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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 
 จงกล สุขจ านงค์ : การออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงระบบการ

ผลิต. ( 
A DESIGN OF AN ANALYSIS PROCESS FOR MANUFACTURING SYSTEM IMPRO
VEMENT) อ.ที่ปรึกษาหลัก : รศ. ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ ์

  
ระบบการผลิตต้องพบเจอกับสถานการณ์ความไม่แน่นอนต่างๆ และความเปลี่ยนแปลง

อยู่เสมอ ดังนั้นการปรับปรุงระบบการผลิตอย่างต่อเนื่องจึงมีความส าคัญอย่างมาก  แต่ถึงอย่างไร
ระบบการผลิตส่วนมากก็จะมีองค์ประกอบและการด าเนินงานที่มีความซับซ้อน  ท าให้ยากต่อการ
พิจารณาว่าควรด าเนินการปรับปรุงอย่างไร และหากด าเนินการปรับปรุงผิดพลาดก็จะส่งผลให้ต้อง
สูญเสียทั้งเวลาและทรัพยากร ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงต้องการน าเสนอกระบวนการวิเคราะห์ระบบ
การผลิต เพ่ือเป็นเครื่องมือที่ช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถตรวจสอบได้ถึงประเด็นปัญหาที่ส าคัญที่
ระบบการผลิตจ าเป็นต้องด าเนินการปรับปรุง และน าเสนอถึงแนวทางการปรับปรุงที่เหมาะสม โดย
มีจุดประสงค์เพ่ือพัฒนาความสามารถด้านการผลิตของระบบการผลิต ให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่
สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามต้องการ และยังต้องตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิด
ได้อย่างทันท่วงที ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม โดยกระบวนการ
วิเคราะห์ระบบการผลิตที่ประกอบไปด้วย 3 องค์ประกอบ ได้แก่ 1.) ข้อมูลน าเข้าส าหรับการ
วิเคราะห์ ซึ่งจะเน้นไปที่ตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิตส าหรับใช้ในการประเมิน  2.) 
กระบวนการประเมิน เพ่ือตรวจสอบถึงประเด็นปัญหาที่ระบบการผลิตควรต้องปรับปรุง และ 3.) 
แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต คือผลลัพธ์ที่แนะน าแนวทางในการปรับปรุงในรูปแบบของการ
ปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต โดยหลังจากน ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตไป
ทดสอบใช้จริงกับระบบการผลิตกรณีศึกษา พบว่ากระบวนการนี้เป็นเครื่องมือที่ช่วยให้ผู้ใช้งาน
สามารถวิเคราะห์ถึงต้นเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น ท าให้ทราบถึงแนวทางการปรับปรุงที่เหมาะสม 
และผลกระทบของการปรับปรุงที่สามารถน าไปใช้ในการปรับปรุงได้จริง  อีกทั้งยังสามารถ
ด าเนินการวิเคราะห์ได้อย่างง่ายจากกระบวนการวิเคราะห์ที่เป็นล าดับขั้นตอนและมีตัวชี้วัดที่
ชัดเจน 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 
# # 6070133021 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORD: Manufacturing system analysis, Performance measurement, 

Diagnostic tree, Factory physics 
 Jongkon Sukjamnong : 

A DESIGN OF AN ANALYSIS PROCESS FOR MANUFACTURING SYSTEM IMPRO
VEMENT. Advisor: PAVEENA CHAOVALITWONGSE 

  
Uncertainty in a manufacturing system from either internal or external 

factors is normally expected. Accordingly, the system is required to continue 
improving to maintain a high level of responsiveness in order to remain competitive. 
In general, a manufacturing system is usually complex. Deficiency to understand the 
relationship among the manufacturing systems’ operating components can lead to 
ineffective improvement. Therefore, this research aims to design an analysis process 
in order to evaluate the systems in a way to reflect causes that hinder production 
capability. Moreover, the proposed process is able to suggest improvement 
strategies to those revealing problems. The analysis process consists of three main 
parts. The first part concerns identification of input data, especially in performance 
measurement. The second part focuses on the evaluation process that aims to 
investigate from gathered performance measurement to address the potential 
problems by using the diagnostic concept. The third part shows the analysis result 
including suggestions for improvement in term of manufacturing system’s 
components reconfiguration. By applying the proposed process to the case study, it 
demonstrates the hierarchy analysis and its parameters to decision making in each 
step in order to assist users to easily uncover root causes of problems and obtain 
effectively and efficiently improvement strategies. 

 Field of Study: Industrial Engineering Student's Signature ............................... 
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บทท่ี 1 บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญ 

ค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมของประเทศ (Gross Domestic Product: GDP) เป็นตัวชี้วัดหนึ่งที่

แสดงให้เห็นถึงความเป็นไปของเศรษฐกิจภายในประเทศโดยเป็นผลมาจากการด าเนินงานหลายภาค

ส่วน ซึ่งในประเทศไทยปัจจัยหนึ่งที่ถือว่ามีบทบาทส าคัญอย่างมากนั่นคือผลจากภาคอุตสาหกรรมการ

ผลิต (Naoyuki Yoshino, 2015) รูปที่ 1-1 ทีแ่สดงให้เห็นว่าร้อยละค่าเฉลี่ยค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมของ

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต่อค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศตั้งแต่ปี 2536 – 2558 มีค่าสูงถึง

ร้อยละ 28 (PROMOTION, 2016) 

 

รูปที่ 1-1 ค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศและอุตสาหกรรมการผลิต 

  จากแผนแม่บทการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย พ.ศ. 2555-2574 กล่าวว่า ในอดีตอุตสาหกรรม

การผลิตในประเทศไทยอาศัยความได้เปรียบจากค่าแรงงานและต้นทุนที่ต่ าเป็นหลัก หากแต่ใน

ปัจจุบันเนื่องมาจากต้นทุนทางด้านแรงงานที่เพ่ิมสูงขึ้นเรื่อยๆ อีกทั้งยังมีผู้ผลิตรายใหม่เกิดขึ้นอย่าง

ต่อเนื่อง จึงก่อให้เกิดสภาวะการแข่งขันที่มากขึ้นในอุตสาหกรรมภาคการผลิต ส่งผลให้ปัจจัยเพียง

ด้านแรงงานไม่สามารถก่อให้เกิดความได้เปรียบในอุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันได้ (กระทรวง

อุตสาหกรรม, 2011) และเนื่องจากการด าเนินการผลิตจ าเป็นต้องเผชิญปัจจัยที่นอกเหนือจากการ

คาดการณ์อย่างมากมายทั้งจากปัจจัยภายในในส่วนความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นได้ในแต่ละส่วนของ
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องค์ประกอบภายในตัวของระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น ความไม่แน่นอนจากปริมาณของเสียที่อาจ

เกิดขึ้นจากการผลิต ระยะเวลาที่ไม่แน่นอนในแต่ละกระบวนการผลิต หรือกรณีที่เครื่องจักรเกิดการ

ช ารุด เป็นต้น และปัจจัยภายนอกอันเนื่องมาจากความไม่แน่นอนของความต้องการผลิตภัณฑ์ 

ยกตัวอย่างเช่น รูปแบบความต้องการมีความผันแปรตามฤดูกาล การก่อตั้งจากผู้ผลิตรายใหม่อัน

ก่อให้เกิดคู่แข่งทางธุรกิจที่เพ่ิมสูงขึ้นและปริมาณความต้องการของแต่ละผลิตภัณฑ์เปลี่ยนแปลงจากที่

คาดการณ์ หรือความถี่ของความต้องการแต่ละผลิตภัณฑ์คาดเคลื่อนจากที่คาดการณ์ไว้ เป็นต้น จาก

ปัจจัยเหล่านี้ผู้วิจัยจึงเห็นว่า การพัฒนาและปรับปรุงศักยภาพของระบบการผลิตอย่างสม่ าเสมอ

เพ่ือให้การด าเนินการผลิตสามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ได้อย่างมีประสิทธิภาพจึงเป็น

เรื่องที่ส าคัญที่จะช่วยพัฒนาภาคอุตสาหกรรมการผลิต และส่งผลให้เศรษฐกิจของประเทศสามารถ

พัฒนาได้อย่างก้าวกระโดด   

  แต่ถึงอย่างไรก็ตามการปรับปรุงระบบการผลิตให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่ต้องการนั้นยัง เป็น

เรื่องที่ไม่ง่าย เนื่องมาจากว่าระบบการผลิตประกอบด้วยองค์ประกอบที่หลากหลาย ทั้งองค์ประกอบ

ทางกายภาพ ยกตัวอย่างเช่น คนงาน เครื่องมือ และเครื่องจักร และองค์ประกอบทางการบริหาร

จัดการ ยกตัวอย่างเช่น นโยบายการผลิต นโยบายพัสดุคงคลัง ซึ่งทุกองค์ประกอบมีการท างานที่

เชื่อมโยงกันและมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกันอย่างซับซ้อน (Laperrire and Reinhart, 2014) ส่งผล

