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The case study company is a semi-conductor manufacturer that produces 
semi-conductor devices according to customers’ demand. These devices are locally 
and globally supplied to various industries such as automotive and electrical 
appliances industries. Master production planning is necessary for the company to 
realize customer demands in a cost effective manner. 

By analyzing its historical data, it was revealed that the production amounts 
in some months were much lower than the capacity of the factory while the master 
plan of those months established prior to the actual production started at the 
beginning of the months indicated that the full capacity had already been committed, 
and vice versa. This inaccurate planning makes the company to substantially loose 
sales opportunity and profit. In this study, the current planning process of the company 
was thoroughly analyzed to pinpoint where the main deficiencies were. It was found 
that planning staff make their own plans and tolerances without considering holistic 
requirements. 

As a result, the restructure of the staff involved in planning decisions was 
necessary. New procedures and work instructions were developed according to the 
concepts of master production planning and rough-cut capacity planning for achieving 
centralize planning. Computer software was also employed to facilitate the planning 
process. The result indicated that the planning process is improved significantly in 
terms of shortened planning time and much more accuracy. Moreover, the company 
gained more effective capability to commit to customer’s demand. 
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บทที่ 1 

บทน า 

ความสอดคล้องที่สามารถลงตัวกันได้ระหว่างก าลังการผลิตของกิจการ กับความต้องการของ
ลูกค้าเป็นอีกภาระหน้าที่หนึ่งที่ท้าทายความสามารถของผู้บริหาร เนื่องจากก าลังการผลิตที่มีมาก
เกินไปสามารถก่อให้เกิดปัญหาได้เช่นเดียวกันเมื่อพิจารณาเปรียบเทียบกับสถานการณ์ของการมีก าลัง
การผลิตไม่เพียงพอ 

การวางแผนก าลังการผลิต (Capacity Planning) เป็นการตัดสินใจเชิงกลยุทธ์ในระยะยาว 
เพ่ือการก าหนดระดับของทรัพยากรการด าเนินงานทั้งหมดขององค์กร การวางแผนจะครอบคลุมช่วง
ระยะเวลาที่ยาวนานเพียงพอที่จะท าให้ได้มาซึ่งทรัพยากรเหล่านั้น ซึ่งโดยปกติจะประมาณ 1 ปีหรือ
มากกว่านั้น การตัดสินใจเกี่ยวกับก าลังการผลิตจะมีผลกระทบต่อระยะเวลาการรอคอยผลิตภัณฑ์  
ความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ต้นทุนในการด าเนินงาน และความสามารถ
ต่อการท าให้ได้มาซึ่งความส าเร็จขององค์กร  

ก าลังการผลิตที่ไม่เพียงพอสามารถจะท าให้สูญเสียลูกค้าและจ ากัดขอบเขตในการ
เจริญเติบโตขององค์กรได้ แต่ถ้าเป็นสถานการณ์ของก าลังการผลิตส่วนเกินจะท าให้ทรัพยากรในการ
ด าเนินงานต้องสูญเปล่าไป และท าให้เสียโอกาสในการน าเงินลงทุนในก าลังการผลิตส่วนเกินไปลงทุน
ในโครงการอื่นที่จะท าให้ได้รับก าไรในจ านวนที่มากข้ึนได้  

การวางแผนก าลังการผลิตเป็นสิ่งที่มีความส าคัญมากถ้ากิจการต้องการสร้างความได้เปรียบ 
หรือจุดแข็งในด้านของความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า การตัดสินใจเกี่ยวกับ
ก าลังการผลิตเป็นสิ่งที่มีความยุ่งยากมาก เนื่องจากเป็นเรื่องของความต้องการทรัพยากรที่เป็นสิ่ง
อ านวยความสะดวกในการด าเนินงานซึ่งเป็นการก่อพันธะในระยะยาวที่มีมูลค่าสูง  เช่น การซื้อ
เครื่องจักร การก่อสร้างอาคารโรงาน เป็นต้น และเมื่อก่อพันธะขึ้นมาแล้วการเปลี่ยนแปลงแก้ไขใด ๆ 
เป็นเรื่องที่ท าได้ยากหรือมีต้นทุนในการปรับเปลี่ยนแก้ไขที่เพ่ิมสูงขึ้น  

การวางแผนการผลิตจึงมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเซมิคอนดัก
เตอร์ เนื่องจากการวางแผนก าลังการผลิตเป็นการตัดสินใจเชิงกลยุทธ์ในระยะยาว เพ่ือการก าหนด
ระดับของทรัพยากรการด าเนินงานทั้งหมดขององค์กร โดยจะช่วยในการพิจารณา เพ่ือเพ่ิมขีด
ความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยไม่ก่อให้เกิดปัญหาการที่มีก าลังการผลิต
ไม่เพียงพอในการผลิตสินค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือมีก าลังการผลิตมากเกินไปจน
เกิดการสูญเปล่าหรือสิ้นเปลืองโดยไม่เกิดประโยชน์ใดๆ  
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1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 

 

 โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ที่ท าการศึกษาเป็นผู้ประกอบแผงวงจรจุลภาคหรือ IC ซึ่งท าการ
ผลิตเซมิคอนดักเตอร์ตามความต้องการของลูกค้า โดยมีลูกค้าทั้งในและต่างประเทศในหลากหลาย
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ และอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคส์ ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตคือ 
อุปกรณ์อิเล็คทรอนิคส์ขนาดเล็กแบบ SMD (Surface Mount Device)  มีกระบวนการผลิตที่
หลากหลายตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งลูกค้าสามารถก าหนดกระบวนการผลิตที่นอกเหนือไปจาก
กระบวนการผลิตหลักได้ หรือเรียกว่ากระบวนการผลิตแบบพิเศษ (Special Operation) โดย
กระบวนการผลิตหลักเป็นไปดังรูปที่ 1.1 ซึ่งลูกค้าส่งได (Die) ในรูปแบบของเวเฟอร์ (Wafer) มาให้
ทางโรงงาน แล้วท าการสั่งผลิต เริ่มจากกระบวนการเจียรไนแผ่นเวเฟอร์ (Wafer Grinding) ให้บางลง
ตามความต้องการของลูกค้า น าไปตรวจสอบหน้าได ตัดเวเฟอร์เป็นได (Wafer Saw) แล้วน าไปติดบน
เฟรม (Die Attach) จึงท าการเชื่อมวงจร (Wire Bond) และท าการฉีดพลาสติกเพ่ือคลุมแผงวงจร 
(Mold) จากนั้น ก็จะท าการมาร์คเครื่องหมายการค้า (Laser Mark) ชุบขา (Plating) ตัดและขึ้นรูป 
(Trim and Form) แล้วน าไปตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Auto Inspection) ก่อนบรรจุหีบห่อส่งให้ลูกค้า 
(Packing)  
 เนื่องจากการผลิตมีกระบวนการที่หลากหลาย ท าให้ โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ที่
ท าการศึกษามีเครื่องจักรจ านวนมาก และเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีความสามารถที่แตกต่างกัน เพ่ือท า
ให้สามารถรองรับความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ในกลุ่มของผลิตภัณฑ์แบบ SMD (Surface Mount 
Device) ได้ตามความต้องการของลูกค้า 
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รูปที่ 1.1 กระบวนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 
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โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ที่ท าการศึกษามีโครงสร้างการบริหารงานดังรูปที่ 1.2 โดยมี
แผนกที่มีความเกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิตในโรงงาน 3 แผนก คือ แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineer) ท าหน้าที่ในการจัดหาข้อมูล และประเมินก าลังการผลิตของโรงงาน เพ่ือ
พิจารณาขีดความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า แผนกควบคุมวัตถุดิบ  (Material 
Control) ซึ่งมีหน้าที่ในการพิจารณาจัดหา และจัดเตรียมวัถุดิบที่ใช้ในการผลิตให้เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้า และแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Control & Planning) ซึ่ง
ท าหน้าที่ในการวางแผนผลิตประจ าวัน และติดตามเพ่ือให้ได้ตรงตามความต้องการของลูกค้า  

ในส่วนของงานการวางแผนก าลังการผลิต ถือได้ว่าเป็นงานที่ส าคัญและจ าเป็น ในการ
ตระหนักถึงความต้องการของลูกค้าโดยค านึงถึงต้นทุนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ  

 

 
 

รูปที่ 1.2 โครงสร้างการบริหารงานของโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 
 

ในปัจจุบันการวางแผนการผลิตของโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ มีกระบวนการไหล และ
หน้าที่การท างานดังรูปที่ 1.3 ซึ่งจะเห็นว่าปริมาณความต้องการของลูกค้าจะถูกส่งผ่านมายังฝ่ายขาย 
และฝ่ายบริการลูกค้า ท าหน้าที่ในการติดต่อประสานงาน และรวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้า
ต่างๆ เพ่ือน าข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาเทียบให้ตรงกับผลิตภัณฑ์ต่างๆ ที่โรงงานท าการผลิต 
(Matching customer requirement with Manufacturing product)  จากนั้น ระบบท าการส่ง
ข้อมูลที่มีการประมวลผลในระดับหนึ่งต่อให้แผนกที่ท าการวางแผนการผลิต 2 แผนกคือ แผนก
ควบคุมวัตถุดิบ (Material Control) เพ่ือพิจารณาในเรื่องของวัตถุดิบที่มีอยู่ว่าสามารถรองรับความ
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ต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ (Material Requirement Planning)  และแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineer)  เพ่ือพิจารณาในเรื่องของก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยู่ว่าสามารถรองรับ
ความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ (Capacity Requirement Planning)  ซึ่งทั้ง 2 แผนก ต่างก็จะท า
การพิจารณาขีดก าลังความสามารถ เพ่ือจะรับหรือปฏิเสธความต้องการของลูกค้า แล้วท าการส่งต่อให้
แผนกวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Control & Planning) เพ่ือพิจารณาว่าจะรับหรือ
ปฏิเสธความต้องการของลูกค้าหรือไม่ นอกจากนั้นเมื่อมีความต้องการของลูกค้าเข้ามาจริงในแต่ละวัน 
แผนกควบคุมการวางแผนการผลิตจะท าการวางแผนการผลิตในแต่ละวันให้กับฝ่ายผลิต 
(Manufacturing) ซึ่งฝ่ายผลิตจะท าการจัดตารางการผลิต ตามประสบการณ์ และความสามารถของ
พนักงานวางแผนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 1.3 ผังกระบวนการไหลของงานการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
 

การวางแผนการผลิต ประกอบด้วยข้อมูลในหลายส่วนที่ต้องน ามาใช้ในการพิจารณา 
กล่าวคือ ข้อมูลที่เก่ียวกับเครื่องจักร ทั้งประเภท ชนิด รุ่น ความสามารถ และก าลังในการผลิต ข้อมูล
ที่เก่ียวกับวัตถุดิบและจ านวนที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่ใช้
ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด  ซึ่งแตกต่างกันตามความต้องการของลูกค้าและความพิเศษของ
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ผลิตภัณฑ์ รวมถึงข้อมูลความต้องการของลูกค้า (Customer Demand) แต่ละแผนกที่ท าการวาง
แผนการผลิตจะน าข้อมูลทั้งหมดมาใช้ในการค านวน วิเคราะห์ และประมวลผลในการวางแผนการ
ผลิต ซึ่งจะได้เอกสารรายงานตามกระบวนการไหลของเอกสารดังนี้ รายงานจากแผนกควบคุมวัตถุดิบ 
รายงานความสามารถด้านวัตถุดิบในการรับความต้องการของลูกค้าในแต่ละผลิตภัณฑ์ รายงานจาก
แผนกวิศวกรรมอุตสาหกร คือ รายงานความสามารถด้านก าลังการผลิตในการรับความต้องการของ
ลูกค้าในแต่ละผลิตภัณฑ์ เมื่อได้เอกสารรายงานความสามารถในการรับความต้องการของลูกค้าจาก
ทั้ง 2 แผนกแล้ว แผนกควบคุมและวางแผนการผลิตจะน ารายงานจาก 2 แผนกดังกล่าวมาใช้ในการวิ
เคราห์ในการประเมินเพ่ือรับความต้องการของลูกค้า และใช้ข้อมูลด้านก าลังการผลิตจากแผนก
วิศวกรรมอุตสาหการในการวางแผนการผลิตประจ าวัน  ดังรูปที่ 1.4 
 

 
 

รูปที่ 1.4 ผังกระบวนการไหลของข้อมูลงานการวางแผนการผลิต 
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1.2 ความเป็นมาและสาเหตุของการท าวิจัย 

  

 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์ที่ท าการศึกษา ได้มีการวางแผนการผลิต
ประจ าปี และ 3 ปีอยู่เป็นประจ าทุกปี ซึ่งเป็นการวางแผนระยะยาว โดยจะท าการตรวจสอบว่ามีก าลัง
การผลิตของเครื่องจักรเพียงพอหรือไม่ ต้องการซื้อเพ่ิม หรือขยายโรงงานหรือไม่ หรือต้องมีการ
เตรียมการเรื่องก าลังคน  
 ในขณะเดียวกัน โรงงานอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์ที่ท าการศึกษา ก็จะมีการท าการ
วางแผนระยะกลาง ซึ่งจะท าการวางแผนการผลิต 6 เดือนล่วงหน้าเป็นประจ าทุกเดือน เพ่ือดูว่าก าลัง
การผลิตที่มีอยู่เพียงพอที่จะรองรับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ หากว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่ไม่เพียง
พอที่จะรองรับความต้องการของลูกค้า ก็จะต้องพิจารณาหาแนวทางในการวางแผนเตรียมเครื่องจักร 
วัตถุดิบและก าลังคนต่อไป  
 โดยการวิเคราะห์ข้อมูลในอดีตที่ผ่านมา ในช่วงระยะเวลาตั้งแต่ 1 มกราคม 2558 ถึง 30 
พฤศจิกายน 2558 ดังรูปที่ 1.5 พบว่า ปริมาณการผลิตที่ท าการผลิตได้ในบางเดือน หรือบางวันมีทั้ง
สูงกว่า และต่ ากว่าก าลังการผลิตของโรงงานตามที่ก าหนดไว้ในแผนการผลิตหลัก ตามท่ีแสดงในกราฟ
คือเส้น Planned Install หรือแผนที่ท าการตอบรับความต้องการของลูกค้า ตามที่แสดงในกราฟคือ
เส้น Planned Commit การวางแผนก าลังการผลิตที่ไม่ถูกต้องนี้ท าให้บริษัทสูญเสียโอกาสในการขาย
ผลิตภัณฑ์เพ่ิมขึ้น หรือสร้างรายได้และผลก าไรเพ่ิมขึ้น นอกจากนั้น ยังพบว่าเจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องใน
การวางแผนก าลังการผลิตต่างท าการวางแผนในขอบเขตมุมมองของตนเอง โดยปราศจากการ
พิจารณาความต้องการในภาพรวมทั้งหมด และเจ้าหน้าที่ในการวางแผนมีองค์ความรู้และความเข้าใจ
ในหลักการและแนวคิดเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตหลักน้อยมาก ท าให้กระบวนการและการ
พิจารณาตัดสินใจในการวางแผนการผลิต และการตอบรับความต้องการของลูกค้าขาดหลักเกณฑ์การ
พิจารณาที่ถูกต้อง และใช้ประสบการณ์ และวิจารณญานส่วนบุคคลในการตัดสินใจ ซึ่งส่งผลให้การ
วางแผนการผลิตไม่ถูกต้อง อีกทั้ง ข้อมูลที่ใช้ในการพิจารณาวางแผนก าลังการผลิตต้องใช้เวลาในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลจากหลายแหล่งข้อมูล ทั้งจากฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายขาย ฝ่ายบริการลูกค้า และแผนก
วิศวกรรมอุตสาหการ ท าให้เกิดความล่าช้าในการพิจารณาการวางแผนการผลิตได้ 
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รูปที่ 1.5 กราฟความสัมพันธ์ระหว่างแผนการผลิต การสั่งผลิตและผลผลิต 
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จากการประเมิน และวิเคราะห์สภาพการณ์ปัจจุบันในการท างานการวางแผนการผลิต ที่
โรงงานอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์ที่ศึกษา พบปัญหาที่เกิดข้ึนดังนี้ 

 

1) กระบวนการวางแผนการผลิตและโฟลการท างานในปัจจุบันไม่สอดคล้องกับแนวคิดในการ
วางแผนการผลิตหลัก (Master Production Planning) และการวางแผนการผลิตรวม 
(Aggregate Planning) ดังรูปที ่1.6 โดยท าการวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut 
Capacity Planning) และวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement 
Planning) ในขั้นตอนแรกพร้อมกัน แต่ไม่ได้พิจารณาการวางแผนก าลังการผลิตรวมก่อน 
ท าให้กระบวนการวางแผนไม่เป็นไปตามขั้นตอนที่เหมาะสม และมีการพิจารณาที่ข้าม
ขั้นตอน ส่งผลให้การท างานล่าช้า ดังเช่น การท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าใน
ปัจจุบัน ใช้เวลาในการท างานมากถึง 5 วันท าการ  

 

 
 

รูปที่ 1.6 แผนภาพเปรียบเทียบกระบวนการวางแผนผลิต 
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และมีการพิจารณาใช้จ านวนวันท างานล่วงเวลาเกินกว่าที่ต้องการจ านวนมาก มากถึง 
2.98 วันในเดือนตุลาคม เนื่องจากไม่ได้มีการพิจารณาการวางแผนการผลิตรวมก่อน เพ่ือ
พิจารณาหาจ านวนวันท างนล่วงเวลาที่ต้องการ ดังเช่นตารางที่ 1.1 
 

ตารางที่ 1.1 จ านวนวันท างานล่วงเวลา 

 
 

2) การวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut Capacity Planning) ที่ท าในปัจจุบัน 
พิจารณากระบวนการผลิตบางกระบวนการ ซึ่งน่าจะมีผลกระทบด้านก าลังการผลิต หรือ
ถูกน าเสนอจากรอบการพิจารณาก่อนๆ โดยปราศจากการพิจารณากระบวนการผลิตหลัก
ทั้งหมดที่ส าคัญซึ่งควรจะถูกพิจารณา เช่น กระบวนการเจียระไนแผ่นเวเฟอร์ ซึ่งไม่ได้ถูก
พิจารณาในการค านวณ แต่เป็นกระบวนการผลิตหลักที่ส าคัญ และมีปัญหาเรื่องอัตราการ
ผลิต ท าให้ผลของการวางแผนการผลิต และตอบรับความต้องการของลูกค้าไม่ถูกต้อง 
เพราะท าการค านวณและพิจารณาไม่ละเอียดครบถ้วนเพียงพอ 

3) การตอบรับความต้องการของลูกค้ามีกระบวนการท าที่ซ้ าซ้อนในแต่ละแผนก โดยท าการ
วางแผนซ้ าซ้อนกันถึง 3 แผนก ดังตารางที่ 1.2 ซึ่งมีการท าแผนตอบรับความต้องการของ
ลูกค้าในเชิงก าลังการผลิตโดยแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ ในเชิงวัตถุดิบโดยแผนกควบคุม
วัตถุดิบ และแผนตอบรับขั้นสุดท้ายโดยแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต ตามการ
พิจารณาของเจ้าหน้าที่วางแผนการผลิต ท าให้แผนตอบรับความต้องการของลูกค้าไม่
สอดคล้องและแตกต่างกัน ดังรูปที่ 1.7 ซึ่งซับซ้อนและยุ่งยาก อีกทั้งยังใช้เวลาในการ
ท างานมาก ท าให้การตอบรับความต้องการของลูกค้ามีความแตกต่างจากก าลังการผลิตที่
มีอยู่ ดังตารางที่ 1.3 ซึ่งพบว่ามีการท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าทั้งที่มากกว่า
และน้อยกว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่ โดยมากกว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่สูงถึง 105% ในเดือน
เมษายน 

 
 
 
 
 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Total

Planned overtime 2.30       2.40       4.00       3.20       4.60       3.20       4.00       3.20       2.40       4.20       2.80       36.30     Days
Actual overtime 1.07       1.72       2.84       2.71       2.75       1.95       1.66       3.06       0.96       1.22       0.35       20.31     Days
Over overtime 1.23       0.68       1.16       0.49       1.85       1.25       2.34       0.14       1.44       2.98       2.45       15.99     Days
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ตารางที่ 1.2 แผนการปฏิเสธความต้องการของลูกค้าจากแผนกต่างๆ 

 
 

 

รูปที่ 1.7 กราฟเปรียบเทียบแผนการปฏิเสธความต้องการของลูกค้า 
 

ตารางที่ 1.3 แผนการตอบรับความต้องการกับก าลังการผลิตที่วางไว้ 
 

 
 

4) วิธีการค านวณในปัจจุบันซับซ้อนและไม่ยืดหยุ่นต่อการปรับเปลี่ยนใดๆ ตามความต้องการ
ของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงไป และการค านวณในปัจจุบันก็พิจารณาตามกลุ่มของผลิตภัณฑ์ 
ก าลังการผลิตตามกระบวนการผลิตหรือตามรุ่นของเครื่องจักร แต่ไม่ได้ท าการวิเคราะห์ใน
รายละเอียดตามแต่ละผลิตภัณฑ์ ท าให้ผลที่ได้มีความแตกต่างกันและไม่ถูกต้อง ดังตาราง
ที่ 1.4 ซึ่งในการค านวณ ต้องท าการใส่ข้อมูลความต้องการของลูกค้าแบบ Manual ทุก

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Total

Decommit - Capacity (k.units) 286      427      3,811  11,722 -       75        -      -       2,120  139      -      18,579   
Decommit - Material (k.units) 1,842  9,867  3,171  1,113   34,240 (2,203) 2,620  11,925 (865)    7,391  706      69,807   
Decommit - Final (k.units) (825)    34        1,219  (468)     (161)     (2,179) 2,575  11,925 (921)    7,530  740      19,469   

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Total

Planned Install Cap (k.units) 261,319 250,975 265,558 234,612 265,699 261,720 268,301 262,465 264,084 279,953 253,097 2,867,784 
Final Commit  (k.units) 234,621 240,811 266,440 246,802 264,813 249,918 250,486 239,188 242,976 268,547 224,720 2,729,322 
%Final Commit with Planned 

Install Cap
90% 96% 100% 105% 100% 95% 93% 91% 92% 96% 89% 95%
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กระบวนการที่พิจารณา รวมถึงหน่วยวัดที่ใช้ในการประเมินความต้องการของลูกค้า และ
ก าลังการผลิตที่ ไม่เหมาะสม เพราะไม่สามารถบ่งบอกถึงความแตกต่างในการใช้
เครื่องจักรในแต่ละผลิตภัณฑ์ได้ ท าให้เจ้าหน้าที่วางแผนไม่สามารถทราบหรือตัดสินใจได้
ว่ามีก าลังการผลิต หรือเหลือก าลังการผลิตมากเท่าไรในการรับความต้องการของลูกค้าใน
แต่ละผลิตภัณฑ์ เมื่อผลิตภัณฑ์แต่ละตัวต่างมีก าลังการผลิตที่แตกต่างกัน 

 

ตารางที่ 1.4 รูปแบบการค านวณในการวางแผนการผลิตแบบหยาบ 
 

 

 

5) ซอฟแวร์การค านวณไม่ได้รับการพัฒนาและปรับปรุงให้ทันสมัยเหมาะแก่การใช้งาน ซึ่งท า
ให้ต้องท าตามขั้นตอนมากมายแบบแมนวล อีกทั้งยังมีความแตกต่างกันในแต่ละ
กระบวนการผลิต ไม่อยู่ในรูปแบบที่ใช้ได้โดยทั่วไป รวมถึงไม่สามารถท าการค านวณได้
ตามกระบวนการผลิตหลักที่ส าคัญทั้งหมด ท าให้เจ้าหน้าที่ในการวางแผนมองข้ามบาง
กระบวนการผลิตที่ส าคัญแต่ไม่ได้มีการค านวณไว้ได้ ส่งผลให้ท าการตัดสินใจตอบรับความ
ต้องการของลูกค้าไม่ถูกต้อง และล่าช้า โดยใช้เวลาในการค านวณนานถึง ประมาณ 16 
ชั่วโมงต่อรอบการค านวณหนึ่งครั้ง 

6) รายงานสรุปผลการค านวณ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต ไม่ถูก
รวบรวมไว้ให้พิจารณาง่าย และเห็นถึงกระบวนการผลิตทั้งหมด ดังตารางที่ 1.5 และ 1.6 
ท าให้ยากต่อการพิจารณาตัดสินใจในการวางแผนการผลิต 
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ตารางที่ 1.5 รายงานกระบวนการผลิตแบบทั่วไป 
 

 
 

ตารางที่ 1.6 รายงานกระบวนการผลิตแบบเฉพาะเจาะจงเครื่องจักร 
 

 
 

 

1.3 วัตถุประสงค์ของการท าวิจัย 

 

เพ่ือปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 
 
 
 

Summary month1 month2 month3 month4 month5 month6

Operation RATIO

K.units/day

K.dies/day

Avg dies

K.wires/day

Avg wires

OPTN1 Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more

OPTN2 Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more
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1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

 

 งานวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์นี้มี
ขอบข่ายของงานที่เก่ียวข้องทั้งหมดดังต่อไปนี้ 

1) การวางแผนการผลิตหลัก เพ่ือสนองความต้องการของลูกค้า จะพิจารณาปัจจัยด้านก าลัง         
การผลิตของเครื่องจักรเท่านั้น 

2) การประเมินผลจะท าการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดระหว่างการวางแผนการผลิตแบบเดิมกับ
การวางแผนการผลิตที่ได้ปรับปรุงใหม่ ดังนี้ 

 ก. จ านวนวันท างานล่วงเวลาที่พิจารณาใช้ในการวางแผนการผลิต 
 ข. เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดหรือการปรับปรุงในการตอบสนองความต้องการของ     

ลูกค้าตามก าลังการผลิตที่ม ี
 ค. เปอร์เซ็นตก์ารใช้ประโยชน์ตามก าลังการผลิต 
 ง. ปริมาณความต้องการของลูกค้าที่สามารถตอบสนองได้ 
 

1.5 ผลลัพธ์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 

ผลลัพธ์ที่คาดว่าจะได้รับจากการด าเนินงานวิจัย คือ แนวทาง และวิธีการในการวางแผนการ
ผลิตหลักแบบปรับปรุงใหม่ ที่สามารถพิจารณาได้แบบบูรณาการ ตามขีดความสามารถด้านก าลังการ
ผลิตในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า  
 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 

 การวางแผนการผลิตที่ได้รับการปรับปรุงใหม่ มีประโยชน์ต่อการท างานด้านการวางแผนการ
ผลิตของโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์แห่งนี้ ดังต่อไปนี้ 

1) ท าให้มีแนวทางและวิธีการในการวางแผนการผลิตหลักแบบปรับปรุงใหม่ที่สามารถ 
พิจารณาได้แบบบูรณาการตามขีดความสามารถด้านก าลังการผลิตในการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า 

2) ท าให้มีแนวทางในการวางแผนการผลิตหลักที่เป็นแบบบูรณาการ และเป็นระบบที่ถูกต้อง
เหมาะสมยิ่งขึ้น ตามหลักการวางแผนการผลิตหลัก และการวางแผนการผลิตรวม 

3) ช่วยเจ้าหน้าที่ในการวางแผนการผลิตให้มีองค์ความรู้และความเข้าใจมากขึ้นในการวาง
แผนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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4) ช่วยลดระยะเวลาในการด าเนินงานด้านการวางแผนการผลิตหลัก และลดความซับซ้อน
ของการท างาน 

 

1.7 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ขั้นตอนการด าเนินงานของงานวิทยานิพนธ์ฉบับนี้มีดังต่อไปนี้ 
1) การศึกษาสภาพการด าเนินงานโดยทั่วไปในการวางแผนการผลิต เพ่ือระบุปัญหาในการ   

ท างานวิจัย 
2) การศึกษาทฤษฎีต่างๆ วรรณกรรม และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
3) การเก็บรวบรวมข้อมูล และขั้นตอน วิธีการท างานที่เก่ียวข้องในการวางแผนการผลิตใน

ปัจจุบัน 
4) การหาแนวทางในการบูรณาการข้อมูล เกี่ยวกับวัตถุดิบ และก าลังการผลิต ที่ใช้ในการวาง

แผนการผลิต 
5) การออกแบบขั้นตอน กระบวนการท างานในการวางแผนการผลิตแบบใหม่ 
6) การทดสอบความถูกต้อง และทดลองน าไปใช้ 
7) การประเมินผล และเปรียบเทียบผลของการปรับปรุงการวางแผนการผลิตแบบใหม่ ตาม

