใช้ในการดําเนินงานทั Êงหมด คือ 18.5 วนั  
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รูปทีÉ 5.3 โครงขา่ยกิจกรรมงาน (ก่อนปรับปรุง) 64 
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ตารางทีÉ 5.5 ผลการวิเคราะห์คา่เวลาวิถีวิกฤติของกระบวนการดําเนินงาน (ก่อนปรับปรุง) 
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รูปทีÉ 5.4 โครงขา่ยกิจกรรมแบบ CPM  (ก่อนปรับปรุง) 66 
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5.4 ผลการปรับปรุง 

 5.4.1 ผลการปรับปรุงกระบวนการจองเรือ 

 จากการศกึษาการดําเนินงานจองเรือพบวา่ก่อนทําการจองเรือจากบริษัทเรือต้อง

ได้รับอนมุตัิจากผู้จดัการโรงงาน ซึÉงในการอนุมตัิแต่ละครั Êงอาจจะต้องรอคอยผู้จัดการโรงงานใน

การอนมุตัิรับทราบ จึงเป็นสว่นหนึÉงให้ขั Êนตอนการดําเนินงานลา่ช้า ทําให้ติดต่อบริษัทเรือได้ล่าช้า 

จากการพิจารณาได้นําประเดน็นี Êมาทําการศกึษาวิเคราะห์ ซึÉงกิจกรรมย่อยของการจองเรือแสดงได้

ดงัตาราง ทีÉ 5.6 ได้แสดงกิจกรรมย่อยของกิจกรรม การติดต่อบริษัทเรือ ซึÉงสามารถแบ่งย่อย

ออกเป็น 6 ขั Êนตอนย่อยจาก 1 กิจกรรมหลกั เวลาทีÉกําหนดให้ดําเนินกิจกรรมในหนึÉงวนัมี 8 ชัÉวโมง

ดงันั Êนคา่เวลากิจกรรมทีÉได้คือ 1375 นาที หรือประมาณ 3 วนั ดงันั Êนจึงทําการวิเคราะห์แนวทางใน

การปรับปรุงการทํางานด้วยหลกัพิจารณา ECRS (Eliminate ,Combine ,Reduce Simplify)  
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ตารางทีÉ 5.6 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั Êนตอนการติดตอ่บริษัทเรือ (ก่อนปรับปรุง) 

 

 

  

 

 

 

 

 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภท

ของการ

กระทํา 

     

1(D04) ข้อมลูจองเรือถกูจดัทําโดย

ประสานงานขาย 

     
120 VA 

2(D04) ข้อมลูจองเรือถกูสง่ขออนมุตั ิ      5 NNVA 

3 (D04) ข้อมลูจองเรือรออนมุตัิจาก

ผู้จดัการโรงงาน 

     
480 NVA 

4 (D04) ข้อมลูจองเรือถกูพิจารณาและ

อนมุตัิ 

     
30 VA 

5 (D04) ข้อมลูถกูสง่ไปยงับริษัทเรือ      20 NNVA 

6 (D04) วนัเดินเรือถกูสง่ยืนยนัจากบริษัท

เรือ 

     
720 NNVA 

 รวม 2 1 0 3 0 1375  

3 วนั 

 
= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

NNVA = Necessary but non value added 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 
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จากการศกึษากระบวนการจองเรือ ในส่วนของขั Êนตอนการอนุมตัิการจองเรือจําเป็นต้อง

ให้ผู้จัดการโรงงานทําการอนุมตัิก่อนทําการจองเรือเพืÉอรับทราบทุกครั Êง ซึÉงในบางครั Êงผู้ จัดการ

โรงงานไมอ่ยู่ หรือไมส่ามารถทีÉจะทําการอนมุตัิได้ จึงได้หาแนวทางปรับปรุงขั Êนตอนการอนุมตัิ ซึÉง

ผลจากการวิเคราะห์ปรับปรุงการทํางาน เพืÉอให้ไม่เกิดการรอคอยระหว่างขั Êนตอนการดําเนินงาน 

จึงได้หาแนวทางร่วมกนัเพืÉอลดเวลาการรอคอยการอนมุตัิ โดยการให้ผู้จัดการแผนก/รองผู้จัดการ

แผนกทําการอนมุตัิแทนได้ เวลาหลงัจากทําการปรับปรุงแสดงได้ดงัตารางทีÉ 5.7 จากการปรับปรุง

พบวา่ขั Êนตอนการรออนุมตัิถูกขจัดออกไป ทําให้กิจกรรมย่อยลดเหลือ 5 กิจกรรมย่อย และเวลา

การดําเนินงานลดลงจากเดิม 1375 นาที หรือประมาณ 3 วนั เหลือ 895 นาที เวลาทีÉกําหนดให้

ดําเนินกิจกรรมในหนึÉงวนัมี 8 ชัÉวโมง ดงันั ÊนเวลาทีÉลดลงเหลือประมาณ 2 วนั  

และจากการปรับปรุงการจองเรือให้สอดคล้องกับวนัเริÉมผลิตสินค้าโดยทําการจองเรือ

หลงัจากหน่วยงานจัดเตรียมวตัถุดิบเริÉมทําการเตรียมการผลิตทําให้ลดความเสีÉยงในการผลิต

สินค้าไมท่นักบัวนัทีÉได้รับยืนยนัการเดินเรือ ซึÉงในขั Êนตอนจองเรือยังได้มีการจัดลําดบัขั Êนตอนการ

ทํางานโดยทําการจองเรือ และได้รับการยืนยันการเดินเรือก่อนแจ้งยืนยันวนัจัดส่งสินค้า เพืÉอลด

ระยะเวลาการจดัสง่สินค้าให้ลกูค้าไมท่นัตามกําหนด 
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ตารางทีÉ 5.7 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั Êนตอนการติดตอ่บริษัทเรือ (หลงัปรับปรุง) 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภทของ

การกระทํา      

1(D04) ข้อมลูจองเรือถกูจดัทําโดย

ประสานงานขาย 

     
120 VA 

2(D04) ข้อมลูจองเรือถกูสง่ขออนมุตั ิ      5 NNVA 

3 (D04) ข้อมลูจองเรือถกูพิจารณาและ

อนมุตัิจากผู้จดัการโรงงาน/ 

ผู้จดัการแผนก/รองผู้จดัการ 

     

30 VA 

4 (D04) ข้อมลูถกูสง่ไปยงับริษัทเรือ      20 NNVA 

5 (D04) วนัเดินเรือถกูสง่ยืนยนัจากบริษัท

เรือ 

     
720 NNVA 

 รวม 2 0 0 3 0 895  

2 วนั 

 

 

จากตารางทีÉ 5.5 จากการวิเคราะห์เพืÉอปรับปรุงการทํางานสรุปได้โดยทําการมอบหมายให้ผู้จดัการ

แผนก/รองผู้จดัการแผนกอนมุตัิแทนผู้จดัการโรงงานเพืÉอลดเวลาในการรอคอยสามารถลดกิจกรรม

ย่อยเหลือ 5 ขั Êนตอน และเวลากิจกรรมทีÉได้คือ 895 นาที หรือประมาณ 2 วนั 

 

 

 

 

 

 
= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

NNVA = Necessary but non value added 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 
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5.4.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการจองรถ 

 จากการดําเนินงานในอดีตมีข้อจํากดัในการจองรถขนสง่ โดยต้องจองรถของบริษัทเท่านั Êน

ทําให้เมืÉอปริมาณงานมีจํานวนมาก ปริมาณรถของบริษัทไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการใช้งานทําให้

ไมส่ามารถจดัสง่สินค้าได้ทนัตามกําหนดทีÉแจ้งไว้กบัลกูค้า จากการหาแนวทางในการปรับปรุงการ

ดําเนินงานร่วมกนั จึงมีมติให้สามารถนํารถขนสง่จากบริษัทภายนอกเข้ามาใช้งานร่วมกบัรถบริษัท

ในกรณีทีÉรถของบริษัทมีแนวโน้มไมเ่พียงพอกบัปริมาณการใช้งาน  นอกจากการปรับปรุงการจอง

รถขนสง่แล้วยงัทําการจดัลําดบัการทํางานในการจองรถใหม่ โดยทําการจองก่อนแจ้งวนัจัดส่งให้

ลกูค้าซึÉงดําเนินการหลงัจากรับแจ้งยืนยันตารางวนัเดินเรือ เพืÉอแก้ปัญหาการจัดส่งสินค้าไม่ทัน

ตามกําหนด  

5.4.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการรับใบสัÉ งซื Êอ 

ในขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอจะมีขั ÊนตอนการตรวจสอบใบสัÉงซื Êอโดยประสานงานขายก่อนทํา

การคีย์ข้อมูลเข้าระบบโดยพนักงานคีย์ข้อมูล จากการพิจารณาการดําเนินงาน ขั Êนตอนการ

ตรวจสอบใบสัÉงซื Êอ และขั Êนตอนการบนัทึกข้อมลูสามารถทําพร้อมกนัเพืÉอลดเวลาในการดําเนินงาน 

ซึÉงสามารถเขียนแผนภมิูการศึกษาเวลาการดําเนินงานในขั ÊนตอนรับใบสัÉงซื ÊอดังตารางทีÉ 5.8

แบ่งย่อยออกเป็น 5 ขั Êนตอนย่อยจาก 3 กิจกรรมหลกั เวลาทีÉกําหนดให้ดําเนินกิจกรรมในหนึÉงวนัมี 

8 ชัÉวโมงดงันั Êนค่าเวลากิจกรรมทีÉได้คือ 2095 นาที หรือประมาณ 4.5 วนัดงันั Êนการปรับปรุงการ

ทํางานด้วยหลกัพิจารณา ECRS (Eliminate ,Combine ,Reduce และ Simplifly)  
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ตารางทีÉ 5.8 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั ÊนตอนรับใบสัÉงซื Êอ (ก่อนการปรับปรุง) 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภทของ

การกระทํา      

1(A01) ใบสัÉงซื Êอถกูรับโดยประสานงาน

ขาย 

     
200 VA 

2(A02) ใบสัÉงซื Êอถกูตรวจสอบรายละเอียด

โดยประสานงานขาย 

     
220 NNVA 

3 (A03) ข้อมลูใบสัÉงซื Êอถกูบนัทึกโดย

พนกังานคีย์ข้อมลู 

     
195 VA 

4 (A03) ข้อมลูถกูรวบรวมสง่หน่วยงาน

วางแผนผลิต 

     
40 NNVA 

5 (A04) แผนผลิตถกูจดัทําโดยหน่วยงาน

วางแผนผลิต 

     
1440 VA 

 รวม 3 0 1 1 0 2095  

4.5 วนั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 

NNVA = Necessary but non value added 
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ตารางทีÉ 5.9 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั ÊนตอนรับใบสัÉงซื Êอ (หลงัการปรับปรุง) 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภทของ

การกระทํา      

1(A01) ใบสัÉงซื Êอถกูรับโดยประสานงาน

ขาย 

     
200 VA 

2(A02) ใบสัÉงซื Êอถกูตรวจสอบรายละเอียด 

และถกูบนัทึกโดยพนกังานคีย์

ข้อมลู 

     

195 VA 

3 (A03) ข้อมลูถกูรวบรวมสง่หน่วยงาน

วางแผนผลิต 

     
40 NNVA 

4 (A04) แผนผลิตถกูจดัทําโดยหน่วยงาน

วางแผนผลิต 

     
1440 VA 

 รวม 3 0 0 1 0 1875  

4 วนั 

 

 

 

 

 

 

= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

NNVA = Necessary but non value added 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 
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 จากตารางทีÉ 5.9 ผลจากการวิเคราะห์ปรับปรุงการทํางาน สามารถให้พนกังานคีย์

ข้อมูลทําการตรวจสอบรายละเอียดใบสัÉงซื Êอไปพร้อมๆกับการบันทึกข้อมลู โดยมีการจัดอบรม

วิธีการตรวจสอบ ทําให้สามารถรวมกิจกรรมขั ÊนตอนการตรวจสอบใบสัÉงซื Êอ และการบันทึกข้อมลู

สินค้าเข้าด้วยกนัทําให้ลดขั Êนตอนกิจกรรมย่อยจาก 5 กิจกรรม เหลือ 4 กิจกรรมย่อย และลดเวลา

ในการดําเนินการเหลือ 1875 นาที หรือประมาณ 4 วนั  

5.4.4 ผลการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบเอกสารแจ้งวันจัดส่งสินค้า 

 ขั Êนตอนการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าเริÉมจากฝ่ายขายต้องทําการคีย์ข้อมลูการสัÉงซื Êอเข้าไป

ในระบบแล้วจะได้เลขอ้างอิงมาในแตล่ะรายการสินค้าและจัดทําสรุปส่งให้กับหน่วยงานวางแผน

ผลิต จากนั Êนฝ่ายวางแผนการผลิตจะเข้าไปทําการกําหนดวนัจัดส่งสินค้าในระบบ เมืÉอทําการ

กําหนดวนัจดัสง่สินค้าเรียร้อยแล้วก็จะแจ้งมายังประสานงานขายเพืÉอเข้าไปทําการตรวจสอบวนั

จัดส่งสินค้าในระบบโดยทําการตรวจสอบการดําเนินการตรวจสอบวันจัดส่งสินค้าได้ครั Êงละ 1 

รายการสินค้า สามารถสรุปขั Êนตอนการได้ 3 ขั Êนตอนดงัตอ่ไปนี Ê 

1) ขั Êนตอนการแจ้งข้อมลูเข้าระบบดงัรูปทีÉ 5.5 

2) ขั Êนตอนใสว่นัจดัสง่โดยหน่วยงานวางแผนผลิตดงัรูปทีÉ 5.6 

3) ขั Êนตอนตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้า ดงัรูปทีÉ 5.7 

จากการวิเคราะห์ทั Êง 3 ขั Êนตอนพบวา่ขั ÊนตอนทีÉ 3 พบปัญหาการทํางานซํ Êาซ้อนโดยต้องดําเนินการ

ตรวจสอบวนัจัดส่งสินค้าได้ครั Êงละ 1 รายการ ทําให้เสียเวลาในการปฏิบัติงาน จึงร่วมกันหา

แนวทางปรับปรุงการทํางาน โดยทําการออกแบบการตรวจสอบให้สามารถทําการตรวจสอบวนั

จดัสง่สินค้าได้ครั Êงละหลายรายการสินค้าตอ่หนึÉงใบสัÉงซื Êอแสดงได้ดงัรูปทีÉ 5.8 
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ใส่ข้อมลู (โดยประสานงานขาย)

1.เลขใบสัÉงซื Êอ

2.ชืÉอลกูค้า

3.ชืÉอประเทศ

4.รหสัสินค้า และจํานวนสินค้าทีÉต้องการ

เลขอ้างอิงถกูออกโดยระบบ

i = ลําดบัรายการสินค้าในใบสัÉงซื Êอ

(1)

Order Request ของ i

i+1

ใบสัÉงซื Êอสินค้า (F01)

i=1,…,N

i=1

บนัทึกข้อมลู

I = N

NO

สรุปรายงาน           (F02)

รายการสินค้าพร้อมเลขอ้างอิง

YES

 
 

 

 

 

 

รูปทีÉ 5.5 ขั Êนตอนการแจ้งข้อมลูเข้าระบบ 
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รูปทีÉ 5.6 ขั Êนตอนใสว่นัจดัสง่โดยหน่วยงานวางแผนผลิต 
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i = ลําดบัรายการสินค้าในใบสัÉงซื Êอ

(2)

Order Request ของ i

i+1

ป้อนแลขอ้างอิง

มีกําหนดวนัจดัส่ง

NO
YES

จบ

สอบถามฝ่ายวางแผน

สัÉงพิมพ์เอกสารออร์เดอร์

ของ i

I = N

YES

NO

  รูปทีÉ 5.7 ขั Êนตอนตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้า (ก่อนปรับปรุง) 

 

 

  รูปทีÉ 5.8 ขั Êนตอนตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้า (หลงัปรับปรุง) 
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5.4.5 ผลการปรับปรุงกระบวนการแจ้งยืนยันวันจัดส่ง 

จากการศกึษาการดําเนินงานการแจ้งยืนยนัวนัจัดส่งเอกสารทีÉทําการจัดส่งให้ลกูค้าต้อง

ได้รับการเซ็นต์อนมุตัิจากผู้จัดการแผนก ซึÉงในการอนุมตัิแต่ละครั Êงต้องรอคอยผู้จัดการแผนกใน

การเซ็นต์อนมุตัิรับทราบ จึงเป็นสว่นหนึÉงให้ขั Êนตอนการดําเนินงานล่าช้า จากการพิจารณาได้นํา

ประเดน็นี Êมาทําการศกึษาวิเคราะห์กิจกรรมย่อย แสดงได้ดงัตาราง ทีÉ 5.10 ได้แสดงกิจกรรมย่อย

ของกิจกรรม ซึÉงสามารถแบ่งย่อยออกเป็น 5 ขั Êนตอนย่อย เวลาทีÉกําหนดให้ดําเนินกิจกรรมในหนึÉง

วนัมี 8 ชัÉวโมงดงันั Êนค่าเวลากิจกรรมทีÉได้คือ 555 นาที หรือประมาณ 1 วัน ดังนั Êนจึงทําการ

วิเคราะห์แนวทางในการปรับปรุงการทํางานด้วยหลกัพิจารณา ECRS (Eliminate ,Combine 

,Reduce Simplify) 

ผลจากการวิเคราะห์ปรับปรุงได้หาแนวทางการดําเนินงานร่วมกนัเพืÉอให้ไมเ่กิดการรอคอย

ระหวา่งขั Êนตอนการดําเนินงาน จึงได้หาแนวทางร่วมกันเพืÉอลดเวลาการรอคอยเซ็นต์อนุมตัิ โดย

การให้รองผู้จดัการแผนกทําการเซ็นต์อนมุตัิแทนได้ เวลาหลงัจากทําการปรับปรุงแสดงได้ดงัตาราง

ทีÉ 5.11 จากการปรับปรุงพบว่าขั Êนตอนการรอเซ็นต์อนุมตัิถูกขจัดออกไป ทําให้กิจกรรมย่อยลด

เหลือ 4 กิจกรรมย่อย และเวลาการดําเนินงานลดลงจากเดิม 555 นาที หรือประมาณ 1 วนั เหลือ 

225 นาที เวลาทีÉกําหนดให้ดําเนินกิจกรรมในหนึÉงวนัมี 8 ชัÉวโมง ดงันั ÊนเวลาทีÉลดลงเหลือประมาณ 

0.5 วนั  
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ตารางทีÉ 5.10 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั Êนตอนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ (ก่อนการ

ปรับปรุง) 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภทของ

การกระทํา      

1(D03) ประสานงานขายจดัทําใบยืนยนั

การจดัสง่ 

     
180 VA 

2(D03) ใบยืนยนัการจดัสง่ถกูสง่ให้

ผู้จดัการแผนกเซ็นต์อนมุตั ิ

     
5 NNVA 

3 (D03) เอกสารถกูวางรอผู้จดัการแผนก

เซ็นต์อนมุตั ิ

     
330 NVA 

4 (D03) ผู้จดัการแผนกรับใบยืนยนัการ

จดัสง่ 

     
10 VA 

5 (D03) ผู้จดัการแผนกทําการพิจารณา

พร้อมเซ็นต์อนมุตั ิ

     
30 NNVA 

 รวม 2 1 1 1 0 555  

1 วนั 

 

 

 

 

 

 

ผลจากการปรับปรุงสามารถลดเวลากิจกรรมสามารถลดเวลาได้ 0.5 วนั ลดกิจกรรมย่อย 

 

 

 

 

 

 
= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

NNVA = Necessary but non value added 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 
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ตารางทีÉ 5.11 แผนภมิูศกึษาเวลาการดําเนินงานในขั Êนตอนการแจ้งยืนยนัวนัจดัสง่ (หลงัการ

ปรับปรุง) 

ลําดบัทีÉ งาน งาน เวลาทีÉใช้ 

(นาที) 

ประเภทของ

การกระทํา      

1(D03) ประสานงานขายจดัทําใบยืนยนั

การจดัสง่ 

     
180 VA 

2(D03) ใบยืนยนัการจดัสง่ถกูสง่ให้

ผู้จดัการแผนกเซ็นต์อนมุตั ิ

     
5 NNVA 

3 (D03) ผู้จดัการแผนกรับใบยืนยนัการ

จดัสง่ 

     
10 VA 

4 (D03) ผู้จดัการแผนกทําการพิจารณา

พร้อมเซ็นต์อนมุตั ิ

     
30 NNVA 

 รวม 2 0 1 1 0 225  

0.5 วนั 

 