ให้ในหลายๆ ครั้งไม่อาจทราบได้ว่าระบบการผลิตที่เป็นอยู่ควรจะต้องพัฒนาหรือปรับปรุงในเรื่องใด

และถึงแม้จะทราบถึงประเด็นท่ีควรปรับปรุง แตว่ิธีการปรับปรุงก็มีหลากหลายวิธีที่สามารถด าเนินการ

ได้ ท าให้ยากต่อการพิจารณว่าควรปรับปรุงด้วยวิธีการใดจึงจะเหมาะสม ส่งผลให้อาจเกิดความ

สูญเสียทั้งทางด้านเวลาและทรัพยากรหากด าเนินการปรับปรุงแล้วไม่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ตามที่ต้องการ 

ดังนั้นหากต้องการหลีกเลี่ยงความสูญเสียเหล่านี้ในการปรับปรุงระบบการผลิต จึงต้องมีกระบวนการ

วิเคราะห์ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพ่ือประเมินระบบการผลิตที่เป็นอยู่ว่ามีลักษณะเป็นอย่างไร 

และมีประเด็นใดบ้างท่ีเป็นปัญหาและควรต้องปรับปรุงเพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่ดียิ่งขึ้น  

  ในอดีตได้มีหลากหลายงานวิจัยที่ได้น าเสนอถึงวิธีการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงระบบการผลิต 

โดยการปรับปรุงมีทั้งในรูปแบบของการปรับก าลังการผลิตของระบบในส่วนทรัพยากร การปรับ

เส้นทางการผลิต การปรับนโยบายการผลิต โดยจะขอเรียกรวมสิ่งเหล่านี้ว่าการปรับองค์ประกอบ

ต่างๆ ของระบบการผลิต และนอกจากนี้ยังมีอีกรูปแบบคือการปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการ

ด าเนินงาน เช่น การปรับแผนผังสถานที่การท างานเพ่ือให้คนงานสามารถด าเนินการผลิตได้รวดเร็วขึ้น 

การอบรมพนักงานเพ่ือให้ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น การปรับวิธีการผลิต เป็นต้น โดย
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เนื่องจากงานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ที่ต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตเพ่ือ

ปรับปรุงประบบการผลิตทั่วไป (General manufacturing system) ดังนั้น จึงให้ความสนใจในการ

ปรับปรุงในส่วนของการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต เนื่องจากว่าทุกระบบการผลิตสามารถ

มองแต่ละองค์ประกอบของระบบการผลิตในรูปแบบเดียวกันได้ แต่ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

และวิธีการด าเนินงานจะมีความจ าเพาะเจาะจงในแต่ละอุตสาหกรรมทีแ่ตกต่างกันไป  

 ถึงแม้ว่าจะมีงานวิจัยที่ได้น าเสนอถึงวิธีการการวิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงระบบการผลิตใน

รูปแบบการปรับปรุงในส่วนของการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิตไว้อย่างหลากหลาย แต่

งานวิจัยส่วนมากได้น าเสนอถึงวิธีการปรับปรุงในส่วนที่เป็นปัญหาเฉพาะในระบบการผลิต ยกตัวอย่าง

เช่น การปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณพัสดุคงคลัง การปรับปรุงเพ่ือลดรอบเวลาในการผลิต (Cycle time)  

เป็นต้น ส่งผลให้ผลลัพธ์จากการปรับปรุงเฉพาะส่วนอาจส่งผลให้สมรรถนะการท างานของทั้งภาพรวม

ของระบบการผลิตแย่ลง ยกตัวอย่างเช่น หากท าการปรับปรุงนโยบายการผลิตให้เสียเวลาในการตั้งค่า

การผลิตน้อยลงเพ่ือลดรอบเวลาในการผลิต ด้วยการก าหนดปริมาณต่อรอบการผลิตที่มากขึ้น อาจ

ส่งผลให้ผลิตผลิตภัณฑ์ไม่ทันต่อความต้องการเนื่องจากการรอคอยวัสดุในการผลิต เป็นต้น อีกท้ังหาก

ผลการวิเคราะห์ระบบการผลิตแสดงให้เห็นว่าระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ

ของผู้ประกอบการได้ในหลายด้าน ยังคงไม่สามารถตอบได้ว่าควรปรับปรุงในส่วนใดก่อน หรือหาก

ปรับปรุงในส่วนใดส่วนหนึ่งแล้วจะส่งผลต่อความสามารถในด้านอ่ืนอย่างไร  

จากที่กล่าวมาข้างต้น จะเห็นว่าการปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือให้ได้มาซึ่งผลลัพธ์ที่ต้องการ

นั้นเป็นเรื่องยาก งานวิจัยฉบับนี้จึงต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต เพ่ือ เป็น

เครื่องมือที่ช่วยประเมินทั้งภาพรวมของระบบการผลิตว่ามีคุณสมบัติอย่างไร มีประเด็นใดบ้างที่เป็น

ปัญหาและควรต้องปรับปรุง อีกทั้งยังแสดงถึงแนวทางในการปรับปรุงในส่วนขององค์ประกอบของ

ระบบการผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่มีความเหมาะสม และมีคุณสมบัติ ตรงตามความ

ต้องการ 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับการปรับปรุง

ความสามารถการผลิตของระบบการผลิต โดยการประเมินถึงคุณสมบัติของระบบการผลิต และ

ตรวจสอบว่ามีประเด็นใดที่จ าเป็นต้องปรับปรุง จากนั้นจึงแนะน าแนวทางในการปรับปรุงระบบการ

ผลิตในส่วนองค์ประกอบของระบบการผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อ
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ความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อ

เหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใตก้ารใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

1.3 ขอบเขตงานวิจัย 

1. งานวิจัยนี้พิจารณาเฉพาะระบบการผลิตแบบช่วงตอน (Intermittent manufacturing 

system)   

2. งานวิจัยนี้รองรับการด าเนินงานของระบบการผลิตที่มีความซับซ้อน กล่าวคือระบบการ

ผลิตสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้หลากหลายชนิด แต่ละชนิดผลิตภัณฑ์สามารถมีได้หลากหลาย

กระบวนการผลิตและหลากหลายเส้นทางการผลิต และแต่ละกระบวนการผลิตสามารถใช้ทรัพยากร

ร่วมกันได้  

3. การตัดสินใจในการประเมินซึ่งปัญหาที่เกิดกับระบบการผลิต ขึ้นอยู่กับข้อมูลและข้อจ ากัด

ของแต่ละอุตสาหกรรมที่น ามาวิเคราะห์ 

4. ประเด็นปัญหาที่น ามาพิจารณาในกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต คือปัญหาที่มี

ผลกระทบต่อความสามารถการผลิต (Production capability) ซึ่งหมายถึงระบบการผลิตที่สามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถ

ตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคง

คลังที่เหมาะสม และสามารถด าเนินการปรับปรุงได้ด้วยการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิตใน

หัวข้อที่ 5 

5. แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต น าเสนอว่าควรปรับปรุงในองค์ประกอบใดของ

ระบบการผลิต โดยองค์ประกอบของระบบการผลิตที่สามารถด าเนินการปรับได้ ประกอบไปด้วย 3 

ส่วน ดังนี้  

1.1 ชนิดและจ านวนของทรัพยากร ซึ่งแต่ละชนิดทรัพยากรมีรายละเอียดประกอบ

ไปด้วย กระบวนการและชนิดผลิตภัณฑ์ที่ทรัพยากรสามารถผลิตได้ ระยะเวลาที่ใช้ต่อ

รอบการผลิต ระยะเวลาการตั้งค่าทรัพยากร จ านวนและชนิดของชิ้นส่วนน าเข้า และ

จ านวนและชนิดของชิ้นส่วนที่ได้รับ 

1.2 เส้นทางการผลิต ประกอบไปด้วย ต าแหน่งของทรัพยากรและกระบวนการที่

ต้องรับผิดชอบ ต าแหน่งของพัสดุคงคลัง เส้นทางการผลิต และสถานีงาน 
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1.3 นโยบายพัสดุคงคลังที่ก าหนดไว้ในแต่ละสถานีงาน ประกอบไปด้วย ปริมาณการ

สั่งผลิต (Order quantity) จุดสั่งผลิต (Reorder point) ปริมาณการสั่งผลิตต่อรอบ (Lot 

sizing) และความส าคัญของผลิตภัณฑ์ (Product prioritize) 

 6. แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต อาจมีมากกว่า 1 แนวทาง โดยจะน าเสนอว่าควร

ปรับปรุงในองค์ประกอบใดของระบบการผลิต และควรปรับปรุงในทิศทางใด หากแต่ยังมิได้ระบุถึง

ค่าที่เหมาะสมที่สุดในการปรับปรุง ดังนั้นผู้ใช้งานกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตนี้ จ าเป็นต้อง

พิจารณาแต่ละทางเลือกของปรับปรุง และค่าที่เหมาะสมที่สุดในการปรับปรุง เพ่ิมเติม โดยขึ้นอยู่กับ

ข้อมูลเฉพาะและข้อจ ากัดของแต่ละระบบการผลิตในการช่วยตัดสินใจต่อไป 

 7. ผลกระทบของการปรับปรุงที่น าเสนอในส่วนแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต จะ