ดัชนีชี้วัดที่ก าหนด 
8) การสรุปผลการด าเนินงานวิจัย และการจัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์



 

 

1.8 แนวทางในการด าเนินงานเบื้องต้น 

 

 จากการศึกษาวิจัยในการพัฒนาปรับปรุงการวางแผนการผลิตหลักของโรงงานผลิตเซมิคอน
ดักเตอร์แห่งนี้ มีแนงทางในการพิจารณาด าเนินงานเบื้องต้นดังต่อไปนี้ 

1) การก าหนดความสามารถ และขีดก าลังการผลิตของเครื่องจักร 
ผู้วิจัยรวบรวมข้อมูลเรื่องความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรจากวิศวกรควบคุม

การผลิต และวิศวกรที่ดูแลเครื่องจักร และใช้ข้อมูลจากการท าการศึกษาเวลาการท างาน
หรือ Time Motion Study จากวิศวกรอุตสาหการ เพ่ือน ามาประเมินหาก าลังการผลิต
ของเครื่องจักรแต่ละชนิด แต่ละรุ่น ในแต่ละผลิตภัณฑ์ โดยจัดท าเป็นเมตริกซ์ด้าน
ความสามารถและก าลังการผลิตระหว่างกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์ (Process and 
Product Matrix) 

จากนั้น ท าการประเมิน เพ่ือวิเคราะห์หาก าลังการผลิตที่เป็นคอขวดของแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ ตามสายการผลิต และกระบวนการท างานที่เป็นคอขวดของโรงงาน เพ่ือน ามา
ก าหนดก าลังการผลิตที่แท้จริงของแต่ละผลิตภัณฑ์ และก าลังการผลิตของโรงงาน 

2) การออกแบบกระบวนการท างานในการวางแผนการผลิตหลัก แบบบูรณาการข้อมูลด้าน
ก าลังการผลิตของเครื่องจักร และปริมาณวัตถุดิบ 

ผู้วิจัยท าการหาแนวทางในการวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) แบบ

ใหม่ ซึ่งเป็นการวางแผนการผลิตในระยะกลาง และการวางแผนการผลิตแบบหยาบ 

(Rough Cut Capacity Planning) เพ่ือจัดเตรียมทรัพยากรการผลิต ในเรื่องของก าลัง

การผลิตของเครื่องจักร และวัตถุดิบหลัก ในการตอบสนองตามความต้องการของลูกค้า 

โดยท าการบูรณาการการวางแผนความต้องการวัสดุ  (Material Requirement 

Planning: MRP) และการวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (Capacity Requirement 

Planning: CRP) เข้ าด้ วยกัน  เ พ่ือน ามาท าการวางแผนการผลิ ตหลัก  (Master 

Production Planning) เป็นรายสัปดาห์ และรายเดือน ในการน ามาประเมินหาขีด

ความสามารถสูงสุด ในการรองรับความต้องการของลูกค้า และลดความซ้ าซ้อนของ

กระบวนการท างานในการวางแผนการผลิต 

3) ซอฟแวร์ที่ใช้ในการค านวณวางแผนก าลังการผลิต 
ผู้วิจัยจะพัฒนาซอฟแวร์ที่ใช้ในการค านวณวางแผนก าลังการผลิตใหม่ ที่มีความ

ยืดหยุ่นและสะดวกในการใช้งาน อีกท้ังสามารถรวบรวมความต้องการทั้งหมด และแสดง
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ให้เห็นภาพรวมของก าลังการผลิต และความสามารถในการตอบรับความต้องการของ
ลูกค้าได้ 

4) การทดสอบความถูกต้อง 
ผู้วิจัยจะท าการทดสอบความถูกต้องของการวางแผนการผลิตหลักแบบใหม่ และ

ซอฟแวร์ที่ใช้ในการค านวณ โดยน าไปทดลองใช้ แล้วประเมินผลความถูกต้องจากแผนกที่
เกี่ยวข้อง ได้แก่ แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ แผนกควบคุมวางแผนการผลิต และแผนก
ควบคุมวัตถุดิบ 

5) การเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตหลักแบบใหม่ ตามดัชนีชี้วัดที่ก าหนด 
ผู้วิจัยจะท าการเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตหลักแบบใหม่กับรูปแบบ

การวางแผนการผลิตหลักแบบเดิม ตามดัชนีชี้วัดที่ก าหนด 
 

 เมื่อปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ โดย
การออกแบบการวางแผนการผลิตแบบใหม่ที่เป็นแบบบูรณาการ ที่ช่วยพิจารณาทั้งในเรื่อง
ของก าลังการผลิตของเครื่องจักรและวัตถุดิบ จะส่งผลให้การท างานมีประสิทธิภาพ และ
ถูกต้อง เหมาะสมมากยิ่งขึ้น และลดความซ้ าซ้อนของกระบวนการท างานในการวางแผนการ
ผลิต ดังรูปที่ 1.5 ซึ่งจะเห็นว่ามีการพิจารณาแบบบูรณาการในเรื่องของก าลังการผลิตของ
เครื่องจักรและวัตถุดิบ ว่าสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่  
 

 
 

รูปที่ 1.8 ผังกระบวนการไหลของงานการวางแผนการผลิตแบบใหม่ 
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บทที่ 2 
วรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในบทนี้ จะกล่าวถึงทฤษฎี วรรณกรรมและงานวิจัยต่างๆที่ผู้วิจัยได้ศึกษา เพ่ือให้เข้าใจถึง
แนวคิดและวิธีการ เพ่ือน าไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตต่อไป โดยมี
ทฤษฎีและงานวิจัยต่างๆที่เก่ียวข้องดังนี้ 
 2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต 

2.1.1 การวางแผนการผลิต 
2.1.2 กลยุทธ์พื้นฐานในการวางแผนก าลังการผลิต 

2.2 การส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.2.1 งานวิจัยในต่างประเทศ 
2.2.1 งานวิจัยในประเทศ 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต 

 

การวางแผนและควบคุมการผลิต วัตถุประสงค์เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรที่มี
อยู่อย่างจ ากัด และให้เป็นที่พอใจแก่ความต้องการของลูกค้า ความหมายของทรัพยากรในที่นี้รวม
หมายถึงสิ่งอ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เครื่องจักรและอุปกรณ ์แรงงานและวัตถุดิบ  

การใช้ประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดนั้น เป็นหน้าที่ของผู้บริหารโรงงาน 
โดยผ่านหน้าที่ของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีหน้าที่เกี่ยวกับการพยากรณ์ การวางแผน 
การก าหนดงาน การวิเคราะห์ การควบคุมสินค้าคงคลัง และการควบคุมการด าเนินงานการผลิต  

 

2.1.1 การวางแผนการผลิต  
 

การวางแผนการผลิตนั้นมีล าดับขั้นที่สามารถแยกย่อยได้ตามช่วงเวลา คือ การวางแผน
การผลิตระยะยาว ระยะกลาง และระยะสั้น ซึ่งในแต่ละล าดับขั้นนั้นก็จะมีจุดประสงค์และหัวข้อ
ที่เป็นองค์ประกอบของการวางแผนแตกต่างกัน ดังนี้ 
1) การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) การวางแผนการผลิต

ระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลามากกว่า 1 ปี ขึ้นไป โดยทั่วไปแล้วจะอยู่
ระหว่าง 3-5 ปี ซึ่งเป็นการวางแผนระดับกลยุทธ์ (Strategic Level) โดยมีจุดประสงค์เพ่ือ
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การตัดสินใจในการเตรียมความพร้อมด้านก าลังการผลิตส าหรับการด าเนินการในอนาคต 
เช่น อาคาร สถานที ่เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เป็นต้น 

2) การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) การวางแผนการผลิต
ระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหว่าง 1-12 เดือนข้างหน้าซึ่งเป็นการ
วางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงค์ เพ่ือจัดสรรการใช้ทรัพยากรที่
มีอยู่ให้สามารถเกิดผลอย่างเต็มที่ในกระบวนการผลิต ค าว่าทรัพยากรในที่นี้หมายถึงสิ่งที่เป็น
ปัจจัยส าหรับการผลิต เช่นวัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเครื่องมือ เป็นต้น การวางแผน
การผลิตระยะกลางนี้จะมีหัวข้อที่เป็นองค์ประกอบส าคัญ ดังนี้ 
- การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) การวางแผนการผลิตรวมเป็นล าดับขั้น
แรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซึ่งแผนการผลิตรวมเป็นแผนที่สร้างขึ้นเพ่ือเชื่อมโยง
ความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยู่ ให้สอดคล้องกับความต้องการในตัวสินค้าทั้งหมดที่
จะเกิดขึ้นในช่วงเวลาต่างๆ ทั้งนี้จะยังไม่เจาะจงรายละเอียดว่าสินค้ารุ่นใดหรือชนิดใดจะต้อง
มีระดับของปัจจัยการผลิตเท่าใด แต่จะเป็นการก าหนดในลักษณะการพิจารณาโดยรวม
ทั้งหมด การวางแผนขั้นนี้จะยังเป็นภาพรวมอยู่จึงเป็นสาเหตุที่ใช้ชื่อเรียกว่า  Aggregate 
Planning ความส าคัญของการวางแผนในหัวข้อนี้คือ เป็นการจัดเตรียมทรัพยากรการผลิตใน
ระยะกลางให้สอดคล้องกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใต้ก าลังการผลิตที่ได้ก าหนดไว้  
รวมทั้งมุ่งเน้นในเรื่องต้นทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นให้อยู่ในระดับที่ต่ าที่สุดการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 
- การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) การจัดตารางการ
ผลิตหลัก (MPS) เป็นการจัดท าแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปว่าจะท าการผลิตชิ้นงานอะไร 
จ านวนเท่าใด และจะต้องเสร็จสมบูรณ์เมื่อใด โดยทั่วไปมักจะจัดท าตารางการผลิตหลักเป็น
รายเดือนหรือรายสัปดาห์ ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆ ข้อมูลในตารางการ
ผลิตหลักจะมาจากการแปลงค่าจากการพยากรณ์ยอดขาย ซึ่งค านวณตามหลักทางสถิติหรือ
มาจากใบสั่งซื้อของลูกค้า ซึ่งจะบอกชนิด ปริมาณและวันก าหนดส่งมอบอย่างชัดเจน ทั้งนี้
การจัดท าตารางการผลิตหลักจะต้องมีความสอดคล้องกับแผนการผลิตรวมที่ได้ก าหนดไว้แล้ว
ด้วย 
- การวางแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) การวางแผน
ความต้องการวัสดุ (MRP) เป็นเทคนิคในการจัดการเกี่ยวกับความต้องการวัตถุดิบ ชิ้นส่วน
ประกอบและวัสดุอ่ืนๆ เพ่ือให้สามารถรู้ถึงปริมาณความต้องการในแต่ละช่วงเวลา และ
สามารถจัดหาได้อย่างเพียงพอและทันเวลากับความต้องการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดย
ข้อมูลจากตารางการผลิตหลัก (MPS) ซึ่งจะบอกถึงสิ่งที่จะต้องผลิตว่ามีจ านวนเท่าใดในเวลา
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ใด จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตว่าประกอบด้วยวัตถุดิบ
ชิ้นส่วน ชิ้นส่วนประกอบและวัสดุอ่ืนๆ อะไรบ้าง เพ่ือจะใช้ในการจัดหา โดยจะต้องดูข้อมูล
ปริมาณจากในคลังวัสดุที่มีช่วงเวลาที่ใช้ในการจัดหา ผลิตภัณฑ์ที่มีข้ันตอนการผลิตซับซ้อน มี
ชิ้นส่วนประกอบต่างๆ เป็นจ านวนมากจะใช้คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการค านวณ ซึ่งจะท า
ให้รวดเร็วและถูกต้องมากขึ้น เทคนิคนี้จะประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง Job 
Shopแต่จะไม่ประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง 
- การวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) การ
วางแผนความต้องการก าลังการผลิต (CRP) เป็นการจัดท าแผนที่เกี่ยวข้องกับการก าหนด
ก าลังการผลิตที่จ าเป็นส าหรับแต่ละสถานีงาน (Working Station) เช่น แรงงาน เครื่องจักร 
หรือปัจจัยการผลิตทางกายภาพอ่ืนๆ ว่าควรจะต้องมีปริมาณเท่าใด และต้องการในช่วงเวลา
ใดโดยจะรับข้อมูลความต้องการวัสดุจาก MRP มาท าการประเมินผลเกี่ยวกับภาระงาน 
(Work Load) ของสถานีงานต่างๆ ว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งนี้ เพ่ือให้สามารถมั่นใจได้
ว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่ และก าลังการผลิตที่ต้องการในช่วงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอ
ส าหรับแต่ละหน่วยงาน โดยพยายามไม่ให้เกิดเหตุการณ์ที่มีภาระงานมากเกินไป มีภาระงาน
น้อยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 

3) การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) การวางแผนการผลิต
ระยะสั้น หมายถึง การวางแผนการผลิตที่มีช่วงเวลาเป็นรายสัปดาห์หรือรายวันขึ้นอยู่กับ
ปริมาณงานและความซับซ้อนของกระบวนการผลิต เป็นการวางแผนระดับปฏิบัติการที่มี
จุดประสงค์ เพ่ือจัดเตรียมก าหนดเวลาในการท างานให้กับทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวข้อง เช่น 
แรงงาน เครื่องจักร เครื่องมือ รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละสถานีงานด้วย การ
วางแผนการผลิตระยะสั้นนี้จะมุ่งเน้นเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
เป็นหลัก ซึ่งถือเป็นล าดับขั้นสุดท้ายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะต้องมีความยืดหยุ่น
ตัวได้ค่อนข้างสูง เพ่ือให้สอดคล้องกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

 

การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) การจัดตารางการผลิต เป็นการจัดสรร
ทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เครื่องจักร หรือสิ่งอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการ
ผลิตตามท่ีได้รับมอบหมายภายในช่วงเวลาที่ก าหนดไว้ ซึ่งรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความ
ต้องการวัสดุ (MRP) และการวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (CRP) ทั้งการจัดตาราง
การผลิตจะเกี่ยวข้องกับเรื่องการท างาน  (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) ให้กับแต่ละหน่วยงาน การจัดตารางการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่งของการ
ผลิตทั้งแบบต่อเนื่อง และแบบกลุ่มรวมถึงแบบไม่ต่อเนื่อง เพราะต้องจัดสรรทรัพยากรการ
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ผลิตที่มีอยู่ใช้ส าหรับผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิด ดังนั้นจึงต้องใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ทั้งด้าน
แรงงานคน และเครื่องจักร อุปกรณ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 

จากการวิเคราะห์ระบบการวางแผนการผลิตทั้งหมดจะพบว่า ในการวางแผนการผลิตแต่
ละล าดับขั้นนั้นต้องมุ่งเน้นในการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรการผลิตที่มีอยู่ให้เกิดผลสูงสุด  ซึ่ง
จะต้องมีการติดตามตรวจสอบผลลัพธ์การผลิตจริงที่เกิดขึ้นว่าเป็นไปตามแผนการผลิตหรือไม่ 
โดยการประสานงานและสื่อสารข้อมูลที่จ าเป็นระหว่างหน่วยงาน หากมีปัญหาใดเกิดขึ้นก็จะต้อง
มีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตให้เหมาะสมกับสถานการณ์ที่ เปลี่ยนแปลงไป  ทั้งนี้เพ่ือให้
กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการภายใต้ข้อก าหนดต่างๆ ได ้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 
2.1.2 กลยุทธ์พื้นฐานในการวางแผนก าลังการผลิต 

 
กลยุทธ์พ้ืนฐานในลักษณะต่าง ๆ ที่กิจการสามารถเลือกน ามาปรับใช้เพ่ือการวางแผน

ก าลังการผลิตให้สัมพันธ์กับปริมาณความต้องการที่มีการเติบโตมากข้ึน 
1) กลยุทธ์ก าลังการผลิตแบบน า (Capacity Lead Strategy) ก าลังการผลิตจะถูกจัดเตรียม

ขึ้น โดยพิจารณาจากความต้องการของลูกค้า ที่คาดการณ์ได้ว่าจะเติบโตมากขึ้น ซ่ึงกล่าว
ได้ว่าเป็นการเตรียมก าลังการผลิตล่วงหน้า กลยุทธ์ในลักษณะนี้ยึดหลักความกล้าได้กล้า
เสีย (Aggressive Strategy) สามารถท าให้ได้มาซึ่งต าแหน่งของการแข่งขันที่มีข้อ
ได้เปรียบมากขึ้น เมื่อความต้องการทางการตลาดขยายตัวอย่างรวดเร็ว 

2) กลยุทธ์ก าลังการผลิตแบบตาม (Capacity Lead Strategy) ก าลังการผลิตจะถูกจัดหา
เพ่ิมขึ้นหลังจากที่มีความต้องการเพ่ิมขึ้นเกิดขึ้นจริง กลยุทธ์การวางแผนก าลังการผลิตใน
ลักษณะนี้ยึดหลักความระมัดระวัง มีโอกาสที่จะให้ค่าอัตราส่วนผลตอบแทนจากการ
ลงทุนในสินทรัพย์ด าเนินงานที่มีค่าสูงกว่าได้ เมื่อเปรียบเทียบกับกลยุทธ์ก าลังการผลิตใน
ลักษณะอ่ืน เนื่องจากกิจการจะจัดหาสินทรัพย์ด าเนินงานเพ่ิมเติมเม่ือสินทรัพย์ด าเนินงาน
ไดถู้กน ามาใช้ประโยชน์สูงสุดอย่างเต็มที่แล้ว  

อย่างไรก็ตามอาจจะมีโอกาสที่จะสูญเสียกลุ่มลูกค้าในกระบวนการได้มากกว่า
เช่นกัน ถ้ามีการบริหารให้เกิดการหมุนเวียนการใช้สินทรัพย์ด าเนินงานได้ไม่ดีพอ กลยุทธ์
ในลักษณะนี้จะใช้ในอุตสาหกรรมที่ท าการผลิตตามมาตรฐาน หรือเป็นอุตสาหกรรมที่มี
การแข่งขันไม่มากนัก ข้อสมมติของกลยุทธ์นี้คือลูกค้าที่สูญเสียไปให้กับคู่แข่งขันจะ
ย้อนกลับมาหลังจากที่กิจการขยายก าลังการผลิตแล้ว 
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3) กลยุทธ์ก าลังการผลิตแบบถัวเฉลี่ย (Average Capacity Strategy) ก าลังการผลิตจะถูก
ขยายออกไปในระดับที่สอดคล้องกับปริมาณความต้องการโดยเฉลี่ยที่คาดว่าจะเกิดขึ้น กล
ยุทธ์ในลักษณะนี้ยึดหลักสายกลางซึ่งผู้บริหารจะมีความแน่ใจในระดับหนึ่งว่าผลผลิตที่ท า
การผลิตเพ่ิมข้ึนบางส่วนนั้นสามารถขายได้อย่างแน่นอน  
กลยุทธ์ที่ได้กล่าวถึงท้ัง 3 ลักษณะข้างต้นนั้นสามารถแสดงโดยสรุปได้ดังรูปต่อไปนี้ 

 

 
 

รูปที่ 2.1 กลยุทธ์การผลิต 
 

การวัดค่าก าลังการผลิตที่มีเพ่ือใช้  จ าเป็นต้องมีข้อมูลพ้ืนฐานที่ส าคัญที่สุด 2 
ประการคือ ก าลังการผลิตที่ออกแบบไว้ และก าลังการผลิตที่มีประสิทธิผล 

ก าลังการผลิตที่ออกแบบไว้เป็นจ านวนของอัตราผลผลิตสูงสุดที่สามารถบรรลุผลได้
จากทรัพยากรที่เป็นสิ่งอ านวยความสะดวกภายใต้เงื่อนไขของสถานการณ์ในอุดมคติ  
ก าลังการผลิตที่ออกแบบไว้ภายใต้เงื่อนไขการท างานในอุคมคตินั้นจะเป็นสิ่งที่สามารถ
เกิดขึ้นได้ในช่วงระยะเวลาสั้นช่วงหนึ่งเท่านั้น กิจการสามารถบรรลุผลส าเร็จของอัตรา
ผลผลิตในลักษณะนี้ได้โดยท าการวัดค่าผลผลิตในช่วงเวลาชั่วคราวบางช่วงเวลา เช่น การ
ท างานล่วงเวลา การใช้ชั่วโมงเครื่องจักรเต็มก าลังสูงสุด และการจ้างผู้รับเหมาช่วงจาก
ภายนอก เป็นต้น 

ก าลังการผลิตที่มีประสิทธิผลเป็นอัตราผลผลิตสูงสุดที่สามารถท าได้ภายใต้เงื่อนไข
การท างานโดยปกติ เงื่อนไขเหล่านี้รวมถึงการจัดตารางการท างานภายใต้ความเป็นจริง มี
ช่วงเวลาหยุดพัก การเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักร การซ่อมบ ารุงเครื่องมือเครื่องจักร จะ
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สังเกตได้ว่าระดับก าลังการผลิตที่มีประสิทธิผลโดยปกติจะอยู่ในระดับที่ต่ ากว่าระดับก าลัง
การผลิตที่ออกแบบไว้  

การวัดค่าความมีประสิทธิผลของก าลังการผลิตที่ใช้ไป เป็นการวัดผลผลิตที่ได้จาก
การใช้ก าลังการผลิตหรือความสามารถก่อประโยชน์จากการใช้ก าลังการผลิตในรูปของ
อัตราร้อยละ การวัดค่าความสามารถก่อประโยชน์ที่ได้จากการใช้ก าลังการผลิตในรูปของ
อัตราร้อยละนั้นสามารถค านวณได้ดังสูตรต่อไปนี้ 

 

 
 

อย่างไรก็ตามก าลังการผลิตมี 2 รูปแบบจึงสามารถท าการวัดค่าความสามารถก่อ
ประโยชน์ในลักษณะอย่างใดอย่างหนึ่งดังนี้ 

 

 
 

การเปลี่ยนแปลงก าลังการผลิตไม่ใช่สิ่งที่จะกระท าได้ง่ายเพ่ือให้ความต้องการ
จ านวนของก าลังการผลิตมีจ านวนที่แน่นอนสอดคล้องกับจ านวนความต้องการใช้ก าลัง
การผลิต เหตุผลเนื่องจากว่าการตัดสินใจเกี่ยวกับก าลังการผลิตนั้นเป็นการตัดสินใจใน
ระยะยาว และการจัดหาก าลังการผลิตในแต่ละครั้งนั้นไม่ใช่จะได้มาโดยการเพ่ิมจ านวนได้
ทีละเล็กละน้อยตามความต้องการใช้ แต่การได้มาในแต่ครั้งนั้นจะมีจ านวนค่อนข้างสูงใน
แต่ละครั้งที่ตัดสินใจจัดหาก าลังการผลิตเพ่ิมข้ึน 

การจัดหาก าลังการผลิตตามที่พยากรณ์ได้ว่ามีความจ าเป็นต้องใช้ ณ เวลาหนึ่งใน
อนาคตนั้นจะช่วยให้สามารถประหยัดต้นทุนได้ในระยะยาว เนื่องจากเมื่อปริมาณความ
ต้องการใช้ก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ผลผลิตสามารถมีจ านวนเพ่ิมขึ้นได้โดยต้นทุนคงที่จะไม่
เพ่ิมขึ้นตามไปด้วยถ้าความต้องการที่เพ่ิมขึ้นไม่มากเกินกว่าก าลังการผลิตที่จัดหาไว้จะ
สามารถรับได้ 
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2.2 การส ารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

 ผู้วิจัยได้ท าการส ารวจศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องทั้งในประเทศและต่างประเทศที่เก่ียวข้องกับ
การวางแผนการผลิต ดังนี้ 
 
 2.2.1 งานวิจัยในต่างประเทศ 
 

การวางแผนการผลิตหลักเป็นสิ่งที่จ าเป็นในทุกอุตสาหกรรมการผลิต ในการที่จะตระหนักถึง
ความต้องการของลูกค้าในเชิงต้นทุนอย่างมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณากระบวนการจัดการผลิตและ
ชิ้นส่วนต่างๆที่วางแผนไว้ในภาพรวมทั้งหมด การวางแผนการผลิตรวมคือการวางแผนที่ต้องการ
ตัดสินใจปัญหา เพ่ือที่จะตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในช่วงเวลาต่างๆให้มีประสิทธิภาพ
อย่างสูงสุด โดยพิจารณาตัดสินใจว่า บริษัทควรจะท าการปรับเปลี่ยนอัตราการผลิต จัดเก็บสินค้าคง
คลัง และจ้างผู้รับเหมาหรือไม่ การวางแผนการผลิตรวมคือการวางแผนในระยะกลางซึ่งมีช่วง
ระยะเวลาของการวางแผนโดยปกติที่  6 -18 เดื อน  (A. Techawiboonwong 2003)  (B. 
Phruksaphanrat 2011) โดยจะต้องท าการตัดสินใจเกี่ยวกับ ปริมาณจ านวนที่ต้องท าการส่งต่อให้
ผู้อื่นผลิต หรือจ้างผู้รับเหมา การจ้างท างานล่วงเวลา รวมถึงการจ้างพนักงานเพ่ิมหรือไล่พนักงานออก
ในแต่ละรอบระยะเวลา และจ านวนของสินค้าคงคลังที่ต้องท าการจัดเก็บในโกดังหรือส ารองไว้ในแต่
ละช่วงเวลา อย่างไรก็ตาม การวางแผนและการตัดสินใจทั้งหมดเหล่านี้จะต้องถูกพิจารณาตามกรอบ
ของจรรยาบรรณ ค่านิยม นโยบายของบริษท ข้อสัญญาผูกมัดที่ให้ไว้กับสังคม ชุมชน และประเทศใน
ระยะยาว อย่างไรก็ตาม การวางแผนการผลิตรวมจ าเป็นต้องมีข้อมูลน าเข้าเบื้องต้นก่อนอย่าง
หลีกเลี่ยงไม่ได้ ก็คือ 1. ข้อมูลเกี่ยวกับทรัพยากรและเครื่องมือสิ่งอ านวยความสะดวกที่มีอยู่ 2. ข้อมูล
การคาดการณ์ความต้องการของลูกค้าในแต่ละรอบระยะเวลาที่ต้องการจ าท าการวางแผน และ 3. 
ต้นทุนค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกิดขึ้นในแต่ละแผนทางเลือกและทรัพยากรที่แตกต่างกัน (Kamlekar 2014) 
การวางแผนการผลิตคือ กระบวนการในการที่จะก าหนดอัตราการผลิตที่จ าเป็นในการที่จะตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าที่ เปลี่ยนแปลงไปในแต่ละผลิตภัณฑ์ (Amir Azizi 2008) ดังนั้น การ
วางแผนการผลิตจึงเป็นงานที่ท้าทายในอุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ โดยอุตสาหกรรม
เหล่านี้จะท าการส่งมอบอุปกรณ์แผงวงจรรวมให้กับหลากหลายอุตสาหกรรมปลายทาง เช่น 
อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรมการสื่อสาร และอุตสาหกรรม
อิเล็คทรอนิคส์ ซึ่งต่างก็มีความต้องการของตลาดที่ถูกขับเคลื่อนด้วยตัวเอง จากผลกระทบในลักษณะ
แบบบูลวิบ (Bullwhip) ของห่วงโซ่อุตสาหกรรม (Hau L Lee 1997) ท าให้อุตสาหกรรมการผลิตเซมิ
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คอนดักเตอร์มีความต้องการที่เปลี่ยนแปลงง่าย และท าให้อุตสาหกรรมต้องเผชิญกับวงจรซ้ าๆของการ
ทีอั่ตราการผลิตเกินหรือไม่เพียงพอ (Geary 2006) 

ในอุตสาหกรรมผลิตเซมิคอนดักเตอร์ ห้องคลีนรูมของโรงงานถูกสร้างขึ้นมาก่อน แล้ว
เครื่องจักรจึงค่อยๆถูกติดตั้งขึ้นเรื่อยๆ ซึ่งใช้เวลาประมาณ 2-3 ปีในการที่จะสร้างอัตราการผลิตของ
โรงงานให้เต็ม โดยขึ้นอยู่กับสภาพการณ์และเงื่อนไขของตลาด ดังนั้น การขยายอัตราการผลิตจึง
เพ่ิมขึ้นอย่างช้าๆเป็นไปอย่างต่อเนื่อง ค่อยๆเป็นค่อยๆไป โดยลักษณะอย่างนี้แตกต่างจากการเพ่ิม
อัตราการผลิตของอุตสาหกรรมอ่ืนๆส่วนใหญ่ ซึ่งโครงการขยายอัตราการผลิตจะมีตารางการวางแผน
ไว้เป็นอย่างดี ท าให้มั่นใจได้ว่าธรรมชาติในการที่จะเพ่ิมอัตราการผลิตอย่างต่อเนื่องนี้จะยืนยันถึง
กระบวนการคิดซ้ าในการวิเคราะห์การลงทุน การวางแผนการผลิตและการลงทุนจึงเป็นประเด็น
ยุทธศาสตร์ในอุตสาหกรรมการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ (Yon-Chun Chou 2007) ดังนั้น เจ้าหน้าที่ใน
การวางแผนการผลิตจึงควรพิจารณาเกี่ยวกับกรลงทุนในด้านเครื่องจักร เพ่ือที่จะบูรณาการการวาง
แผนการผลิตและการวางแผนในเชิงธุรกิจเข้าด้วยกัน และมีเหตุผลความจ าเป็นในการที่จะจัดเตรียม
แผนทางเลือกหรือวิธีการที่เหมาะสมในการที่จะตอบสนองและตอบรับความต้องการของลูกค้า 

การวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough cut capacity planning) (Edward W. Wright 
2012) ถูกน ามาใช้ในการตรวจสอบผลกระทบของตารางการวางแผนการผลิตหลักที่น าเสนอในแต่ละ
สถานีงาน แผนก และครื่องจักรหลักๆ ในระยะของการท าการวางแผนการผลิตแบบหยาบ จะ
สามารถก าหนดสถานีงานซึ่งมีอัตราการผลิตที่ไม่เพียงพอได้ จากนั้น อัตราการผลิตที่ต้องการในแต่
ละสถานีงานที่ถูกเลือกจะถูกค านวณโดยการใช้แผนการผลิตหลักที่น าเสนอ ถ้าอัตราการลผิตที่
ต้องการเกินกว่าอัตราการผลิตที่มีอยู่ที่สถานีงานใดสถานีงานหนึ่งหรือมากกว่านั้น ต้องท าการแก้ไข
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตที่เสนอไว้ ในทุกๆครั้งที่แผนการผลิตถูกแก้ไขเปลี่ยนแปลง ต้องท าการ
ตรวจสอบผลกระทบของทรัพยากรหลักๆใหม่อีกครั้ง ดังนั้น การวางแผนการผลิตแบบหยาบจึงเป็น
กระบวนการท าซ้ าซึ่งสามารถน าคอมพิวเตอร์มาพิจารณาใช้ได้อย่างเหมาะสม จนกระทั่งแผนการ
ผลิตหลักสามารถใช้ได้ (A. Jawahar Bahu 2013) 

การวางแผนการผลิตแบบหยาบชี้ให้เห็นถึงการขาดแคลนอัตราการผลิตในระยะสั้น ซึ่งท าให้
แผนการผลิตหลัก หรือแผนความต้องการวัตถุดิบไม่สามารถใช้ได้ ผู้จัดการโรงงานจึงต้องพิจารณา
เลือกทางเลือกต่างๆดังนี้ 1. เพ่ิมอัตราการผลิตให้มากขึ้นโดยการจ้างผู้รับเหมาในบางค าสั่งผลิต 2. 
เพ่ิมระยะเวลาการท างาน และ/หรือ เพ่ิมจ านวนกะ หรือจ านวนท างานล่วงเวลา 3. ยกเลิกค าสั่งผลิต 
4. ยืดระยะเวลาในการส่งมอบผลิตภัณฑ์ และ 5. ท าการผลิตบางค าสั่งผลิตให้เร็วขึ้น  หากว่ามีอัตรา
การผลิตและพ้ืนที่ในการจัดเก็บ (G. I. Zobolas 2008)  

อย่างไรก็ตาม ข้อจ ากัดและเงื่อนไขต่างๆในการจัดเตรียมท าแผนทางเลือกในการที่จะจัดการ
กับปัญหาของการขาดแคลนอัตราการผลิตบางอย่างก็ขึ้นอยู่กับนโยบายของบริษัท และสามารถ
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แตกต่างได้ในแต่ละอุตสาหกรรม ความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตรวมและการวาง
แผนการผลิตแบบหยาบสามารถน าไปปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตในการวางแผนการผลิต
หลัก เพ่ือที่จะตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงของความต้องการของลูกค้า และเพ่ิมความสามารถของ
เจ้าหน้าที่ในการท าการวางแผนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้น จึงเป็นประโยชน์อย่างมาก
ส าหรับเจ้าหน้าที่ในการวางแผนการผลิตที่จะเข้าใจขั้นตอนและวิธีการคิดเกี่ยวกับการวางแผนการ
ผลิต และน าแนวคิดมาปรับใช้เพ่ือบูรณาการและปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตให้มีความ
เหมาะสมกับกระบวนการจัดการของบริษัท 

 
2.2.2 งานวิจัยในประเทศ 

 

  ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาวิทยานิพนธ์ที่เป็นงานวิจัยในประเทศ ซึ่งเกี่ยวข้องกับการวางแผนการ
ผลิต ดังต่อไปนี้ 
 

พิกุล จิรวิบูลย์ (2539) ศึกษาเรื่องฐานข้อมูลส าหรับก าหนดก าลังการผลิตในสายการ
ประกอบของอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์ ซึ่งได้ท าการสร้างฐานข้อมูลส าหรับข้อมูลที่จ าเป็นในการ
ก าหนดก าลังการผลิตเฉพาะสายการประกอบของโรงงานตัวอย่าง โดยแบ่งการท างานเป็นส่วนใหญ่ๆ 
2 ส่วน คือ ส่วนการออกแบบและสร้างฐานข้อมูลส าหรับเก็บข้อมูล และการประมวลผลการค านวณ
ก าลังการผลิต โดยผลที่ได้จะอยู่ในรูปของรายงานที่มีก าลังการผลิต และข้ันตอนการผลิตที่เป็นตัวบ่งชี้
ก าลังการผลิตที่แท้จริง โดยได้มีการทดลองน าไปใช้งานจริงแล้ววัดผลการใช้งานเปรียบเทียบกับการ
ค านวนแบบเก่า ผลที่ได้จากการเปรียบเทียบระหว่างการจัดเก็บแประมวลผลข้อมูลแบบเก่า และแบบ
ฐานข้อมูลแบบใหม่ พบว่าฐานข้อมูลแบบใหม่ที่จัดท าขึ้นมีการจัดเก็บข้อมูลที่ถูกต้อง สามารถเรียกใช้
และท าการแก้ไขข้อมูลต่างๆได้อย่างสะดวก รวดเร็ว สามารถประมวลผลได้รวดเร็ว ละเอียด ถูกต้อง
กว่าการประมวลผลแบบเดิม และแบบใหม่สามารถลดเวลาที่ใช้ในการค านวนก าลังการผลิตได้ถึง 
87.5%  

กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ์ (2543) ศึกษาเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจส าหรับการวางแผน
และการจัดตารางการผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท์ ซึ่งได้ท าการวิจัยและเสนอระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางก าหนดการผลิตหลัก ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการวางแผนการผลิตของ
โรงงานผลิตกระดาษคราฟท์ ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร์ 
โดยใช้ภาษา Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 97 โดยใช้วิธีการจัดรูปแบบ
ปัญหาให้อยู่ในรูปแบบปัญหาทางการขนส่ง จัดเรียงล าดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑ์ ให้มี
การสูญเปล่าน้อยที่สุด ค านวณผลลัพธ์เบื้องต้นโดยวิธีโดยประมาณของโวเกล ค านวณผลลัพธ์ตาม
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เป้าหมายด้วยวิธีของโมได ซึ่งวิธีการดังกล่าวเป็นวิธีการหาผลลัพธ์ค่าที่เหมาะสมที่สุด โดยมีเป้าหมาย
เพ่ือการจัดก าหนดการผลิตหลักให้มีต้นทุนรวมต่ าสุด หลังจากนั้นได้ทดสอบระบบที่สร้างขึ้น โดยใช้
ข้อมูลในอดีตของโรงงานตัวอย่าง และน าไปทดลองใช้งานจริง ระบบที่ได้สามารถช่วยลดต้นทุนการ
ผลิตรวม ที่เกิดขึ้นจากการวางก าหนดการผลิตหลักในแต่ละเดือนได้ประมาณ 1.2 ถึง 9.3 ล้านบาท 
ท าให้มีระบบข้อมูลสนับสนุนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ น่าเชื่อถือ ลดความต้องการทางด้านทักษะ
ของผู้วางแผน ลดระยะเวลาในการวางแผน และมีความคล่องตัว สามารถปรับเปลี่ยนแผนได้อย่าง
รวดเร็ว ซึ่งช่วยให้ผู้บริหารสามารถใช้เป็นข้อมูลสนับสนุนการตัดสินใจ ในการผลิตได้อย่างทันท่วงที  

โชคชัย ธนเมธี (2543) ศึกษาเรื่องการวางแผนการผลิตส าหรับโรงแยกก๊าซธรรมชาติ โดยใช้
การโปรแกรมเป้าหมาย ซึ่งได้ท าการสร้างแบบจ าลองในการวางแผนการผลิตส าหรับโรงแยกก๊าซ
ธรรมชาติ โดยใช้หลักการการวิจัยด าเนินงานในการสร้างแบบจ าลองคณิตศาสตร์ เพ่ือจ าลองปัญหาใน
การวางแผนการผลิต และใช้เทคนิคการโปรแกรมเชิงเส้นตรงในการแก้ไขปัญหา โดยประยุกต์วิธีหนึ่ง
ของเทคนิคโปรแกรมเชิงเส้นตรง ที่เรียกว่าการโปรแกรมเป้าหมาย (Goal Programming) ในการ
แก้ไขปัญหาที่ต้องการให้บรรลุวัตถุประสงค์หลายๆ วัตถุประสงค์ของการวางแผนการผลิตพร้อมกัน 
ซึ่งแต่ละวัตถุประสงค์มีเป้าหมายในทิศทางที่ขัดแย้งกัน แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของระบบวาง
แผนการผลิตนี้ จะถูกสร้างขึ้นเป็นโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ โดยใช้โปรแกรมที่ใช้แก้ปัญหาการ
โปรแกรมเชิงเส้นตรง ที่เรียกว่า เอ็กเทนด์ลินโก (EXTENDED LINGO) และได้วิเคราะห์ความไวของ
การเปลี่ยนแปลงปัจจัยการผลิต ทั้งภายในและภายนอก ในการวิเคราะห์ความไวดังกล่าว ได้แสดงให้
เห็นว่า แบบจ าลองที่สร้างขึ้นสามารถใช้การวางแผนการผลิต และการแก้ไขปัญหาเมื่อปัจจัยการผลิต
ต่างๆ เปลี่ยนแปลง ทั้งปัจจัยภายนอกและปัจจัยภายใน เช่น ปัจจัยของราคาผลิตภัณฑ์เปลี่ยนแปลง 
ปัจจัยอุปสงค์เปลี่ยนแปลง ปัจจัยก าลังผลิตเปลี่ยนแปลง ปัจจัยอัตราความสามารถในการแยกก๊าซ
ผลิต เป็นต้น และเป็นวิธีการที่มีประสิทธิ ภาพในการให้ผลลัพธ์การวางแผนผลิตแบบต่างๆ เพ่ือให้ผู้
ตัดสินใจสามารถพิจารณาประเด็นปัญหาต่างๆ ได้ทั่วถึงในการตัดสินใจปรับกลยุทธ์แผนการผลิตที่
เหมาะสม  

อภิชาติ สวัสดิ์สว่าง (2543) ศึกษาเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจส าหรับการวางแผนการ
ผลิต กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตอุปกาณ์สื่อสารการบิน ซึ่งได้ท าการสร้างระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ ส าหรับการวางแผนการผลิต ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้พัฒนาขึ้นโดยใช้ภาษา Delphi 5 
บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร์ โดยมีขั้นตอนในการศึกษาคือ ศึกษากระบวนการผลิตแผ่นวงจรไฟฟ้า 
กระบวนการประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้า เวลาที่ใช้ในการผลิตของกระบวนการ การวางแผนการผลิต 
รวมถึงการสร้างกฎเกณฑ์ที่ใช้ส าหรับการตัดสินใจวางแผนการผลิต ออกแบบระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ ทดสอบและวิเคราะห์ผลและสรุปผลการวิจัย ซึ่งจากระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ได้
ออกแบบขึ้นมา ประกอบกับการทดลองใช้งานกับบริษัทตัวอย่าง ผลปรากฎว่าการตัดสินใจในการ
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วางแผนมีความถูกต้องมากขึ้นจากเดิม 42.9% เป็น 71%  และงานที่เสร็จตามก าหนดก็มีค่าสูงขึ้นจาก 
65.7% เป็น 77.5% รวมไปถึงระยะเวลาในการเรียกค้นข้อมูลต่าง ๆ ก็ลดลงจากเดิมด้วย  

ฉัตรทิพย์ กาญจนโภคิน (2543) ศึกษาเรื่องระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต : กรณีศึกษาโรงพิมพ์ธนบัตร ซึ่งได้ท าการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต และลดขั้นตอนการท างานในการวางแผนการผลิต วิธีการศึกษาเริ่มจาก 
การศึกษาขั้นตอนการผลิตการวางแผนและควบคุมการผลิต เวลามาตรฐานในการผลิต รวมทั้ง
รวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นหรือปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับ การสนับสนุนการวางแผนและควบคุมการผลิต เพ่ือ
ใช้ในการวางแผนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ และใช้ในการสร้างระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งสามารถวางแผนการผลิตประจ าเดือน การวางแผนการผลิตประจ า
สัปดาห์ และการรายงานผลการผลิตประจ าวัน ได้อย่างมีประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถน าเวลา
มาตรฐานในการผลิตไปใช้ในการวางแผนได้อีกด้วย ในการทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรม ผล
ปรากฏว่าระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ช่วยในการจัดท าแผนการผลิตประจ าเดือน และรายงาน
ผลผลิตประจ าวันได้รวดเร็วขึ้นอย่างมาก โดยลดเวลาได้ถึง 91.30% และ 90.90% ตามล าดับ ซึ่ง
ส่งผลให้การท างานของพนักงาน มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนอีกด้วย  

จิโรดม ตุริตาคม (2548) ศึกษาเรื่องการพัฒนาระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตใน
โรงงานผลิตเครื่องประดับ ซึ่งได้ด าเนินการโดยก าหนดหน่วยงานที่มีความรับผิดชอบด้านการวาง
แผนการผลิต ปรับปรุงผังโครงสร้างองค์กรเดิม จัดท าใบพรรณนางาน สร้างขั้นตอนวิธีการวางแผน
และจัดตารางการผลิต จัดท าคู่มือการก าหนดรหัสของสินค้า วัสดุผลิต วัตถุดิบ กระบวนการผลิต 
แผนกผลิต หน่วยผลิต อัญมณี และสร้างโปรแกรมการวางแผนและจัดตารางการผลิต โดยการใช้
ซอฟแวร์ทางคอมพิวเตอร์ คือ Borland Delphi 7 และ Microsoft Access เข้ามาช่วยในการท า
ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิต จากนั้นจึงท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานระหว่าง
ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตเดิม กับระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น
มาใหม่ พบว่าสามารถลดจ านวนงานโดยเฉลี่ยที่ส่งล่สช้ากว่าก าหนดลดลงจาก 28 งานต่อเดือน เป็น 
20 งานต่อเดือน และสามารถลดอัตรางานเสร็จไม่ทันก าหนดส่งมอบโดยเฉลี่ยต่อเดือนลงจาก 35% 
เป็น 24% ต่อเดือน นอกจากนี้ ข้อมูลในระบบใหม่ยังสามารถเป็นประโยชน์ในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต ท ามห้มีระบบการเก็บข้อมูลสนับสนุนในการตัดสินใจด้านการผลิตของผู้บริหารได ้

สุนิสา กุลพนาภินันท์ (2549) ศึกษาเรื่องการวางแผนการผลิต และการด าเนินงานเพ่ือลด
ต้นทุนค่าไฟฟ้า: กรณีศึกษาโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์บ ารุงผม ซึ่งได้ท าการศึกษาวิธีการวางแผนการผลิต
ในขั้นตอนการผสมของโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์บ ารุงเส้นผม โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนค่าไฟฟ้า 
จึงได้พัฒนาตัวแบบเชิงคณิตศาสตร์เพ่ือบรรลุวัตถุประสงค์ดังกล่าว ผู้วิจัยได้ใช้ตัวแบบเชิงคณิตศาสตร์
ในรูปแบบโปรแกรมเชิงจ านวนเต็มแบบผสม (Mixed Integer Programming) เพ่ือช่วยในการหา
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ค าตอบ แต่เนื่องจากการหาค าตอบด้วยวิธีดังกล่าวจะใช้เวลาในการหาค าตอบนานมากถ้าปัญหามี
ขนาดใหญ่ ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นต้องพัฒนาฮิวริสติกขึ้นมาเพ่ือช่วยในการหาค าตอบที่ดีภายในเวลา
อันเหมาะสม ฮิวริสติกที่ได้พัฒนาขึ้นประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก ส่วนแรกเป็นการจัดงานให้กับ
เครื่องจักรโดยตัวแบบเชิงคณิตศาสตร์ในรูปแบบโปรแกรมเชิงจ านวนเต็มแบบผสม ซึ่งมีวัตถุประสงค์
เพ่ือท าให้ค่าพลังงานไฟฟ้ารวมมีค่าน้อยที่สุด ส่วนที่สองเป็นก าหนดเวลาการผลิตของแต่ละงานบนแต่
ละเครื่องจักรเพ่ือให้ค่าพลังงานไฟฟ้าสูงสุดมีค่าน้อยที่สุด ในส่วนนี้ได้ก าหนดกลยุทธ์ก าหนดเวลาการ
ผลิตไว้ 3 แบบ คือ แบบที่ 1 เป็นการน าเอาเครื่องจักรที่มีก าลังไฟฟ้ามากที่สุดมาเริ่มต้นก าหนดเวลา
การผลิตของงานแต่ละงานก่อน แล้วตามด้วยเครื่องจักรที่มีก าลังไฟฟ้าน้อยกว่า แบบที่ 2 เป็นการ
น าเอาเครื่องจักรที่มีก าลังไฟฟ้าน้อยที่สุดมาเริ่มต้นก าหนดเวลาการผลิตของงานแต่ละงานก่อน แล้ว
ตามด้วยเครื่องจักรที่มีก าลังไฟฟ้ามากกว่า และแบบที่ 3 เป็นการน าเอาเครื่องจักรที่มีก าลังไฟฟ้าแบบ
สุ่มมาเริ่มต้นก าหนดเวลาการผลิตของงานแต่ละงาน ผลการทดสอบความสามารถในการหาค าตอบ
ของฮิวริวติกท่ีน าเสนอ ส าหรับปัญหาทดสอบท่ีมีจ านวนงาน 5 งาน 10 งาน 15 งาน 20 งาน และ 30 
งาน พบว่าการหาค าตอบของกลยุทธ์แบบที่ 1 ท าให้ต้นทุนค่าไฟฟ้าต่ าที่สุดในปัญหาทดสอบดังกล่าว 
โดยมีเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดเฉลี่ยไม่เกิน 3% และใช้เวลาในการหาค าตอบไม่เกิน 5 วินาที สรุปได้
ว่าฮิวริสติกท่ีน าเสนอมีประสิทธิภาพอยู่ในเกณฑ์ดี สามารถน าไปใช้แก้ปัญหาจริงในอุตสาหกรรมได้  

วรพรรณ  นีรนาถภูวดล (2549) ศึกษาเรื่องระบบติดตามภาระงานและก าลังการผลิตเพ่ือ
สนับสนุนการรับค าสั่งซื้อและการก าหนดงานผลิต ซึ่งได้ท าการออกแบบระบบติดตามภาระงานและ
ก าลังการผลิต เพ่ือสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อและการก าหนดงานผลิต ของโรงงานในอุตสาหกรรม
เสื้อผ้าเครื่องนุ่งห่ม ระบบนี้เป็นเครื่องมือที่สามารถแสดงภาระงานและก าลังการผลิตในปัจจุบันและ
อนาคต ซึ่งช่วยในการตัดสินใจรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า และติดตามการด าเนินงานในสายการผลิต การ
ออกแบบกระบวนงานและระบบสารสนเทศ ได้เลือกใช้เครื่องมือการพัฒนาระบบตามหลักการวงจร
การพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) ในรูปแบบ Adapted Waterfall 
โดยมีขั้นตอนในการศึกษาดังนี้ ในขั้นแรกเป็นการศึกษากระบวนงาน ปัญหาที่พบ และความต้องการ
การใช้งานระบบด้านการติดตามภาระงานและก าลังการผลิตเพ่ือสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อและการ
ก าหนดงานผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผ้าเครื่องนุ่งห่มตัวอย่าง ในขั้นตอนถัดมาเป็นการน า
ข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาแนวทางในการพัฒนาระบบ เพ่ือพัฒนากระบวนงาน ออกแบบโครงสร้าง
ฐานข้อมูล และออกแบบหน้าจอการท างานให้สอดคล้องกับการด าเนินงาน ในขั้นตอนสุดท้ายเป็นการ
ตรวจสอบความถูกต้องและประเมินผลระบบโดยใช้วิธีการจ าลองสถานการณ์ผ่านระบบ (Walk 
Through) และการสัมภาษณ์ผู้ที่เกี่ยวข้องในงานด้านการติดตามแผนการผลิต ผลที่ได้รับจากการออก
แบบระบบ ท าให้ผู้ใช้งานสามารถติดตามการด าเนินงานในสายการผลิตได้ โดยมีการแสดงผล 2 แบบ 
คือ แผนภาพแสดงภาระงานและก าลังการผลิต และแผนภาพแสดงผลการท างานจริง (actual) เทียบ
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กับค่าเป้าหมาย (target) ซึ่งจากการน าผลลัพธ์จากกระบวนงานและระบบสารสนเทศที่ออกแบบนี้ไป
สอบถามผู้ใช้งานจริง (walk thought) พบว่าระบบนี้สามารถช่วยให้การท างานเป็นไปอย่างมีระบบ
และเพ่ิมประสิทธิภาพในการด าเนินงานได้ สามารถเชื่อมโยงข้อมูลต่างๆ ได้อย่างถูกต้องและแม่นย า 
ลดเวลาและความผิดพลาดในการติดต่อสื่อสารได้ 

ปิยะพงษ์  ปานแก้ว (2552) ศึกษาเรื่องการออกแบบระบบการวางแผนการผลิต: กรณีศึกษา
โรงงานบรรจุภัณฑ์พลาสติก ซึ่งได้ท าการศึกษาพบว่า โรงงานกรณีศึกษาบรรจุภัณฑ์พลาสติกยังขาด
ระบบการวางแผนการผลิตที่ดี จึงส่งผลให้มีการเปลี่ยนแผนการผลิตบ่อยและการจัดส่งสินค้าล้าช้า 
จุดประสงค์ของงานวิจัยนี้คือ การออกแบบระบบวางแผนและจัดตารางการผลิตแบบจ ากัด โดยพัฒนา
ซอฟต์แวร์ตารางท างาน ส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์พลาสติกในรัฐวิสาหกิจขนาดเล็กและ
กลาง วิธีการท าวิจัยระบบแผนการผลิตโดยเริ่มตั้งแต่ (1) การจัดท าข้อมูลพ้ืนฐานที่ใช้ในการวาง
แผนการผลิต ได้แก่ ข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ ข้อมูลก าลังการผลิตของทรัพยากร ข้อมูล
เครื่องจักรที่ใช้ผลิต และข้อมูลล าดับความส าคัญของลูกค้า (2) วิธีการคัดแยกค าสั่งซื้อรับค าสั่งซื้อ
ประกอบด้วยรายละเอียดและการประมาณก าหนดส่งมอบ และการจัดล าดับงานตามความส าคัญ (3) 
การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต (4) การสร้างกระบวนการด าเนินงานของระบบการวาง
แผนการผลิต (5) การพัฒนาซอฟต์แวร์ตารางท างานเพ่ือช่วยการวางแผนการผลิต ผลจากการศึกษา
และวิจัยพบว่า ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางต่างๆ ที่เสนอแนะ ท าให้การวางแผนและจัด
ตารางการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น สามารถแก้ปัญหาในโรงงานกรณีศึกษาที่มีความต้องการทาง
การตลาดบ่อย ภายใต้ก าลังการผลิตที่จ ากัด และเหมาะสมกับคนที่มีทักษะทางคอมพิวเตอร์น้อย เพ่ิม
ความสามารถในการส่งมอบทันเวลาจาก 59.35% เป็น 85.51% และเพ่ิมความสามารถในการผลิต
จาก 63.67% เป็น 90.05% นอกจากนี้ยังยกระดับการติดต่อสื่อสารขององค์กรและการประสานงาน
ระหว่างนักวางแผน ผู้ผลิต ฝ่ายขาย และลูกค้าให้ดีขึ้นด้วย 

สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่ได้ท าการศึกษาข้างต้น พบว่ามีงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมากมายในการ
ออกแบบและจัดท าระบบสนับสนุนการตัดสินใจส าหรับการวางแผน จัดตารางการผลิต และควบคุม
การผลิต ในหลายกลุ่มโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงระบบในการติดตามภาระงาน และก าลังการผลิต
เพ่ือสนับสนุนการรับค าสั่งซื้อ และก าหนดงานผลิต โดยในกล่มอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์ ก็พบ
งานวิจัยที่มีการจัดท าฐานข้อมูลส าหรับการก าหนดก าลังการผลิตในสายการประกอบของอุตสาหกรรม
เซมิคอนดักเตอร์ด้วย  

นอกจากนั้น พบว่า ส่วนใหญ่งานวิจัยที่เกี่ยวกับการวางแผนการผลิต จะเก่ียวข้องพิจารณาใน
ด้านของก าลังการผลิตเป็นหลัก เพ่ือลดเวลา ท าให้มีระบบที่ถูกต้อง และเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ท างาน รวมถึงการลดต้นทุนต่างๆ แต่ในงานวิจัยนี้จะเป็นการพิจารณาแบบบูรณาการทั้งในด้านก าลัง
การผลิตและวัตถุดิบ เป็นการวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) ซึ่งพิจารณาสมดุลระหว่าง
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ความต้องการและก าลังการผลิต และได้แนวทางในการวางแผนการผลิตหลัก (Master Production 
Planning) ที่พิจารณาทั้งการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning) 
และก าลังการผลิต (Capacity Requirement Planning) ซึ่งเป็นทรัพยากรที่ส าคัญในการวาง
แผนการผลิต เพ่ือหาวิธีในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตในให้มีประสิทธิภาพ เหมาะสม 
ถูกต้องยิ่งขึ้น 
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บทที่ 3 
ข้อมูลพื้นฐานและสภาพการด าเนินงานในปัจจุบัน 

ในบทนี้ผู้วิจัยได้ท าการศึกษารวบรวมข้อมูลพื้นฐานและสภาพการด าเนินงานในปัจจุบันมีดังนี้ 
3.1 ข้อมูลเกี่ยวกับนโยบายและข้อก าหนดของการผลิตในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 
3.2 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการวางแผนการผลิต 
3.3 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ 
3.4 ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร และก าลังการผลิต 

 
3.1 ข้อมูลเกี่ยวกับนโยบายและข้อก าหนดของการผลิตในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 

 
3.1.1 วันและเวลาในการท างาน 

โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์มีเวลาท างานปกติ สัปดาห์ละ 6 วัน (วันจันทร์ – วันเสาร์) 
หยุดวันอาทิตย์ โดยมี 2 กะท างาน คือ กะเช้า (07:00-19:00) และกะดึก (19:00-07:00) ซึ่งจะมี 
OT บังคับในช่วง เวลา 15:00–19:00 มีชั่วโมงในการท างานทั้งหมดกะละ 12 ชั่วโมง โดย
โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ท า การผลิตตลอด 24 ชั่วโมง และมีวันหยุดประจ าปี ปีละ 13 
วัน ตามประกาศของบริษัท หากมีปริมาณ ความต้องการของลูกค้ามาก หรือมีงานเร่งด่วน 
จะมีการพิจารณาท างานล่วงเวลา (Over Time) ในวัน อาทิตย์ และวันหยุดประจ าปี ตามความ
จ าเป็น 

 

3.1.2 แรงงานหรือพนักงานฝ่ายผลิต 
เมื่อมีความต้องการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น และพนักงานผลิตมีไม่เพียงพอ ทางฝ่ายผลิตจะท า