 

 

 

 

 

ผลจากการปรับปรุงสามารถลดเวลากิจกรรมสามารถ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
= Operation = Transportation = Delay = Inspection = Storage 

NNVA = Necessary but non value added 

VA = Valuable added ,NVA = Non value added 
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จากข้อมูลหลังการปรับปรุงเวลากิจกรรมงานซึÉงก่อนการปรับปรุงมีกิจกรรมย่อย  15 

กิจกรรมลงเหลือ 13 กิจกรรมโดยการประยกุต์ใช้เทคนิค ECRS ทําให้สามารถยบุรวมกิจกรรมการ

ทํางานเข้าด้วยกนั ทําการพิจารณาโครงขา่ยกิจกรรมด้วย CPM (Critical Path Method ) หลงัการ

ปรับปรุงพบว่าจํานวนวนัทีÉใช้ในการดําเนินงานลดลงจาก 18.5 วนั เหลือ 18 วนั นํามาจัดทํา

โครงขา่ยหลงัปรับปรุงได้ดงัรูปทีÉ 5.8 และจัดลําดบักิจกรรมก่อนหลงัได้ใหม่ดงัตารางทีÉ 5.12 และ

นํามาหาวิถีวิกฤติได้ดงัรูปทีÉ 5.9 สามารถเขียนแผนภมิูการทํางานหลงัปรับปรุงดงัรูปทีÉ 5.10 
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     รูปทีÉ 5.8 โครงขา่ยกิจกรรม (หลงัปรับปรุง) 82 
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ตารางทีÉ 5.12 ผลการวิเคราะห์วิถีวิกฤติของกระบวนการดําเนินงาน (หลงัปรับปรุง) 
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รูปทีÉ 5.9 โครงขา่ยกิจกรรมแบบ CPM ของกระบวนการดําเนินงาน (หลงัปรับปรุง) 

84 
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 รูปทีÉ 5.10 แสดงแผนภมิูการทํางาน (หลงัปรับปรุง) 

85 
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5.4.6 ผลการปรับปรุงขั Êนตอนการเตรียมการผลิต 

 จากการศึกษากระบวนการดําเนินงานในขั Êนตอนการแจ้งแผนผลิต พบขั Êนตอนการให้

หวัหน้าเซ็นต์อนมุตัิทําให้เกิดการรอคอยระหวา่งกระบวนการดําเนินงาน ซึÉงสรุป Flow การทํางาน

ก่อนปรับปรุงดงัรูปทีÉ 5.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 5.11 แสดงขั Êนตอนการทํางานในการแจ้งแผนการผลิตสินค้า(ก่อนปรับปรุง) 
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จากรูปทีÉ 5.11 ได้นําขั Êนตอนการดําเนินงานมาศกึษา และหาแนวทางปรับปรุงการทํางาน

ซึÉงจากเดิมในการดําเนินงานแจ้งแผนผลิต ต้องให้หัวหน้าเซ็นต์อนุมตัิก่อนแจ้ง ทําให้ต้องต้องรอ

คอยขั Êนตอนการอนุมตัิจากหัวหน้า ซึÉงได้ทําการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยลดขั Êนตอนการเซ็นต์

อนุมตัิลง เนืÉองจากก่อนทีÉจะทําการออกแผนผลิตได้ในแต่ละครั Êงจะมีการจัดประชุมร่วมกันกับ

หน่วยงานทีÉเกีÉยวข้องเพืÉอทําการประชุมสรุปร่วมกัน สามารถแสดงขั Êนตอนการแจ้งแผนผลิตหลงั

ปรับปรุงได้ดงัรูปทีÉ 5.12 ซึÉงพบวา่ขั Êนตอนในการดําเนินงานลดลงจาก 5 ขั Êนตอนเหลือ 2 ขั Êนตอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 5.12 แสดงขั Êนตอนการทํางานในการแจ้งแผนการผลิตสินค้า(หลงัปรับปรุง) 



88 

 

5.5 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 1) จากตารางทีÉ 5.13 เปรียบเทียบปริมาณเศษตดัริม และสินค้าคงคลงัทีÉเกิดขึ Êนจาก

การจดัทํารูปแบบทางคณิตศาสตร์โปรแกรมเชิงเส้นมาคํานวณหาบนไมโครซอฟเอก็เซล ซึÉงจากผล

การคํานวณพบว่าปริมาณเศษตดัริมกระดาษทีÉเกิดจากการจัดหน้าม้วนจากเดิม 719.6 ตนั/ปี 

ลดลงเหลือ 561.2 ตนั/ปี คิดเป็น 22% และจํานวนสินค้าคงคลงัลดลงจากเดิม 1557.3 ตนั/ปี เหลือ 

652.6 ตนั/ปี คิดเป็น 58% 

 2) จากตารางทีÉ 5.14 สรุปผลการลดความสญูเปลา่ของแตล่ะขั Êนตอนการดําเนินงาน

ด้วยหลกัการ ECRS และตารางทีÉ 5.15 แสดงผลเปรียบเทียบผลการดําเนินการก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงโดยเปรียบเทียบผลการดําเนินการเดือนเมษายน 2554 ถึง เดือน ตลุาคม 2554 ซึÉงจาก

การเก็บข้อมลูพบวา่ระยะเวลาในการจดัสง่สินค้าเฉลีÉย ใบสัÉงซื Êอ/เดือนลดลงจากเดิม 28 วนั เหลือ 

25 วนั เนืÉองจากไม่พบปัญหาการจัดส่งสินค้าล่าช้า ทําให้ประสิทธิภาพของการดําเนินงานก่อน

ปรับปรุงอยู่ทีÉ 66 %และหลงัปรับปรุงประสิทธิภาพอยู่ทีÉ 72% มาจากการจัดลําดบัขั Êนตอนการ

ทํางานใหมโ่ดยหลงัจากตรวจสอบตารางเรือ จึงทําการจองเรือหลงัจากหน่วยงานจดัเตรียมวตัถดุบิ

ทําการจดัเตรียมวตัถดุิบ จองรถ ก่อนทําการแจ้งลกูค้าทําให้ไม่เกิดปัญหาการจัดส่งสินค้าไม่ตรง

ตามกําหนด ซึÉงทําให้มีประสิทธิภาพในการดําเนินงานมากขึ Êน  
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ม1 26.8 1.8

น1/น2 26.1 1.1

น3 0.5 57.3

น4 57.9 9.9

น5 466.3 114.4

รวม 577.6 184.4

75 ม1 26.5 26.5 24.1 24.1

ม1 9.1 5.1

ม2 22.4 3.3

ม3 10.7 8.6

น1/น2 8.1 0.2

น3 33.7 74.3

น4 2.2 102.4

น5 134.5 47.5

รวม 220.5 241.4

น1/น2 1.9 5.3

น3 281.0 44.2

น4 0.7 34.6

น5 275.1 34.5

รวม 558.7 118.6

น1/น2 13.4 6.2

น3 67.2 19.2

น4 4.5 43.5

น5 88.9 12.8

รวม 173.9 81.7

1557.3 652.6 719.5 561.2

26.1

48.8

547.9 428.0

รวม

100

120

80

54.9

31.0

ปริมาณเศษตัดริมกระดาษ (ตนั/ปี)ปริมาณสินค้าคงคลัง (ตัน/ปี)

แกรมสินค้า ขนาดสินค้า

70 61.7 34.2

ตารางทีÉ 5.13 เปรียบเทียบปริมาณเศษตดัริม และสินค้าคงคลงัทีÉเกิดขึ Êนจากการจดัทํารูปแบบทาง

คณิตศาสตร์โปรแกรมเชิงเส้นของ ม.ค. 53 ถึง ธ.ค. 53 
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ขั Êนตอนการดําเนินงาน รายการ กิจกรรมก่อนปรับปรุง กิจกรรมหลังปรับปรุง หลักการ ECRS ทีÉใช้

ทําการยบุรวมกิจกรรมทําให้ระยะเวลาลดลงเหลือ 4 วนั

เนืÉองจากการลดขั Êนตอนการดําเนินงาน

ขั Êนตอนการดําเนินงานมี 5 ขั ÊนตอนเนืÉองจาก ลดขั Êนตอนการอนมุติัแผนผลติจากหวัหน้างานลง เนืÉองจากแผนผลิต

ต้องทําการอนุมติักอ่นแจ้งแผนผลติ ได้มีการนําเข้าไปคยุในทีÉประชมุกบัหน่วยงานทีÉเกีÉยวข้อง ทําให้ลดขั Êนตอน

การทํางานเหลอื 2 ขั Êนตอน

-การจดัหน้ากว้างม้วนในการผลิต ปริมาณการสญูเสยีเศษริมกระดาษจากการจดัหน้าม้วน ปริมาณการสญูเสียเศษริมกระดาษลดลงจากการจดัหน้าม้วน

มีขนาด 1204 มม. หรือจํานวน 6.28 ตนั มีขนาด 255 มม. หรือจํานวน 1.31 ตนั หรือคิดเป็น 21.18%

-ตรวจสอบวนัจดัส่ง การดําเนินการตรวจสอบวนัจดัสง่สนิค้า การดําเนินการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าได้

ได้ครั Êงละ 1 รายการสนิค้า ครั Êงละหลายรายการสินค้าตอ่หนึÉงใบสัÉงซื Êอ

เรียกรถขนสง่จากภายนอกเข้ามาใช้แทนในกรณี

ทีÉรถของบริษัทมีปริมาณไม่เพียงพอ

-ขั Êนตอนการแจ้งยืนยนัวนัจดัส่งสินค้า รออนมุติัการเซ็นต์เอกสารจาก รองผู้จดัการทําการอนุมติัแทนในกรณีทีÉผู้จดัการแผนกไม่วา่ง

ให้กบัลกูค้า ผู้จดัการแผนกใช้เวลา 1 วนั  หรือไม่อยู่ เวลาการดําเนินลดลงเหลอื 0.5 วนั

รอการอนมุตักิารจองเรือจากผู้จดัการโรงงาน ให้ผู้จดัการ/รองผู้จดัการทําการอนมุตัแิทนในกรณีทีÉผู้จดัการโรงงานไม่ว่าง