ครอบคลุมเฉพาะประเด็นปัญหาที่ถูกพิจารณาในกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

8. กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตไม่เพียงแต่สามารถน ามาเพ่ือใช้ในการปรับปรุงระบบ

การผลิตที่มีอยู่เดิม แต่ยังสามารถน ามาใช้เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการยืนยันการด า เนินงานของระบบ

การผลิตที่ถูกออกแบบใหม่ได้ว่าสามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการหรือไม่ โดยจะต้องใช้

การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์มาเป็นเครื่องมือที่ช่วยวัดผลการด าเนินงานของระบบการผลิต 

1.4 สมมุติฐานงานวิจัย 

1. ผู้ใช้งานสามารถให้ข้อมูลตามรูปแบบข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นในการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

และสามารถตัดสินใจในการประเมินซึ่งปัญหาได้ เนื่องจากแต่ละประเด็นปัญหามีความส าคัญที่

แตกต่างกันไปในแต่ละอุตสาหกรรมที่แตกต่างกัน 

 2. ระบบการผลิตที่น ามาวิเคราะห์สามารถมองจ าแนกตามองค์ประกอบในรูปแบบที่ก าหนด

ได้ อันประกอบไปด้วย 3 ส่วนหลักคือ ทรัพยากร เส้นทางการผลิต และนโยบายพัสดุคงคลัง 

3. การเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนจากทรัพยากรหนึ่งไปอีกทรัพยากรหนึ่งไม่ส่งผลกระทบการท างาน

ของระบบการผลิต  

4. คุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นปัจจัยที่ไม่เกี่ยวข้องและไม่เกิดผลกระทบต่อความสามารถการ

ผลิตของระบบการผลิต 
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1.5 ปัญหางานวิจัย 

  การออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ผู้ประกอบการมี

เครื่องมือที่จะช่วยเป็นแนวทางในการพิจารณาส าหรับการปรับปรุงความสามารถด้านการผลิตของ

ระบบการผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่

ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่าง

ทันท่วงที ภายใต้เงื่อนไขและข้อก าหนดของระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น ปริมาณพัสดุคงคลังสูงสุด

ที่จัดเก็บได้ งบประมาณท่ีใช้ในการลงทุน เป็นต้น  

  ในอดีตได้มีหลากหลายงานวิจัยที่ได้น าเสนอถึงวิธีการวิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงระบบการ

ผลิตเอาไว้ โดยการปรับปรุงมีทั้งในรูปแบบของการปรับองค์ประกอบต่างๆ ของระบบการผลิต และ

การปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการด าเนินงาน โดยเนื่องจากงานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์ที่

ต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับปรับปรุงประบบการผลิตทั่วไป ดังนั้น 

จึงให้ความสนใจในการปรับปรุงในส่วนของการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต เนื่องจากว่าทุก

ระบบการผลิตสามารถมองแต่ละองค์ประกอบของระบบการผลิตในรูปแบบเดียวกันได้ แต่ในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการด าเนินงานจะมีความจ าเพาะเจาะจงในแต่ละอุตสาหกรรม

แตกต่างกันไป  

  โดยงานวิจัยที่ได้น าเสนอวิธีการการวิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงระบบการผลิตในการ

ปรับปรุงในส่วนของการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต ส่วนมากได้น าเสนอถึงวิธีการปรับปรุง

ปัญหาเฉพาะที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต ส่งผลให้ผลลัพธ์จากการปรับปรุงเฉพาะส่วนอาจส่งผลให้

สมรรถนะภาพรวมของระบบการผลิตแย่ลง อีกทั้งหากผลการวิเคราะห์ระบบการผลิตแสดงให้เห็นว่า

ระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการของผู้ประกอบการได้ในหลายด้าน ยังคงไม่

สามารถตอบได้ว่าควรปรับปรุงในส่วนใดก่อน หรือหากปรับปรุงในส่วนใดส่วนหนึ่งแล้วจะส่งผลต่อ

ความสามารถในด้านอ่ืนอย่างไร  

จากที่กล่าวมาข้างต้น จะเห็นว่าการปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือให้ได้มาซึ่งผลลัพธ์ที่ต้องการ

นั้นเป็นเรื่องยาก ดังนั้น งานวิจัยฉบับนี้จึงต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต ที่มี

คุณสมบัติ 2 ประการที่ส าคัญ คือ 1.) ประเมินระบบการผลิต โดยด าเนินการประเมินทั้งภาพรวมของ

ระบบการผลิตว่าระบบการผลิตว่ามีคุณสมบัติอย่างไร เพ่ือจะได้ทราบถึงประเด็นส าคัญที่เป็นปัญหา

และควรต้องปรับปรุง อีกทั้งกระบวนการประเมินระบบการผลิตยังต้องสามารถระบุแนวทางให้
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ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการประเมินได้อย่างง่าย กล่าวคือผู้ใช้งานต้องสามารถด าเนินการประเมินตาม

แนวทางของวิธีการประเมินได้อย่างเป็นล าดับขั้นและมีตัวชี้วัดที่ช่วยในการตัดสินใจ และ 2.) ระบุ

แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต โดยต้องระบุว่าควรปรับปรุงที่องค์ประกอบใดของระบบการ

ผลิต มีทิศทางในการปรับอย่างไร และหากปรับตามแนวทางที่แนะน าแล้วจะเกิดผลกระทบต่อ

สมรรถนะด้านอ่ืนๆ ของระบบการผลิตอย่างไรบ้าง ซึ่งแนวทางการปรับปรุงนี้ไม่จ าเป็นต้องระบุถึง

ค่าท่ีเหมาะสมที่สุดในการปรับปรุง หรือทางเลือกไหนเป็นทางเลือกท่ีเหมาะสมที่สุด เนื่องจากว่าแต่ละ

รูปแบบอุตสาหกรรมจะมีข้อก าหนดและเงื่อนไขเฉพาะที่ต้องพิจารณาที่แตกต่างกันไป ดังนั้นการระบุ

เพียงแนวทางท่ีสามารถด าเนินการเพ่ือปรับปรุงได้จึงเพียงพอแล้ว  

ดังนั้น การด าเนินงานวิจัยให้สามารถออกแบบระบบการผลิตส าหรับปรับปรุงระบบการผลิต

ได้ตรงตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ทางผู้วิจัยจึงได้ก าหนดให้แบ่งการด าเนินงานวิจัยออกเป็น 2 ส่วน 

คือ 1.) การออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต และ 2.) ระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบ

การผลิต โดยแต่ละส่วนมีรายละเอียด ดังต่อไปนี้ 

1.) การออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต 

 การออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิตมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถ

ประเมินถึงคุณสมบัติของระบบการผลิต และวินิจฉัยมาได้ซึ่งปัญหาของระบบการผลิตที่ส าคัญและ

จ าเป็นต้องด าเนินการปรังปรุง เพ่ือให้สามารถออกแบบกระบวนการได้ตรงตามวัตถุประสงค์ท่ีต้องการ 

ประเด็นทีต่้องค านึงถึงในการออกแบบ ประกอบไปด้วย  

1. ประเด็นปัญหาที่กระบวนการประเมินระบบการผลิตสามารถตรวจสอบได้จะต้องมีความ

ครอบคลุม และครบถ้วนถึงปัญหาหลักๆ ที่เกิดขึ้นได้ในระบบการผลิต ที่ส่งผลกระทบต่อความสามารถ

ด้านการผลิต และสามารถปรับปรุงได้ด้วยการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต 

2.  การออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต ผู้ใช้งานต้องสามารถด าเนินการ

ประเมินได้ตามล าดับขั้นตอน โดยเริ่มจากการวิเคราะห์ปัญหาในระดับบน นั่นคือระบบการผลิตมี

ความสามารถในการผลิตเพียงพอต่อความต้องการหรือไม่ จากนั้นจึงด าเนินการวิเคราะห์อย่าง

ละเอียดมากขึ้นเพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และเป็นประเด็นที่เหมาะสมต่อการด าเนินการ

ปรับปรุงต่อไป 

3. ผู้ใช้งานกระบวนการประเมินระบบการผลิตต้องสามารถใช้งานได้อย่างง่าย กล่าวคือ 

ผู้ใช้งานต้องสามารถเปรียบเทียบและตัดสินใจในแต่ละขั้นตอนของการประเมินได้จากผลลัพธ์เชิง
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ปริมาณ ว่าระบบการผลิตในปัจจุบันนั้นสามารถด าเนินการได้ตรงตามความต้องการหรือไม่  ซึ่งเป็น

ปริมาณที่สามารถบ่งบอกสมรรถนะการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบันของระบบการผลิตในรูปแบบของ

ปริมาณที่สามารถวัดค่าได้ 

จากประเด็นที่ต้องค านึงถึงในการออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต เพ่ือให้

ผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้อย่างง่าย และสามารถประเมินซึ่งปัญหาได้อย่างครอบคลุม ทางผู้วิจัยจึงได้