การพิจารณาการค านวณความต้องการด้านก าลังคนที่ต้องการจากแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ 
ซึ่งเป็นการวางแผนล่วงหน้า 1-6 เดือน เพ่ือน าเสนอขอก าลังคนเพ่ิมเติม ตามที่จ าเป็นได้ แต่
บริษัทไม่มีนโยบายในการปลดพนักงาน หรือเลิกจ้าง โดยปราศจากเหตุผลอันสมควร ดังนั้น จึง
ไม่สามารถลดก าลังคนได้ตามที่ต้องการ หากว่ามีความต้องการที่ลดลง แต่อย่างไรก็ตาม โดย
ปกติแล้ว พนักงานจะมีอัตราในการลาออกเป็นประจ าทุกเดือน ซึ่งหากว่าไม่มีการจ้างพนักงาน
เพ่ิม จ านวนพนักงานผลิตทั้งหมด ก็จะมีแนวโน้มที่ลดลง ตามอัตรา เข้า-ออกของพนักงาน ซึ่ง
อัตราในการลาออกของพนักงานฝ่ายผลิตในปัจจุบันอยู่ที่ 3% 
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3.1.3 การจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
บริษัทเป็นผู้รับจ้างผลิตเซมิคอนดักเตอร์ โดยที่ลูกค้าจะมีการส่ง Die และค าสั่งความ

ต้องการผลิตมาให้ ซึ่งเป็นการผลิตตามค าสั่งผลิตของลูกค้า (Make to orders) จึงไม่สามารถท า
การวางแผนสั่งผลิตล่วงหน้าได้ จนกว่าลูกค้าจะมีความต้องการและสั่ง ท าให้ไม่สามารถท าการ
ผลิตผลิตภัณฑ์เก็บไว้ได้ หากแต่จะผลิตได้เมื่อสั่งเท่านั้น 

 

3.1.4 การจ้างผู้รับเหมา 
เนื่องจากบริษัทเป็นผู้รับจ้างผลิตเซมิคอนดักเตอร์ ซึ่งก่อนที่จะมีการผลิตผลิตภัณฑ์ใดของ

ลูกค้าใด จ าเป็นต้องมีการท า Qualification และ DOE ก่อน และดูผล Reliability Test ว่าผ่าน
หรือไม่ เพื่อส่งให้ลูกค้าพิจารณา และได้รับอนุญาตในการผลิตก่อนทุกครั้ง รวมถึงต้องท ารายงาน
ผลข้อมูล Yield ส่งให้ลูกค้าด้วย อีกทั้งยังต้องมีการตรวจสอบ Audit ในเรื่องของ Layout 
โรงงานพ้ืนที่การผลิต และกระบวนการผลิต การเปลี่ยนแปลงในเรื่องของโรงงานสถานที่ผลิต 
และกระบวนการผลิต ถือเป็นการเปลี่ยนแปลงอย่างมีนัยส าคัญ ที่ต้องแจ้งลูกค้า เพ่ือท าการขอ
อนุญาต และท า Qualification และ DOE ใหม่ บริษัทจึงไม่สามารถและไม่ได้รับอนุญาติในการ
จ้าง Subcontractor และไม่สามารถส่งต่องานไปให้คนอ่ืนท าได้ 

 

3.1.5 การจ้างพนักงานชั่วคราว 
ด้วยนโยบายของบริษัท พนักงานฝ่านผลิตทุกคน เป็นพนักงานประจ า ไม่มีการพิจารณา

จ้างพนักงานชั่วคราว (Part-time) ในการผลิต 
 

ดังนั้น กฎระเบียบ นโยบาย และข้อก าหนดต่างๆของบริษัทดังที่กล่าวไว้ข้างต้น จึงต้องถูก
น ามาใช้ในการพิจารณาเงื่อนไขในการวิเคราะห์ และการวางแผนการผลิตหลักของบริษัทด้วย  
เพ่ือให้เป็นไปตามข้อจ ากัด นโยบาย และกฎระเบียบต่างๆเหล่านี้  สรุปคือว่า บริษัทที่
ท าการศึกษาแห่งนี้สามารถวางแผนทางเลือกในการจัดเตรียมก าลังการผลิต เพ่ือตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้ โดยการพิจารณาการท างานล่วงเวลาในวันหยุด และจัดหาพนักงาน
ฝ่ายผลิตเพ่ิมข้ึนเท่านั้น หรือหากความต้องการของลูกค้ามีมากเกินก าลังการผลิตของเคราองจักร 
หรือบริษัทที่มีอยู่ ก็ต้องท าการพิจารณาจัดหาเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตเพ่ิมเติม หรือท าการ
พิจารณาขยายโรงงานเพื่อเพ่ิมอัตราการผลิตต่อไป 
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3.2 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการวางแผนการผลิต 

 

 โรงงานที่ท าการศึกษามีแผนกท่ีเกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิตหลักอยู่ 3 แผนกด้วยกัน คือ 
แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineer) ท าหน้าที่ในการจัดหาข้อมูล และประเมินก าลัง
การผลิตของโรงงาน เพ่ือพิจารณาขีดความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า แผนก
ควบคุมวัตถุดิบ (Material Control) ซึ่งมีหน้าที่ในการพิจารณาจัดหา และจัดเตรียมวัถุดิบที่ใช้ในการ
ผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า และแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต  (Production 
Control & Planning) ซึ่งท าหน้าที่ในการวางแผนผลิตประจ าวัน และติดตามเพ่ือให้ได้ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้า โดยแผนกที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิตทั้ง 3 แผนกต่างท าการวางแผนของ
ตัวเอง และมีการปรึกษาหารือ เพ่ือท าการตัดสินใจร่วมกันน้อยมาก อีกทั้ง ยังมีฝ่ายผลิต และแผนก
วิศวกรรมกระบวนการและเครื่องจักรที่จะเข้ามาเกี่ยวข้องในการรับทราบข้อมูล และให้ค าแนะน า 
หรือขอ้คิดเห็นที่จ าเป็นในบางครั้ง เพ่ือใช้ในการประกอบการตัดสินใจในการตอบรับความต้องการของ
ลูกค้า โดยกระบวนการท างานของการวางแผนการผลิตหลักในปัจจุบัน ดังรูปที่ 3.1 ซึ่งเริ่มจากการที่
ฝ่ายขายได้รับความต้องการในการสั่งผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆมาจากลูกค้า และท าการคีย์ข้อมูลเข้าไปใน
ระบบข้อมูลของบริษัทที่ใช้ร่วมกัน จากนั้น ฝ่ายบริการลูกค้าท าการประสานงานกับฝ่ายวิศวกรรมและ
ลูกค้าเพ่ือท าการเปลี่ยนความต้องการของลูกค้าเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆที่บริษัทท าการผลิต แผนก
วิศวกรรมอุตสาหการก็ท าการพิจารณาความต้องการด้านก าลังการผลิต และท าการตอบรับความ
ต้องการของลูกค้าในเชิงของก าลังการผลิต ในขณะที่แผนกควบคุมวัตถุดิบท าการพิจารณาความ
ต้องการด้านวัตถุดิบตามความต้องการของลูกค้า และท าการตอบรับความต้องการของลูกค้าในเชิง
ของปริมาณวัตถุดิบที่มีอยู่ ต่อจากนั้น แผนกวางแผนและควบคุมการผลิตจะท าการพิจารณาข้อมูล
การตอบรับความต้องการของลูกค้าในเชิงก าลังการผลิต และในเชิงปริมาณวัตถุดิบที่มีอยู่ แล้วท า
แผนการตอบรับความต้องการของลูกค้าในขั้นตอนสุดท้ายตามการพิจารณาของเจ้าหน้าที่ในการ
วางแผน โดยมีการปรึกษาหารือและพิจารณาร่วมกันกับแผนกวิศวกรรมอุตสาหการและแผนกควบคุม
วัตถุดิบน้อยมาก 
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รูปที่ 3.1 กระบวนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
 

ในปัจจุบัน บริษัทจะท าการพิจารณาก าลังการผลิตที่มีอยู่ในปัจจุบัน หากว่ามีไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการ จะพิจารณาจ านวนวันล่วงเวลาที่มีอยู่ทั้งหมด จากนั้น ก็จะท าการโยกปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า เพ่ือเกลี่ยความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือนในช่วง 6 เดือนข้างหน้าตามก าลัง
การผลิตที่คาดว่าจะมีอยู่ หากก าลังคนที่มีอยู่ไม่เพียงพอ ก็จะพิจารณารับเพ่ิม โดยจะมีช่วงเวลาที่ต้อง
ได้รับการอบรมก่อนปฏิบัติงานได้จริงประมาณ 2 สัปดาห์ หากเครื่องจักรที่มีอยู่มีก าลังการผลิตที่ไม่
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เพียงพอ ก็จะพิจารณาของบประมาณเพ่ือซื้อเครื่องจักรใหม่ โดยจะท าการพิจารณาขอซื้อเครื่องจักร
ใหม่ ในกรณีที่ ความต้องการของลูกค้ามีมากกว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่ > 108% แต่หากความต้องการ
ของลูกค้ากับก าลังการผลิตที่มีอยู่  100% < Demand/Capacity < 108% ก็จะพิจารณารับความ
ต้องการเกินก าลังการผลิตที่มีอยู่ โดยจะไปพิจารณาเน้นการเพ่ิม Productivity แทน ซึ่งไม่ได้มี
แผนการปรับปรุงผลผลิตที่ชัดเจนเป็นรูปธรรม และสุดท้าย ในกรณีที่ต้องมีการเลือกพิจารณารับความ
ต้องการของลูกค้าบางรายการ และต้องพิจารณาปฏิเสธความต้องการของลูกค้าบางรายการนั้น 
บริษัทก็จะมีเกณฑ์ในการพิจารณาอยู่ตามล าดับความส าคัญของลูกค้าแต่ละราย ซึ่งจะท าการพิจารณา
โดยแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) 

 
3.3 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ 

 

 ในส่วนนี้จะกล่าวถึงข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ต่างๆในโรงงานผลิต
เซมิคอนดักเตอร์แห่งนี้ ดังนี้ 
 3.3.1 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
 3.3.2 ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 
 

3.3.1 ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
  

โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ที่ท าการศึกษามีผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิตพิเศษ
ที่หลากหลายตามประเภทของผลิตภัณฑ์ และความต้องการของลูกค้า โดยจะมีกระบวนการ
ผลิตหลักดังรูปที่ 3.2 ซึ่งจะเริ่มต้นจากการที่ลูกค้าส่งไดในรูปแบบของเวเฟอร์มาให้ทาง
โรงงาน แล้วท าการสั่งผลิต โดยเริ่มจากกระบวนการเจียรไนแผ่นเวเฟอร์ให้บางลงตามความ
ต้องการของลูกค้า น าไปตรวจสอบหน้าได ตัดเวเฟอร์เป็นได แล้วน าไปติดบนเฟรม จึงท าการ
เชื่อมวงจร และท าการฉีดพลาสติกเพ่ือคลุมแผงวงจร จากนั้น ก็จะท าการมาร์คเครื่องหมาย
การค้า ชุบขา ตัดและขึ้นรูป แล้วน าไปตรวจสอบขั้นสุดท้าย ก่อนบรรจุหีบห่อส่งให้ลูกค้า ท า
ให้การวางแผนการผลิตต้องมี และใช้ข้อมูลเฉพาะเกี่ยวกับความสามารถของเครื่องจักรที่ใช้
ในการผลิต และพารามิเตอร์ที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละตัวจากแผนกวิศวกรรม ข้อมูล
เฉพาะเกี่ยวกับความต้องการของลูกค้าซึ่งได้รับจากฝ่ายขายและฝ่ายบริการลูกค้า และข้อมูล
ก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละตัวในแต่ละเครื่องจักรที่ท าการผลิตจากแผนกวิศวกรรมอุต
สาหการ ท าให้ต้องใช้เวลาในการรวบรวมข้อมูลต่างๆจากหลายแหล่งข้อมูลที่อยู่กระจายกัน 
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รูปที่ 3.2 กระบวนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ 
 

3.3.2 ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 
 

ผลิตภัณฑ์ที่บริษัทท าการผลิตมีความหลากหลาย และมีการจัดกลุ่มในการพิจารณา
ตามตารางที่ 3.1 ทั้งในเชิงของรูปแบบผลิตภัณฑ์ และก าลังการผลิตในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์
ในบางกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 3.1 แสดงข้อมูลของผลิตภัณฑ์แต่ละรายการและกลุ่มผลิตภัณฑ์ 

 
 
3.4 ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร และก าลังการผลิต 

ในส่วนนี้จะกล่าวถึงข้อมูลที่เกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร และก าลังการผลิตของ
โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์แห่งนี้ ดังนี้ 
 3.4.1 ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร 
 3.4.2 ข้อมูลเกี่ยวกับก าลังการผลิตและการค านวณ 
 3.4.3 ตัวอย่างการค านวณในปัจจุบัน 
 3.4.4 ตัวอย่างรายงานการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
 3.4.5 เงื่อนไขและข้อก าหนดที่ใช้ในการพิจารณา 
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3.4.1 ข้อมูลเกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร 
 

ในปัจจุบัน บริษัทท าการประเมินก าลังการผลิตของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
ตามค่าก าลังการผลิตของเครื่องจักรเป็นหน่วยจ านวนชิ้นต่อชั่วโมง (Unit per hour) และ
พิจารณาการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักรที่ก าหนดไว้ตามมาตรฐาน (Standard Machine 
Utilization) จากการก าหนดค่าความสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้น ดังตารางที่ 3.2  
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ตารางที่ 3.2 ข้อมูลค่าความสูญเสียมาตรฐานที่ใช้ก าหนดอัตราการใช้ประโยชน์ของเครื่องจักร 
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3.4.2 ข้อมูลเกี่ยวกับก าลังการผลิตและการค านวณ 
 

 การคิดค านวณความต้องการของลูกค้า ในแต่ละกระบวนการผลิตของแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ และแต่ละลูกค้ามีความแตกต่างกัน โดยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
1. ท าการรวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้าแต่ละผลิตภัณฑ์ 6 เดือนข้างหน้าจากระบบ

ข้อมูลของแผนกสารสนเทศ 
2. ท าการจัดกลุ่มให้ตามแต่ละผลิตภัณฑ์ เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณ 
3. ค านวณความต้องการของลูกค้าในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ ทุกกระบวนการผลิต 
4. ท าการสรุปผลและรายงานความต้องการของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์  
5. วิเคราะห์และวางแผนการจัดการกับความต้องการของลูกค้า เช่น การซื้อเครื่องจักร การ

เพ่ิม Productivity หรือ การเพ่ิม OT 
 

โดยแต่ละกระบวนการผลิตหลักมีวิธีประเมินก าลังการผลิตดังต่อไปนี้  
- กระบวนการเจียระไนให้แผ่นเวเฟอร์บางลง (Wafer Grinding) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับ

ขนาดและความหนาของเวเฟอร์ และความต้องการในการท าเวเฟอร์ให้บางลงตามความ

ต้องการของลูกค้า ตามแต่ละชนิดรุ่นของเครื่องจักร 

- กระบวนการตัด (Saw) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับขนาดของเวเฟอร์ และขนาดได รวมถึง

ความยากง่ายในการตัดซึ่งส่งผลโดยตรงต่ออัตราเร็วที่ใช้ในการตัด ตามแต่ละชนิดรุ่นของ

เครื่องจักร 

- กระบวนการติดไดบนเฟรม (Die Attach) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ 

และรูปแบบในการติดได และขนาดได ตามแต่ละชนิดรุ่นของเครื่องจักร 

- กระบวนการอบกาว (Epoxy Cure) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่มี

ขนาดเฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน และมี Epoxy ชนิดเดียวกัน ซึ่งท าให้

ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน หรือขึ้นอยู่กับข้อก าหนดความต้องการของ

ลูกค้า โดยพารามิเตอร์หลักจะขึ้นอยู่กับ Profile ที่ใช้ในการอบว่ากี่ชั่วโมง 

- กระบวนการเชื่อมวงจร (Wire bond) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ และ

ชนิดของลวด ตามแต่ละชนิดรุ่นของเครื่องจักร โดยจะต้องพิจารณาจ านวนลดและจ านวน

บั้มพ์ของแต่ละผลิตภัณฑ์ด้วย 

- กระบวนการฉีดพลาสติกบนแผงวงจร (Mold) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่ม

ผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดเฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน และมี Compound ชนิด
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เดียวกัน ซึ่งท าให้ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน ตามแต่ละชนิดรุ่นของ

เครื่องจักร โดยพารามิเตอร์หลักจะขึ้นอยู่กับ Cure time เวลาที่ใช้ในการอบ Machine time 

เวลาที่เครื่องจักรรัน และ Max shot จ านวนสูงสุดที่สามารถท าการโมลด์ได้โดยไม่ต้องล้าง

หน้าโมลด์ 

- กระบวนการอบพลาสติก (Package Cure) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์

ที่มีขนาดเฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน และมี Compound ชนิดเดียวกัน ซึ่งท า

ให้ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน หรือขึ้นอยู่กับข้อก าหนดความต้องการของ

ลูกค้า โดยพารามิเตอร์หลักจะขึ้นอยู่กับ Profile ที่ใช้ในการอบว่ากี่ชั่วโมง 

- กระบวนการตัดพลาสติกส่วนเกินออก (Dejunk) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่ม

ผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดเฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน และตามแต่ละชนิดรุ่นของ

เครื่องจักร ซึ่งจะท าให้ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน โดยพารามิเตอร์หลักจะ

ขึ้นอยู่กับจ านวนสโตรกต่อสตริป จ านวนยูนิตต่อสโตรก และอัตราเร็วกี่สโตรกต่อนาที แต่ใน

บางผลิตภัณฑ์ จะมีการใช้เครื่องจักรตัวเดียวในการท าการตัดพลาสติกส่วนเกินออก และการ

ตัดและขึ้นรูปขา จึงไม่มีการผ่านกระบวนการนี้  หากแต่จะไปท าพร้อมกันที เดียวที่

กระบวนการตัดและข้ึนรูปขาเลย 

- กระบวนการมาร์คเครื่องหมายการค้า (Mark) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับขนาด และปริมาณ

ข้อความที่ท าการมาร์ค ตามแต่ละชนิดรุ่นของเครื่องจักร 

- กระบวนการชุบขา (Plating) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ ที่มีขนาด

เฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน  และมี  Frame ชนิดเดียวกัน ซึ่ งท า ให้

ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน ตามแต่ละชนิดรุ่นของเครื่องจักร โดย

พารามิเตอร์หลักจะขึ้นอยู่กับขนาดความยาวของ Strip และอัตราเร็วของการวิ่งสายพาน 

- กระบวนการตัดและขึ้นรูปขา (Trim and Form) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่ม

ผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดเฟรมและจ านวนยูนิตต่อสตริปเหมือนกัน และตามแต่ละชนิดรุ่นของ

เครื่องจักร ซึ่งจะท าให้ค่าพารามิเตอร์ในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน โดยพารามิเตอร์หลักจะ

ขึ้นอยู่กับจ านวนสโตรกต่อสตริป จ านวนยูนิตต่อสโตรก และอัตราเร็วกี่สโตรกต่อนาที 

- กระบวนการตรวจคุณลักษณะภายนอก (Final Out-going Inspection) ก าลังการผลิตจะ

ขึ้นอยู่กับแต่ละกลุ่มขนาดผลิตภัณฑ์เช่น 150mil, 300 mil เป็นต้น และตามแต่ละชนิดรุ่น

ของเครื่องจักร ซึ่งจะท าให้ค่าพารามิเตอร์ และความเร็วในการรันเครื่องจักรเหมือนกัน  
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- กระบวนการบรรจุหีบห่อเพ่ือส่งให้ลูกค้า (Packing) ก าลังการผลิตจะขึ้นอยู่กับแต่ละ

ผลิตภัณฑ์ หรือขึ้นอยู่กับข้อก าหนดความต้องการของลูกค้า 

 
3.4.3 ตัวอย่างการค านวณในปัจจุบัน 
 

 ในปัจจุบันการตัดสินใจในการตอบรับความต้องการของลูกค้า ท าโดยการค านวณ
ความต้องการใช้เครื่องจักร เพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบกับจ านวนเครื่องจักรที่มีในปัจจุบัน ซึ่ง
มีข้ันตอนในการค านวณ ดังต่อไปนี้ 
1. ขั้นตอนการหาความต้องการของลูกค้า 

1.1 ท าการจัดกลุ่มให้ผลิตภัณฑ์แต่ละรายการ 

1.2 ท าการรวบรวมความต้องการของกลุ่มผลิตภัณฑ์ ในกระบวนการผลิตที่กลุ่ม

ผลิตภัณฑ์นั้นไดต้้องท ากระบวนการผลิตนั้นๆ 

2. ขั้นตอนการหาความต้องการใช้เครื่องจักร (Machine Requirement) 

2.1 ค านวณหาความต้องการการใช้เครื่องจักร จากสมการค านวณท่ี 2.1 

สมการค านวณที่ 2.1  

จ านวนเครื่องจักรที่ต้องการใช้ = 
จ านวนความต้องการของลูกค้า

ก าลังการผลิตของเครื่องจักร
 

โดยที่ 
จ านวนความต้องการของลูกค้า คือ จ านวนความต้องการของลูกค้าในกระบวนการ
ผลิตนั้นมีหน่วยเป็นหนึ่งพันหน่วยการผลิตต่อวัน 
ก าลงัการผลิตของเครื่องจักร คือ จ านวนงานที่เครื่องจักรหนึ่งตัวสามารถท าการผลิต
ได้ มีหน่วยเป็น หนึ่งพันหน่วยการผลิตต่อวัน 

3. ขั้นตอนการหาการขาดเหลือของจ านวนเครื่องจักรที่มีอยู่ จากสมการค านวนที่ 3.1 

สมการค านวณที่ 3.1  
จ านวนเครื่องจักรที่ขาด/เหลือ = จ านวนเครื่องจักรทั้งหมด – จ านวนเครื่องจักรที่

ต้องการใช้ 

โดยที่  

จ านวนเครื่องจักรทั้งหมด คือ จ านวนเครื่องจักรทั้งหมดในกระบวนการผลิตนั้นๆ  
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4. ขั้นตอนการหาเปอร์เซ็นต์การใช้ก าลังการผลิต (%Capacity Utilization) จากสมการ

ค านวนที่ 4.1 

สมการค านวนที่ 4.1  

เปอร์เซ็นต์การใช้ก าลังการผลิต = 
จ านวนเครื่องจักรที่ต้องการใช้

จ านวนเครื่องจักรทั้งหมด
 x 100% 

 

3.4.4 รายงานการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
  

รายงานการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน ใช้ในการพิจารณา และผลสรุปการค านวณ
ความต้องการของลูกค้า และก าลังการผลิตของโรงงานงาน ซึ่งจะมี 2 รายงาน คือ รายงานที่
แสดงผลการวางแผนการผลิตในกระบวนการผลิตหลักที่ เป็นแบบทั่วไป (Common 
Operation) ดังตารางที่ 3.3 ซึ่งแสดงตัวอย่างรูปแบบของรายงานการวางแผนการผลิตใน
กระบวนการผลิตหลักแบบทั่วไป และรายงานที่แสดงผลการวางแผนการผลิตในกระบวนการ
ผลิตแบบเจาะจงเครื่องจักร (Dedicate Machine Operation) ดังตารางที ่3.4  
 

ตารางที่ 3.3 รายงานการวางแผนการผลิตในกระบวนการผลิตหลักแบบทั่วไป 
 

  
 
 
 

Summary CRP Month Month1 Month2 Month3 Month4 Month5 Month6

Working Day

K.units/day

K.dies/day

Avg dies

K.wires/day

Avg wires

Grinding OPERATION Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more

2/OPT 100% OPERATION Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more

OCR OPERATION Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more

SAW OPERATION Require

Install cap

MC exist

% Cap Util

MC req

MC req more
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ตารางที่ 3.4 รายงานการวางแผนการผลิตในกระบวนการผลิตแบบเจาะจงเครื่องจักร 
 

 

 
 

จากนั้นน าข้อมูลที่ได้จากรายงานดังกล่าวมาสรุปผล เพ่ือให้ผู้บริหารใช้ในการ
ตัดสินใจ ในการตอบรับความต้องการของลูกค้าต่อไปในระบบการท าแผนการตอบรับความ
ต้องการของลูกค้า  

 
3.4.5 เกณฑ์ข้อก าหนดที่ใช้ในการพิจารณา 
 

ข้อก าหนดที่ใช้ในการค านวณ มีดังนี้ 
1. ข้อมูลก าลังการผลิตและข้อมูลความต้องการของลูกค้า 

2. ข้อมูลการไหลในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 

  

     3.4.5.1 ข้อมูลก าลังการผลิตและข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
  โรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์ มีกระบวนการผลิตที่หลากหลายซึ่งขึ้นอยู่กับ

ความต้องการของลูกค้า และชนิดของเครือ่งจักรในแต่ละกระบวนการมีความแตกต่างกัน 

Month1 Month2 Month3 Month4 Month5 Month6 Month1 Month2 Month3 Month4 Month5 Month6 Month1 Month2 Month3 Month4 Month5 Month6

Allocate Machine %CAP UTILInstall Capacity (K.unit/day)
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ดังนั้นในการค านวณความต้องการใช้ก าลังการผลิตของแต่ละรายการผลิตภัณฑ์ ในแต่ละ
กระบวนการนั้นจึงต้องพิจารณาความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร เพ่ือที่จะน า
ข้อมูลก าลังการผลิตของโรงงานในแต่ละกระบวนการไปใช้ได้อย่างถูกต้อง โดยข้อมูล
ก าลังการผลิตที่น ามาใช้ในการค านวณนั้นได้มาจากการพิจารณาใน 3 ระดับ คือ  

1. ก าลังการผลิตระดับกระบวนการผลิต (Common Machine) คือ กระบวนการ  
ผลิตที่มีเครื่องจักรที่มีก าลังการผลิตเท่ากันทุกเครื่องจักร  

2. ก าลังการผลิตระดับชนิดของเครื่องจักร (Machine Type) คือ กระบวนการผลิต
ที่มีเครื่องจักรหลายมากกว่า 1 ชนิดขึ้นไป ซึ่งมีก าลังการผลิตของเครื่องจักรแต่
ละชนิดทีแ่ตกต่างกัน 

3. ก าลังการผลิตระดับเครื่องจักรรายตัว (Machine number) คือ กระบวนการ
ผลิตที่มีเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีก าลังการผลิตที่แตกต่างกัน 

 

 ดังนั้น ในการเลือกข้อมูลก าลังการผลิตไปใช้ในการค านวณนั้นจึงถูกก าหนดตาม
ความเหมาะสมว่าที่กระบวนการผลิตใดควรมีการใช้ข้อมูลก าลังการผลิตในระดับไหน 
โดยข้อก าหนดในการใช้ข้อมูลก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตเซมิคอนดักเตอร์
ทั้งหมด 26 กระบวนการนั้น มีดังตารางที่ 3.5 ซึ่งตารางข้อก าหนดนี้จะเป็นการก าหนด
ว่าข้อมูลที่จะน าไปใช้ในการค านวณในแต่ละกระบวนการผลิตนั้นควรใช้ข้อมูลก าลังการ
ผลิตในระดับใดในการค านวณ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 3.5 ระดับในการใช้ข้อมูลก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.5 ระดับในการใช้ข้อมูลก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ทั้งหมด (ต่อ) 

No. Operation Common Machine Machine Model Machine Number
1 TAPE TAPE

2 GRINDING DFG850

PG3000RM

3 DETAPE DETAPE

4 STL CLEANING STL-1

STL-2

5 2OPT 100 2OPT 100

6 AUTO MOUNT AUTO MOUNT

7 OCR OCR

8 SAW DFD640

DFD651

9 SCREEN SCREEN

10 SCREEN CURE SCREEN CURENo. Operation Common Machine Machine Model Machine Number
11 DIE ATTACH 2008 HS PLUS

BESTEM-D01NP

AD838

AD898

ESEC2100

12 POLY CURE POLY CURE

13 LEAD BOND ROV WB3100 UPH

MAXUM UPH

ICONN UPH

14 PLASMA STRIP PLASMA STRIP

15 SEAL AMS-24-M2 AGP-1

AGP-2

AGP-3

AGP-4

AGP-5

AGP-6

AMS-36-M2 AGP-7

AGP-8

AGP-9

AMS-I 204 AGP-10

AGP-11

AGP-12

AGP-13

AMS-I 306 AGP-14

AGP-15

AGP-16

AGP-17

AGP-18

AGP-19

EM-649 AGP-20

GP-ELF-D12042 AGP-21

AGP-22

AGP-23

AGP-24

AGP-25

AGP-26

AGP-27
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ตารางที่ 3.5 ระดับในการใช้ข้อมูลก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ทั้งหมด (ต่อ) 

No. Operation Common Machine Machine Model Machine Number
15 SEAL GP-ELF-DUAL-4 AGP-28