 ใช้เวลาทั Êงหมด 3 วนั  หรือไม่อยู่ เวลาการดําเนินลดลงเหลอื 2 วนั

ทําการแจ้งลกูค้าก่อนได้รับยืนยนัการเดินเรือ

และเดนิรถ

ELIMINATE

ทําการจองเรือ จองรถ และได้รับการยืนยนัก่อนแจ้งลกูค้า4. ขั Êนตอนการจดัส่งสินค้าให้ลูกค้า

SIMPLIFY

3. ขั Êนตอนการผลิต

REARRANGE

-การคีย์ข้อมลูการสัÉงซื Êอเข้าระบบ เวลาในการดําเนินงานใช้เวลา 4.5 วนั COMBINE

SIMPLIFY

SIMPLIFY

-การแจ้งแผนผลติไปยงัหน่วยงานทีÉเกีÉยวข้อง ELIMINATE

SIMPLIFYถกูจํากดัให้ใช้รถขนส่งของบริษัท -ขั Êนตอนการจองรถขนส่งสินค้า

1.ขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ

2. ขั Êนตอนการเตรียมการผลิต

-ขั Êนตอนการจองเรือ ,จองรถ

ตารางทีÉ 5.14 สรุปผลการลดความสญูเปลา่ของแตล่ะขั Êนตอนการดําเนินงานด้วยหลกัการ ECRS  
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 ตารางทีÉ 5.15 เปรียบเทียบผลการดําเนินการก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ความถีÉการจดัสง่ลา่ช้า 21% 0% 

ระยะเวลาการจดัสง่เฉลีÉย (วนั) 28 + 2 25 + 1 

ขั ÊนตอนการรับใบสัÉงซื Êอ-จดัสง่ถึง

ท่าเรือในประเทศ (วนั) 15 13 

เวลากิจกรรมจากการพิจารณา

โครงขา่ยกิจกรรมด้วย CPM 

(Critical Path Method )  (วนั) 18.5 18 
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บททีÉ  6 

อภปิรายและสรุปผลการศึกษา 
 

วิทยานิพนธ์ฉบับนี Ê วตัถุประสงค์เพืÉอลดปริมาณการสญูเสียเศษตดัริมกระดาษให้น้อย

ทีÉสดุจากการจดัหน้ากว้างม้วนแบบใหม ่และทําการปรับปรุงรูปแบบโครงข่ายการดําเนินงานเพืÉอ

การสง่ออกกระดาษ 

6.1 อภปิรายผลการศึกษา 

งานวิจยันี ÊทําการศกึษาเพืÉอลดความสญูเปลา่ในกระบวนการดําเนินงานภายในธรุกิจผลิต

กระดาษ เพืÉอพฒันารูปแบบการจดัหน้ากว้างม้วนกระดาษ เพืÉอลดปริมาณเศษตดัริมกระดาษซึÉง

เป็นความสญูเสียในกระบวนการผลิตกระดาษ โดยพิจารณาการจัดหน้าม้วนให้เหมาะสมเพืÉอลด

ปริมาณเศษตดัริมกระดาษให้เหลือน้อยทีÉสดุ ด้วยเทคนิคการกําหนดรูปแบบทางคณิตศาสตร์ เพืÉอ

หาหน้ากว้างม้วนกระดาษทีÉเหมาะสมนํามาจดัหน้าเข้าด้วยกนั โดยคํานวณบนไมโครซอฟเอ็กเซล 

และโรงงานยงัประสบปัญหาการสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้าไมต่รงตามกําหนด การศึกษาได้ จัดทํา

เป็นแผนภมิูการทํางานภายในองค์กรเพืÉอศึกษาขั Êนตอนกระบวนการดําเนินงานของหน่วยงานทีÉ

เกีÉยวข้อง และทําการปรับปรุงขั Êนตอนวิธีการทํางานใหม่ ด้วยหลกัการของ ECRS ได้แก่ วิธีการ

ขจดั รวบรวม จดัใหม ่และทําให้ง่าย ซึÉงผลการศกึษาได้ดงันี Ê 

 (1) รูปแบบทางคณิตศาสตร์ทีÉจดัทําขึ Êนสามารถเป็นแนวทางในการหาหน้ากว้างม้วน

ทีÉเหมาะสมเพืÉอนํามาจดัหน้ากว้างม้วนแล้วเกิดปริมาณการสญูเสียเศษตดัริมกระดาษน้อยทีÉสดุ 

(2) การนํารูปแบบคณิตศาสตร์มาคํานวณหาบนไมโครซอฟเอก็เซลซึÉงเป็นโปรแกรมทีÉ

ใช้งานง่าย ประหยดั เนืÉองจากเป็นโปรแกรมทีÉหาใช้งานได้ง่าย 

(3) รูปแบบของปัญหาทีÉพฒันาสําหรับงานวิจยันี Êสามารถนําไปประยกุต์กบัหน้ากว้าง

ม้วนใหมไ่ด้ หากทางโรงงานมีการเพิÉมหน้ากว้างและขนาดสินค้ามากขึ Êน 
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(4) การจดัหน้ากว้างม้วนโดยใช้รูปแบบทางคณิตศาสตร์แล้วทําการคํานวณบนไมโคร

ซอฟเอก็เซลพบวา่ปริมาณเศษตดัริม และปริมาณสินค้าคงคลงัลดลง 

(5) ลดต้นทนุทีÉใช้ในการผลิตเนืÉองจากสามารถลดปริมาณการสญูเสียเศษริมกระดาษ

ทีÉเกิดจากการจดัหน้ากว้างม้วน 

(6) การรวบรวมกิจกรรมงานเข้าด้วยกนัทําให้ระยะเวลาทีÉใช้ในการดําเนินขั Êนตอนการ

รับใบสัÉงซื Êอลดลง 

 (7) การลดกิจกรรมทีÉเป็นความสญูเปลา่ออกช่วยลดเวลาการดําเนินการให้ลดลงและ

ยงัสามารถเพิÉมความรวดเร็วในการติดตอ่ประสานงานกบับริษัทเดินเรือทําให้ได้สามารถจองเรือได้

ทนัตามกําหนด 

 

6.2 ข้อเสนอแนะ 

1. สําหรับการจัดหน้ากว้างม้วนในการประยุกต์ใ ช้สามารถจัดทําเป็นโปรแกรมใน

คอมพิวเตอร์เพืÉอสะดวกในการปฏิบตัิงานมากขึ Êน 

2. อาจเพิÉมเติมการศึกษาปรับปรุงการทํางานเครืÉองจักรเพืÉอช่วยเพิÉมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตเพิÉมมากขึ Êน 
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รายการอ้างอิง 

ภาษาไทย 

กมลวรรณ  สงวนสิริกลุ. 2550. แนวทางการลดขั Êนตอนกระบวนการทํางานในหน่วยงาน 

รัฐวิสาหกิจ ด้านการขนส่งมวลชน และขนส่งสินค้า. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต. 

ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

พรเทพ ขอขจายเกียรติ .2545.การวิจยัดําเนินงาน.พิมพ์ครั ÊงทีÉ 2.ขอนแก่น,หน่วยสารบรรณ งาน 

 บริหารธรุการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัขอนแก่น 

ภาณมุาส  พรหมมาศ. 2548. การปรับปรุงประสิทธิภาพของการสง่มอบงานในอตุสาหกรรมเสื Êอผ้า 

สําเร็จรูป. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบรีุ 

มาตรฐานการบญัชี. แนวทางในการปฏิบตัิและ ตวัอย่างการเปิดเผยข้อมลู (ตลุาคม 2539). พิมพ์ 

 ครั ÊงทีÉ 1. กรุงเทพฯ : ตลาดหลกัทรัพย์แห่งประเทศไทย. 

ยทุธศกัดิ Í   บญุศิริเอื ÊอเฟืÊอ. 2546. การพฒันาต้นแบบในการลดความสญูเปลา่ 7 ประการสําหรับ 

วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดย่อม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครืÉองสําอาง. วิทยานิพนธ์

ปริญญามหาบณัฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์

มหาวิทยาลยั 

วรินทร์ เกีรตินกุลู. 2548. การประยกุต์การวางแผนการสัÉงซื Êอลว่งหน้า โดยใช้เทคนิคการโปรแกรม 

เชิงเส้น กรณีศึกษา การซื Êอวัตถุดิบจากอเมริกาในอุตสาหกรรมกระดาษ.วิทยานิพนธ์

ปริญญามหาบณัฑิต.ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระ

นครเหนือ 

วนัชยั  ริจิรวนิช.2548.การศกึษาการทํางาน หลกัการและกรณีศกึษา.พิมพ์ครั ÊงทีÉ 4.กรุงเทพฯ,โรง 

พิมพ์จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั. 

วิจิตร ตณัฑสทุธิ Í,วนัชยั  ริจิรวนิช. และศิริจนัทร์ ทองประเสริฐ.2542.การวิจยัดําเนินงาน.กรุงเทพฯ, 

 สํานกัพิมพ์ซีเอด็ยเูคชัÉน. 

วิโรจน์  ลกัขณาอดิศร .2552.ลีนอย่างไรสร้างกําไรให้องค์กร.พิมพ์ครั ÊงทีÉ 1.กรุงเทพฯ,สมาคม 

 สง่เสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญีÉปุ่ น),2552. 
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วีระยทุธ นิรันดร์วฒันเดชา.2553.การพฒันารูปแบบการตดัเหลก็ในโครงการก่อสร้างเพืÉอลด 

 ปริมาณเศษเหลก็.วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต.ภาควิชาวิศวกรรมโยธา มหาวิทยาลยั 

 เทคโนโลยีสรุนารี 

สิทธิพร  ฉนัท์เฉลิมพร. 2548. การปรับปรุงสมรรถภาพของการวางแผนการสง่ออกในโซ่อปุทาน 

ภายในโซ่อปุทานภายในอตุสาหกรรมการผลิตไก่สกุแช่แข็งส่งออก.วิทยานิพนธ์ปริญญา

มหาบณัฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบรีุ 

สกุญัญา เรืองสวุรรณ.2542.การแก้ปัญหากําหนดการเชิงเส้นด้วย Excel Solver.วารสาร 

 วิทยาศาสตร์ มหาวิทยาลยัขอนแก่น  27, (2542) 

 สวิุวฒัน์ สืบสานกลุ.2545. การกําหนดห้องเรียนให้มีจํานวนทีÉนัÉงวา่งเหลือน้อยทีÉสดุ. วิทยานิพนธ์ 

 ปริญญามหาบณัฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์ 

 มหาวิทยาลยั 

อรนชุ ทิพย์ถาวรนกุลู.2545.การกําหนดหน้ากว้างกระดาษม้วนสําหรับผลิตกลอ่งกระดาษลกูฟกู. 

วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

อคัวฒัน์  พงษ์พยอม. 2546. การจดัทําผงักระบวนการธรุกิจในห่วงโซ่อปุทาน กรณีศกึษา  

อตุสาหกรรมสิÉงทอ. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

มหาวิทยาลยัธรรมศาสตร์ 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

  

การหาปริมาณเศษตัดริมกระดาษในแต่ละรูปแบบ(Pattern) การตัด และรูปแบบทาง

คณิตศาสตร์โปรแกรมเชงิเส้น 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉ สูญเสีย(มม.)

1 2542 1290 N/A N/A 2290 786 N/A N/A 2187 580 N/A N/A 2092 390 N/A N/A 2034 274 N/A N/A 1984 174 N/A N/A 1657 N/A N/A N/A 1602 N/A N/A N/A 1592 N/A N/A N/A 174

2 1290 N/A N/A N/A 1038 N/A N/A N/A 935 N/A N/A N/A 840 N/A N/A N/A 782 N/A N/A N/A 732 N/A N/A N/A 405 N/A N/A N/A 350 N/A N/A N/A 340 N/A N/A N/A 340

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2492 1240 N/A N/A 2240 736 N/A N/A 2137 530 N/A N/A 2042 340 N/A N/A 1984 224 N/A N/A 1934 124 N/A N/A 1607 N/A N/A N/A 1552 N/A N/A N/A 1542 N/A N/A N/A 124

2 1190 N/A N/A N/A 938 N/A N/A N/A 835 N/A N/A N/A 740 N/A N/A N/A 682 N/A N/A N/A 632 N/A N/A N/A 305 N/A N/A N/A 250 N/A N/A N/A 240 N/A N/A N/A 240

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2290 1038 N/A N/A 2038 534 N/A N/A 1935 328 N/A N/A 1840 138 N/A N/A 1782 22 N/A N/A 1732 N/A N/A N/A 1405 N/A N/A N/A 1350 N/A N/A N/A 1340 N/A N/A N/A 22

2 786 N/A N/A N/A 534 N/A N/A N/A 431 N/A N/A N/A 336 N/A N/A N/A 278 N/A N/A N/A 228 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 228

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2187 935 N/A N/A 1935 431 N/A N/A 1832 225 N/A N/A 1737 35 N/A N/A 1679 N/A N/A N/A 1629 N/A N/A N/A 1302 N/A N/A N/A 1247 N/A N/A N/A 1237 N/A N/A N/A 35

2 580 N/A N/A N/A 328 N/A N/A N/A 225 N/A N/A N/A 130 N/A N/A N/A 72 N/A N/A N/A 22 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 22

3 225 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2092 840 N/A N/A 1840 336 N/A N/A 1737 130 N/A N/A 1642 N/A N/A N/A 1584 N/A N/A N/A 1534 N/A N/A N/A 1207 N/A N/A N/A 1152 N/A N/A N/A 1142 N/A N/A N/A 130

2 390 N/A N/A N/A 138 N/A N/A N/A 35 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 35

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1502

จาํนวนม้วน

1502 1605

1300

1250

1250 1700 2135 2190 22001758 1808

1605

1700

1. ปริมาณเศษริมกระดาษสญูเสียจากการตดัแบ่งม้วนกระดาษคละตามขนาดตามชนิดหน้ากว้างม้วนโดยมีหน้ากว้างม้วนหลกัขนาด 1250 มม. 1 ม้วน

(ตอ่) 

99 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 2034 782 N/A N/A 1782 278 N/A N/A 1679 72 N/A N/A 1584 N/A N/A N/A 1526 N/A N/A N/A 1476 N/A N/A N/A 1149 N/A N/A N/A 1094 N/A N/A N/A 1084 N/A N/A N/A 72

2 274 N/A N/A N/A 22 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 22

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1984 732 N/A N/A 1732 228 N/A N/A 1629 22 N/A N/A 1534 N/A N/A N/A 1476 N/A N/A N/A 1426 N/A N/A N/A 1099 N/A N/A N/A 1044 N/A N/A N/A 1034 N/A N/A N/A 22

2 174 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1657 405 N/A N/A 1405 N/A N/A N/A 1302 N/A N/A N/A 1207 N/A N/A N/A 1149 N/A N/A N/A 1099 N/A N/A N/A 772 N/A N/A N/A 717 N/A N/A N/A 707 N/A N/A N/A 707

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1602 350 N/A N/A 1350 N/A N/A N/A 1247 N/A N/A N/A 1152 N/A N/A N/A 1094 N/A N/A N/A 1044 N/A N/A N/A 717 N/A N/A N/A 662 N/A N/A N/A 652 N/A N/A N/A 652

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1592 340 N/A N/A 1340 N/A N/A N/A 1237 N/A N/A N/A 1142 N/A N/A N/A 1084 N/A N/A N/A 1034 N/A N/A N/A 707 N/A N/A N/A 652 N/A N/A N/A 642 N/A N/A N/A 642

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

จาํนวนม้วน

1502 16051250 1700 2135 2190 22001758 1808

2200

1758

1808

2135

2190

 

100 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 1290 N/A N/A N/A 1038 N/A N/A N/A 935 N/A N/A N/A 840 N/A N/A N/A 782 N/A N/A N/A 732 N/A N/A N/A 405 N/A N/A N/A 350 N/A N/A N/A 340 N/A N/A N/A 340

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1240 N/A N/A N/A 988 N/A N/A N/A 885 N/A N/A N/A 790 N/A N/A N/A 732 N/A N/A N/A 682 N/A N/A N/A 355 N/A N/A N/A 300 N/A N/A N/A 290 N/A N/A N/A 290

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1038 N/A N/A N/A 786 N/A N/A N/A 683 N/A N/A N/A 588 N/A N/A N/A 530 N/A N/A N/A 480 N/A N/A N/A 153 N/A N/A N/A 98 N/A N/A N/A 88 N/A N/A N/A 88

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 935 N/A N/A N/A 683 N/A N/A N/A 580 N/A N/A N/A 485 N/A N/A N/A 427 N/A N/A N/A 377 N/A N/A N/A 50 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 50

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 225 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 840 N/A N/A N/A 588 N/A N/A N/A 485 N/A N/A N/A 390 N/A N/A N/A 332 N/A N/A N/A 282 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 282

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

จํานวนม้วน

1502 1605 1700 1758 1808 2135 2190 2200

1300

1502

1605

1700

1250

1250

 2. ปริมาณเศษริมกระดาษสญูเสียจากการตดัแบ่งม้วนกระดาษคละตามขนาดตามชนิดหน้ากว้างม้วนโดยมีหน้ากว้างม้วนหลกัขนาด 1250 มม. 2 ม้วน(ตอ่) 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 782 N/A N/A N/A 530 N/A N/A N/A 427 N/A N/A N/A 332 N/A N/A N/A 274 N/A N/A N/A 224 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 224

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 732 N/A N/A N/A 480 N/A N/A N/A 377 N/A N/A N/A 282 N/A N/A N/A 224 N/A N/A N/A 174 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 174

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 405 N/A N/A N/A 153 N/A N/A N/A 50 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 50

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 350 N/A N/A N/A 98 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 98

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 340 N/A N/A N/A 88 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 88

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

จํานวนม้วน

1502 1605 1700 1758 1808 2135 2190 2200

2200

1758

1250

1808

2135
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 2492 1240 N/A N/A 2442 1140 N/A N/A 2240 736 N/A N/A 2137 530 N/A N/A 2042 340 N/A N/A 1984 224 N/A N/A 1934 124 N/A N/A 1607 N/A N/A N/A 1552 N/A N/A N/A 1542 N/A N/A N/A 124

2 1240 N/A N/A N/A 1190 N/A N/A N/A 988 N/A N/A N/A 885 N/A N/A N/A 790 N/A N/A N/A 732 N/A N/A N/A 682 N/A N/A N/A 355 N/A N/A N/A 300 N/A N/A N/A 290 N/A N/A N/A 290

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2442 1190 N/A N/A 2392 1090 N/A N/A 2190 686 N/A N/A 2087 480 N/A N/A 1992 290 N/A N/A 1934 174 N/A N/A 1884 74 N/A N/A 1557 N/A N/A N/A 1502 N/A N/A N/A 1492 N/A N/A N/A 74

2 1140 N/A N/A N/A 1090 N/A N/A N/A 888 N/A N/A N/A 785 N/A N/A N/A 690 N/A N/A N/A 632 N/A N/A N/A 582 N/A N/A N/A 255 N/A N/A N/A 200 N/A N/A N/A 190 N/A N/A N/A 190

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2240 988 N/A N/A 2190 888 N/A N/A 1988 484 N/A N/A 1885 278 N/A N/A 1790 88 N/A N/A 1732 N/A N/A N/A 1682 N/A N/A N/A 1355 N/A N/A N/A 1300 N/A N/A N/A 1290 N/A N/A N/A 88

2 736 N/A N/A N/A 686 N/A N/A N/A 484 N/A N/A N/A 381 N/A N/A N/A 286 N/A N/A N/A 228 N/A N/A N/A 178 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 178

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2137 885 N/A N/A 2087 785 N/A N/A 1885 381 N/A N/A 1782 175 N/A N/A 1687 N/A N/A N/A 1629 N/A N/A N/A 1579 N/A N/A N/A 1252 N/A N/A N/A 1197 N/A N/A N/A 1187 N/A N/A N/A 175

2 530 N/A N/A N/A 480 N/A N/A N/A 278 N/A N/A N/A 175 N/A N/A N/A 80 N/A N/A N/A 22 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 22

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2042 790 N/A N/A 1992 690 N/A N/A 1790 286 N/A N/A 1687 80 N/A N/A 1592 N/A N/A N/A 1534 N/A N/A N/A 1484 N/A N/A N/A 1157 N/A N/A N/A 1102 N/A N/A N/A 1092 N/A N/A N/A 80

2 340 N/A N/A N/A 290 N/A N/A N/A 88 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 88