ออกแบบให้กระบวนการประเมินระบบการผลิต ถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ  

1.) ข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิต  

การระบุข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นเพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถทราบได้ว่าข้อมูลใดบ้างที่

จ าเป็นต้องเก็บจากการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบันของระบบการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งาน

สามารถตัดสินใจจากข้อมูลเหล่านี้ได้ว่าระบบการผลิตที่เป็นอยู่ตรงตามความต้องการ

หรือไม่ ซึ่งข้อมูลน าเข้าที่ส าคัญจะอยู่ในรูปแบบของตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต 

(Performance measurement)  

2.) กระบวนการประเมินระบบการผลิต 

ในส่วนของการประเมินระบบการผลิตถูกออกแบบขึ้นเพ่ือตรวจสอบจากข้อมูล

น าเข้าในส่วนแรก โดยจะช่วยบอกถึงแนวทางและล าดับขั้นตอนในการพิจารณา ใน

รูปแบบของการวินิจฉัย เพ่ือให้ได้มาซึ่งสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการ

ผลิต และสามารถทราบได้ว่าระบบการผลิตในปัจจุบันมีประเด็นใดบ้างที่ควรต้อง

ปรับปรุง โดยประเด็นปัญหาที่จะถูกพิจารณาในงานวิจัยฉบับนี้ คือ ความสามารถในการ

ผลิตของระบบการผลิต (Production capability) นั่นหมายถึง ระบบการผลิตสามารถ

ผลิตเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการ ภายในระยะเวลาที่

ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที 

ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

แต่ถึงอย่างไร การระบุเพียงว่าระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ

ได้ตรงตามความต้องการ หรือระบบการผลิตไม่สามารถรองรับเหตุการณ์ความไม่

แน่นอนได้ ไม่สามารถท าให้ผู้ใช้งานทราบถึงแนวทางในการแก้ไขซึ่งปัญหาได้เนื่องจาก

ไม่ทราบถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ดังนั้นกระบวนการประเมินระบบการผลิต จึง

น าเสนอแนวทางการวินิจฉัยโดยละเอียด เพ่ือให้ทราบถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
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ยกตัวอย่างเช่น หากระบบสามารถผลิตไม่สามารถผลิตได้ตรงตามปริมาณที่ต้องการ

ในช่วงระยะเวลาหนึ่ง ปัญหาอาจเกิดมาได้จากหลายส่วน ทั้งการสูญเสียจากการตั้งค่า

เครื่องจักร การสูญเสียจากการที่เครื่องจักรเกิดการช ารุด เป็นต้น 

งานวิจัยนี้ จึงได้น าเสนอถึงกระบวนการประเมินระบบการผลิตด้วยแผนภาพต้นไม้

แสดงการวินิจฉัย (Diagnostic tree) ซึ่งจะเป็นเครื่องมือที่สามารถประเมินได้จนถึง

สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และมีวิธีการใช้งานที่ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการ

ประเมินได้อย่างง่าย กล่าวคือในการประเมินในแต่ละขั้นตอนจะบ่งบอกถึงตัวชี้วัด

สมรรถนะที่มีความเชื่อมโยงกับสาเหตุของปัญหาเหล่านั้น และสามารถด าเนินการ

วินิจฉัยตายแผนภาพได้อย่างเป็นล าดับขั้นตอน  

2.) ระบแุนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต 

จากผลการประเมินระบบการผลิตท าให้ผู้ใช้งานทราบถึงประเด็นที่จ าเป็นต้องปรับปรุงใน

ระบบการผลิต ซึ่งจะเป็นหัวข้อส าหรับน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตว่าควรปรับปรุง

ในองค์ประกอบใดของระบบการผลิต ควรปรับปรุงไปในทิศทางไหน และระบุถึงผลกระทบกับ

สมรรถนะของระบบการผลิตจากการปรับปรุงในแต่ละวิธี โดยการระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบ

การผลิตนี้ต้องอาศัยความรู้และความเข้าใจหลักๆ จากศาสตร์แห่งโซ่อุปทาน (Factory physics) เพ่ือ

เข้าใจในความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบของระบบการผลิต และปัญหาที่ต้องการปรับปรุง  

องค์กระกอบของระบบการผลิตที่ถูกพิจารณาในงานวิจัยฉบับนี้ ประกอบไปด้วย ทรัพยากร 

เส้นทางการผลิต และนโยบายพัสดุคงคลัง ซึ่งถือเป็นส่วนประกอบที่สามารถปรับเปลี่ยนหรือเพ่ิมเติม

ได้ และส่งผลต่อตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต ซึ่งความสัมพันธ์ของการปรับองค์ประกอบและ

การท างานของระบบการผลิตนี้มีความซับซ้อนอย่างมาก การปรับเพียง 1 องค์ประกอบก็สามารถ

ส่งผลต่อทุกองค์ประกอบและผลลัพธ์ของการผลิตได้ เพราะทุกองค์กระกอบของระบบการผลิตมีการ

ท างานอย่างสัมพันธ์กัน และในทางตรงกันข้ามในปัญหาเพียง 1 ประเด็นก็ส่งผลให้สามารถปรับปรุงได้

หลากหลายวิธีเช่นกัน ยกตัวอย่างเช่น หากต้องการปรับปรุงให้ระบบการผลิตสามารถลดความสูญเสีย

จากกรณีที่เครื่องจักรเกิดการช ารุด สามารถด าเนินการปรับปรุงแก้ไขได้ทั้งการปรับนโยบายพัสดุคง

คลังให้เก็บพัสดุคงคลังที่มากขึ้น การปรับเส้นทางการผลิตให้เกิดการแบ่งปันทรัพยากรที่มากขึ้น หรือ

การเผื่อก าลังการผลิตด้วยการลงทุนซื้อทรัพยากรที่เพ่ิมข้ึน เป็นต้น  
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ดังนั้น การระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตจึงต้องด าเนินการพิจารณาอย่าง

รอบคอบทั้งวิธีการทั้งหมดที่เป็นไปได้ และผลกระทบของแต่ละวิธีการในการปรับปรุง แต่ถึงอย่างไร

การระบุแนวทางในการปรับปรุงก็สามารถบอกได้เพียงองค์ประกอบที่ควรจะต้องปรับและทิศทางใน

การปรับปรุง ไม่สามารถระบุถึงวิธีการค านวณให้ได้มาซึ่งค่าที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากว่าแต่ละ

อุตสาหกรรมมีความต้องการ เงื่อนไข และข้อก าหนดในการผลิตที่แตกต่างกัน ดังนั้นเมื่อผู้ใช้งานได้

แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตซึ่งอาจมีมากกว่า 1 วิธี ทางผู้ใช้งานจะต้องน าทางเลือกนี้ไป

พิจารณาวิธีการปรับปรุงที่เหมาะสมกับรูปแบบอุตสาหกรรมของตนเองอีกที โดยควรตัดสินใจจาก

ต้นทุนที่ควรต้องปรับปรุง เงื่อนไขและข้อจ ากัดของแต่ละอุตสาหกรรม 

โดยสรุปแล้วงานวิจัยฉบับนี้จึงต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่

สามารถแสดงให้เห็นอย่างชัดเจนได้ว่าระบบการผลิตในปัจจุบันมีสมรรถนะอย่างไร และมีประเด็น

ปัญหาใดที่จ าเป็นต้องปรับปรุง จากนั้นจึงแนะน าถึงแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตได้ว่าควร

ท าการปรับปรุงในส่วนใดขององค์ประกอบของระบบการผลิต และควรปรับปรุงในทิศทางใด  อัน

ประกอบไปด้วย ส่วนของทรัพยากร เส้นทางการผลิต และนโยบายพัสดุคงคลัง เพ่ือให้ได้มาซึ่ง

สมรรถนะของระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการภายใน

ระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใต้

การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

1.6 ผลลัพธ์จากกงานวิจัย 

 ผลลัพธ์จากงานวิจัยฉบับนี้ คือกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับการปรับปรุงระบบ

การผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการ

ภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที 

ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม โดยองค์ประกอบของกระบวนการ

วิเคราะห์ระบบการผลิต ประกอบไปด้วย 3 องค์ประกอบ ดังนี้ 

1. ข้อมูลน าเข้าส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิต อันประกอบไปด้วย ตัวชี้วัดสมรรถนะของ

ระบบการผลิต ความต้องการของผู้วิเคราะห์ และข้อมูลพ้ืนฐานของระบบการผลิต ซึ่งงานวิจัยฉบับนี้

จะน าเสนอรายละเอียดในส่วนของตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต ถึงความหมาย วิธีการเก็บ

ข้อมูล และวิธีการค านวณเพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลน าเข้าส าหรับการประเมินในขั้นตอนถัดไป  
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2. กระบวนการประเมินระบบการผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งประเด็นที่ระบบการผลิตควรจะต้อง

ปรับปรุงเพ่ือให้ระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างที่ต้องการ โดยถูกออกแบบด้วยแนวคิด