GP-ELF-M12042 AGP-29

AGP-30

AGP-31

AGP-32

AGP-33

AGP-34

GP-PRO SP-170N AGP-35

GP-PRO8-SP120N AGP-36

AGP-37

AGP-38

GP-PRO-SP120 AGP-39

AGP-40

GP-ZETT-HOP 24084 AGP-41

OMEGA 3.8 AGP-42

AGP-43

AGP-44

SP80-8-MIN AGP-45

AGP-46

YPS 80TON AGP-47

16 PKG CURE PKG CURE

17 LASER MARK TOP EverTech

SES

SP-30

BATT

18 INK MARK TOP (LTC) INK MARK

19 LASER DEFLASH LASER DEFLASH

20 DEJUNK TOWA-1 DEJ-1

DEJ-2

UFS DEJ-3

DEJ-4

DEJ-5

DEJ-6

DEJ-7

DEJ-8

SES DEJ-9

DEJ-10

DEJ-11

DEJ-12

DEJ-13

COMPACT LINE DEJ-14

DEJ-15

DEJ-16

DEJ-17

DEJ-18
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 ในการค านวณนอกจากมีข้อมูลก าลังการผลิตที่ควรใช้ตามข้อก าหนดข้างต้นทีถู่กต้อง
แล้วนั้น อีกส่วนหนึ่งที่ควรพิจารณา คือ ส่วนของข้อมูลรายการผลิตภัณฑ์ที่จะท าการ

No. Operation Common Machine Machine Model Machine Number
20 DEJUNK TFM-1A DEJ-19

DEJ-20

21 PLATE MATTIN TECHNIC2A

MECO-1

MECO-2

MECO-3

22 ABAKE ABAKE

23 FRAME CLEANING C990-M-B

2C990-D30-2M-2M

24 TNF COMPACT TNF-1

TNF-2

TNF-3

TNF-4

TNF-5

TNF-6

SES TNF-7

TNF-8

TNF-9

TNF-10

TNF-11

TNF-12

TNF-13

TNF-14

TNF-15

TNF-16

TNF-17

GPM-1310 TNF-18

TNF-19

TNF-20

UF TNF-21

TNF-22

TNF-23

UFS TNF-24

TNF-25

DD-16 TNF-26

TNF-27

TNF-28

TNF-29

TOWA-1 TNF-30

TFM-1A TNF-31

TNF-32

TNF-33

TNF-34

TNF-35

25 AFOI 100% MVT-851

ICE-6000

ICE-10000

NX-16

26 APACK PACK-TUBE

PACK-CAN

PACK-TRAY



 
 

 

50 

ผลิต ซึ่งสามารถแบ่งพิจารณาข้อมูลรายการผลิตภัณฑ์ได้ 2 แบบหลักๆ คือ แบบรายการ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละความต้องการของลูกค้า และแบบกลุ่มของชนิดผลิตภัณฑ์ ซึ่งในแต่ละ
กระบวนการผลิตจะใช้ข้อมูลความต้องการของลูกค้าที่ต่างกัน แสดงดังตารางที่ 3.6 

 
ตารางที่ 3.6 ข้อก าหนดในการใช้ข้อมูลความต้องการของลูกค้าในการค านวณ 
 

 
 

3.4.5.2 ข้อมูลการไหลในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 
 

  การไหลในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์นั้นท าให้สามารถรู้จ านวนของ
ความต้องการของลูกค้าในกระบวนการผลิตนั้นได้ โดยการไหลในกระบวนการผลิตของ
แต่ละผลิตภัณฑ์ ที่ท าการผลิตในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์แห่งนี้ มีดังตารางท่ี 3.7

Operation Data of Demand in Calculation Install Cap by

TAPE Lead Group Operation

GRINDING Lead Group Operation

DETAPE Lead Group Operation

STL CLEANING Package Code, Cutomer Operation

2/OPT Lead Group Operation

AUTO MOUNT Lead Group Operation

OCR Lead Group Operation

SAW Lead Group Machine Model

SCREEN Package Code, Cutomer Operation

SCREEN CURE Package Code, Cutomer Operation

DIE ATTACH Lead Group Machine Model

POLY CURE Lead Group Operation

LEAD BOND ROV Package Code, Cutomer Machine Model

PLASMA STRIP Package Code, Cutomer Operation

SEAL Lead Group Machine number

PKG CURE Lead Group Operation

LASER MARK TOP Lead Group Operation

INK MARK TOP Package Code, Cutomer Operation

LASER DEFLASH Lead Group Operation

DEJUNK Lead Group Machine number

PLATE MATTIN Package Code, Cutomer Machine Model

ABAKE Package Code, Cutomer Operation

FRAME CLEANING Package Code, Cutomer Machine Model

TNF Lead Group Machine number

AFOI 100% Lead Group Machine number

APACK Lead Group Operation
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ตารางที่ 3.7 ตัวอย่างข้อมูลการไหลในกระบวนการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ ที่ท าการผลิต 
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บทที่ 4 
การออกแบบปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 

 
 จากการศึกษาข้อมูลทฤษฎีงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และสภาพการณ์ในปัจจุบัน จึงได้น ามา
พิจารณาออกแบบปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตใหม่ ดังนี้ 
 4.1 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 
 4.2 การพัฒนาซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการวางแผนการผลิต 
 
4.1 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนผลิต 

 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต มีกระบวนการดังต่อไปนี้ 
 1) รวบรวมข้อมูลปัญหาและสาเหตุของปัญหาในปัจจุบัน 
 2) ศึกษาแนวคิดและหลักการวางแผนตามทฤษฏีการวางแผนการผลิต 
 3) ออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ 
 4) น าเสนอ จัดตั้งทีมวางแผนการผลิต 
 5) ประชุม เพื่อน าเสนอ และขอมติข้อตกลงในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 
 6) จ าลองการค านวณการวางแผนการผลิตแบบใหม่ในรอบการวางแผนตั้งแต่เดือนมกราคม 
 7) สรุปผลการวางแผน และเปรียบเทียบผลแบบเดิมกับแบบใหม่ 
 

 การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตเริ่มจากการรวบรวมข้อมูลปัญหาและสาเหตุของ
ปัญหาในปัจจุบัน และศึกษาแนวคิดและหลักการวางแผนตามทฤษฏีการวางแผนการผลิต ซึ่งผู้วิจัยได้
กล่าวถึงในบทที่ 1 และบทที่ 2 ดังข้างต้น ดังนั้นในบทที่ 4 ของงานวิจัยนี้ผู้วิจัยจะกล่าวถึงตามหัวข้อที่ 
3, 4 และ 5 ซึ่งเป็นการน าเสนอกระบวนการในการออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่
ให้กับผู้ที่มีส่วนร่วมในการวางแผนการผลิต และขอมติข้อตกลงในการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
การวางแผนการผลิตร่วมกันโดยการจัดตั้งการประชุมร่วมกันระหว่างผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 
 กระบวนการวางแผนก าลังการผลิตได้ถูกพัฒนาปรับปรุง โดยก าหนดขึ้นมาภายใต้ข้อตกลง
ร่วมกันในที่ประชุมของเจ้าหน้าที่ที่มีหน้าที่ความรับผิดชอบเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตทั้งหมด ซึ่ง
ประกอบด้วยวิศวกรอุตสาหการ เจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมวัตถุดิบ และเจ้าหน้าที่วางแผนและ
ควบคุมการผลิต การประชุมถูกจัดให้มีขึ้นเพ่ือน าเสนอ และปรึกษาหารือ ในการก าหนดแนวทางใน
การท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นร่วมกันหลายครั้ง ดังภาคผนวก ง 



 
 

 

53 

 การประชุมครั้งที่ 1 วิศวกรอุตสาหการได้น าเสนอกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ 
เพ่ือเปรียบเทียบ และชี้ข้อบกพร่องของกระบวนการวางแผนการผลิต และวิธีการค านวณในปัจจุบัน 
ให้กับเจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมการผลิต และเจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมวัตถุดิบ  ซึ่งแสดงให้
เห็นว่ามีกระบวนการในการตอบรับความต้องการของลูกค้าซ้ ากันหลายจุด และมีการวางแผนการผลิต
ที่ไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้เสียเวลาในการท างานมากมาย ซึ่งทีมก็เห็นด้วยในการที่จะมีการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ โดยได้มีการท าความเข้าใจและอธิบายวิธีคิดในการน าการวาง
แผนการผลิตรวม (Aggregate Capacity Planning) ดังรูปที่ 4.1 และการวางแผนการผลิตแบบหยาบ  
(Rough Cut Capacity Planning) ดังรูปที่ 4.2 มาใช้ 
 โดยการวางแผนการผลิตรวม จะมีการก าหนดกระบวนการคอขวด เพ่ือจัดเตรียมก าลังการ
ผลิตรวมตามจ านวนวันท างานปกติ และจ านวนวันท างานล่วงเวลาสูงสุด ซึ่งประเมินจากการหา % 
เวลาที่มีค่าในการด าเนินงานต่อวันของเครื่องจักรแต่ละรุ่นในแต่ละกระบวนการผลิตหลักที่ส าคัญ ดัง
ตารางที่ 4.1 โดยมีสูตรการค านวณดังนี้ 
%Total Avail Loss = %Breakdown Failure + %Set up and Changeovers + %Not worked 
%Total Operating time = %Total Time - %Total Avail loss 
%Total Speed Loss = %Equipment Idling + %Slow Running Equipment 
%Net Operating Time = %Total Operating Time - %Total Speed Loss 
%Valuable Operating Time = %Net Operating Time - %Quality Loss 
 
โดยที่ 
%Total Avail Loss คือ สัดส่วนเวลาของความสูญเสียทั้งหมด 
%Total Operating time คือ สัดส่วนเวลาทั้งหมดที่หักเวลาสูญเสียออก 
%Total Speed Loss คือ สัดส่วนเวลาที่สูญเสียจากอัตราเร่ง 
%Net Operating Time คือ สัดส่วนเวลาที่สามารถใช้ในการผลิตได้ 
%Valuable Operating Time คือ สัดส่วนเวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีค่า 
 

- ชั่วโมงท่ีมีค่าในการด าเนินงานต่อวัน (Valuable Operating Time in Hour) = % Valuable 
Operating Time x 24 hours 

- ก าลังการผลิตรวมต่อวัน (ชั่วโมง) = ∑ รุ่นเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต (ชั่วโมงท่ีมีค่าในการด าเนินงาน
ต่อวัน x จ านวนเครื่องจักรในแต่ละรุ่นที่ผลิต) 

- ก าลังการผลิตรวมต่อเดือนตามวันท างานปกติ (ชั่วโมง) = ก าลังการผลิตรวมต่อวัน (ชั่วโมง) x 
จ านวนวันท างานปกตใินแต่ละเดือน 
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- ก าลังการผลิตรวมต่อเดือนตามวันท างานล่วงเวลาที่สูงที่สุด (ชั่วโมง) = ก าลังการผลิตรวมต่อ
วัน (ชั่วโมง) x จ านวนวันท างานล่วงเวลาที่สูงที่สุดในแต่ละเดือน 

- ปริมาณความต้องการรวมในแต่ละเดือน (ชั่วโมง) = ∑ ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด (จ านวนชิ้นที่ลูกค้า
ต้องการ x จ านวนชั่วโมงท างานที่ใช้ในการผลิตต่อชิ้น) 

- จ านวนวันท างานล่วงเวลาที่ต้องการ (ถ้าปริมาณความต้องการรวมในแต่ละเดือน > ก าลังการ
ผลิตรวมต่อเดือนตามวันท างานปกติ) =  (ปริมาณความต้องการรวมในแต่ละเดือน (ชั่วโมง) - 
ก าลังการผลิตรวมต่อเดือนตามวันท างานปกติ (ชั่วโมง)) / ก าลังการผลิตรวมต่อวัน (ชั่วโมง) 
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ตารางที่ 4.1 ข้อมูลเวลาในการด าเนินงานต่อวันของเครื่องจักรแต่ละรุ่น 
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รูปที่ 4.1 การวางแผนการผลิตรวม 

Aggregate Calculation Flow

Yes

No

Yes

No

Yes

No

Yes

No

Define Bottleneck: 

Constraint operations

Provide Aggregate Demand and 
compared with Aggregate Capacity 

Provide rate capacity per day per machine with Hour unit 

= 24 (Hr)  x % Valuable operating time

Valuable operating time = Net operating time - Quality Loss
Net operating time = Total operating time - Speed Loss

Total operating time = Total available time - Available Loss
Total avail loss = Breakdown failure + Set up and change overs + Not 

worked

Provide aggregate capacity per day (Hr) =  

Sum of Rate Capacity per day per mc (Hr) for all machines at bottleneck

Provide Aggregate 
Normal  Capacity VS 

Aggregate Max Capacity

Aggregate Normal Capacity = Aggregate cap per day x normal working day
Aggregate Max Capacity = Aggregate cap per day x max working day with 

Aggregate Demand (Hr) = Sum of (Demand (K.Unit) x Required production 

time (Hr/K.Unit) at bottleneck)

Compare and Plot graph to show aggregate demand and capacity (both 

normal and max) by each periods of cycle

All Demand in 
each period < 

aggregate normal 

OT is not required

Commit Capacity as Demand

All Demand in 
each period < 

aggregate max 

OT is required for all periods

Commit Capacity as Demand

All Demand in 
each period > 

aggregate max 

Alternative plan to provide more 
capacity is considered 

(New MC, Hire HC, Expansion)
OT is required for all periods

Commit Capacity as Max Capacity

Avg Demand for 
all period < 

aggregate max 

OT is required for all periods
Commit Capacity as Demand
Roll over demand or Manage 

demand in each period is required

OT is required for all periods

Commit Capacity as Max Capacity
Roll over demand or Manage 

demand in each period is required
Alternative plan to provide more 

capacity is considered 

(New MC, Hire HC, Expansion)
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  จากนั้น ความต้องการของลูกค้าจะถูกเปลี่ยนไปอยู่ในรูปของหน่วยเดียวกันกับที่ใช้ประเมิน
ก าลังการผลิต เพ่ือที่จะสามารถใช้เปรียบเทียบให้เห็นได้ว่าก าลังการผลิตรวมสามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ และต้องการจ านวนวันท างานล่วงเวลาเท่าไรในการท างานที่จะ
สนองต่อความต้องการของลูกค้านั้น ซึ่งกระบวนการนี้ให้ผลการตอบรับความต้องการของลูกค้าได้ใน
เบื้องต้นตามความตกลงจากเจ้าหน้าที่ที่เก่ียวข้องในการวางแผนทั้งหมด 
 หากความต้องการของลูกค้าน้อยกว่าก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติ  จ านวนวัน
ท างานล่วงเวลาไม่ต้องถูกพิจารณา สามารถท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าได้ตามที่ลูกค้า
ต้องการ 

หากความต้องการของลูกค้ามากกว่าก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติ  จ านวนวัน
ท างานล่วงเวลาสูงสุดถูกพิจารณา สามารถท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าได้ตามก าลังการ
ผลิตตามจ านวนวันท างานล่วงเวลาที่สูงที่สุด และจัดหาแผนทางเลือกในการจัดเตรียมก าลังการผลิต
เพ่ิม เช่น ซื้อเครื่องจักร จ้างพนักงานเพ่ิม 
  หากความต้องการของลูกค้ามากกว่าก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติ  แต่น้อยกว่า
ก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานล่วงเวลาสูงที่สุด จ านวนวันท างานล่วงเวลาถูกพิจารณาตามที่
ต้องการ สามารถท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าได้ตามที่ลูกค้าต้องการ 

ในส่วนของการวางแผนการผลิตแบบหยาบดังรูป 4.2 จะมีการประเมินก าลังการผลิตในทุก
กระบวนการผลิตที่ส าคัญ และประเมินหาจ านวนเครื่องจักรที่ต้องการใช้ พิจารณาดูว่าก าลังการผลิตที่
มีอยู่เพียงพอที่จะรองรับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ เพ่ือพิจารณาหาแผนทางเลือกที่เหมาะสม 
รวมทั้งแผนการตอบรับความต้องการของลูกค้า อีกทั้งยังมีการค านวณหาก าลังคนที่ต้องการ เพ่ือ
จัดเตรียมให้เหมาะสมในการรองรับกับความต้องการของลูกค้าด้วย 
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รูปที่ 4.2 การวางแผนการผลิตแบบหยาบ 
 
 การประชุมครั้งที่ 2 วิศวกรอุตสาหการได้น าเสนอกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ที่ได้
ท าการปรับปรุงและลงรายละเอียดที่ชัดเจนมากขึ้น ซึ่งที่ประชุมตกลงยอมรับตามกระบวนการวาง
แผนการผลิตที่น าเสนอมาใหม่นี้ ดังแสดงในรูปที่ 4.3  
 

Rough Cut Calculation Flow

Repeated for 

all major operations

Yes

No

Yes

No

Yes

No

Define Major operations 

to be considered

Provide rate capacity per day per machine with Hour unit 

= 24 (Hr)  x % Valuable operating time

Valuable operating time = Net operating time - Quality Loss
Net operating time = Total operating time - Speed Loss

Total operating time = Total available time - Available Loss
Total avail loss = Breakdown failure + Set up and change overs + Not 

worked

Provide capacity per day (Hr) at major operations =  

Sum of Rate Capacity per day per mc (Hr) for all machines 

All Demand (Hr) > 
All Capacity (Hr) 

for every periods ?

Propose CAPEX for new MC

Decommit excess demand

Demand (Hr) > 
Capacity (Hr) in 
some periods ?

Roll over demand or Manage 

demand in each period is required

Calculate Demand (Hr) = Sum of (Demand (K.Unit) x Required production 

time (Hr/K.Unit) by packages)

Calculate MC REQ = Demand (Hr) / (Rate Capacity per day per machine (Hr) 

x  max working days per period)

Calculate HC REQ = (Sum of (MC REQ x Man-Machine Ratio) for every 

operations ) * % Allowances for leave and Others

HC REQ > Current 

HC plan ?
Hiring more HCs 

to match with HC REQ

Maintain current HC plan 

Monitor turnover HC to fulfill req

Commit capacity as demand

No more required actions

Sort priority of all demand (Hr) 

Decommit any demand that exceeds capacity 
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รูปที่ 4.3 กระบวนการวางแผนการผลิตที่น าเสนอ 
 

โดยกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ที่น าเสนอนี้ ได้มีการออกแบบปรับปรุงตาม
หลักการและแนวคิดของการวางแผนการผลิต โดยใช้แนวคิดของการวางแผนก าลังการผลิตรวม 
(Aggregate Production Planning) การวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut Capacity 
Planning) แทนกระบวนการวางแผนแบบเดิมที่ต่างฝ่ายต่างพิจารณาก าลังการผลิตและวัตถุดิบ
แยกกัน และท าการประเมินความต้องการด้านวัตถุดิบตามความต้องการของลูกค้าตั้งแต่ต้น
กระบวนการวางแผนผลิต โดยน าแนวคิดของการวางแผนการผลิตรวมมาใช้ในการพิจารณาก่อน และ

Procedure of Proposed Capacity Planning

IE PC MC

No

Yes

T1

T2

No

Yes

Yes

No

T3

T4

Std T-Duration 1 day if Aggregate is available

4 days if Rough-Cut needs to be considered

Provide Aggregate Normal  

Capacity VS Aggregate Max 

Demand in RFIS (Cut-off)

Rolling 6 months forecast

Discuss Meeting

Priority Analysis 

(Rough-Cut Capacity)

MC Analysis

MRP

IE review CIE/ DM/ Corp FA Final Alternative Plan to 

support Demand

Commit

IT generate the Demand report

Sales get demand from Cust and 

key into system

CS match Demand Product with 

Mfg Product

Match with 

BOM and BOR 
Engineer Review, 

Qual

Define Bottleneck: Constraint 

operations

Provide Aggregate Demand and compared with 

Aggregate Capacity Level

Commit changed 

from Aggregate ?

Demand <= 

Capacity ?

Consider Demand vs Capacity 

by major operations

Re-Discuss Meeting

(IE, PC, MC)

Re-Provide Capacity Re-Commit
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ท าการพิจารณาโดยเจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องในการวางแผนการผลิตทั้งหมด ประกอบด้วยวิศวกรอุตสา
หการ เจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมวัตถุดิบ และเจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมการผลิต  เพ่ือท าการ
ตัดสินใจร่วมกัน 

การวางแผนก าลังการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut Capacity Analysis) ถูกน ามาใช้
พิจารณาในขั้นตอนต่อไปที่จะตรวจสอบและยืนยันผลของการวางแผนการผลิตหลักตามกระบวนการ
ผลิตเฉพาะที่ส าคัญทั้งหมดก่อนที่จะน าแผนการผลิตนี้ไปประเมินแผนความต้องการด้านวัตถุดิบ หาก
ผลที่ได้จากการประเมินการวางแผนการผลิตแบบหยาบมีความแตกต่างจากแผนการผลิตรวมที่ท าไว้
เบื้องต้นในการตอบรับความต้องการของลูกค้า เจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องในการวางแผนทั้งหมดต้อง
ประชุมร่วมกันอีกครั้งเพ่ือปรึกษาหารือและท าการตัดสินใจใหม่ร่วมกัน สุดท้ายแผนการตอบรับความ
ต้องการของลูกค้าจะได้รับการยืนยัน เพ่ือให้แผนกวางแผนและควบคุมวัตถุดิบท าการประเมินแผน
ความต้องการวัตถุดิบในรายละเอียดตามแผนการผลิตที่ตอบรับความต้องการของลูกค้าในขั้นสุดท้าย 

จากนั้น ค าแนะน าในการท างานตามกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ได้ถูกจัดเตรียม
ท าขึ้น ดังภาคผนวก ค ซึ่งจะเริ่มต้นตั้งแต่ การที่ฝ่ายขายรวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้า และ
ท าการคีย์ข้อมูลความต้องการทั้งหมดเข้าสู่ระบบ ไปจนถึงการท าแผนการผลิตเพ่ือตอบรับความ
ต้องการของลูกค้าและแผนความต้องการวัตถุดิบในขั้นสุดท้าย โดยจะเก่ียวข้องกับเจ้าหน้าที่ในการวาง
แผนการผลิตทั้ง 3 ส่วน คือ วิศวกรอุตสาหการ เจ้าหน้าที่วางแผนและควบคุมวัตถุดิบ และเจ้าหน้าที่
วางแผนและควบคุมการผลิต 
 การประชุมครั้งที่ 3 วิศวกรอุตสาหการได้ท าการน าเสนอซอฟแวร์การค านวณ และรูปแบบ
ของรายงานที่ได้มีการพัฒนาและปรับปรุงขึ้นมาใหม่ ดังแสดงในภาคผนวก จ และที่ประชุมได้เห็นชอบ 
และให้มีการทดลองใช้ในรอบการประเมินวางแผนก าลังการผลิตในรอบต่อไป ทั้งในส่วนของการ
วางแผนก าลังการผลิตรวม และการวางแผนการผลิตแบบหยาบ โดยมีรูปแบบตัวอย่างของผลรายงาน
ที่น าเสนอดังรูปที่ 4.4 ซึ่งคือ การประเมินการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนตุลาคม 2558 และรูป
ที่ 4.5 ซึ่งคือ การประเมินการวางแผนการผลิตแบบหยาบในรอบเดือนตุลาคม 2558 และสรุปผลการ
ประเมินการวางแผนการผลิตรวมและแบบหยาบดังตารางที่ 4.2 
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รูปที่ 4.4 การประเมินการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนตุลาคม 2558 
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รูปที่ 4.5 การประเมินการวางแผนการผลิตแบบหยาบในรอบเดือนตุลาคม 2558 
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ตารางที่ 4.3 ผลการประเมินการวางแผนการผลิตรวมและแบบหยาบในรอบตุลาคม 2558 
 

 
 
 การประชุมครั้งที่ 4 วิศวกรอุตสาหการได้ท าการน าเสนอว่า จากการพิจารณาข้อมูลความ
ต้องการของลูกค้า และปริมาณการสั่งผลิตจริง ในอดีตที่ผ่านมา พบว่า กระบวนการผลิตที่เป็นคอขวด
ของกระบวนการ คือ กระบวนการเชื่อมวงจร (Wire Bond) ซึ่งที่ประชุมได้เห็นพ้องต้องกัน เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์เกือบทั้งหมดต่างก็ต้องผ่านกระบวนการเชื่อมวงจรนี้ และก าลังการผลิตของกระบวนการนี้ก็
มักจะไม่เพียงพอในการวางแผนการผลิต จากนั้น วิศวกรอุตสาหการจึงได้ท าการสรุปผลข้อมูลการวาง
แผนการผลิตรวม (Aggregate Capacity Planning) ตามจ านวนวันท างานปกติ และจ านวนวันท างาน
ล่วงเวลาที่สูงที่สุด ดังแสดงในรูปที่ 4.6  
 

 
 

รูปที่ 4.6 การประเมินการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนพฤศจิกายน 2558 

Cycle 10

Month Oct Nov Dec Jan'16 Feb'16 Mar'16 Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        24.00        27.00        150.00       

Proposed OT days Days 1.39          1.49          2.85          3.20          1.62          -            10.55        

Committed Working day Days 26.39        26.49        27.85        27.20        25.62        27.00        160.55       

Demand Hrs/month 151,181     151,786     159,571     156,594     146,788     151,982     917,903     

Max Capacity Hrs/month 167,295     159,274     161,565     155,836     155,836     168,440     968,246     

Aggregate Capacity Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     154,690     919,853     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            (758)          -            2,708        1,950        

Commit/Roll Over Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     151,982     917,145     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            758           -            -            758           

% Utilization 100% 100% 100% 100% 100% 98% 100%

Rough Cut Capacity Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     154,690     919,853     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            (758)          -            2,708        1,950        

Commit/Roll Over K.units/month 275,847     268,503     276,473     269,844     254,087     258,994     1,603,749   

Overall Decommit Hrs/month (0)             -            (0)             758           -            -            758           

Special Decommit K.units/month 230           -            -            244           -            -            474           

Total Decommit K.units/month 230           -            -            1,312        -            -            1,325        

% Utilization 100% 100% 100% 100% 100% 98% 100%

GRAPHICAL APPROACH TO AGGREGATE PLANNING FOR A ROOFING SUPPLIER

Aggregate Capacity 5,729                         Hrs/Day

Normal working day 25.0                            25.0                           25.0                            24.0                                   27.0                                   23.0                                   

Normal working day + OT 27.8                            28.2                           27.2                            27.2                                   29.4                                   27.8                                   

Period Nov Dec Jan-16 Feb-16 Mar-16 Apr-16

Normal working day 143,232                       143,232                      143,232                       137,502                              154,690                              131,773                              Hrs/Month

Normal working day + MAX OT 159,274                       161,565                      155,836                       155,836                              168,440                              159,274                              Hrs/Month

 MONTH  EXPECTED DEMAND  CAPACITY (NORMAL)  CAPACITY (MAX OT) 

Nov 129,231                       143,232                      159,274                       

Dec 136,993                       143,232                      161,565                       

Jan-16 137,458                       143,232                      155,836                       

Feb-16 131,791                       137,502                      155,836                       

Mar-16 140,891                       154,690                      168,440                       

Apr-16 106,013                       131,773                      159,274                       

TOTAL 782,377                     853,660                    960,225                     

OT Days required

Nov 14,001                        -                             143,232                       

Dec 6,238                          -                             143,232                       

Jan-16 5,773                          -                             143,232                       

Feb-16 5,711                          -                             137,502                       

Mar-16 13,799                        -                             154,690                       

Apr-16 25,760                        -                             131,773                       

 -
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จากผลการพิจารณาการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนนี้ จะเห็นได้อย่างชัดเจนด้วยกราฟ
ที่น าเสนอว่าก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติเพียงพอในการรับความต้องการของลูกค้า
ทั้งหมด ท าให้จ านวนล่วงเวลาไม่ถูกพิจารณา  

การประชุมครั้งที่ 5 วิศวกรอุตสาหการได้ท าการน าเสนอผลการประเมินการวางแผนการ
ผลิตแบบหยาบ ซึ่งพบว่าในบางกระบวนการผลิตต้องมีการพิจารณาใช้การท างานล่วงเวลาเฉพาะเป็น
พิเศษในกรณีที่ก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติมีไม่เพียงพอ เช่น กระบวนการตรวจสอบเว
เฟอร์ กระบวนการอบเวเฟอร์สกรีนปริ้น กระบวนการหุ้มพลาสติก และกระบวนการตรวจสอบขั้น
สุดท้าย และที่กระบวนการผลิตในการหุ้มพลาสติกนั้น ถึงแม้ว่าจะมีการพิจารณาท างานล่วงเวลาแล้ว 
ก็มีก าลังการผลิตไม่เพียงพอที่จะรับความต้องการของผลิตภัณฑ์หนึ่งของลูกค้า ท าให้ต้องพิจารณาไม่
รับความต้องการส่วนที่เกินก าลังการผลิตที่มีอยู่ดังตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.4 ผลสรุปการประเมินการวางแผนการผลิตแบบหยาบในรอบพฤศจิกายน 2558 
 