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1300

1300 1700 1758

1250

จาํนวนม้วน

1250 1502 1605 1808 2135 2190 2200

1502

1605

1700

 3. ปริมาณเศษริมกระดาษสญูเสียจากการตดัแบ่งม้วนกระดาษคละตามขนาดตามชนิดหน้ากว้างม้วนโดยมีหน้ากว้างม้วนหลกัขนาด 1300 มม. 1 ม้วน  
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 1984 732 N/A N/A 1934 632 N/A N/A 1732 228 N/A N/A 1629 22 N/A N/A 1534 N/A N/A N/A 1476 N/A N/A N/A 1426 N/A N/A N/A 1099 N/A N/A N/A 1044 N/A N/A N/A 1034 N/A N/A N/A 22

2 224 N/A N/A N/A 174 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 174

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1934 682 N/A N/A 1884 582 N/A N/A 1682 178 N/A N/A 1579 N/A N/A N/A 1484 N/A N/A N/A 1426 N/A N/A N/A 1376 N/A N/A N/A 1049 N/A N/A N/A 994 N/A N/A N/A 984 N/A N/A N/A 178

2 124 N/A N/A N/A 74 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 74

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1607 355 N/A N/A 1557 255 N/A N/A 1355 N/A N/A N/A 1252 N/A N/A N/A 1157 N/A N/A N/A 1099 N/A N/A N/A 1049 N/A N/A N/A 722 N/A N/A N/A 667 N/A N/A N/A 657 N/A N/A N/A 255

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1552 300 N/A N/A 1502 200 N/A N/A 1300 N/A N/A N/A 1197 N/A N/A N/A 1102 N/A N/A N/A 1044 N/A N/A N/A 994 N/A N/A N/A 667 N/A N/A N/A 612 N/A N/A N/A 602 N/A N/A N/A 200

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1542 290 N/A N/A 1492 190 N/A N/A 1290 N/A N/A N/A 1187 N/A N/A N/A 1092 N/A N/A N/A 1034 N/A N/A N/A 984 N/A N/A N/A 657 N/A N/A N/A 602 N/A N/A N/A 592 N/A N/A N/A 190

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

จํานวนม้วน

1250 1502 1808 2135 2190 2200

2190

1300 1700 17581605

2200

1758

1808
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 1190 N/A N/A N/A 1140 N/A N/A N/A 938 N/A N/A N/A 835 N/A N/A N/A 740 N/A N/A N/A 682 N/A N/A N/A 632 N/A N/A N/A 305 N/A N/A N/A 250 N/A N/A N/A 240 N/A N/A N/A 240

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1140 N/A N/A N/A 1090 N/A N/A N/A 888 N/A N/A N/A 785 N/A N/A N/A 690 N/A N/A N/A 632 N/A N/A N/A 582 N/A N/A N/A 255 N/A N/A N/A 200 N/A N/A N/A 190 N/A N/A N/A 190

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 938 N/A N/A N/A 888 N/A N/A N/A 686 N/A N/A N/A 583 N/A N/A N/A 488 N/A N/A N/A 430 N/A N/A N/A 380 N/A N/A N/A 53 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 53

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 835 N/A N/A N/A 785 N/A N/A N/A 583 N/A N/A N/A 480 N/A N/A N/A 385 N/A N/A N/A 327 N/A N/A N/A 277 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 277

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 740 N/A N/A N/A 690 N/A N/A N/A 488 N/A N/A N/A 385 N/A N/A N/A 290 N/A N/A N/A 232 N/A N/A N/A 182 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 182

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

จาํนวนม้วน

1250 1502 1605 1700 1758 1808 2135 2190 22001300

1250

1502

1605

1700

1300

4. ปริมาณเศษริมกระดาษสญูเสียจากการตดัแบ่งม้วนกระดาษคละตามขนาดตามชนิดหน้ากว้างม้วนโดยมีหน้ากว้างม้วนหลกัขนาด 1300 มม. 2 ม้วน (ตอ่) 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 2290 1038 N/A N/A 2240 938 N/A N/A 2038 534 N/A N/A 1935 328 N/A N/A 1840 138 N/A N/A 1782 22 N/A N/A 1732 N/A N/A N/A 1405 N/A N/A N/A 1350 N/A N/A N/A 1340 N/A N/A N/A 22

2 1038 N/A N/A N/A 988 N/A N/A N/A 786 N/A N/A N/A 683 N/A N/A N/A 588 N/A N/A N/A 530 N/A N/A N/A 480 N/A N/A N/A 153 N/A N/A N/A 98 N/A N/A N/A 88 N/A N/A N/A 88

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2240 988 N/A N/A 2190 888 N/A N/A 1988 484 N/A N/A 1885 278 N/A N/A 1790 88 N/A N/A 1732 N/A N/A N/A 1682 N/A N/A N/A 1355 N/A N/A N/A 1300 N/A N/A N/A 1290 N/A N/A N/A 88

2 938 N/A N/A N/A 888 N/A N/A N/A 686 N/A N/A N/A 583 N/A N/A N/A 488 N/A N/A N/A 430 N/A N/A N/A 380 N/A N/A N/A 53 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 53

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 2038 786 N/A N/A 1988 686 N/A N/A 1786 282 N/A N/A 1683 76 N/A N/A 1588 N/A N/A N/A 1530 N/A N/A N/A 1480 N/A N/A N/A 1153 N/A N/A N/A 1098 N/A N/A N/A 1088 N/A N/A N/A 76

2 534 N/A N/A N/A 484 N/A N/A N/A 282 N/A N/A N/A 179 N/A N/A N/A 84 N/A N/A N/A 26 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 26

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1935 683 N/A N/A 1885 583 N/A N/A 1683 179 N/A N/A 1580 N/A N/A N/A 1485 N/A N/A N/A 1427 N/A N/A N/A 1377 N/A N/A N/A 1050 N/A N/A N/A 995 N/A N/A N/A 985 N/A N/A N/A 179

2 328 N/A N/A N/A 278 N/A N/A N/A 76 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 76

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1840 588 N/A N/A 1790 488 N/A N/A 1588 84 N/A N/A 1485 N/A N/A N/A 1390 N/A N/A N/A 1332 N/A N/A N/A 1282 N/A N/A N/A 955 N/A N/A N/A 900 N/A N/A N/A 890 N/A N/A N/A 84

2 138 N/A N/A N/A 88 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 88

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1700 1758

1250

จํานวนม้วน

1250 1300 16051502 1808 2135 2190 2200

1300

1605

1700

1502

5.ปริมาณเศษริมกระดาษสญูเสียจากการตดัแบ่งม้วนกระดาษคละตามขนาดตามชนิดหน้ากว้างม้วนโดยมีหน้ากว้างม้วนหลกัขนาด 1502 มม. 1 ม้วน 
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หน้ากว้างม้วน ปริมาณเศษริมกระดาษ

(มม.) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ทีÉสูญเสีย(มม.)

1 1782 530 N/A N/A 1732 430 N/A N/A 1530 26 N/A N/A 1427 N/A N/A N/A 1332 N/A N/A N/A 1274 N/A N/A N/A 1224 N/A N/A N/A 897 N/A N/A N/A 842 N/A N/A N/A 832 N/A N/A N/A 26

2 22 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 22

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1732 480 N/A N/A 1682 380 N/A N/A 1480 N/A N/A N/A 1377 N/A N/A N/A 1282 N/A N/A N/A 1224 N/A N/A N/A 1174 N/A N/A N/A 847 N/A N/A N/A 792 N/A N/A N/A 782 N/A N/A N/A 380

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1405 153 N/A N/A 1355 53 N/A N/A 1153 N/A N/A N/A 1050 N/A N/A N/A 955 N/A N/A N/A 897 N/A N/A N/A 847 N/A N/A N/A 520 N/A N/A N/A 465 N/A N/A N/A 455 N/A N/A N/A 53

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1350 98 N/A N/A 1300 N/A N/A N/A 1098 N/A N/A N/A 995 N/A N/A N/A 900 N/A N/A N/A 842 N/A N/A N/A 792 N/A N/A N/A 465 N/A N/A N/A 410 N/A N/A N/A 400 N/A N/A N/A 98

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1 1340 88 N/A N/A 1290 N/A N/A N/A 1088 N/A N/A N/A 985 N/A N/A N/A 890 N/A N/A N/A 832 N/A N/A N/A 782 N/A N/A N/A 455 N/A N/A N/A 400 N/A N/A N/A 390 N/A N/A N/A 88

2 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

3 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

4 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 0

1700 1758

จํานวนม้วน

1250 1300 16051502 1808 2135 2190 2200

2190

2200

1758

1808

2135
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2.รูปแบบทางคณิตศาสตร์โปรแกรมเชิงเส้น 

70 แกรม 

Z1 = K* 


181

1j
jC  [(X1(1) + X1(2) + X1(3) +……………+ X1(181) )] 

เงืÉอนไข 

[(1700X1(1) +1700X1(2)    +….+1700X1(7) +1700X1(11)  ……+1700X1(16) +1700X1(34)  +1700X1(48) 

+ 1700X1(49) +1700X1(60) +…+1700X11(73) +1700X1(77) + 1700X1(78) + 1700X1(105) + 1700X1(112) 

+ 1700X1(116) + 1700X1(146) + 1700X1(147) +1700X1(148)   +2200X1(40) +2200X1(53)+ 2200X1(54)+ 

2200X1(55)+ 2200X1(57)+ 2200X1(65)+ 2200X1(72)+ 2200X1(97)+ 2200X1(98)+ 2200X1(144)+ 

2200X1(145)+ 2200X1(154)+ 2200X1(156)+ 2200X1(157)+ 2200X1(177)+ 2200X1(178)+ 2200X1(180)+ 

2200X1(181))* 0.005224 ตนั/มม]+It-1 

.> Dt  ,             ; Demand constraint ม1 

[(2135X1(3)   +2135X1(11)   +2135X1(26)   +2135X1(27)   +1300X1(32)   +1300X1(33)   +1300X1(36)   

+1300X1(37)   +1300X1(38)   +2135X1(38)   +1300X1(39)   +1300X1(40)   +2135X1(52)   +2135X1(53)   

+1300X1(59)   +1300X1(60)   +1300X1(62)   +1300X1(63)   +2135X1(63)     +1300X1(64)   +1300X1(65)   

+1300X1(84)   +1300X1(85)   +1300X1(86)   +…+1300X1(88)   +1300X1(91)   +1300X1(92)   +1300X1(93)   

+2135X1(93)   +1300X1(94)   +2135X1(94)   +1300X1(95)   +…+1300X1(98)   +1300X1(106)   +1300X1(112)   

+1300X1(114)   +1300X1(116)   +2135X1(140)   +2135X1(141)   +2135X1(146)   +2135X1(156)   +2135X1(173)   