ของกระบวนการวินิจฉัยด้วยแผนผังต้นไม้  

3. แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต โดยผลลัพธ์ในส่วนนี้บ่งบอกถึงทางเลือกในการ

ปรับปรุงและผลกระทบต่อการปรับปรุงระบบการผลิตของแต่ละประเด็นที่ควรต้องปรับปรุง ใน

รูปแบบของการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถน าไปพิจารณาและ

ปรับปรุงได้จริง   

1.7 ประโยชน์ที่ได้รับ 

1. สามารถลดความสูญเสียทั้งทางด้านระยะเวลาและทรัพยากรในการปรับปรุงระบบการ

ผลิต เพราะกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบในงานวิจัยฉบับนี้สามารถเป็นแนวทาง

ที่ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ เนื่องจากกระบวนการ

วิเคราะห์ระบบการผลิตช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่างง่ายให้

สามารถทราบได้ถึงคุณสมบัติปัจจุบัน และประเด็นปัญหาที่แท้จริงของระบบการผลิตว่าคืออะไร อีก

ทั้งยังมีค าแนะน าท่ีเหมาะสม ให้ผู้ใช้งานสามารถน าไปพิจารณาในการปรับปรุงได้อย่างตรงจุด 

2. กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ท าการพัฒนาขึ้นมาสามารถน าไปใช้ได้กับทุกกลุ่ม

อุตสาหกรรมและกิจการในทุกขนาดที่มีระบบการผลิตแบบช่วงตอน โดยกระบวนการวิเคราะห์ระบบ

การผลิตจะช่วยให้สามารถปรับปรุงระบบการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้สามารถเพ่ิมศักยภาพใน

การแข่งขันภายใต้สถานการณ์ของตลาดโลกในปัจจุบันได้  

3. กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถน าไปเพื่อใช้ในการปรับปรุงระบบการผลิตที่มี

อยู่เดิม และสามารถน าไปใช้เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการยืนยันการด าเนินงานของระบบการผลิตที่ถูก

ออกแบบใหม่ได้ว่าสามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการหรือไม่  

 

1.8 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 12 

- ศึกษาการวิเคราะห์ระบบการผลิต ว่าระบบการผลิตควรวิเคราะห์ในแง่มุม

ใดบ้าง และในแต่ละแง่มุมมีความส าคัญ และความเกี่ยวข้องกับแต่ละองค์ประกอบใน

ระบบการผลิตอย่างไร รวมไปถึงวิธีการวิเคราะห์ระบบการผลิตว่าควรวิเคราะห์ระบบการ

ผลิตอย่างไรเพ่ือให้สามารถตีความได้ตรงตามความต้องการ เพ่ือให้สามารถน าเสนอ

ผลลัพธ์ที่ชัดเจนได้ว่าประเด็นปัญหาที่ระบบการผลิตควรต้องปรับปรุงคือประเด็นใด 

- ศึกษาการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงระบบการผลิตในรูปแบบต่างๆ เพ่ือให้สามารถ

เข้าใจและเรียนรู้ถึงวิธีการของการปรับปรุงในแง่มุมต่างๆ ว่ามีผลกระทบต่อความสามารถ

ของระบบการผลิตอย่างไร  

- ศึกษาเกี่ยวกับระบบการผลิต ในส่วนขององค์ประกอบที่มีความส าคัญและ

จ าเป็นต่อการด าเนินงานในระบบการผลิต ทั้งในด้านหน้าที่ ประโยชน์ และความสัมพันธ์

ของแต่ละองค์ประกอบว่าส่งผลอย่างไรต่อการท างานของระบบการผลิต 

- ศึกษาการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิต เพ่ือเป็นเครื่องมือที่ช่วย

ในการวัดผลตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต (Performance measurement) ใน

กรณีที่ไม่สามารถเก็บข้อมูลจากระบบการผลิตจริงได้ เพ่ือเป็นข้อมูลน าเข้าในการ

วิเคราะห์ระบบการผลิต และเพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบผลลัพธ์จากการปรับปรุง 

2. ก าหนดปัญหาวิจัย ขอบเขต และสมมติฐาน  

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง จะส่งผลให้มองเห็นถึงปัญหาที่ยัง

ขาดอยู่ในการวิเคราะห์ระบบการผลิต ท าให้สามารถก าหนดปัญหาที่สนใจในงานวิจัย รวม

ไปถึงสามารถระบุขอบเขต และสมมติฐานที่ควบคุมการด าเนินงานวิจัยได้ในส่วนถัดไป 

 

 

 

3. ออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 
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ศึกษาถึงวิธีการในการวิเคราะห์ระบบการผลิตในรูปแบบต่างๆ และก าหนด

แนวทางในการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต โดยกระบวนการวิเคราะห์

ระบบการผลิตแบ่งออกเป็น 2 องค์ประกอบหลัก ดังต่อไปนี้ 

3.1 ออกแบบวิธีการประเมินระบบการผลิต ตั้งแต่การก าหนดประเด็นปัญหาที่

อาจเกิดข้ึนได้ ระบุความสัมพันธ์ระหว่างเป้าหมายระดับบนของระบบการผลิตและต้นเหตุ

ของปัญหาอันเกิดจากกิจกรรมต่างๆ ภายในการผลิต ระบุความสัมพันธ์ระหว่างตัวชี้วัด

สมรรถนะและประเด็นปัญหาต่างๆ จากนั้นจึงสรุปในรูปแบบของข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นต่อ

การประเมินระบบการผลิต และแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย  

3.2 ระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต โดยอาศัยศาสตร์แห่งโซ่อุปทาน ใน

การเข้าใจถึงความสัมพันธ์ระหว่างการเปลี่ยนแปลงองค์ประกอบต่างๆ ภายในระบบการผลิต

กับตัวชี้วัดสมรรถนะ  

4. ทดสอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 ด าเนินการทดสอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตว่าสามารถด าเนินการ

วิเคราะห์ระบบการผลิตได้ตามวัตถุประสงค์และเงื่อนไขที่ต้องการหรือไม่ อีกทั้งยังต้อง

ทดสอบด้วยว่าผู้ใช้งานเข้าใจถึงวิธีการใช้งานและสามารถน าไปใช้ได้จริงหรือไม่ โดยการน า

กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตไปด าเนินการวิเคราะห์ระบบการผลิตกรณีศึกษา 

5. สรุปผลการด าเนินงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

สรุปงานน าส่งส่วนต่างๆ ของกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต ว่าการออกแบบนี้

สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งต้นไว้หรือไม่ รวมไปถึงระบุถึงข้อเสนอแนะในการพัฒนา

งานวิจัยต่อไปเพื่อให้กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตมีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

6. จัดท ารูปเล่มและน าเสนองานวิจัย 

จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ น าเสนอผลงานต่อภายนอกในรูปแบบบทความทาง

วิชาการ และน าเสนอต่อคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์เพ่ือรับค าชี้แนะเพ่ิมเติม และน าส่ง

เล่มวิทยานิพนธ์ที่ด าเนินการแก้ไขเรียบร้อยแล้ว  
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ตารางท่ี 1-1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
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บทท่ี 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1.1 ระบบการผลิต (Manufacturing System) 

ระบบการผลิต หมายถึงระบบที่มีการด าเนินงานเพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับวัตถุดิบต่างๆ จนกระทั่ง

ได้ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าที่ต้องการ โดยภายในระบบจะด าเนินการผลิตด้วยการบริหารจัดการและการ

ท างานอย่างประสานกันของเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ และคนงาน รวมไปถึงมีการจัดการด้าน

ข้อมูลมาร่วมด้วย (Efthymiou et al., 2016) โดยรายละเอียดขององค์ประกอบภายในระบบแบ่งเป็น 

2 องค์ประกอบหลักๆ ดังนี้  

1. ส่วนประกอบทางกายภาพ หมายถึง ทรัพยากรต่างๆ ที่มีเพ่ือใช้เป็นก าลังการผลิตภายใน

ระบบการผลิต ส าหรับการจัดสรรหรือแปลงสภาพให้กับวัตถุดิบจนกระทั่งเป็นสินค้าส าเร็จรูป 

ยกตัวอย่างเช่น เครื่องจักร เครื่องมือ คนงาน เป็นต้น  

2. ส่วนประกอบทางการบริหารจัดการ หมายถึง ส่วนที่มีเพ่ือช่วยในการจัดการทางเลือก

ต่างๆ ที่มีในระบบการผลิต ให้ส่วนประกอบทางกายภาพสามารถด าเนินงานประสานกันได้อย่างที่

ต้องการ เช่น การก าหนดปริมาณการผลิตต่อรอบ การก าหนดปริมาณงานรอผลิต การก าหนดปริมาณ

สินค้าส าเร็จรูป การก าหนดล าดับการผลิต เป็นต้น โดยการก าหนดข้อมูลเหล่านี้ถูกออกแบบขึนเพ่ือให้

ระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้มาซึ่งเป้าหมายที่ต้องการ ยกตัวอย่างเช่น ต้องการให้ผลิตได้