 

 
 
4.2 การพัฒนาซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการวางแผนการผลิต 

 

 ซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ทั้งในการวางแผนการผลิตรวม และการวางแผนการผลิตแบบ
หยาบได้ถูกพัฒนาปรับปรุงขึ้นให้สามารถใช้งานและเข้าใจได้ง่ายขึ้น โดยถูกจัดท าอยู่ในรูปแบบทั่วไป
และครอบคลุมความต้องการที่จ าเป็นทั้งหมดในทุกๆกระบวนการผลิตที่พิเศษและส าคัญซึ่งน่าจะมี
ผลกระทบด้านก าลังการผลิต อีกทั้งรายงานสรุปผลยังถูกปรับปรุงให้อยู่ในรูปแบบหนึ่งหน้ากระดาษ 
เพ่ือที่จะสามารถท าการพิจารณาข้อมูลภาพรวมทั้งหมดได้ และสามารถสรุปข้อมูลที่ส าคัญและเป็น
ประโยชน์ต่อการตัดสินใจในการวางแผนก าลังการผลิตได้ในที่ประชุม นอกจากนั้น ซอฟแวร์ที่
พัฒนาขึ้นมาใหม่นี้มีความยืดหยุ่นสามารถท าการปรับเปลี่ยนความต้องการของลูกค้า เพ่ือพิจารณา
การวางแผนก าลังการผลิตได้ในทันทีอีกด้วย 
 
 

Month Nov Dec Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

OT days Days -            -            -            -            -            -            -            

Committed Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     137,502     154,690     131,773     853,660     

Excess/Shortage Hrs/month 14,001       6,238        5,773        5,711        13,799       25,760       71,283       

Commit/Roll Over K.units/month 225,460     239,724     240,814     226,027     239,586     183,748     1,355,359   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

Total Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

% Utilization 90% 96% 96% 96% 91% 80% 92%
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4.2.1 การพัฒนาซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการวางแผนการผลิตรวม 
 

ในการวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Capacity Planning) เป็นการวางแผนการผลิต
ระยะกลางที่มีความส าคัญ ซึ่งช่วยในการตัดสินใจปัญหาในการจัดเตรียมแผนทางเลือกที่เหมาะสมใน
การตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งในบริษัทที่ท าการวิจัยนี้ จะสามารถพิจารณาวางแผนการ
ท างานล่วงเวลาล่วงหน้าให้ได้อย่างมีประสิทธิภาพในขั้นตอนนี้ ดังนั้น ในการออกแบบการวางแผนการ
ผลิตในส่วนนี้ของงานวิจัยจึงมีรูปแบบตารางค านวณที่ใช้ในการวางแผน ดังรูปที่ 4.7 ซึ่งประกอบไป
ด้วย 6 ส่วนหลักด้วยกัน ดังนี้ 

 

 
 
 

รูปที่ 4.7 ตัวอย่างรูปแบบตารางในการวางแผนการผลิตรวม 
 

ส่วนที่ 1  ตารางแสดงก าลังการผลิตในกระบวนการที่เป็นคอขวดของโรงงาน ซึ่งได้มาจากการหาคอ
ขวดในรอบของก าลังการผลิตที่ผ่านมา 
ส่วนที่ 2 ตารางข้อมูลแสดงจ านวนวันท างานปกติของโรงงาน และจ านวนวันที่สามารถท างาน
ล่วงเวลาได้ (Over Time) ได้สูงที่สุด ซึ่งในตารางส่วนนี้ จะช่วยในการพิจารณาใช้จ านวนวันท างาน
ปกต ิหรือวันท างานล่วงเวลาของโรงงาน 
ส่วนที่ 3 ตารางแสดงข้อมูลก าลังการผลิตที่เปลี่ยนไปตามจ านวนวันท างานปกติ หรือจ านวนวันท างาน
ล่วงเวลาที่สูงที่สุด  
ส่วนที่ 4 ตารางแสดงข้อมูลเปรียบเทียบปริมาณความต้องการของลูกค้า และก าลังการผลิตที่
เปลี่ยนไปตามจ านวนวันท างานปกติ กับจ านวนวันท างานล่วงเวลาที่สูงที่สุด ซึ่งประกอบด้วย 
 

2 

3 

4 

5 

6 

1 
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 - EXPECTED DEMAND แสดงค่า ความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือน ทั้งหมด 6 เดือน 
 - CAPACITY (NORMAL) แสดงค่า ก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานปกติในแต่ละเดือน 

- CAPACITY (MAX OT) แสดงค่า ก าลังการผลิตตามจ านวนวันท างานล่วงเวลาที่สูงที่สุดใน
แต่ละเดือน 

ส่วนที่ 5 ตารางในการประเมินหาจ านวนวันท างานล่วงเวลาว่าในรอบการวางแผนการผลิตนั้นๆมี
ความต้องการหรือไม่ 
ส่วนที่ 6 กราฟแสดงความต้องการของลูกค้า เทียบกับก าลังการผลิตของโรงงานทั้งในแบบที่ท าการ
ผลิตตามวันท างานปกติ และก าลังการผลิตตามวันท างานที่คิดเวลาท างานล่วงเวลาสูงสุด ซึ่งสามารถ
แสดงให้เห็นว่าก าลังการผลิตที่มีอยู่มีเพียงพอรับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ 

 
4.2.2 การพัฒนาซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ที่ใช้ในการวางแผนการผลิตแบบหยาบ 

 
 ในการค านวนเพ่ือที่จะหาความต้องการของการใช้ก าลังการผลิตของโรงงานในแต่ละ
กระบวนการผลิตนั้น จ าเป็นต้องท าการวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut Capacity 
Planning) ซึ่งการวางแผนการผลิตแบบหยาบนั้น จะท าให้ได้ข้อสรุปในการวางแผนการใช้ก าลังการ
ผลิตที่ละเอียด และสามารถท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าได้ละเอียดถูกต้องมากขึ้น ซึ่งใน
งานวิจัยนี้ได้ท าการออกแบบและประยุกต์โปรแกรมคอมพิวเตอร์ คือ โปรแกรม Excel 2013 และใช้
งาน ฟังชันก์มาโคร (Macro) เพ่ือช่วยในการค านวณหาความต้องการใช้ก าลังการผลิตของลูกค้า โดย
พิจารณาในเรื่องของการใช้ก าลังการผลิตในกระบวนการท างานหลักแบบทั่วไป (Common 
Operation) และการใช้ก าลังการผลิตในกระบวนการท างานแบบพิเศษ (Special Operation) โดยมี
กระบวนการได้มาของข้อมูลจากกระบวนการ ดังรูปที่ 4.7 ซ่ึงมีส่วนประกอบหลักอยู่ 4 ส่วน ดังนี้ 
ส่วนที่ 1 ตารางข้อมูลความต้องการของลูกค้า ซึ่งได้มาจากการดึงข้อมูลในระบบสารสนเทศของ
โรงงาน 
ส่วนที่ 2 ตารางที่ใช้ในการค านวณความต้องการในการใช้เครื่องจักรในหน่วยของชั่วโมง ซึ่งได้ท าการ
แปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้าในหน่วยชิ้นมาเป็นชั่วโมงการผลิตที่ต้องการในแต่ละกระบวนการ
ผลิต 
ส่วนที่ 3 ตารางที่ใช้ในการค านวณความต้องการในการใช้เครื่องจักร โดยเป็นการค านวณจากข้อมูล
ความต้องการของลูกค้าเทียบกับความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร 
ส่วนที่ 4 ตารางสรุปผล ซึ่งรวบรวมข้อมูลในการวางแผนในแต่ละรอบการผลิตทั้ง 6 เดือน ที่ใช้ในการ
พิจารณาและท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้า 
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รูปที่ 4.8 กระบวนการค านวณจ านวนความต้องการใช้ก าลังการผลิต 

                           
                

                   

          :                                          :                                  
                           (       ) 

          :                                  
               

          :                             
                                   
                                       

Operation Machine Model Machine Number Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6
TAPE

GRINDING DFG850/8540

PG3000RM

DETAPE

STL CLEANING STL-06

STL-08

2OPT 100

AUTO MOUNT

OCR

SAW DFD640/641

DFD651/6340/6361

SCREEN

SCREEN CURE

DIE ATTACH 2008 HS PLUS

BESTEM-D01NP

AD838

AD898

ESEC2100

POLY CURE

LEAD BOND ROV WB3100 UPH

MAXUM UPH

ICONN UPH

PLASMA STRIP

SEAL AMS-24-M2 AGP-32

AGP-34

AGP-35

AGP-43

AGP-44

AGP-51

AMS-36-M2 AGP-41

AGP-42

AGP-63

AMS-I 204 AGP-53

AGP-54

AGP-82

AGP-87

AMS-I 306 AGP-85

AGP-86

Demand (Hrs.) Capacity (Hrs.) %Load Shortage/Excess (Hrs.)

Operation Machine Model Machine Number Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6
TAPE

GRINDING DFG850/8540

PG3000RM

DETAPE

STL CLEANING STL-06

STL-08

2OPT 100

AUTO MOUNT

OCR

SAW DFD640/641

DFD651/6340/6361

SCREEN

SCREEN CURE

DIE ATTACH 2008 HS PLUS

BESTEM-D01NP

AD838

AD898

ESEC2100

POLY CURE

LEAD BOND ROV WB3100 UPH

MAXUM UPH

ICONN UPH

PLASMA STRIP

SEAL AMS-24-M2 AGP-32

AGP-34

AGP-35

AGP-43

AGP-44

AGP-51

Normalized Capacity Shortage (K.unit)Demand (K.unit) Ratio

                   (       )
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ส่วนที่ 1 แสดงข้อมูลความต้องการของลูกค้า ซึ่งในส่วนนี้จะท าการแสดงถึงจ านวนความต้องการของ
ลูกค้าทั้งหมดที่จะท าการวางแผนการผลิตในรอบ 6 เดือนข้างหน้า ตารางที่ใช้ในการค านวณในส่วนนี้
นั้นประกอบด้วยข้อมูลรายการและลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ ซึ่งแสดงจ านวนความต้องการของ
ลูกค้าใน 6 เดือนข้างหน้าที่จะท าการวางแผนการผลิต มีรูปแบบของตารางที่ใช้ ดังตารางที่ 4.4  และ
กระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์ที่ผ่านกระบวนการผลิตต่างๆ ซึ่งจะใช้ตารางนี้ในการตรวจสอบว่า
ผลิตภัณฑ์แต่ละรายการมีกระบวนการไหลเข้าที่กระบวนการผลิตใดบ้างในกระบวนการผลิตทั้งหมด 
26 กระบวนการ รูปแบบของตารางที่ใช้ ดังตารางที่ 4.5 โดยการท าการค านวนนั้น เนื่องจากเป็นการ
น าข้อมูลจ านวนความต้องการของลูกค้าออกมาจากระบบของโรงงานที่เรียกว่าระบบ RFIS แล้วน า
ข้อมูลที่ได้มาท าการค านวณผ่านโปรแกรม Excel 2013 ดังนั้นจึงต้องมีการตรวจสอบว่าข้อมูลที่น ามา
ใส่ใน Excel นั้นครบตามรายการของผลิตภัณฑ์ ที่ผ่านในแต่ละกระบวนการหรือไม่ ดังนั้นจึงได้ท าการ
สร้างตารางในการตรวจสอบจ านวนแถวของข้อมูลในแต่ละหน้าของการค านวณในแต่ละกระบวนการ
ผลิต ในโปรแกรม Excel รูปแบบตาราง ดังตารางที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.5 จ านวนความต้องการของลูกค้าตามรายการและลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ 
 

 
 

จากตารางข้างต้น ข้อมูลที่แสดง มีดังนี้  
1. CONCATENATE: Check Condition of Package คือ ข้อมูลรวมลักษณะเฉพาะของ
ความต้องการพิเศษของผลิตภัณฑ์ 
2. Mold Group คือ ข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่จ าแนกตามกลุ่มของกระบวนการผลิตแบบหุ้ม
พลาสติก 
3. Group Lead คือ ข้อมูลกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่จ าแนกตามกลุ่มของขาของผลิตภัณฑ์ 
4. Customer Code คือ รหัสลูกค้า 

N o .

C ON C A TEN A TE: 

C he c k C o ndit io n 

o f  P a c ka g e

Mold Group Group Lead Package Code
Customer 

Code

Check 

characteristic 

of package 1

Check 

characteristic 

of package 2

Check 

characteristic 

of package 3

Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6

1 Mold Group1 Group Lead 1 Package Code1 Cust. 1

2 Mold Group1 Group Lead 2 Package Code2 Cust. 2

3 Mold Group2 Group Lead 3 Package Code3 Cust. 3

4 Mold Group5 Group Lead 7 Package Code4 Cust. 4

5 . . . .

6 . . . .

.

. . . . .

. . . . .

. . . . .

n Mold Group n Group Lead n Package Code n Cust.  n

Demand (K.unit/day)
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5. Check characteristic 1of package คือ ลักษณะเฉพาะของความต้องการพิเศษของ
ผลิตภัณฑ์ 
6. Demand (K.unit/day) คือ ความต้องการของลูกค้าในหน่วยของ พันหน่วนต่อวัน 

 
ตารางที่ 4.6 ข้อมูลกระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์ในแต่ละรายการของผลิตภัณฑ์ 
 

 

 
 

หมายเหตุ : ตารางนี้ใช้ในการตรวจสอบว่าผลิตภัณฑ์ในแต่ละรายการมีกระบวนการไหลเข้าที่
กระบวนการผลิตใดบ้าง เมื่อรายการผลิตภัณฑ์นั้นๆ มีการไหลของกระบวนการ (Flow Process) ที่
ผ่านกระบวนการใดก็ตาม ตารางจะแสดงค่าในตารางเป็นตัวเลข 1 ส่วนกระบวนการที่ไม่มีใน
กระบวนการไหลนั้นจะแสดงด้วยตัวเลข 0 
 
 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

TAPE GRINDING DETAPE STL CLEANING 2/OPT AUTO MOUNT OCR SAW SCREEN SCREEN CURE DIE ATTACH POLY CURE LEAD BOND ROV PLASMA STRIP SEAL

รายกาสินค้าที่

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

.

.

.

.

n

16 17 18 19 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6

PKG CURE LA S ER  M A R K TOP IN K M A R K TOP  (LTC ) LA S ER  D EF LA S H D EJ UN K P LA TE M A TTIN A B A KE F R A M E C LEA N IN G TN F A F OI 10 0 % (A s s y o nly) A P A C K

รายกาสินค้าที่

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

.

.

.

.

n
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ตารางที ่4.7 การตรวจสอบจ านวนแถวของข้อมูลของการค านวณในแต่ละกระบวนการผลิต  
 

 
 
ส่วนที่2 การค านวณหาจ านวนชั่วโมงที่ต้องการใช้ (Hour Requirements) ส าหรับรายการผลิตภัณฑ์
ตามความต้องการของลูกค้า เทียบกับความสามรถในการผลิตของโรงงาน ซึ่งก าลังการผลิตของแต่ละ
กระบวนการผลิตได้น ามาใช้ในการค านวณตามรุ่นของเครื่องจักรหรือเบอร์เครื่องจักร ตามลักษณะ
และข้อจ ากัดของเครื่องจักร หรือกระบวนการผลิตนั้นๆ โดยกระบวนการทั้งหมดที่จะท าการค านวณมี
ทั้งหมด 26 กระบวนการผลิต ซึ่งผลที่ได้จากการค านวณนี้  คือ จ านวนชั่วโมงที่ต้องการใช้ในการผลิต
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละรายการ ในเครื่องจักรที่อยู่ในกระบวนการนั้นๆ รูปแบบตารางที่ใช้ ดังตารางที่ 4.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Count Row

Operation No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 . . . . . 26

รายกาสินค้าที่ TAPE GRINDING DETAPE STL CLEANING 2/OPT AUTO MOUNT OCR SAW SCREEN SCREEN CURE . . . . . APACK

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

.

.

.

.

n
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ตารางที่ 4.8 แบบการค านวณความต้องการในการใช้เครื่องจักร มีหน่วยเป็นชั่วโมง  
 

 

 
จากตารางข้างต้น ข้อมูลที่แสดง มีดังนี้  
1. Rate capacity (Hrs per day per mc) คือ ข้อมูลก าลังการผลิตของเครื่องจักรใน 

หน่วยชั่วโมงต่อวันต่อเครื่อง 

2. Quantity of  MC คือ ข้อมูลจ านวนของเครื่องจักร 

3. Name: Model/Common MC คือ ข้อมูลรุ่นของเครื่องจักรที่เฉพาะเจาะจงหรือระบุว่า

เป็นแบบทั่วไป 

4. Hrs/K.unit by Package code คือ ข้อมูลเวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ในแต่ละชิ้น 

Rate capacity (Hrs per day per mc)

Quantity of  MC MC Name/MC Number

Name : Model/Common MC MC 1 MC 2 . . . . MC n

Group Lead Package Code Cust Code Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 MC 1 MC 2 . . . . MC n Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6
Check Capacity

Add -                                 -           -                       -                       -                       -                       -                       -                       

Add -                                 -           -                       -                       -                       -                       -                       -                       

Add -                                 -           -                       -                       -                       -                       -                       -                       

Total -                       -                       -                       -                       -                       -                       Total Hrs Req. -           -           -           -           -           -           

MC QTY -           -           -           -           -           -           mc

MC QTY -           -           -           -           -           -           mc

CAPACITY -           -           -           -           -           -           Hrs

% load

Demand K.unit/day Hrs req of MC1Allocate Machine

Hrs/K.unit by Package code

Group Lead Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6 Month 1 Month 2 Month 3 Month 4 Month 5 Month 6
EDIP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

EESIP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

EIAJ-M -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

ESIP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

ESOP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

MSOP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

MSOP-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

PDIP07-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

PDIP08-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

QSOP16-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

QSOP16-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

QSOP20-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

QSOP24-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

QSOP28-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

RESOP -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SC70 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC016W -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC06W -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC07 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC08-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC08-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC08-H -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC14-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC16-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC18-A -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC20-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC28-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOT3L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOT4L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOT5L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOT6L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOT8L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SSOP20-A -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSOC -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSOT5L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSOT6L -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP08 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP14 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP14-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP16 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP16-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP20 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP20E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP24 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP24E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP28 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP28E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP38 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP38E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

TSSOP48 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC09-H -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC10-H -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

MSOP12/16 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

MSOP12/16-E -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC32-B -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

SOIC10 -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

Total -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       -                       

Hrs req of MC1
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5. Allocate Machine คือ ข้อมูลเครื่องจักรที่ได้รับการจัดสรรในการรับความต้องการของ

ลูกค้า 

6. MC Name/MC Number คือ ข้อมูลชื่อของเครื่องจักร หรือเบอร์เครื่องจักร 

7. Hrs req of MC คือ ข้อมูลจ านวนชั่วโมงท่ีต้องการในการใช้ผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ 

 

ส่วนที่3 ตารางสรุปผลในแต่ละเดือนที่ท าการวางแผนการผลิต ซึ่งจะแสดงข้อมูลของความต้องการใน
การใช้เครื่องจักรของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ และก าลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิต
ในรูปแบบหน่วยชั่วโมง ซึ่งจากข้อมูลดังกล่าวข้อมูลที่จะแสดงในตารางนี้จะสามารถรู้ถึงเปอร์เซนต์การ
ใช้ก าลังการผลิตของแต่ละเครื่องจักร (Machine Utilization) โดยมีรูปแบบตารางที่ใช้ ดังตารางที่ 
4.8 
 
ส่วนที่ 4 ตารางสรุปผลโดยรวมข้อมูลในการวางแผนทั้ง 6 เดือน มาแสดงให้เห็นในหน้ารายงานนี้  
รูปแบบตารางดังตารางที่ 4.9 ตารางสรุปผลนี้ท าให้ผู้ท าการวางแผนสามารถพิจารณา    และตัดสินใจ
ในการท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าจากข้อมูลที่แสดงในตาราง ซึ่งประกอบไปด้วยข้อมูล 
ดังต่อไปนี้ 
 1. Demand (Hrs.) คือ ข้อมูลความต้องการ ในหน่วยชั่วโมง 
 2. Capacity (Hrs.) คือ ข้อมูลก าลังการผลิต 
 3. %Load คือ ข้อมูลสัดส่วนการใช้ประโยชน์ของก าลังการผลิตในกระบวนการนั้นๆ 
 4. Shortage/Excess (Hrs.) คือ ข้อมูลก าลังการผลิตที่ขาด/เกิน 
 5. Demand (K.unit) คือ ข้อมูลความต้องการ ในหน่วยชิ้น 
 6. Ratio คือ ข้อมูลสัดส่วนของปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เข้ากระบวนการผลิตนั้นๆ 
 7. Normalized Capacity คือ ข้อมูลก าลังการผลิตที่ถูกนอมัลไลซ์ 
 8. Shortage (K.unit) คือ ข้อมูลก าลังการผลิตที่ขาด ในหน่วยชิ้น 
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ตารางที่ 4.9 ตารางสรุปผลในแต่ละเดือนที่ท าการวางแผนการผลิต 
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ตารางที่ 4.10 แบบตารางสรุปผลในแต่ละเดือนที่ท าการวางแผนการผลิต 
 

 
  

โดยที่ตารางนี้จะท าการแสดงข้อมูลในหน่วยของชั่วโมง และท าการคิดกลับออกมาเป็น
จ านวนหน่วย unit เพ่ือให้ผู้วางแผนการผลิตสามารถที่จะระบุจ านวนที่ท าการตอบรับ หรือปฏิเสธ
ลูกค้าในหน่วยที่ลูกค้าต้องการได ้ซึ่งรูปแบบตารางดังตารางที่ 4.10 

 
ตารางที่ 4.11 แบบตารางที่แสดงการแปลงหน่วยจากหน่วยของชั่วโมงเป็น หน่วยของจ านวนชิ้น 
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บทที่ 5 
ผลการท าวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลัก 

 
 ในงานวิจัย กระบวนการในการวางแผนการผลิตของบริษัทได้ถูกพิจารณาอย่างละเอียดทั่วถึง 
เพ่ือที่จะชี้ถึงข้อบกพร่องที่มีแล้วท าการปรับปรุงแก้ไข สรุปผลที่ได้คือ การปรับโครงสร้างของ
เจ้าหน้าที่ที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต กระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ และค าแนะน า
การท างานตามกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ได้ถูกปรับปรุงและน าเสนอขึ้นมา เพ่ือให้
สอดคล้องตามแนวคิดและหลักการของการวางแผนการผลิตหลักและการวางแผนการผลิตแบบหยาบ 
ในการที่จะท าการรวมศูนย์กระบวนการวางแผนการผลิตของบริษัทให้เป็นผลส าเร็จ อีกทั้ง ซอฟร์
คอมพิวเตอร์ก็ได้รับการพัฒนาและน ามาใช้ในกระบวนการวางแผนการผลิต  
 จากการพิจารณาข้อมูลการวางแผนการผลิตในอดีตที่ผ่านมา ตั้งแต่รอบการพิจารณาของ
เดือนมกราคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558 ดังตารางที่ 5.1 และตารางที่ 5.2 พบว่า
การวางแผนก าลังการผลิตมีการพิจารณาก าหนดให้มีการท างานล่วงเวลามากเกินความจ าเป็นตามที่
ลูกค้าต้องการจริงๆ ซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากเจ้าหน้าที่ในการวางแผนการผลิตไม่สามารถประเมินและทราบ
ถึงก าลังการผลิตที่แท้จริงและปริมาณความต้องการที่แท้จริงของลูกค้าในแต่ละรอบการพิจารณาการ
วางแผนก าลังการผลิต ท าให้น าไปสู่การพิจารณาใช้การท างานล่วงเวลามากเกินไปเพราะเกรงว่า
บริษัทจะมีก าลังการผลิตไม่เพียงพอที่จะสามารถรับความต้องการของลูกค้าได้ 
 เมื่อการคิดค านวณผลในการวางแผนการผลิตเป็นแบบผิวเผิน การท าแผนรับความต้องการ
ของลูกค้าไม่ถูกต้อง ซึ่งพบว่า ปริมาณการผลิตที่ท าการผลิตได้ในบางเดือน หรือบางวันมีทั้งสูง กว่า 
และต่ ากว่าก าลังการผลิตของโรงงานตามที่ก าหนดไว้ในแผนการผลิตหลัก การวางแผนก าลังการผลิต
ที่ไม่ถูกต้องนี้ท าให้บริษัทสูญเสียโอกาสในการขายผลิตภัณฑ์เพ่ิมขึ้น หรือสร้างรายได้และผลก าไร
เพ่ิมข้ึน นอกจากนั้น ยังส่งผลให้ก าลังการผลิตที่มีไม่สามารถถูกใช้ประโยชน์ได้อย่างเต็มที่ 
 จากการทดลองใช้กระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ที่น าเสนอในโรงงานผลิตเซมิคอนดัก
เตอร์แห่งนี้ พบว่า 

1. กระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่ที่น าเสนอนี้สามารถปรับปรุง และลดระยะเวลาใน

กระบวนการวางแผนการผลิตได้อย่างมาก และท าให้ผลที่ได้มีความถูกต้องแม่นย ายิ่งขึ้น 

โดยเวลาที่ใช้ในกระบวนการวางแผนการผลิตสามารถลดจากการใช้  5 วันท างานลงเหลือ

เพียง 1 วันท างานในกรณีที่เป็นการวางแผนการผลิตแบบพ้ืนฐานโดยใช้การวางแผนการ
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ผลิตรวม และเหลือเพียง 4 วันท างาน ในกรณีที่เป็นการวางแผนการผลิตแบบที่มีความ

ต้องการในกระบวนการผลิตแบบพิเศษ 

2. ซอฟแวร์การค านวณที่ได้รับการพัฒนาปรับปรุงขึ้นมาใหม่ ท าให้สามารถพิจารณาก าลัง

การผลิตได้ตามแต่ละผลิตภัณฑ์แบบเฉพาะเจาะจง แทนการพิจารณาแบบรวมตามกลุ่ม

ของผลิตภัณฑ์ หรือตามกระบวนการผลิต ตามรุ่นของเครื่องจักร ส่งผลให้การค านวณมี

ความถูกต้องแม่นย ายิ่งขึ้น นอกจากนั้นเวลาในการวางแผนการผลิตที่แผนกวิศวกรรมอุต

สาหการใช้ก็สามารถลดลงจาก 16 ชั่วโมงท างาน เหลือเพียง 4-6 ชั่วโมงท างานในการวาง

แผนการผลิตในแต่ละรอบ 

3. บริษัทมีความสามารถในการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ในการที่จะท าแผนตอบ

รับความต้องการของลูกค้า ดังจะเห็นได้ตามดัชนีชี้วัดที่ก าหนดไว้ดังนี้ 

- จ านวนวันท างานล่วงเวลาที่พิจารณาใช้ในการวางแผนการผลิต ซึ่งช่วยในเรื่องของ

การบริหารต้นทุนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น พบว่า จ านวนวันท างาน

ล่วงเวลาของกระบวนการวางแผนการผลิตแบบใหม่สามารถถูกพิจารณาใช้ได้ตาม

ความต้องการของลูกค้าที่ เกิดขึ้นในภาพรวม และเฉพาะเจาะจงในแต่ละ

กระบวนการ ผลที่ได้คือ จ านวนวันท างานล่วงเวลาสามารถถูกพิจารณาลดลงได้มาก

สูงสุดถึง 28.5 วันต่อรอบการพิจารณาวางแผนการผลิตในระยะเวลา 6 เดือน ใน

รอบของการวางแผนการผลิตในเดือนกรกฎาคม  

- เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดหรือการปรับปรุงในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า

ตามก าลังการผลิตที่มี ซึ่งสามารถท าการปรับปรุงได้มากถึง 2.7% ในรอบของการ

วางแผนการผลิตในเดือนตุลาคม 

- ปริมาณความต้องการของลูกค้าที่สามารถตอบสนองได้ซึ่ งสามารถท าการปรับปรุง

และเพ่ิมความสามารถในการท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าได้มากถึง 44 