+2135X1(174)   +2135X1(179)  +2135X1(180)   )* 0.005224 ตนั/มม.] ++It-1> Dt            ; Demand 

constraint น1+น2 

[(1250X1(19)+ 1250X1(20)+ 1250X1(21)+ 1250X1(24)+…+ 1250X1(29)+ 1250X1(32)+..+ 1250X1(34)+ 

1250X1(36)+..+ 1250X1(40)+ 1250X1(48)+ 1250X1(49)+ 1250X1(51)+..+ 1250X1(57)+ 1250X1(59)+ 
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1250X1(60)+ 1250X1(62)+…+ 1250X1(66)+ 1250X1(73)+ 1250X1(75)+ 1250X1(76)+ 1250X1(77)+ 

1250X1(79))* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1 > Dt  , ; Demand constraint น3 

[(1605X1(19) +1605X1(20)+ 1605X1(21) +1605X1(32) +1605X1(33) +1605X1(48) +1605X1(49) 

+1605X1(51) +1605X1(59) +1605X1(73) +1605X1(75) +1605X1(76) +1605X1(85) +1605X1(86) 

+1605X1(105) +1605X1(112) +1605X1(114) +1605X1(116) +1605X1(117) +1605X1(140) +..+1605X1(148) 

+1605X1(152) +1605X1(153) +….+1605X1(157) ) * 0.005224 ตนั/มม] +It-1 > Dt   ; Demand 

constraint น4 

[(1808X1(1)  +1808X1(11) +..+1808X1(13) +1808X1(24) +1808X1(25) +1808X1(36) +1808X1(37) 

+1808X1(51) +1808X1(62) +1808X1(75) +1808X1(79) +1808X1(91) +1808X1(92) +1808X1(114) 

+1808X1(116) +1808X1(152) +1808X1(153) +1808X1(154) +1808X1(172) +1808X1(173) +..+1808X1(181) )* 

0.005224 ตนั/มม.] +It-1 

> Dt  ; Demand constraint น5 

It-1> Dt ให้ X1j = 0 

X1j  > 0 และเป็น integer 

 

75 แกรม 

Z2 = K* 


181

1j
jC  [(X1(1) + X1(2) + X1(3) +……………+ X1(181) )] 

 [(1700X2(1) +1700X2(2)    +….+1700X2(7) +1700X2(11)  ……+1700X2(16) +1700X2(34)  +1700X2(48) 

+ 1700X2(49) +1700X2(60) +…+1700X12(73) +1700X2(77) + 1700X2(78) + 1700X2(105) + 1700X2(112) 

+ 1700X2(116) + 1700X2(146) + 1700X2(147) +1700X2(148)   +2200X2(40) +2200X2(53)+ 2200X2(54)+ 

2200X2(55)+ 2200X2(57)+ 2200X2(65)+ 2200X2(72)+ 2200X2(97)+ 2200X2(98)+ 2200X2(144)+ 
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2200X2(145)+ 2200X2(154)+ 2200X2(156)+ 2200X2(157)+ 2200X2(177)+ 2200X2(178)+ 2200X2(180)+ 

2200X2(181))* 0.005224 ตนั/มม]+ it-1 

.> Dt  ,             ; Demand constraint ม1 

It-1> Dt ให้ X2j = 0 

X2j  > 0 และเป็น integer 

80 แกรม 

Z3 = K* 


181

1j
jC  [(X1(1) + X1(2) + X1(3) +……………+ X1(181) )] 

 [(1700X3(1) +1700X3(2)    +….+1700X3(7) +1700X3(11)  ……+1700X3(16) +1700X3(34)  +1700X3(48) 

+ 1700X3(49) +1700X3(60) +…+1700X13(73) +1700X3(77) + 1700X3(78) + 1700X3(105) + 1700X3(112) 

+ 1700X3(116) + 1700X3(146) + 1700X3(147) +1700X3(148)   +2200X3(40) +2200X3(53)+ 2200X3(54)+ 

2200X3(55)+ 2200X3(57)+ 2200X3(65)+ 2200X3(72)+ 2200X3(97)+ 2200X3(98)+ 2200X3(144)+ 

2200X3(145)+ 2200X3(154)+ 2200X3(156)+ 2200X3(157)+ 2200X3(177)+ 2200X3(178)+ 2200X3(180)+ 

2200X3(181))* 0.005224 ตนั/มม]+ it-1 

.> Dt  ,             ; Demand constraint ม1 

[(1502 X3(17)+ 1502 X3(18)+ 1502 X3(30)+ 1502 X3(31)+ 1502 X3(46)+ 1502 X3(47)+ 1502 X3(58)+ 

1502 X3(67)+ 1502 X3(68)+ 1502 X3(69)+ 1502 X3(70)+ 1502 X3(71)+ 1502 X3(72)+ 1502 X3(81)+ 

1502 X3(82)+ 1502 X3(83)+ 1502 X3(99)+….+ 1502 X3(103)+ 1502 X3(108)+ 1502 X3(111)+ 1502 

X3(118)+… +1502 X3(139)) * 0.005224 ตนั/มม]+ it-1 .> Dt  ,             ; Demand constraint ม2 

[(2190 X3(4)+ 2190 X3(5)+ 1758 X3(8)+ 1758X3(9)+ 2190 X3(9)+ 2190 X3(12)+ 2190 X3(14)+ 2190 

X3(16)+ 1758 X3(22)+ 1758X3(23)+ 2190 X3(28)+ 2190 X3(29)+ 1758 X3(35)+ 2190 X3(39)+1758 

X3(43)+ 1758 X3(44)+ 1758 X3(50)+ 2190 X3(52)+ 2190 X3(54)+ 1758 X3(61)+ 2190 X3(64)+ 1758 

X3(68)+ 2190 X3(71)+ 1758 X3(74)+ 1758 X3(78)+ 1758 X3(89)+ 1758X3(90)+ 2190 X3(95)+ 2190 
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X3(96)+ 1758 X3(103)+ 1758 X3(106)+ 1758 X3(109)+ 1758X3(113)+ 1758 X3(115)+ 1758 X3(122)+ 2190 

X3(124)+ 2190 X3(126)+ 2190 X3(128)+ 2190 X3(130)+ 2190 X3(132)+ 2190 X3(137)+ 2190 X3(139)+ 

2190 X3(142)+ 2190 X3(143)+ 2190 X3(147)+ 1758X3(149)+ 1758 X3(150)+ 2190 X3(150)+ 1758X3(151)+ 

2190 X3(153)+ 2190 X3(155)+ 2190 X3(157)+ 1758X3(158)+…+ 1758 X3(171)+ 2190 X3(162)+ 2190 

X3(163)+ 2190 X3(167)+ 2190 X3(169)+ 2190 X3(171)+ 2190 X3(175)+ 2190 X3(176)+ 2190 

X3(179)+)*0.005224] + it-1 .> Dt  ,             ; Demand constraint ม3 

[(2135X3(3)   +2135X3(11)   +2135X3(26)   +2135X3(27)   +1300X3(32)   +1300X3(33)   +1300X3(36)   

+1300X3(37)   +1300X3(38)   +2135X3(38)   +1300X3(39)   +1300X3(40)   +2135X3(52)   +2135X3(53)   

+1300X3(59)   +1300X3(60)   +1300X3(62)   +1300X3(63)   +2135X3(63)   +1300X3(64)   +1300X3(65)   

+1300X3(84)   +1300X3(85)   +1300X3(86)   +…+1300X3(88)   +1300X3(91)   +1300X3(92)   +1300X3(93)   

+2135X3(93)   +1300X3(94)   +2135X3(94)   +1300X3(95)   +…+1300X3(98)   +1300X3(106)   +1300X3(112)   

+1300X3(114)   +1300X3(116)   +2135X3(140)   +2135X3(141)   +2135X3(146)   +2135X3(156)   +2135X3(173)   

+2135X3(174)   +2135X3(179)  +2135X3(180)   )* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1> Dt             ; Demand 

constraint น1+น2 

[(1250X3(19)+ 1250X3(20)+ 1250X3(21)+ 1250X3(24)+…+ 1250X3(29)+ 1250X3(32)+..+ 1250X3(34)+ 

1250X3(36)+..+ 1250X3(40)+ 1250X3(48)+ 1250X3(49)+ 1250X3(51)+..+ 1250X3(57)+ 1250X3(59)+ 

1250X3(60)+ 1250X3(62)+…+ 1250X3(66)+ 1250X3(73)+ 1250X3(75)+ 1250X3(76)+ 1250X3(77)+ 

1250X3(79))* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1 > Dt  , ; Demand constraint น3 

[(1605X3(19) +1605X3(20)+ 1605X3(21) +1605X3(32) +1605X3(33) +1605X3(48) +1605X3(49) 

+1605X3(51) +1605X3(59) +1605X3(73) +1605X3(75) +1605X3(76) +1605X3(85) +1605X3(86) 

+1605X3(105) +1605X3(112) +1605X3(114) +1605X3(116) +1605X3(117) +1605X3(140) +..+1605X3(148) 

+1605X3(152) +1605X3(153) +….+1605X1(157) ) * 0.005224 ตนั/มม] +It-1 > Dt   ; Demand 

constraint น4 
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[(1808X3(1)  +1808X3(11) +..+1808X3(13) +1808X3(24) +1808X3(25) +1808X3(36) +1808X3(37) 

+1808X3(51) +1808X3(62) +1808X3(75) +1808X3(79) +1808X3(91) +1808X3(92) +1808X3(114) 

+1808X3(116) +1808X3(152) +1808X3(153) +1808X3(154) +1808X3(172) +1808X3(173) +..+1808X3(181) )* 

0.005224 ตนั/มม.] +It-1> Dt  ; Demand constraint น5 

It-1> Dt ให้ X3j = 0 ,X3j  > 0 และเป็น integer 

100 แกรม 

Z4 = K* 


181

1j
jC  [(X1(1) + X1(2) + X1(3) +……………+ X1(181) )] 

 [(2135X4(3)   +2135X4(11)   +2135X4(26)   +2135X4(27)   +1300X4(32)   +1300X4(33)   +1300X4(36)   

+1300X4(37)   +1300X4(38)   +2135X4(38)   +1300X4(39)   +1300X4(40)   +2135X4(52)   +2135X4(53)   

+1300X4(59)   +1300X4(60)   +1300X4(62)   +1300X3(63)   +2135X4(63)   +1300X4(64)   +1300X4(65)   