ตามปริมาณที่ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด ต้องการใช้เวลาในการผลิตให้น้อยที่สุด ต้องการใช้

งานเครื่องการอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด เป็นต้น ดังนั้นกว่าจะได้มาซึ่งเป้าหมายที่ต้องการจึงต้อง

รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวกับกระบวนการผลิตต่างๆ เพ่ือเป็นประโยชน์ในการติดตามหรือพัฒนา

กระบวนการต่อไป      

2.1.2 การออกแบบระบบการผลิต (Manufacturing System Design) 

การออกแบบระบบการผลิตจ าเป็นต้องใช้ความรู้และความเชี่ยวชาญจากหลายสาขา 

เนื่องมาจากว่าระบบการผลิตประกอบไปด้วยองค์ประกอบที่หลากหลาย และในแต่ละองค์ประกอบมี

รายละเอียดที่มีความซับซ้อน และมีปัจจัยที่ต้องค านึงถึงในการออกแบบที่แตกต่างกัน (Cochran et 

al., 2001) โดยองค์ประกอบหลักที่จ าเป็นต้องออกแบบเพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิต เบื้องต้น 

ประกอบไปด้วย 3 ส่วนหลัก คือ การออกแบบก าลังการผลิต การออกแบบเส้นทางการผลิต และการ
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ออกแบบนโยบาย ได้แก่ นโยบายพัสดุคงคลังและนโยบายการผลิต (Boonpakorn, 2017) ซึ่งภายใน

งานนี้ได้ศึกษาถึงรายละเอียดในแต่ละส่วนของการออกแบบ เพ่ือทราบถึงผลลัพธ์จากการออกแบบใน

แต่ละส่วน สิ่งที่ต้องค านึงถึงในการออกแบบ วัตถุประสงค์และเงื่อนไขของการออกแบบ รวมไปถึง

ความสัมพันธ์และการท างานของแต่ละองค์ประกอบในระบบการผลิตด้วย โดยในแต่ละส่วนมี

รายละเอียดดังต่อไปนี้ 

2.1.2.1 การออกแบบก าลังการผลิต 

ก าลังการผลิตที่ใช้ในการผลิตในระบบการผลิตส่วนใหญ่เกิดมาจากทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต

อันประกอบไปด้วย เครื่องจักร เครื่องมือ และแรงงาน ซึ่งในปัจจุบันทรัพยากรเครื่องจักรได้เข้ามามี

บทบาทในระบบการผลิตแทนแรงงานคนมากขึ้น ส่งผลให้ต้นทุนส่วนใหญ่จึงมาจากต้นทุนเครื่องจักร 

และเครื่องจักรก็ส่งผลอย่างมากต่อศักยภาพในการผลิต ดังนั้นเครื่องจักรจึงถือว่ามีความส าคัญอย่าง

มากในการออกแบบระบบการผลิต (Suh et al., 1998) จึงเกิดแนวคิดที่จะออกแบบก าลังการผลิตที่

ต้องการด้วยการเลือกเครื่องจักร และมองแรงงานในมุมมองของเครื่องจักร เพ่ือให้สามารถเลือก

ทรัพยากรที่ตอบรับกับความต้องการสินค้าของลูกค้าและมีต้นทุนที่เหมาะสม ซึ่งในการที่จะเลือก

ทรัพยากรให้เหมาะกับก าลังการผลิตที่ต้องการนั่นมีความซับซ้อนอย่างมากเนื่องจากกระบวนการผลิต

สินค้าปัจจุบันมีพัฒนาการของเทคโนโลยีไปมากท าให้มีเครื่องจักรสามารถผลิตได้หลายกระบวนการ 

อีกทั้งยังสามารถผลิตได้หลายสินค้าในเครื่องจักรเดียว และสินค้าแต่ละชนิดมีกระบวนการผลิตที่

มากกว่าหนึ่งกระบวนการ จากความหลากหลายของในชนิดและการผลิตของทรัพยากรส่งผลให้เกิด

ทางเลือกในการตัดสินใจที่หลากหลาย และเพ่ือให้เกิดทางเลือกในการเลือกทรัพยากรที่น้อยลงท าให้

เกิดแนวคิดการออกแบบที่ว่าควรมีตัวกรองเบื้องต้นในการพิจารณาการเลือกเครื่องจักรเพ่ือลดขนาด

ของปัญหาลง เช่น การกรองเครื่องจักรที่ไม่สามารถด าเนินกระบวนการผลิตที่ต้องการได้ออกจาก

ตัวเลือก และในการเลือกเครื่องจักรควรเลือกให้เหมาะสมกับความต้องการผลิตภัณฑ์ภัณฑ์ด้วย และ

เมื่อสามารถเลือกชนิดของทรัพยากรได้แล้วอีกประการหนึ่งที่ต้องตัดสินใจส่วนนี้คือการค านวณหา

จ านวนทรัพยากรแต่ละชนิด เพ่ือให้สามารถจัดสรรกระบวนการต่างๆ ลงในแต่ละทรัพยากรให้

สามารถท าหน้าที่ได้อย่างถูกต้อง ซึ่งในการตัดสินใจทั้งชนิดและจ านวนของทรัพยากรนั้นขึ้นอยู่กับ

วัตถุประสงค์และเงื่อนไขที่ผู้ประกอบการต้องการ ยกตัวอย่างเช่น มองว่าการเลือกทรัพยากรต้อง

เลือกและจัดสรรให้ทรัพยากรสามารถใช้ก าลังการผลิตให้เกิดผลก าไรมากที่สุด โดยค านึงถึงลักษณะ

ของความต้องการที่เข้ามาอย่างไม่แน่นอน (Karim and Karmaker, 2016) 
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2.1.2.2 การออกแบบเส้นทางการผลิต 

การสายการผลิตเป็นส่วนหนึ่งของการบริหารจัดการภายในระบบการผลิต โดยท าหน้าที่

บริหารในลักษณะของการก าหนดกระบวนการผลิตหรือหน้าที่การท างานให้แก่ทรัพยากร การแบ่ง

สถานีงาน และการจัดล าดับของสถานีงาน ซึ่งแนวคิดในการออกแบบดังกล่าวจะตัดสินใจโดยค านึงถึง

ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ที่ระบบต้องรองรับ ปริมาณของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ และความ

ยืดหยุ่นของระบบการผลิตที่ต้องการ และมีวัตถุประสงค์ที่แตกต่างกันไปตามแต่ละอุตสาหกรรมการ

ผลิต ยกตัวอย่างเช่น ออกแบบให้มีจ านวนสถานีงานที่น้อยที่สุด ออกแบบโดยให้ค่าใช้จ่ายในการ

เคลื่อนย้ายของวัสดุหรือการเคลื่อนที่ของข้อมูลให้มีค่าต่ าที่สุด ออกแบบเพ่ือลดพ้ืนที่ที่ต้องใช้ในผัง

โรงงานให้ต่ าที่สุด ออกแบบเพื่อลดปริมาณการเคลื่อนที่ของวัสดุ หรือออกแบบเพ่ือหลายวัตถุประสงค์

ร่วมกันเพื่อให้เกิดเส้นทางการผลิตและการด าเนินงานที่เหมาะสมที่สุด  

2.1.2.3 การออกแบบนโยบายพัสดุคงคลัง (Naddor, 1966) 

การออกแบบพัสดุคงคลังเป็นอีกส่วนหนึ่งที่ส าคัญต่อการด าเนินงานในระบบการผลิต เพราะ

เป็นสิ่งที่มีเพ่ือควบคุมการผลิต และยังช่วยรองรับต่อเหตุการณ์ที่ไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นได้ในระบบ

การผลิตจริง ทั้งเหตุการณ์ที่อาจเกิดจากความขัดข้องของกระบวนการสายการผลิตหรือทรัพยากร 

และความไม่แน่นอนอันเกิดจากความต้องการผลิตภัณฑ์ที่ไม่แน่นอน เช่น หากเกิดแนวโน้มของความ

ต้องการที่สูงขึ้นจากปกติ พัสดุคงคลังจะสามารถทดแทนปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ต้องการในส่วนที่ก าลัง

การผลิตไม่สามารถตอบสนองได้ 

ส าหรับการออกแบบจะออกแบบในส่วนของนโยบายพัสดุคงคลังมีพัสดุคงคลังที่ต้องจัดการ

ประกอบไปด้วย วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต งานระหว่างรอการผลิต และสินค้าส าเร็จรูป (Naddor, 

1966) โดยการก าหนดนโยบายจะช่วยตอบค าถามต่อการผลิตได้ว่าเมื่อไรที่ควรเริ่มการผลิต และควร

ผลิตเป็นปริมาณเท่าไร จึงจะสามารถให้ระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตเพ่ือตอบสนองต่อความ

ต้องการได้อย่างที่ต้องการ และต้องค านึงให้ไม่มีระดับพัสดุคงคลังที่สูงจนเกินไป เนื่องจากต้นทุนใน

การจัดเก็บและอายุของพัสดุที่อาจส่งผลให้ผลิตภาพลดลงได้ และอาจก่อให้เกิดการเกิดติดขัดภายใน