ล้านชิ้นต่อรอบการพิจารณาการวางแผนการผลิต ในรอบของการวางแผนการผลิต

ในเดือนตุลาคม 

 ผลที่ตามมาคือ บริษัทสามารถพิจารณาท าแผนตอบรับความต้องการของ

ลูกค้าได้มากขึ้นกว่าเดิม ท าให้เพ่ิมโอกาสในการได้ธุรกิจจากลูกค้า และมีรายได้

เพ่ิมข้ึนมากสูงถึงประมาณ 2.2 ล้านเหรียญสหรัฐ 
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- เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ตามก าลังการผลิต ซึ่งพบว่าสามารถปรับปรุงให้มาก

สูงขึ้นได้ถึง 5% ในรอบการวางแผการผลิตในเดือนกรกฎาคม 
 

ตารางที่ 5.1 ผลสรุปการท าวิจัยในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลัก 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

 ในงานวิจัยนี้ แนวคิดของการวางแผนการผลิตหลักจะถูกน ามาพิจารณาและใช้ในการพัฒนา
ปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานของพนักงานวางแผนทั้งหมด กระบวนการท างานใหม่ ค าแนะน าใน
การท างาน และรายละเอียดงานของวิศวกรอุตสาหการ พนักงานวางแผนควบคุมวัตถุดิบ และ
พนักงานวางแผนการผลิต ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการวางแผนการผลิตจะถูกจัดท าขึ้นมาใหม่ และถูก
ปรับปรุงตามกระบวนการวางแผนการผลิตใหม่ที่น าเสนอเพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ในการวางแผนการ
ผลิตแบบรวมศูนย์ร่วมกัน  

 ซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ถูกน ามาใช้เพ่ืออ านวยความสะดวกในขั้นตอนของการวางแผนการผลิต 
ซึ่งได้รับการพัฒนาให้ง่ายต่อการใช้งาน และสามารถปรับการเปลี่ยนแปลงใด ๆ หรือความต้องการที่
เพ่ิมขึ้นของลูกค้าได้ โดยรวมไฟล์การค านวณของแต่ละกระบวนการการท างานเข้าไว้ด้วยกันเป็นไฟล์
การค านวณการวางแผนการผลิตรวม และสามารถสรุปผลของกระบวนการผลิตหลักท่ีส าคัญได้ในหน้า
เดียว  

 นอกจากนั้น ไฟล์การค านวณยังสามารถที่จะท าการค านวณใหม่ซ้ าโดยการใส่ข้อมูลความ
ต้องการของลูกค้าตามผลิตภัณฑ์ท่ีท าการผลิตตามรูปแบบที่จัดเตรียมไว้ และข้อมูลความต้องการของ
ลูกค้าจะถูกแปลงเป็นหน่วยวัดที่ต้องการเหมือนกันกับหน่วยวัดข้อมูลด้านก าลังการผลิต ในการใช้ไฟล์
การค านวณ สามารถท าตามขั้นตอนที่ถูกก าหนดไว้เพียง 2-3 ขั้นตอน ก็สามารถท าการค านวณได้
เสร็จสิ้น และได้รับผลการค านวณในระยะเวลาอันสั้น  

 ไฟล์การค านวณนี้ถูกจัดเตรียมและสามารถใช้ได้ทั้งในขั้นตอนของการวิเคราะห์การวางแผน
ก าลังการผลิตแบบรวม และการวางแผนก าลังการผลิตแบบหยาบ ซึ่งไฟล์การค านวณนี้ถูกจัดท าให้
แสดงอยู่ในรูปแบบทั่วไปที่สามารถเข้าใจ และสามารถท าให้พิจารณาเห็นตามกระบวนการผลิตที่
ส าคัญทั้งหมดได้ รวมถึงสามารถพิจารณาหาข้อจ ากัดของกระบวนการผลิตได้อีกด้วย เนื่องจากความ
ต้องการพิเศษของลูกค้าในแต่ละกระบวนการมีความแตกต่างกัน ท าให้โฟลกระบวนการท าการผลิตมี
ความซับซ้อนแตกต่างกัน ซึ่งรายงานสรุปผลนี้สามารถแสดงให้เห็นถึงกระบวนการผลิตพิเศษที่ถูกบด
บังจากภาพรวมในการพิจารณาท่ีเกี่ยวข้องกับข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิต  

 ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่า บริษัท ได้รับประโยชน์มากขึ้น และได้รับผลดีมากมายจากการ
ปรับปรุงการวางแผนก าลังการผลิตในครั้งนี้ อย่างไรก็ตาม ขั้นตอนในการวางแผนก าลังการผลิตและ
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ซอฟแวร์การค านวณควรมีการศึกษาต่อไป และได้รับการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง เพ่ือให้สามารถ
ตอบสนองได้ตรงตามความต้องการของบริษัท ในการที่จะได้รับประโยชน์สูงสุดในอนาคต  

  

6.1 สรุปผลการวิจัย 

 

 จากผลของการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานผลิตเซมิคอนดักเตอร์
แห่งนี้ สามารถสรุปผลการด าเนินงานได้ ดังนี้ 

1. กระบวนการวางแผนการผลิตหลักของโรงงานที่ได้รับการปรับปรุง พัฒนาขึ้นมาใหม่ ตาม
แนวคิดและทฤษฎีในการวางแผนการผลิตหลัก ซึ่งมีการน าการวางแผนการผลิตรวม 
(Aggregate Capacity Production Planning) มาใช้เพ่ือพิจารณาก าลังการผลิต และ
ความต้องการของลูกค้าในเบื้องต้น แล้วท าการวางแผนการผลิตแบบหยาบ (Rough Cut 
Capacity Planning) เพ่ือพิจารณาในรายละเอียด จากนั้น จึงท าการวางแผนความ
ต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning) ตามแผนการผลิตที่ได้รับการ
ยอมรับและยืนยันแล้ว 

2. ค าแนะน าในการท างานตามกระบวนการวางแผนการผลิตหลักของโรงงานที่ได้รับการ
ปรับปรุง พัฒนาขึ้นมาใหม่ ซึ่งจะเกี่ยวข้องกับแผนกวิศวกรรมอุตสาหการ แผนกวางแผน
และควบคุมวัตถุดิบ และแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต 

3. ไฟล์การค านวณที่ได้รับการพัฒนาขึ้นมาใหม่ เพ่ือการวางแผนการผลิตรวม และการวาง
แผนการผลิตแบบหยาบ ที่สอดคล้องกับรูปแบบการใช้งานของบริษัท 

4. รายงานสรุปผลการการค านวณที่ได้รับการปรับปรุงขึ้นมาใหม่ ให้สามารถมองเห็น
ภาพรวมของกระบวนการผลิตหลักที่ส าคัญทั้งหมดได้ 

 

6.2 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลัก 

 ในการท างานวิจัยฉบับนี้ ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานผลิต
เซมิคอนดักเตอร์แห่งหนึ่ง ซึ่งเป็นเพียงตัวอย่างของโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ จึงมีข้อเสนอแนะ
เพ่ิมเติมส าหรับงานวิจัยดังนี้ 
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1. การออกแบบและปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตหลักในโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละ
แห่งควรต้องได้รับการพิจารณาให้มีความเหมาะสมสอดคล้องกับสภาพการณ์ที่แตกต่าง
กัน 

2. ซอฟแวร์คอมพิวเตอร์ควรได้รับการพัฒนาอย่างต่อเนื่องให้สามารถค านวณ และรายงาน
ผลได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดการท างานด้วยมือ และการใช้วิจารณญานส่วนบุคคล ซึ่ง
รวมถึงการที่สามารถท าการปรับการจัดสรรเครื่องจักรในการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์ได้โดย
อัตโนมัติ และสามารถแนะน าผลิตภัณฑ์ที่ต้องพิจารณาหากว่ามีก าลังการผลิตไม่เพียงพอ
ได ้
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ตารางที่ ก.10 ตารางผลการค านวณการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 
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ตารางที่ ก.11 ตารางผลการค านวณการวางแผนการผลิตรวมในรอบเดือนพศจิกายน พ.ศ. 2558
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ภาคผนวก 

 

ข) ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในแต่ละรอบการวางแผน 

ตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2558 – รอบเดือนพศจิกายน พ.ศ. 2558 
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ตารางที่ ข.1 เปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนมกราคม พ.ศ. 2558 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 1

Month Jan Feb Mar Apr May Jun Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

Current OT days Days 2.30          1.40          4.00          3.80          1.60          7.00          20.10        

Committed Working day Days 27.30        26.40        29.00        27.80        28.60        30.00        169.10       

Demand K.units/month 233,796     221,510     258,500     245,151     247,199     230,245     1,436,401   

9,572        9,200        9,440        8,911        8,870        8,993        

Capacity K.units/month 261,319     242,892     273,772     247,731     253,673     269,782     1,549,168   

Excess/Shortage K.units/month 27,523       21,382       15,272       2,580        6,474        39,537       112,767     

Commit/Roll Over K.units/month 233,510     221,632     254,894     233,806     233,096     222,499     1,399,438   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month 286           (122)          3,606        11,345       14,103       7,746        36,963       

Total Decommit K.units/month 286           (122)          3,606        11,345       14,103       7,746        36,963       

% Utilization 89% 91% 93% 94% 92% 82% 90%

Proposed OT days Days -            -            -            0.27          -            -            0.27          

Committed Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.27        27.00        23.00        149.27       

Demand Hrs/month 124,172     121,208     136,657     133,300     134,172     125,969     775,477     

Max Capacity Hrs/month 156,409     151,253     166,149     159,274     163,857     171,878     968,819     

Aggregate Capacity Hrs/month 143,232     137,502     143,232     133,300     137,502     143,232     838,000     

Excess/Shortage Hrs/month 19,059       16,294       6,575        -            3,331        17,263       62,522       

Commit/Roll Over Hrs/month 124,172     121,208     136,657     133,300     134,172     125,969     775,477     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 87% 88% 95% 100% 98% 88% 93%

% Improvement -3% -3% 2% 6% 6% 7% 2%

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     137,502     143,232     133,300     137,502     143,232     838,000     

Excess/Shortage Hrs/month 19,059       16,294       6,575        -            3,331        17,263       62,522       

Commit/Roll Over K.units/month 233,517     221,510     258,500     245,151     247,199     230,245     1,436,122   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month 279           -            -            -            -            -            279           

Total Decommit K.units/month 279           -            -            -            -            -            279           

% Utilization 87% 88% 95% 100% 98% 88% 93%

% Improvement -3% -3% 2% 6% 6% 7% 2%



 
 

 

100 

ตารางที่ ข.2 เปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2558 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 2

Month Feb Mar Apr May Jun Jul Total

Normal Working day Days 24.00        25.00        23.00        24.00        25.00        25.00        146.00       

Current OT days Days 2.40          4.00          2.50          4.90          4.80          5.60          24.20        

Committed Working day Days 26.40        29.00        25.50        28.90        29.80        30.60        170.20       

Demand K.units/month 240,845     268,504     262,476     266,932     245,971     252,426     1,537,154   

9,507        9,566        9,017        9,309        9,157        9,385        

Capacity K.units/month 250,975     277,400     229,924     269,035     272,882     287,193     1,587,408   

Excess/Shortage K.units/month 10,130       8,896        (32,552)      2,103        26,911       34,767       50,254       

Commit/Roll Over K.units/month 240,418     264,515     229,924     253,205     266,151     263,275     1,517,489   

Overall Decommit K.units/month -            -            32,552       -            -            -            32,552       

Special Decommit K.units/month 427           3,989        13,158       13,727       (20,180)      (10,849)      271           

Total Decommit K.units/month 427           3,989        32,552       13,727       (20,180)      (10,849)      32,552       

% Utilization 96% 95% 100% 94% 98% 92% 96%

Proposed OT days Days -            0.72          2.41          1.83          -            -            4.96          

Committed Working day Days 24.00        25.72        25.41        25.83        25.00        25.00        150.96       

Demand Hrs/month 132,307     147,359     145,576     148,003     138,444     140,894     852,582     

Max Capacity Hrs/month 151,253     166,149     146,096     165,576     170,732     175,316     975,121     

Aggregate Capacity Hrs/month 137,502     147,359     145,576     148,003     143,232     143,232     864,903     

Excess/Shortage Hrs/month 5,195        -            -            -            4,788        2,338        12,321       

Commit/Roll Over Hrs/month 132,307     147,359     145,576     148,003     138,444     140,894     852,582     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 96% 100% 100% 100% 97% 98% 99%

% Improvement 0% 5% 0% 6% -1% 7% 3%

Rough Cut Capacity Hrs/month 137,502     147,359     145,576     148,003     143,232     143,232     864,903     

Excess/Shortage Hrs/month 5,195        -            -            -            4,788        2,338        12,321       

Commit/Roll Over K.units/month 240,845     268,232     248,328     261,152     245,971     252,426     1,516,955   

Overall Decommit Hrs/month -            -            0              -            -            -            0              

Special Decommit K.units/month -            272           14,148       5,780        -            -            20,199       

Total Decommit K.units/month -            272           14,148       5,780        -            -            20,199       

% Utilization 96% 100% 95% 98% 97% 98% 97%

% Improvement 0% 5% -5% 4% -1% 7% 2%
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ตารางท่ี ข.3 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 3

Month Mar Apr May Jun Jul Aug Total

Normal Working day Days 25.00        23.00        24.00        25.00        25.00        25.00        147.00       

Current OT days Days 4.00          2.50          4.90          4.80          5.60          5.80          27.60        

Committed Working day Days 29.00        25.50        28.90        29.80        30.60        30.80        174.60       

Demand K.units/month 267,659     247,322     259,923     259,623     250,011     246,724     1,531,262   

9,157        8,849        8,835        9,013        8,943        9,059        

Capacity K.units/month 265,558     225,641     255,346     268,594     273,654     279,011     1,567,804   

Excess/Shortage K.units/month (2,101)       (21,681)      (4,577)       8,971        23,643       32,287       36,542       

Commit/Roll Over K.units/month 263,848     225,641     249,034     261,545     265,743     251,793     1,517,604   

Overall Decommit K.units/month 2,101        21,681       4,577        -            -            -            28,360       

Special Decommit K.units/month 3,811        8,024        10,889       (1,922)       (15,732)      (5,069)       -            

Total Decommit K.units/month 3,811        21,681       10,889       (1,922)       (15,732)      (5,069)       28,360       

% Utilization 99% 100% 98% 97% 97% 90% 97%

Proposed OT days Days 0.56          1.16          1.33          -            -            -            3.05          

Committed Working day Days 25.56        24.16        25.33        25.00        25.00        25.00        150.05       

Demand Hrs/month 146,459     138,419     145,124     140,601     139,214     135,725     845,543     

Max Capacity Hrs/month 166,149     146,096     165,576     170,732     175,316     176,461     1,000,330   

Aggregate Capacity Hrs/month 146,459     138,419     145,124     143,232     143,232     143,232     859,697     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            2,631        4,017        7,507        14,155       

Commit/Roll Over Hrs/month 146,459     138,419     145,124     140,601     139,214     135,725     845,543     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 100% 100% 100% 98% 97% 95% 98%

% Improvement 1% 0% 3% 1% 0% 5% 2%

Rough Cut Capacity Hrs/month 146,459     138,419     145,124     143,232     143,232     143,232     859,697     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            2,631        4,017        7,507        14,155       

Commit/Roll Over K.units/month 267,402     246,853     259,923     259,623     250,011     246,724     1,530,536   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month 257           469           -            -            -            -            726           

Total Decommit K.units/month 257           469           -            -            -            -            726           

% Utilization 100% 100% 100% 98% 97% 95% 98%

% Improvement 1% 0% 3% 1% 0% 5% 2%
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ตารางท่ี ข.4 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนเมษายน 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 4

Month Apr May Jun Jul Aug Sep Total

Normal Working day Days 23.00        24.00        25.00        25.00        25.00        26.00        148.00       

Current OT days Days 3.20          4.60          4.80          5.60          5.80          4.00          28.00        

Committed Working day Days 26.20        28.60        29.80        30.60        30.80        30.00        176.00       

Demand K.units/month 246,334     252,974     259,751     245,679     254,943     235,808     1,495,489   

8,955        9,159        9,319        8,516        8,682        8,210        

Capacity K.units/month 234,612     261,935     277,716     260,598     267,415     246,313     1,548,589   

Excess/Shortage K.units/month (11,722)      8,961        17,965       14,919       12,472       10,505       53,100       

Commit/Roll Over K.units/month 234,612     252,978     259,767     245,681     254,943     235,808     1,483,789   

Overall Decommit K.units/month 11,722       -            -            -            -            -            11,722       

Special Decommit K.units/month 22             (4)             (16)           (2)             -            -            -            

Total Decommit K.units/month 11,722       (4)             (16)           (2)             -            -            11,722       

% Utilization 100% 97% 94% 94% 95% 96% 96%

Proposed OT days Days 1.18          0.28          -            -            -            -            1.46          

Committed Working day Days 24.18        24.28        25.00        25.00        25.00        26.00        149.46       

Demand Hrs/month 138,528     139,123     139,022     139,085     141,470     140,039     837,267     

Max Capacity Hrs/month 150,107     163,857     170,732     175,316     176,461     171,878     1,008,351   

Aggregate Capacity Hrs/month 138,528     139,123     143,232     143,232     143,232     148,961     856,307     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            4,210        4,146        1,761        8,922        19,040       

Commit/Roll Over Hrs/month 138,528     139,123     139,022     139,085     141,470     140,039     837,267     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 100% 100% 97% 97% 99% 94% 98%

% Improvement 0% 4% 4% 3% 4% -2% 2%

Rough Cut Capacity Hrs/month 138,528     139,123     143,232     143,232     143,232     148,961     856,307     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            4,210        4,146        1,761        8,922        19,040       

Commit/Roll Over K.units/month 246,334     252,974     259,751     245,679     254,943     235,808     1,495,489   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 100% 100% 97% 97% 99% 94% 98%

% Improvement 0% 4% 4% 3% 4% -2% 2%
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ตารางท่ี ข.5 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนพฤษภาคม 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 5

Month May Jun Jul Aug Sep Oct Total

Normal Working day Days 24.00        25.00        25.00        25.00        26.00        25.00        150.00       

Current OT days Days 4.60          4.80          5.60          5.80          4.00          5.80          30.60        

Committed Working day Days 28.60        29.80        30.60        30.80        30.00        30.80        180.60       

Demand K.units/month 264,652     278,313     258,288     276,334     283,576     274,247     1,635,410   

9,290        9,342        8,673        8,874        8,746        7,993        

Capacity K.units/month 265,699     278,389     265,397     273,322     262,390     246,186     1,591,383   

Excess/Shortage K.units/month 1,047        76             7,109        (3,012)       (21,186)      (28,061)      (44,027)      

Commit/Roll Over K.units/month 264,652     278,313     258,288     273,322     262,390     246,186     1,583,150   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            3,012        21,186       28,061       52,260       

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            4,889        4,889        

Total Decommit K.units/month -            -            -            3,012        21,186       28,061       52,260       

% Utilization 100% 100% 97% 100% 100% 100% 99%

Proposed OT days Days 1.39          1.04          0.67          2.20          1.79          2.83          9.92          

Committed Working day Days 25.39        26.04        25.67        27.20        27.79        27.83        159.92       

Demand Hrs/month 145,481     149,178     147,045     155,813     159,225     159,460     916,201     

Max Capacity Hrs/month 163,857     170,732     175,316     176,461     171,878     176,461     1,034,705   

Aggregate Capacity Hrs/month 145,481     149,178     147,045     155,813     159,225     159,460     916,201     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Commit/Roll Over Hrs/month 145,481     149,178     147,045     155,813     159,225     159,460     916,201     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

% Improvement 0% 0% 3% 0% 0% 0% 1%

Rough Cut Capacity Hrs/month 145,481     149,178     147,045     155,813     159,225     159,460     916,201     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Commit/Roll Over K.units/month 264,652     278,313     258,288     276,334     275,939     264,714     1,618,240   

Overall Decommit Hrs/month -            -            (0)             -            -            (0)             (0)             

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            7,637        9,533        17,170       

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            7,637        9,533        17,170       

% Utilization 100% 100% 100% 100% 97% 97% 99%

% Improvement 0% 0% 3% 0% -3% -3% -1%
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ตารางท่ี ข.6 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 6

Month Jun Jul Aug Sep Oct Nov Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        26.00        25.00        25.00        151.00       

Current OT days Days 3.20          4.00          5.80          4.00          5.80          5.00          27.80        

Committed Working day Days 28.20        29.00        30.80        30.00        30.80        30.00        178.80       

Demand K.units/month 247,739     238,788     245,716     257,909     252,323     255,449     1,497,924   

9,281        8,357        8,361        8,448        8,513        8,542        

Capacity K.units/month 261,720     242,361     257,505     253,454     262,197     256,259     1,533,496   

Excess/Shortage K.units/month 13,981       3,573        11,789       (4,455)       9,874        810           35,572       

Commit/Roll Over K.units/month 247,664     238,722     245,856     253,454     252,323     255,449     1,493,469   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            4,455        -            -            4,455        

Special Decommit K.units/month 75             66             (140)          -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month 75             66             (140)          4,455        -            -            4,455        

% Utilization 95% 98% 95% 100% 96% 100% 97%

Proposed OT days Days -            -            -            -            -            -            -            

Committed Working day Days 25.00        25.00        25.00        26.00        25.00        25.00        151.00       

Demand Hrs/month 134,283     137,570     141,466     144,737     141,022     142,031     841,108     

Max Capacity Hrs/month 161,565     166,149     176,461     171,878     176,461     171,878     1,024,393   

Aggregate Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     148,961     143,232     143,232     865,119     

Excess/Shortage Hrs/month 8,949        5,662        1,765        4,224        2,209        1,201        24,011       

Commit/Roll Over Hrs/month 134,283     137,570     141,466     144,737     141,022     142,031     841,108     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 94% 96% 99% 97% 98% 99% 97%

% Improvement -1% -2% 3% -3% 2% -1% 0%

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     148,961     143,232     143,232     865,119     

Excess/Shortage Hrs/month 8,949        5,662        1,765        4,224        2,209        1,201        24,011       

Commit/Roll Over K.units/month 247,739     238,788     245,716     257,909     252,323     255,449     1,497,924   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 94% 96% 99% 97% 98% 99% 97%

% Improvement -1% -2% 3% -3% 2% -1% 0%
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ตารางท่ี ข.7 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 7

Month Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        26.00        25.00        25.00        25.00        151.00       

Current OT days Days 4.00          5.80          4.00          5.80          5.00          4.80          29.40        

Committed Working day Days 29.00        30.80        30.00        30.80        30.00        29.80        180.40       

Demand K.units/month 253,061     250,731     242,941     256,972     244,077     243,489     1,491,271   

9,252        9,147        8,763        8,686        8,486        8,358        

Capacity K.units/month 268,301     281,713     262,900     267,530     254,576     249,059     1,584,080   

Excess/Shortage K.units/month 15,240       30,982       19,959       10,558       10,499       5,570        92,809       

Commit/Roll Over K.units/month 253,061     250,731     242,941     256,972     244,077     243,489     1,491,271   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 94% 89% 92% 96% 96% 98% 94%

Proposed OT days Days -            -            -            0.73          -            0.14          0.87          

Committed Working day Days 25.00        25.00        26.00        25.73        25.00        25.14        151.87       

Demand Hrs/month 138,728     142,126     142,165     147,404     141,727     144,034     856,185     

Max Capacity Hrs/month 166,149     176,461     171,878     176,461     171,878     170,732     1,033,559   

Aggregate Capacity Hrs/month 143,232     143,232     148,961     147,404     143,232     144,034     870,094     

Excess/Shortage Hrs/month 4,503        1,106        6,796        -            1,505        -            13,909       

Commit/Roll Over Hrs/month 138,728     142,126     142,165     147,404     141,727     144,034     856,185     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 97% 99% 95% 100% 99% 100% 98%

% Improvement 3% 11% 3% 4% 3% 2% 5%

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     148,961     147,404     143,232     144,034     870,094     

Excess/Shortage Hrs/month 4,503        1,106        6,796        -            1,505        -            13,909       

Commit/Roll Over K.units/month 253,061     250,731     242,941     256,972     244,077     243,489     1,491,271   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 97% 99% 95% 100% 99% 100% 98%

% Improvement 3% 11% 3% 4% 3% 2% 5%
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ตารางท่ี ข.8 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 8

Month Aug Sep Oct Nov Dec Jan'16 Total

Normal Working day Days 25.00        26.00        25.00        25.00        25.00        24.00        150.00       

Current OT days Days 3.20          1.60          3.40          1.60          2.40          3.40          15.60        

Committed Working day Days 28.20        27.60        28.40        26.60        27.40        27.40        165.60       

Demand K.units/month 251,113     240,253     235,234     238,891     246,238     246,473     1,458,202   

9,307        9,196        9,135        8,920        9,091        9,159        

Capacity K.units/month 262,465     253,799     259,428     237,281     249,093     250,943     1,513,008   

Excess/Shortage K.units/month 11,352       13,546       24,194       (1,610)       2,855        4,470        54,806       

Commit/Roll Over K.units/month 251,113     240,253     235,234     237,281     246,238     246,371     1,456,489   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            1,610        -            -            1,610        

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            102           102           

Total Decommit K.units/month -            -            -            1,610        -            102           1,610        

% Utilization 96% 95% 91% 100% 99% 98% 96%

Proposed OT days Days -            -            -            0.73          -            0.14          0.87          

Committed Working day Days 25.00        26.00        25.00        25.73        25.00        24.14        150.87       

Demand Hrs/month 131,963     134,141     134,447     138,043     140,774     137,722     817,091     

Max Capacity Hrs/month 161,565     158,128     162,711     152,398     156,982     156,982     948,766     

Aggregate Capacity Hrs/month 143,232     143,232     148,961     147,404     143,232     144,034     870,094     

Excess/Shortage Hrs/month 11,268       9,091        14,514       9,361        2,457        6,312        53,004       

Commit/Roll Over Hrs/month 131,963     134,141     134,447     138,043     140,774     137,722     817,091     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 92% 94% 90% 94% 98% 96% 94%

% Improvement -4% -1% 0% -6% -1% -3% -2%

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     148,961     147,404     143,232     144,034     870,094     

Excess/Shortage Hrs/month 11,268       9,091        14,514       9,361        2,457        6,312        53,004       

Commit/Roll Over K.units/month 251,113     240,253     235,234     238,116     246,238     246,473     1,457,427   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            775           -            -            775           

Total Decommit K.units/month -            -            -            775           -            -            775           

% Utilization 92% 94% 90% 93% 98% 96% 94%

% Improvement -4% -1% 0% -7% -1% -3% -2%
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ตารางท่ี ข.9 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนกันยายน 
พ.ศ. 2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 9

Month Sep Oct Nov Dec Jan'16 Feb'16 Total

Normal Working day Days 26.00        25.00        25.00        25.00        24.00        24.00        149.00       

Current OT days Days 2.40          4.20          2.80          3.20          4.20          3.40          20.20        

Committed Working day Days 28.40        29.20        27.80        28.20        28.20        27.40        169.20       

Demand K.units/month 242,055     256,487     250,956     255,130     246,930     245,730     1,497,288   

9,299        9,273        9,055        9,026        8,919        8,939        

Capacity K.units/month 264,084     270,765     251,723     254,520     251,519     244,920     1,537,530   

Excess/Shortage K.units/month 22,029       14,278       767           (610)          4,589        (810)          40,242       

Commit/Roll Over K.units/month 239,935     252,227     246,227     250,535     242,244     240,889     1,472,057   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            610           -            810           1,420        

Special Decommit K.units/month 2,120        4,260        4,729        4,595        4,686        4,841        25,231       

Total Decommit K.units/month 2,120        4,260        4,729        4,595        4,686        4,841        25,231       

% Utilization 91% 93% 98% 98% 96% 98% 96%

Proposed OT days Days -            0.49          0.43          0.56          0.86          0.62          2.96          

Committed Working day Days 26.00        25.49        25.43        25.56        24.86        24.62        151.96       

Demand Hrs/month 135,576     146,065     145,678     146,427     142,433     141,035     857,213     

Max Capacity Hrs/month 162,711     167,295     159,274     161,565     161,565     156,982     969,392     

Aggregate Capacity Hrs/month 148,961     146,065     145,678     146,427     142,433     141,035     870,598     

Excess/Shortage Hrs/month 13,385       -            -            -            -            -            13,385       

Commit/Roll Over Hrs/month 135,576     146,065     145,678     146,427     142,433     141,035     857,213     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 91% 100% 100% 100% 100% 100% 98%

% Improvement 0% 7% 2% 2% 4% 2% 3%

Rough Cut Capacity Hrs/month 148,961     146,065     145,678     146,427     142,433     141,035     870,598     

Excess/Shortage Hrs/month 13,385       -            -            -            -            -            13,385       

Commit/Roll Over K.units/month 242,055     256,487     250,956     255,130     246,930     245,730     1,497,288   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Total Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 91% 100% 100% 100% 100% 100% 98%