+1300X4(84)   +1300X4(85)   +1300X4(86)   +…+1300X4(88)   +1300X4(91)   +1300X4(92)   +1300X4(93)   

+2135X4(93)   +1300X4(94)   +2135X4(94)   +1300X4(95)   +…+1300X4(98)   +1300X4(106)   +1300X4(112)   

+1300X4(114)   +1300X4(116)   +2135X4(140)   +2135X4(141)   +2135X4(146)   +2135X4(156)   +2135X4(173)   

+2135X4(174)   +2135X4(179)  +2135X4(180)   )* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1> Dt             ; Demand 

constraint น1+น2 

[(1250X4(19)+ 1250X4(20)+ 1250X4(21)+ 1250X4(24)+…+ 1250X4(29)+ 1250X4(32)+..+ 1250X4(34)+ 

1250X4(36)+..+ 1250X4(40)+ 1250X4(48)+ 1250X4(49)+ 1250X4(51)+..+ 1250X4(57)+ 1250X4(59)+ 

1250X4(60)+ 1250X4(62)+…+ 1250X4(66)+ 1250X4(73)+ 1250X4(75)+ 1250X4(76)+ 1250X4(77)+ 

1250X4(79))* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1 > Dt  , ; Demand constraint น3 

[(1605X4(19) +1605X4(20)+ 1605X4(21) +1605X4(32) +1605X4(33) +1605X4(48) +1605X4(49) 

+1605X4(51) +1605X4(59) +1605X4(73) +1605X4(75) +1605X4(76) +1605X4(85) +1605X4(86) 

+1605X4(105) +1605X4(112) +1605X4(114) +1605X4(116) +1605X4(117) +1605X4(140) +..+1605X4(148) 
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+1605X4(152) +1605X4(153) +….+1605X4(157) ) * 0.005224 ตนั/มม] +It-1 > Dt   ; Demand 

constraint น4 

[(1808X4(1)  +1808X4(11) +..+1808X4(13) +1808X4(24) +1808X4(25) +1808X4(36) +1808X4(37) 

+1808X4(51) +1808X4(62) +1808X4(75) +1808X4(79) +1808X4(91) +1808X4(92) +1808X4(114) 

+1808X4(116) +1808X4(152) +1808X4(153) +1808X4(154) +1808X4(172) +1808X4(173) +..+1808X4(181) )* 

0.005224 ตนั/มม.] +It-1 

> Dt  ; Demand constraint น5 

It-1> Dt ให้ X4j = 0 

X4j  > 0 และเป็น integer 

120 แกรม 

Z5 = K* 


181

1j
jC  [(X1(1) + X1(2) + X1(3) +……………+ X1(181) )] 

 [(2135X5(3)   +2135X5(11)   +2135X5(26)   +2135X5(27)   +1300X5(32)   +1300X5(33)   +1300X5(36)   

+1300X5(37)   +1300X5(38)   +2135X5(38)   +1300X5(39)   +1300X5(40)   +2135X5(52)   +2135X5(53)   

+1300X5(59)   +1300X5(60)   +1300X5(62)   +1300X5(63)   +2135X5(63)   +1300X5(64)   +1300X5(65)   

+1300X5(84)   +1300X5(85)   +1300X5(86)   +…+1300X5(88)   +1300X5(91)   +1300X5(92)   +1300X5(93)   

+2135X5(93)   +1300X5(94)   +2135X5(94)   +1300X5(95)   +…+1300X5(98)   +1300X5(106)   +1300X5(112)   

+1300X5(114)   +1300X5(116)   +2135X5(140)   +2135X5(141)   +2135X5(146)   +2135X5(156)   +2135X5(173)   

+2135X5(174)   +2135X5(179)  +2135X5(180)   )* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1 > Dt             ; Demand 

constraint น1+น2 

[(1250X5(19)+ 1250X5(20)+ 1250X5(21)+ 1250X5(24)+…+ 1250X5(29)+ 1250X5(32)+..+ 1250X5(34)+ 

1250X5(36)+..+ 1250X5(40)+ 1250X5(48)+ 1250X5(49)+ 1250X5(51)+..+ 1250X5(57)+ 1250X5(59)+ 
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1250X5(60)+ 1250X5(62)+…+ 1250X5(66)+ 1250X5(73)+ 1250X5(75)+ 1250X5(76)+ 1250X5(77)+ 

1250X5(79))* 0.005224 ตนั/มม.] +It-1 > Dt  , ; Demand constraint น3 

[(1605X5(19) +1605X5(20)+ 1605X5(21) +1605X5(32) +1605X5(33) +1605X5(48) +1605X5(49) 

+1605X5(51) +1605X5(59) +16055(73) +1605X5(75) +1605X5(76) +1605X5(85) +1605X5(86) 

+1605X5(105) +1605X5(112) +1605X5(114) +1605X5(116) +1605X5(117) +1605X5(140) +..+1605X5(148) 

+1605X5(152) +1605X5(153) +….+1605X5(157) ) * 0.005224 ตนั/มม] +It-1 > Dt   ; Demand 

constraint น4 

[(1808X5(1)  +18085(11) +..+1808X5(13) +1808X5(24) +1808X5(25) +1808X5(36) +1808X5(37) 

+1808X5(51) +1808X5(62) +1808X5(75) +1808X5(79) +1808X5(91) +18085(92) +1808X5(114) 

+1808X5(116) +1808X5(152) +1808X5(153) +1808X5(154) +1808X5(172) +1808X5(173) +..+1808X5(181) )* 

0.005224 ตนั/มม.] +It-1 

> Dt  ; Demand constraint น5 

It-1> Dt ให้ X5j = 0 

X5j  > 0 และเป็น integer 
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ภาคผนวก ข ข้อมูลสถติิการจัดส่งสินค้าก่อนการดาํเนินการ 

  

 ภาคผนวก ข นี Ê จะแสดงให้เห็นถึงข้อมลูสถิติตวัชี Êวดัก่อนการดําเนินงานวิจยัมี

สว่นประกอบดงัตอ่ไปนี Ê 

1. ระยะเวลาการจดัสง่จริงเฉลีÉยตั Êงแต ่มกราคม 2552 – มีนาคม 2554 

2. สาเหตทีุÉทําให้การจดัสง่ลา่ช้า 

3. ข้อมลูการสุม่ศกึษาเวลาการทํางานโดยการจบัเวลา และการสมัภาษณ์ 
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ข้อมลูสถิติเวลาการจดัสง่สินค้าก่อนการดําเนินการ 

1. ระยะเวลาการจดัสง่จริงเฉลีÉยตั Êงแต ่มกราคม 2552 – มีนาคม 2554เท่ากบั 28 วนั มีคา่เบีÉยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 2 วนั ซึÉงแบ่งระยะเวลาการจดัสง่

ดงันี Ê 
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2. สาเหตทีุÉทําให้การจดัสง่ลา่ช้า จํานวนครั ÊงทีÉจดัสง่สินค้าทั Êงหมด 694 สง่ลา่ช้าทั Êงหมด 144 ครั Êง 
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3. ข้อมลูการสุม่ศกึษาเวลาการทํางานโดยการจบัเวลา และการสมัภาษณ์ 
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ภาคผนวก ค ข้อมูลสถติิของผลการดาํเนินการวจัิย 

  

 ภาคผนวก ค นี Ê จะแสดงให้เหน็ถึงข้อมลูสถิตติวัชี Êวดัหลงัดาํเนินงานวิจยัมีสว่นประกอบ

ดงัตอ่ไปนี Ê 

1. ระยะเวลาการจดัสง่จริงเฉลีÉยตั Êงแต ่เมษายน 2554 – ตลุาคม  2554 

2. ตวัอย่างเอกสารรูปแบบการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าหลงัปรับปรุง 
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1. ข้อมลูระยะเวลาเฉลีÉยหลงัปรับปรุงเก็บข้อมลูตั Êงแต ่เมษายน 2554 – ตลุาคม  2554 

 

เดือน 

จาํนวนครัÊง

ทีÉส่งสินค้า 

เวลาตาม

แผนเฉลีÉย 

เวลาใช้

จริงเฉลีÉย ความถีÉ(ครัÊง) 

 

  

ส่งตาม

กําหนด 

ส่งก่อน

กําหนด 
ส่งล่าช้า 

เม.ย.-54 43 25 25 41 2 0 

พ.ค.-54 37 25 25 37 - 0 

มิ.ย.-54 33 26 26 32 1 0 

ก.ค.-54 47 24 24 47 - 0 

ส.ค.-54 42 27 27 42 - 0 

ก.ย.-54 35 26 26 35 - 0 

ต.ค.-54 30 25 25 30 - 0 

รวม 267 - - 264 3 0 

เฉลีÉย 38 25 25 38 2 0 

สว่นเบีÉยงเบนมาตรฐาน          6         1       1      6       1          0 

 

 

 

1X 2X
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2. แบบฟอร์มเอกสารรูปแบบการตรวจสอบวนัจดัสง่สินค้าหลงัปรับปรุง 

 

 Country = ชืÉอประเทศ       Total = จํานวนสินค้า 

 Port  = สถานทีÉจดัสง่สินค้า      ETD = วนัจดัสง่สินค้าจากท่าเรือในประเทศ 

 Customer = ชืÉอลกูค้า 

 PO. NO. = เลขทีÉใบสัÉงซื Êอ 

 Reference no. = เลขอ้างอิงทีÉได้รับจากการคีย์ใบสัÉงซื Êอเข้าระบบ 

 Product = ผลิตภณัฑ์สินค้า 

 Size  = ขนาดสินค้า 

 Type  = ชนิดสินค้า
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ประวัตผิู้ เขยีนวิทยานิพนธ์ 

นางสาวศิริวรรณ เหมือนแก้ว เกิดเมืÉอวนัทีÉ 3 กมุภาพนัธ์ 2526 ทีÉจังหวดัเพชรบุรี สําเร็จการศึกษา

ปริญญาวิทยาศาสตร์บณัฑิต ภาควิชาฟิสิกส์ คณะวิทยาศาสตร์ จากมหาวิทยาลยัศิลปากร ในปี

การศกึษา 2547 ประสบการณ์ทํางาน 7 ปี ปัจจบุนัทํางานในตําแหน่งเจ้าหน้าทีÉประสานงานขาย

ต่างประเทศ ได้เข้าศึกษาต่อปริญญามหาบัณฑิตคณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาอตุสาหการ ทีÉ

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
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