ระบบได้ (Puchkova et al., 2015) 

2.1.3  แบบจ าลองสถานการณ์ (Law, 2006) 

การออกแบบและพัฒนาระบบงานส่วนใหญ่อาศัยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์เป็น

เครื่องมือส าคัญช่วยในการพิจารณาและวิเคราะห์งานก่อนที่จะน าไปใช้กับระบบงานจริง และเป็น
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แนวทางในการพัฒนาการด าเนินงานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งในปัจจุบันมีการพัฒนา

ซอฟต์แวร์ทางคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการจ าลองระบบงานมากขึ้น หลักการที่ใช้ในการจ าลองแบบ

ด้วยคอมพิวเตอร์ คือ การสร้างแนวทางในการตัดสินใจให้ระบบ เพ่ือเป็นแนวทางในการแก้ปัญหา

ระบบ หรือปรับปรุงระบบงานเดิมที่มีอยู่ให้ดียิ่งขึ้นโดยปราศจากการรบกวนงานในระบบจริง โดย

แบบจ าลองถูกแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้ 

1. แบบจ าลองจากเหตุการณ์ที่ไม่ต่อเนื่อง (Discrete Event Simulation) คือ แบบจ าลองที่

การด าเนินงานมีจุดการหยุดของกิจกรรม ยกตัวอย่างเช่น จ านวนสินค้าที่อยู่ภายในคลังสินค้าซึ่งจะมี

การเปลี่ยนแปลงไปตามเวลาจากการใช้งานหรือเติมสินค้า จ านวนของคิวที่ต่อรับบริการที่เคาน์เตอร์ 

เป็นต้น  

2. แบบจ าลองจากเหตุการณ์ที่ต่อเนื่อง (Continuous Event Simulation) เช่น เหตุการณ์

การเปลี่ยนต าแหน่งของเครื่องบิน เป็นต้น  

โดยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ไม่ได้การันตีว่าผลของการตัดสินใจจะออกมาเป็นค่าที่ดี

เหมือนกับการหาค าตอบจากสมการทางคณิตศาสตร์ แต่เป็นหลักการวิเคราะห์ให้เห็นลักษณะที่

เกิดขึ้นจากแต่ละทางเลือกที่มีการก าหนดจากเงื่อนไขหรือตัวแปรภายในระบบที่แตกต่างกัน ซึ่ง

ประโยชน์จากการน าการจ าลองสถานการณ์มาใช้นั่นคือสามารถใช้แบบจ าลองกับระบบที่มีความ

ซ้ าซ้อนและไม่สามารถหาความสัมพันธ์โดยเขียนสมการเงื่อนไขทางคณิตศาสตร์ที่มีอยู่ได้ นอกจากนี้

ยังสามารถท านายอนาคตของระบบได้ โดยใช้ระยะเวลาอันสั้นในการประมวลผลผลลัพธ์ของ

แบบจ าลองสถานการณ์ ส่งผลให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วในการหาค าตอบในสถานการณ์ท่ีต้องใช้

เวลา ไม่สูญเสียค่าใช้จ่ายเท่ากับการทดสอบจากการใช้ระบบจริง และส่งผลให้สามารถทราบการเกิด

วิกฤตหรือจุดที่ไม่เหมาะสมในงานเพ่ือที่จะน าไปพัฒนาปรับปรุงก่อนที่จะเกิดระบบจริงขึ้นมาได้ แต่ถึง

อย่างไรการประเมินผลด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ก็มีข้อเสียตรงที่การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์

จ าเป็นต้องใช้ผู้ที่มีความรู้ด้านการใช้โปรแกรมสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ และผู้สร้างต้องมีพ้ืนฐาน

ทางสถิติเพ่ือสามารถวิเคราะห์และน าผลลัพธ์ที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ไปปรับปรุงต่อไป โดยผู้

วิเคราะห์ต้องมีความเข้าใจระบบเป็นอย่างดี และเนื่องตัวเลือกที่น ามาใช้ทดสอบด้วยแบบจ าลอง

สถานการณ์เกิดจากผู้สร้างตัวแบบดังนั้นผลลัพธ์ที่ได้จากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์อาจไม่ใช่

ผลลัพธ์ที่บ่งถึงทางเลือกที่ดีที่สุดของระบบ    
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2.1.4  ศาสตร์แห่งโซ่อุปทาน (Factory Physics) (Hopp, 2001) 

การศึกษาศาสตร์แห่งโซ่อุปทานเพ่ือให้เข้าใจในการท างานร่วมกันของทุกองค์ประกอบใน

ระบบการผลิต เพราะศาสตร์แห่งโซ่อุปทานสามารถอธิบายความสัมพันธ์ของแต่ละองค์ประกอบ และ

ความเป็นไปของระบบการผลิตด้วยสมการทางคณิตศาสตร์ในระบบด้วยพารามิเตอร์ต่างๆ และ

ตัวชี้วัดสมรรถภาพท่ีส าคัญในสถานะคงที่ ซึ่งเป็นส่วนที่ช่วยให้สามารถวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่าง

ชัดเจน โดยแนวคิดของศาสตร์แห่งโซ่อุปทานได้ใช้ความรู้ในการค านวณเกี่ยวกับเรื่องการจัดการ

เส้นทางการผลิตร่วมกับนโยบายการผลิตมาควบคุมการท างานของทรัพยากร ซึ่ งในองค์ประกอบของ

ระบบการผลิตจะท าการจัดสรรทรัพยากรต่างๆ ให้อยู่ในรูปของสถานีงาน ซึ่งอาจมีทรัพยากรที่

ด าเนินการผลิตที่ต้องการได้มากกว่า 1 ทรัพยากรก็ได้ และมีชิ้นส่วน (parts) ซึ่งประกอบไปด้วย 

วัตถุดิบ ชิ้นงานระหว่างรอการผลิต (WIP) ที่จะถูกเพ่ิมมูลค่า แปลงรูป หรือจัดสรรในแต่ละสถานีงาน 

ผ่านสถานีงานต่างๆ และจุดจัดเก็บพัสดุคงคลัง ในเส้นทางการผลิต (Routing) ตามล าดับที่ถูกก าหนด

ไว้ จนกระท่ังได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ (Finished goods) โดยตัวชี้วัดพ้ืนฐานที่ส าคัญเพ่ือแสดงถึง

ผลลัพธ์ของการผลิตประกอบไปด้วย  

 - ปริมาณงานที่ท าในช่วงเวลาหนึ่ง (Throughput) หมายถึงค่าเฉลี่ยของผลลัพธ์จาก

การผลิตต่อระยะเวลาหนึ่ง  โดยความแตกต่างระหว่างปริมาณงานที่ท าในช่วงเวลาหนึ่งกับก าลังการ

ผลิต (Capacity) นั่นคือ ก าลังการผลิตจะหมายถึงค่าสูงสุดของปริมาณงานที่ท าในช่วงเวลาหนึ่งที่

ระบบสามารถผลิตได้  

- รอบเวลาการผลิต (Cycle time) หมายถึงเวลาเฉลี่ยตั้งแต่เริ่มปล่อยวัตถุดิบจนกระทั่ง

วัตถุดิบแปรเปลี่ยนเป็นสินค้าส าเร็จรูปตามต้องการ ซึ่งรวมไปถึงระยะเวลาในการรอคอยของวัตถุดิบ

ด้วย    

- การใช้ให้เป็นประโยชน์ (Utilization) หมายถึงอัตราส่วนของเวลาที่มีการท างานต่อเวลาที่

เครื่องจักรสามารถท างานได้ส าหรับขั้นตอนการวัดผลระบบการผลิตที่ได้ออกแบบขึ้น  

- อัตราคอขวด (Bottleneck rate, rb) หมายถึงอัตราปริมาณงานที่ท าในช่วงเวลาหนึ่งของ

สถานีงานที่น้อยที่สุดในเส้นทางการผลิตในการผลิตระยะยาว ซึ่งรวมไปถึงเหตุการณืที่เครื่องจักรเกิด

การหยุดท างานได้ หรือการหยุดเพ่ือตั้งค่าเครื่องจักร การหยุดผลิตเมื่อมีปัญหาด้านคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งนั่นหมายความว่าอัตราปริมาณงานนี้จะเกิดจากค่าเฉลี่ยตลอดเวลาที่สนใจจะพิจารณา 
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- ระยะเวลาการผลิต (Raw process time, T0) หมายถึงผลรวมของระยะเวลาของแต่ละ

สถานีงานในเส้นทางการผลิตตั้งแต่วัตถุดิบจนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการ ซึ่งไม่รวมระยะเวลารอใน

ระบบการผลิต 

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การวิเคราะห์ระบบการผลิต หมายถึง การพิจารณาความสามารถในการการท างานร่วมกันของ

ทุกองค์ประกอบในระบบการผลิตว่าส่งผลต่อการผลิตอย่างไรในแง่มุมต่างๆ เพ่ือให้เกิดความเข้าใจถึง

ลักษณะและการท างานในแต่ละองค์ประกอบที่เป็นอยู่ของระบบการผลิต (Varinder and V.P., 

2008) อีกทั้งยังเป็นส่วนที่ช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถทราบแนวทาง และสามารถตัดสินใจในการ