% Improvement 0% 7% 2% 2% 4% 2% 3%
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ตารางท่ี ข.10 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนตุลาคม พ.ศ. 
2558 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cycle 10

Month Oct Nov Dec Jan'16 Feb'16 Mar'16 Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        24.00        27.00        150.00       

Current OT days Days 4.20          2.80          3.20          3.20          3.20          2.40          19.00        

Committed Working day Days 29.20        27.80        28.20        27.20        27.20        29.40        169.00       

Demand K.units/month 276,077     268,503     276,473     271,157     254,087     258,994     1,605,292   

9,587        9,403        9,302        9,170        9,258        8,873        

Capacity K.units/month 279,953     261,400     262,314     249,411     251,825     260,867     1,565,770   

Excess/Shortage K.units/month 3,876        (7,104)       (14,159)      (21,746)      (2,262)       1,872        (39,522)      

Commit/Roll Over K.units/month 275,939     261,571     262,314     249,411     251,984     258,994     1,560,213   

Overall Decommit K.units/month -            7,104        14,159       21,746       2,262        -            45,270       

Special Decommit K.units/month 139           (171)          33             158           (158)          -            -            

Total Decommit K.units/month 139           6,932        14,159       21,746       2,104        -            45,270       

% Utilization 99% 100% 100% 100% 100% 99% 100%

Proposed OT days Days 1.39          1.49          2.85          3.20          1.62          -            10.55        

Committed Working day Days 26.39        26.49        27.85        27.20        25.62        27.00        160.55       

Demand Hrs/month 151,181     151,786     159,571     156,594     146,788     151,982     917,903     

Max Capacity Hrs/month 167,295     159,274     161,565     155,836     155,836     168,440     968,246     

Aggregate Capacity Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     154,690     919,853     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            (758)          -            2,708        1,950        

Commit/Roll Over Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     151,982     917,145     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            758           -            -            758           

% Utilization 100% 100% 100% 100% 100% 98% 100%

% Improvement 1% 0% 0% 0% 0% -1% 0%

Rough Cut Capacity Hrs/month 151,181     151,786     159,571     155,836     146,788     154,690     919,853     

Excess/Shortage Hrs/month -            -            -            (758)          -            2,708        1,950        

Commit/Roll Over K.units/month 275,847     268,503     276,473     269,844     254,087     258,994     1,603,749   

Overall Decommit Hrs/month (0)             -            (0)             758           -            -            758           

Special Decommit K.units/month 230           -            -            244           -            -            474           

Total Decommit K.units/month 230           -            -            1,312        -            -            1,325        

% Utilization 100% 100% 100% 100% 100% 98% 100%

% Improvement 1% 0% 0% 0% 0% -1% 0%
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ตารางท่ี ข.11 ตารางการเปรียบเทียบผลการค านวณการวางแผนการผลิตในรอบเดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2558 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cycle 11

Month Nov Dec Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

Current OT days Days 2.80          3.20          2.20          3.20          2.40          4.80          18.60        

Committed Working day Days 27.80        28.20        27.20        27.20        29.40        27.80        167.60       

Demand K.units/month 225,460     239,724     240,993     226,027     239,586     183,748     1,355,538   

9,104        9,397        9,455        9,296        9,047        8,189        

Capacity K.units/month 253,097     264,995     257,170     252,853     265,977     227,649     1,521,741   

Excess/Shortage K.units/month 27,637       25,271       16,177       26,826       26,391       43,901       166,203     

Commit/Roll Over K.units/month 225,460     239,724     240,780     226,206     239,620     183,748     1,355,538   

Overall Decommit K.units/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            213           (179)          (34)           -            

Total Decommit K.units/month -            -            213           (179)          (34)           -            -            

% Utilization 89% 90% 94% 89% 90% 81% 89%

Proposed OT days Days -            -            -            -            -            -            -            

Committed Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

Demand Hrs/month 129,231     136,993     137,458     131,791     140,891     106,013     782,377     

Max Capacity Hrs/month 159,274     161,565     155,836     155,836     168,440     159,274     960,225     

Aggregate Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     137,502     154,690     131,773     853,660     

Excess/Shortage Hrs/month 14,001       6,238        5,773        5,711        13,799       25,760       71,283       

Commit/Roll Over Hrs/month 129,231     136,993     137,458     131,791     140,891     106,013     782,377     

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

% Utilization 90% 96% 96% 96% 91% 80% 92%

% Improvement 1% 6% 3% 7% 1% 0% 3%

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     137,502     154,690     131,773     853,660     

Excess/Shortage Hrs/month 14,001       6,238        5,773        5,711        13,799       25,760       71,283       

Commit/Roll Over K.units/month 225,460     239,724     240,814     226,027     239,586     183,748     1,355,359   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

Total Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

% Utilization 90% 96% 96% 96% 91% 80% 92%

% Improvement 1% 6% 2% 7% 1% 0% 3%
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ภาคผนวก 

ค)   ค าแนะน าในการท างานการวางแผนการผลิต 
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Working Instruction for Capacity Planning Procedure 
ค าแนะน าการท างานในกระบวนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
 

1. Sales get the demand orders from the customers and put data to key into the 
system. 
ฝ่ายขายรวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้า และท าการคีย์ข้อมูลความต้องการทั้งหมดเข้า
สู่ระบบ 

2. Customer service match the requirement of customer demand with 
manufacturing product that implies BOM (Bill of Material) and BOR (Bill of 
Routing). 
ฝ่ายบริการลูกค้าท าการแปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้าให้เป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต 
ก าหนดวัตถุดิบที่ใช้ และกระบวนการผลิตที่ต้องการ 
In case of no manufacturing product or BOM or BOR that customer requires, 
customer demand will come out as fall-out and send to engineer to review 
and assess to propose any qualification first. 
ในกรณีที่ ฝ่ายบริการลูกค้าไม่สามารถก าหนดเลือก หรือแปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้า
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตได้ ความต้องการนั้นจะถูกพิจารณาคัดแยกออก เพ่ือส่งให้ฝ่าย
วิศวกรรมท าการพิจารณาและประเมินความต้องการนั้น เพ่ือท าการวางเงื่อนไขและคัดเลือก
ต่อไป 

3. When cut-off due date arrives (annual schedule is provided by demand 
management), rolling demand for 6 months will be cut-off and IT summarize 
and generate the demand report submitted to IE (Industrial Engineering), MC 
(Material Control) and PC (Production Planning and Control). 
เมื่อถึงก าหนดวันที่ท าการตัดยอดความต้องการของลูกค้าในแต่ละรอบ ซึ่งจะถูกก าหนดไว้
ตามตารางท างานประจ าปีโดยแผนกบริหารจัดการความต้องการลูกค้า ความต้องการของ
ลูกค้าในรอบ 6 เดือนข้างหน้าจะถูกก าหนดตัดยอด และฝ่ายข้อมูลสารสนเทศจะท าการสรุป
และออกรายงานข้อมูลความต้องการของลูกค้า ส่งต่อให้ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ ฝ่าย
ควบคุมวัตถุดิบ และฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิต 

4. IE (Industrial Engineering) and MC (Material Control) parallel consider the 
demand in calculation comparing with current resources in terms of machine 
capacity and material. 
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ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ และฝ่ายควบคุมวัตถุดิบ ท าการพิจารณาความต้องการของลูกค้า
ในการค านวน เพ่ือเปรียบเทียบกับก าลังการผลิต และวัตถุดิบที่มีอยู่ 
4.1  Industrial Engineering 

ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ 
4.1.1 IE do roughly consider demand whether it requires OT (Over time) 

or not and discuss with PC (Production Planning and Control) to 

conclude the proposed OT in this cycle and use in rough cut 

capacity calculation 

ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการพิจารณาก าลังการผลิตที่มีอยู่ว่าสามารถรับความ

ต้องการของลูกค้าเบื้องต้นได้เพียงพอหรือไม่ และมีความจ าเป็นและต้องการ

การท างานล่วงเวลาหรือไม่ และปรึกษากับฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

เพ่ือตกลงจ านวนวันท างานล่วงเวลาที่ต้องการในการใช้ค านวนก าลังการผลิต

แบบหยาบ 

4.1.2 IE do rough cut capacity planning and CRP (capacity requirement 
planning) in detailed calculation for major operations. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการค านวนวางแผนก าลังการผลิตแบบหยาบ และวางแผน
ความต้องการก าลังการผลิตในรายละเอียด ในแต่ละกระบวนการหลักที่ท าการ
พิจารณา 

4.1.3 IE consider which major operations that the capacity cannot serve 
with the demand. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการค านวน และพิจารณาว่ามีกระบวนการหลักใดบ้างที่
ก าลังการผลิตที่มีอยู่ไม่เพียงพอที่จะรองรับความต้องการของลูกค้า 
In case of not enough capacity, OT should be re-considered to add 
it up if need and possible. 
ในกรณีที่ก าลังการผลิตที่ใช้ในการค านวนมีไม่เพียงพอที่จะรองรับความต้องการ
ของลูกค้า จ านวนวันท างานล่วงเวลาจะถูกน ามาพิจารณาเพ่ิมเติม หากจ าเป็น
และสามารถเพ่ิมได้ เพ่ือเพ่ิมอัตราการผลิตที่มีอยู่ในการตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า 

4.1.4 IE consider and provide the alternative solution to provide capacity 
or manage demand according to the customers’ demand but 
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cannot specify to prioritize which products or customers should be 
served. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการพิจารณา และจัดหาทางเลือกที่เหมาะสมในการเตรียม
ก าลังการผลิต หรือจัดการความต้องการของลูกค้า ในภาพรวม เพ่ือตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าในรอบการพิจารณานั้นๆ โดยไม่ได้ระบุเฉพาะเจาะจงลง
ไปว่าผลิตภัณฑ์ใด หรือลูกค้าใด ที่ควรได้รับการพิจารณาก่อน 

4.1.5 IE provide only the overall picture of the amount for capacity excess 
and shortage submitted to PC in order to do capacity commitment. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการจัดเตรียมภาพรวมของข้อมูลก าลังการผลิตที่ขาด หรือ
เกิน และส่งให้ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต เพ่ือท าการพิจารณาตอบรับ
ความต้องการของลูกค้าในด้านก าลังการผลิตต่อไป 

4.1.6 Site IE review with Corporate IE, Demand Management and 
Corporate Finance in order to decide the alternative solution to do 
Capacity Plan and Demand Management. Then, the capacity 
commitment with the overall amount is confirmed. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการประจ าโรงงานทบทวนกับฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ
ส่วนกลาง ฝ่ายบริหารความต้องการลูกค้า และฝ่ายการเงินส่วนกลาง เพ่ือท า
การพิจารณาตัดสินใจในการจัดเตรียมก าลังการผลิตให้สอดคล้องตามความ
ต้องการของลูกค้า และยืนยันการตอบรับความต้องการของลูกค้า 

4.2 Material Control 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบ 

4.2.1 MC do MRP (material requirement planning) in detailed calculation. 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบท าการค านวนหาความต้องการด้านวัตถุดิบ 

4.2.2 MC consider which products and/or customers that the material 
cannot serve with the demand. 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบพิจารณาว่ามีผลิตภัณฑ์ และ/หรือลูกค้าใดที่มีปริมาณ
วัตถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 

4.2.3 MC do material inventory planning and control to consider how to 
serve the customers’ demand. 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบวางแผนจัดการและควบคุมวัตถุดิบคงคลัง เพ่ือท าการสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้า 
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4.2.4 MC provide the material shortage and do their own material 
commitment. 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบจัดเตรียมรายการวัตถุดิบที่ขาดแคลน และท าการตอบรับ
ความต้องการของลูกค้าตามจ านวนวัตถุดิบที่มี หรือคาดว่าจะมี 

5. PC call the meeting with IE and manufacturing to review, discuss and provide 
the alternative solution how to serve the customers’ demand. 
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตเรียกประชุมกับฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ และฝ่ายผลิต เพ่ือ
ท าการพิจารณา และปรึกษาหารือร่วมกันในการจัดเตรียมก าลังการผลิตให้ เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้า 

6. PC employ IE’s data about the overall picture of the amount for capacity 
excess and shortage and do capacity commitment. 
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตตอบรับความต้องการของลูกค้าตามก าลังการผลิตที่มี โดย
พิจารณาข้อมูลจากฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการเกี่ยวกับจ านวนข้อมูลก าลังการผลิตที่ขาดหรือ
เกิน 

7. PC review both capacity commitment and material commitment to do and 
confirm draft commitment to the customers. When the capacity commitment 
with the overall amount is confirmed by IE, PC reconsider and review for some 
adjustment before doing final commitment to the customers.  
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตพิจารณาแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าในด้านก าลัง
การผลิต และด้านวัตถุดิบ เพ่ือท าการร่างแผนตอบรับความต้องการรวมของลูกค้า เมื่อแผน
ตอบรับความต้องการของลูกค้าในด้านก าลังการผลิตได้รับการยืนยันจากฝ่ายวิศวกรรมอุตสา
หการ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตท าการพิจารณาและทบทวนใหม่ว่ามีการ
เปลี่ยนแปลงใด หรือไม่ ก่อนท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าในขั้นสุดท้าย 
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Proposed Working Instruction for Capacity Planning Procedure 
ค าแนะน าการท างานในกระบวนการวางแผนการผลิตที่น าเสนอ 

1. Sales get the demand orders from the customers and put data to key into the 
system. 
ฝ่ายขายรวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้า และท าการคีย์ข้อมูลความต้องการทั้งหมดเข้า
สู่ระบบ 

2. Customer service match the requirement of customer demand with 
manufacturing product that implies BOM (Bill of Material) and BOR (Bill of 
Routing). 
ฝ่ายบริการลูกค้าท าการแปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้าให้เป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต 
ก าหนดวัตถุดิบที่ใช้ และกระบวนการผลิตที่ต้องการ 
In case of no manufacturing product or BOM or BOR that customer requires, 
customer demand will come out as fall-out and send to engineer to review 
and assess to propose any qualification first. 
ในกรณีที่ ฝ่ายบริการลูกค้าไม่สามารถก าหนดเลือก หรือแปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้า
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตได้ ความต้องการนั้นจะถูกพิจารณาคัดแยกออก เพ่ือส่งให้ฝ่าย
วิศวกรรมท าการพิจารณาและประเมินความต้องการนั้น เพ่ือท าการวางเงื่อนไขและคัดเลือก
ต่อไป 

3. When cut-off due date arrives (annual schedule is provided by demand 
management), rolling demand for 6 months will be cut-off and IT summarize 
and generate the demand report submitted to IE (Industrial Engineering), MC 
(Material Control) and PC (Production Planning and Control). 
เมื่อถึงก าหนดวันที่ท าการตัดยอดความต้องการของลูกค้าในแต่ละรอบ ซึ่งจะถูกก าหนดไว้
ตามตารางท างานประจ าปีโดยแผนกบริหารจัดการความต้องการลูกค้า ความต้องการของ
ลูกค้าในรอบ 6 เดือนข้างหน้าจะถูกก าหนดตัดยอด และฝ่ายข้อมูลสารสนเทศจะท าการสรุป
และออกรายงานข้อมูลความต้องการของลูกค้า ส่งต่อให้ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ ฝ่าย
ควบคุมวัตถุดิบ และฝ่ายควบคุมและวางแผนการผลิต 

4. IE (Industrial Engineering) do aggregate capacity planning by defining bottleneck 
or constraint operation and prepare the aggregate normal capacity and 
aggregate max capacity level. Then, IE provide aggregate demand and 
compared with aggregate capacity level. 
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ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการท าการวางแผนก าลังการผลิตรวม โดยการก าหนดกระบวนการ
ขอควดหรือกระบวนการที่มีข้อจ ากัด และจัดเตรียมข้อมูลก าลังการผลิตรวมแบบที่พิจารณา
จ านวนวันปกติ กับแบบที่พิจารณาจ านวนวันท างานสูงสุด จากนั้น ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ
ท าการหาความต้องการรวม เพ่ือน ามาเปรียบเทียบกับก าลังการผลิตรวม 

5. All staffs involved in planning decisions are set as a planning team. It consists 
of the authoritative and responsible representatives from IE, MC, PC and 
Manufacturing department. The meeting is conducted to do aggregate capacity 
planning and make a priority decision altogether in order to provide 1st 
commitment to the customer. 
บุคลากรทั้งหมดท่ีเกี่ยวข้องในการตัดสินใจในการวางแผนก าลังการผลิตถูกก าหนดขึ้นเป็นทีม
วางแผนการผลิต ซึ่งประกอบด้วยตัวแทนที่มีขอบเขตอ านาจหน้าที่ที่รับผิดชอบจากฝ่าย
วิศวกรรมอุตสาหการ ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต และฝ่ายผลิต 
จากนั้น การประชุมถูกก าหนดขึ้นเพ่ือท าการวางแผนการผลิตรวม และท าการตัดสินใจใน
ล าดับความส าคัญร่วมกัน ในการท าแผนตอบรับความต้องการของลูกค้าในครั้งแรก 

6. IE do rough cut capacity planning and CRP (capacity requirement planning) in 
detailed calculation in order to recheck and confirm the result with aggregate 
capacity planning. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการค านวนวางแผนก าลังการผลิตแบบหยาบ และวางแผนความ
ต้องการก าลังการผลิตในรายละเอียด ในแต่ละกระบวนการหลักที่ท าการพิจารณา เพ่ือท า
การตรวจสอบ และยืนยันผลกับการวางแผนการผลิตรวม 
6.1 IE consider which operations that the capacity cannot serve with the 

customers’ demand. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการพิจารณาว่ามีกระบวนการใดบ้างที่ก าลังการผลิตมีไม่
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า 

6.2 IE consider and provide the alternative solution to provide capacity or 
manage demand according to the customers’ demand with prioritized 
analysis. This also can provide the capacity excess and shortage. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการพิจารณาและจัดหาแผนในการจัดเตรียมก าลังการผลิต 
หรือแผนในการจัดการความต้องการตามความต้องการของลูกค้าด้วยการวิเคราะห์
ตามล าดับความส าคัญที่มีการก าหนดไว้ และจัดหาข้อมูลก าลังการผลิตที่ขาดหรือ
เกิน 
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6.3 When the result from the rough cut capacity planning and CRP (capacity 
requirement planning) in detailed calculation differs from the result 
from aggregate capacity planning, the meeting of a planning team is re-
conducted to do capacity production planning and make a priority 
decision altogether in order to provide re-commitment for the final to 
the customer. 
หากแผนการตอบรับความต้องการของลูกค้าจากการวางแผนก าลังการผลิตแบบ
หยาบ และวางแผนความต้องการก าลังการผลิตในรายละเอียดมีความแตกต่างจาก
การวางแผนการผลิตรวม ทีมวางแผนทั้งหมดต้องท าการประชุมอีกครั้ง เพ่ือท าการ
วางแผนก าลังการผลิต และท าการตัดสินใจล าดับความส าคัญร่วมกัน ในการที่จะท า
แผนตอบรับความต้องการของลูกค้าใหม่ 

6.4 Site IE review with Corporate IE, Demand Management and Corporate 
Finance in order to decide the alternative solution to do Capacity Plan 
and Demand Management. Then, the capacity commitment with the 
overall amount is confirmed. 
ฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการประจ าโรงงานทบทวนกับฝ่ายวิศวกรรมอุตสาหการ
ส่วนกลาง ฝ่ายบริหารความต้องการลูกค้า และฝ่ายการเงินส่วนกลาง เพ่ือท าการ
พิจารณาตัดสินใจในการจัดเตรียมก าลังการผลิตให้สอดคล้องตามความต้องการของ
ลูกค้า และยืนยันการตอบรับความต้องการของลูกค้า 

7. MC do MRP (material requirement planning) in detailed calculation according 
to aggregate demands that are 1st committed to the customer and/or re-
committed demands for the final to the customer. MC do material inventory 
planning and control to consider how to serve the demand from capacity 
production planning 
ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบท าการค านวนหาความต้องการด้านวัตถุดิบตามแผนความต้องการรวมซึ่ง
ได้ตอบรับความต้องการของลูกค้าในครั้งแรก และ/หรือแผนตอบรับความต้องการของลูกค้า
ใหม่ที่มีการปรับเปลี่ยนตามการวางแผนก าลังการผลิตแบบหยาบ และวางแผนความต้องการ
ก าลังการผลิต จากนั้น ฝ่ายควบคุมวัตถุดิบวางแผนจัดการและควบคุมวัตถุดิบคงคลัง เพ่ือท า
การสนองต่อความต้องการของลูกค้า 
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ภาคผนวก 

ง) รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ ง.1 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตครั้งที่ 1 

 

 
 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Aug27’15 
Time:   14.00-17.00 
Discussion and Conclusion 

1. IE presented the new proposed process flow of capacity planning to PC, MC and all concerned 
persons to pinpoint the deficiency of current process flow and calculation method and consideration 
in order to find out the new improvement of capacity planning (shown as below) 
 

 
 
It was found that there are many redundant procedure of commitment and ineffective capacity 
planning. Also, a lot of time and man hour of all concerned planning staffs were required for 
production planning. 

2. Team agreed together that procedure and process flow of capacity planning should be improved. 
Therefore, IE was assigned to study and propose the new procedure and process flow in detail.  

3. PC and MC had some concerns and would like to know and understand more about aggregate 
capacity and rough cut capacity. How do they use the aggregate capacity or rough cut capacity in 
capacity consideration? IE will arrange a small class to train and discuss in detail before next 
meeting (Tentative to be Sep11’15). 

Next meeting 
Date:   Sep28’15 
Time:   14.00-17.00 
Agenda:   Review new procedure and process flow of capacity planning 
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รูปที่ ง.2 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตครั้งที่ 2 

 

 
 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Sep28’15 
Time:   14.00-17.00 
Discussion and Conclusion 

1. IE presented the new proposed process flow of capacity planning to PC, MC and all concerned 
persons and had some discussions that resulted in final proposed process flow of capacity planning  
(shown as below) 
 

 
 

2. Team requested IE to develop the new procedure of proposed process flow of capacity planning 
that will be reviewed together and propose to Corporate in order to get approval. Then, specification 
and working instruction will be revised and updated later. This process may take a little bit long 
time and tentative to start implement soonest in Q2’16. 

3. To get the advantage of new proposed process flow of capacity planning, IE propose to trial test in-
site Company first. Therefore, the meeting to discuss and consider about aggregate capacity 
planning will be planned to start in next cycle. Also, the capacity calculation software will be re-
designed and improved to facilitate the planning process for each demand cycle in order to response 

Procedure of Current Capacity Planning Procedure of Proposed Capacity Planning

IE PC MC IE PC MC

No No
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รูปที่ ง.2 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตครั้งที่ 2 (ต่อ) 

 

 
 
 
รูปที่ ง.3 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตครั้งที่ 3 

 

 
 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Sep28’15 
Time:   14.00-17.00 
Discussion and Conclusion 

1. IE presented the new proposed process flow of capacity planning to PC, MC and all concerned 
persons and had some discussions that resulted in final proposed process flow of capacity planning  
(shown as below) 

2. Team requested IE to develop the new procedure of proposed process flow of capacity planning 
that will be reviewed together and propose to Corporate in order to get approval. Then, specification 
and working instruction will be revised and updated later. This process may take a little bit long 
time and tentative to start implement soonest in Q2’16. 

3. To get the advantage of new proposed process flow of capacity planning, IE propose to trial test in-
site Company first. Therefore, the meeting to discuss and consider about aggregate capacity 
planning will be planned to start in next cycle. Also, the capacity calculation software will be re-
designed and improved to facilitate the planning process for each demand cycle in order to response 
any change in time of meeting. Thus, team can make decision together and consider the result of 
calculation when customer commitment is done in the meeting. 

4. Next cycle, the meeting to review demand cycle of customers will be arranged on the date of 
demand cut-off in the system that aggregate planning can be done first. 

5. However, the responsibility to do commitment in the system or concerned duty is still maintained 
until the specification and work procedure will be revised and updated.  

6. This new process flow can help PC and concerned planning staff to have a meeting together for any 
discussion in order to do planning more effectively. Also, redundant process of commitment will 
be deducted. In addition, the commitment and capacity planning can be considered with holistic 
requirements. 

Next meeting 
Date:   Oct16’15 
Time:   10.30-12.00 
Agenda:   Review the capacity calculation software and report format 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Oct16’15 
Time:   10.30-12.00 
Discussion and Conclusion 

1. IE presented the new capacity calculation software and report format (as in mail’s attachment) 
2. Team satisfied with the new capacity calculation software but had some recommendations to 

improve the report format and friendly interface. 
3. Team requested IE to review the new capacity calculation software and confirm the accuracy of the 

calculation in order to trial in next demand cycle 
Next meeting 
Date:   Oct26’15 
Time:   14.00-17.00 
Agenda:   Trial review the 1st aggregate capacity planning in demand cycle 
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รูปที่ ง.4 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต         4 
 

 
 
 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Oct26’15 
Time:   14.00-17.00 
Discussion and Conclusion 

1. Due to historical data of actual loading and forecasted demand, team agreed to select wire bond 
operation as bottle neck or constraint operation. When almost 100% of all packages required wire 
bond operation and the capacity in this operation was always shortage in capacity planning. 

2. IE provided and summarize the data of aggregate normal capacity and aggregate max capacity 
compared with aggregate demand in time unit of requirement. (shown as below) 

 

 
 

3. When considering the result, team concluded that capacity should be enough to support all demand 
requirements in this cycle and OT should not be required when normal aggregate capacity was 
enough to serve all customers’ demand. 

4. No roll over or de-commit capacity in this cycle. Also, no capex request is required. 
5. Team also recommended IE to do rough cut capacity analysis more and have a re-discussion 

together to see whether there will be any special or other operations to come out with different 
solutions.  

Next meeting 
Date:   Oct28’15 
Time:   14.00-17.00 
Agenda:   Trial review the 1st rough cut capacity planning in demand cycle 

GRAPHICAL APPROACH TO AGGREGATE PLANNING FOR A ROOFING SUPPLIER

Aggregate Capacity 5,729                         Hrs/Day

Normal working day 25.0                            25.0                           25.0                            24.0                                   27.0                                   23.0                                   

Normal working day + OT 27.8                            28.2                           27.2                            27.2                                   29.4                                   27.8                                   

Period Nov Dec Jan-16 Feb-16 Mar-16 Apr-16

Normal working day 143,232                       143,232                      143,232                       137,502                              154,690                              131,773                              Hrs/Month

Normal working day + MAX OT 159,274                       161,565                      155,836                       155,836                              168,440                              159,274                              Hrs/Month

 MONTH  EXPECTED DEMAND  CAPACITY (NORMAL)  CAPACITY (MAX OT) 

Nov 129,231                       143,232                      159,274                       

Dec 136,993                       143,232                      161,565                       

Jan-16 137,458                       143,232                      155,836                       

Feb-16 131,791                       137,502                      155,836                       

Mar-16 140,891                       154,690                      168,440                       

Apr-16 106,013                       131,773                      159,274                       

TOTAL 782,377                     853,660                    960,225                     
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รูปที่ ง.5 รายงานการประชุมเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต         5 
 

 
 
 

Minute of Meeting  “Procedure Improvement of Capacity Planning” 
Date:   Oct28’15 
Time:   14.00-17.00 
Discussion and Conclusion 

1. IE provided and summarize the data of rough cut capacity. (shown as below) 
 

 
 

2. Overall, no overtime can be applied for main general operations as aggregate capacity planning 
3. When considering in detailed rough cut capacity planning, it was found that some special operations 

may require overtime to support demands. Team agree to apply some overtime only at special 
operations that have the shortage to commit the requirement such as 2/OPT100%, Screen print cure, 
Mold and Auto Inspection. Overtime doesn’t need to apply for all operations or max overtime 
hasn’t been implement as current method.  

4. However, there will be 1 package of SOIC that need to be de-committed due to mold capacity 
concern. Mold is dedicate operation that all machines cannot be converted to support other packages 
even though the capacity is available enough to support. 

5. In the result, 179 K.units has to be de-committed at SOIC mold operation. 

Month Nov Dec Jan'16 Feb'16 Mar'16 Apr'16 Total

Normal Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

OT days Days -            -            -            -            -            -            -            

Committed Working day Days 25.00        25.00        25.00        24.00        27.00        23.00        149.00       

Rough Cut Capacity Hrs/month 143,232     143,232     143,232     137,502     154,690     131,773     853,660     

Excess/Shortage Hrs/month 14,001       6,238        5,773        5,711        13,799       25,760       71,283       

Commit/Roll Over K.units/month 225,460     239,724     240,814     226,027     239,586     183,748     1,355,359   

Overall Decommit Hrs/month -            -            -            -            -            -            -            

Special Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

Total Decommit K.units/month -            -            179           -            -            -            179           

% Utilization 90% 96% 96% 96% 91% 80% 92%
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ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 
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