ปรับปรุงระบบการผลิตให้สามารถท างานได้อย่างดียิ่งขึ้นต่อไป (Seleim et al., 2012) แต่การ

วิเคราะห์ระบบการผลิตให้ได้มาซึ่งผลลัพธ์ที่ต้องการนั้นยังเป็นเรื่องยาก เนื่องจากการด าเนินงานของ

ระบบการผลิตเกิดจากองค์ประกอบหลายส่วนที่ท างานอย่างสัมพันธ์กัน (Williams, 1988) ดังนั้นการ

วิเคราะห์ให้สามารถตีความได้ตรงตามคุณสมบัติที่ต้องการ หากขาดความเข้าใจในความสัมพันธ์ย่อม

เกิดปัญหาต่อผลลัพธ์ในการปรับปรุงระบบการผลิต  

จากงานวิจัยในอดีตที่ผ่านมาได้มีหลากหลายงานวิจัยที่ได้แนะน าถึงวิธีการปรับปรุงระบบการ

ผลิตในส่วนของบางองค์ประกอบในระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น การปรับปรุงโดยการค านวณหา

ปริมาณต่อรอบการผลิตที่เหมาะสม เพ่ือใช้ระยะเวลาการผลิตที่น้อยที่สุด และยังคงสามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการของระบบการผลิตได้ (Godinho Filho and Uzsoy, 2011) หรือการ

วิเคราะห์ระบบการผลิตเพ่ือปรับปรุงระยะเวลาการตั้งค่าที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตเพ่ือลดระยะเวลา

ในการผลิต (Filho and Uzsoy, 2013) แต่ถึงอย่างไรในงานวิจัยที่ด าเนินการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงใน

ส่วนขององค์ประกอบของระบบการผลิตยังคงไม่มีงานวิจัยที่ท าการวิเคราะห์ถึงทั้งภาพรวมของระบบ

การผลิต ส่งผลให้หากท าให้การปรับปรุงในส่วนที่เป็นปัญหาบางส่วนอาจส่งผลให้คุณสมบัติภาพรวม

ของระบบการผลิตในด้านอ่ืนแย่ลง อีกทั้งยังไม่สามารถทราบได้ว่าหากเกิดปัญหาขึ้นหลายกรณีใน

ระบบการผลิตควรปรับปรุงในส่วนใดก่อน หรือควรตัดสินใจด้วยอะไรว่าสาเหตุใดคือปัญหาที่แท้จริง 

นอกจากนี้ ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตเพ่ิมเติม โดยได้มี

งานวิจัยที่ได้ท าการประเมินกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่เคยมีตลอด 20 ปีที่ผ่านมา 

(Hernandez-Matias et al., 2006) ที่ได้ถูกออกแบบมาเพ่ือวิเคราะห์ส าหรับปรับปรุงระบบการผลิต
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แบบทั่วไป ซึ่งโดยหลักๆ เครื่องมือที่ใช้ส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิตแบ่งออกเป็น 4 ประเภท

เพ่ือวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ที่แตกต่างกันไป ประกอบไปด้วย  

1.) กระบวนการวินิจฉัย (diagnostic reference models) 

การวินิจฉัย คือการวิเคราะห์ระบบการผลิตผ่านการตั้งค าถาม ท าให้สามารถน ามา

วิเคราะห์ได้หลากหลายหัวข้อ ยกตัวอย่างเช่น ต้นทุน ความยืดหยุ่น ศักยภาพการผลิต เป็น

ต้น และสามารถพิจารณาได้ถึงต้นเหตุของปัญหาจากการวินิจฉัยสถานการณ์ปัจจุบันของ

ระบบการผลิต และรูปแบบที่สามารถด าเนินการวินิจฉัยอย่างเป็นล าดับขั้นตอนสามารถ

เป็นแนวทางให้ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการได้โดยง่าย และจะดียิ่งขึ้นหากประยุกต์การ

วินิจฉัยกับตัวชี้วัดที่มีค่าที่ชัดเจน  

2.) แผนภาพสารสนเทศ (information modelling)  

เครื่องมือแผนภาพสารสนเทศถือเครื่องมือหนึ่งที่ส าคัญอย่างมาก เพราะเป็น

เครื่องมือที่สามารถถ่ายทอดถึงโครงสร้าง พฤติกรรม ทรัพยากร ตลอดจนการด าเนินงาน

ของระบบการผลิต ให้ผู้ที่ต้องการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถเข้าใจได้อย่างง่าย โดย

เครื่องมือที่ผู้วิเคราะห์ส่วนใหญ่นิยมใช้นั่นคือ IDEF0 หรือ IDEF3 นั่นเอง แต่ถึงอย่างไรการ

ใช้แผนภาพสารสนเทศมักจะถูกใช้เป็นเพียงเครื่องมือที่ช่วยในการอธิบายแก่ผู้ใช้งาน และ

ยังจ าเป็นต้องมีเครื่องมืออ่ืนๆ มาประกอบการวิเคราะห์ เนื่องจากว่าแผนภาพสาระสนเทศ

เป็นการอธิบายด้วยรูปภาพและค าขยายแบบสั้นๆ ซึ่งส่งผลให้ยากในการเปรียบเทียบในเชิง

ปริมาณและเชิงสถิติ  

3.) การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ (dynamic simulation)  

การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์คือเครื่องมือส าหรับการตรวจสอบระบบการผลิตใน

สถานการณ์ต่างๆ ซึ่งมีความเหมาะสมอย่างยิ่งกับการตรวจสอบปัญหาที่มีความเฉพาะ 

เพราะจะท าให้สามารถปรับพารามิเตอร์และตรวจสอบถึงสถานการณ์การท างานจริงได้ อีก

ทั้งยังช่วยลดระยะเวลา และทรัพยากรในการด าเนินงานจริงอีกด้วย แต่ถึงอย่างไรในการ

วิเคราะห์ระบบการผลิตก็ยังคงต้องใช้การสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ร่วมกับเครื่องมือ

อ่ืนๆ หรือต้องอาศัยผู้เชี่ยวชาญในการประเมินซึ่งปัญหาของระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น 

งานวิจัยของที่ได้กล่าวถึงการวิเคราะห์โรงงานถุงเท้า (Caballero, 2015) โดยการสร้าง

แบบจ าลองสถานการณ์ร่วมกับการตรวจสอบโดยผู้เชี่ยวชาญในการสังเกตถึงปัญหาที่

เกิดข้ึน แล้วจึงด าเนินการปรับปรุงซึ่งปัญหานั้น  
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4.) กระบวนการวิเคราะห์แบบบูรณาการ (integrated modelling methods) 

จากเครื่องมือต่างๆ ก่อนหน้านี้จะเห็นว่าแต่ละเครื่องมือมีวัตถุประสงค์และรูปแบบ

การใช้งานที่แตกต่างกัน ส่งผลให้ส่วนมากแล้วในการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่มีความ

ซับซ้อนจ าเป็นต้องใช้หลายเครื่องมือด าเนินการร่วมกัน ยกตัวอย่างเช่น งานวิจัยที่

น าเสนอถึงการวิเคราะห์ระบบการผลิตเพ่ือน ามาสู่ค าตอบที่แสดงถึงแนวทางในการ

ปรับปรุงด้วยการใช้การวินิจฉัยระบบการผลิต (J. et al., 2007) เพ่ือตอบสนองต่อทุก

ปัญหาที่สามารถเกิดขึ้นได้ในระบบการผลิต โดยใช้สมการทางคณิตศาสตร์ในการอธิบาย

ถึงความสัมพันธ์ของแต่ละพารามิเตอร์ที่สามารถวัดได้จากการใช้แบบจ าลองสถานการณ์

เป็นเครื่องมือ เนื่องจากระบบการผลิตมีองค์ประกอบที่หลากหลายและมีการท างาน

ร่วมกันอย่างซับซ้อน รวมไปถึงการด าเนินการผลิตภายในระบบที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่าง

ต่อเนื่อง (System dynamic) (Sterman, 2000) ซึ่งเครื่องมือที่ถูกออกแบบอย่างจ าเพาะ

เจาะจง ก็จะเหมาะสมเฉพาะประเภทอุตสาหกรรมที่ถูกน ามาออกแบบ เนื่องจากปัจจัย

ต่างๆ ที่แตกต่างกันไปในแต่ละอุตสากรรม เช่น เงื่อนไขวันหมดอายุของสินค้า วิธีการใน

การผลิต ประเภทของเครื่องจักร เป็นต้น  

การออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบทั่วไป ที่สามารถช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถ

ด าเนินการได้อย่างง่ายตามล าดับขั้นตอน อีกท้ังสามารถพิจารณาได้ถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา เพ่ือ

การแนะน าแนวทางในการแก้ปัญหาในส่วนขององค์ประกอบของระบบการผลิต ทางผู้วิจัยจึงเห็นว่า

การน ารูปแบบของกระบวนการวินิจฉัยมาเป็นต้นแบบในการการออกแบบจึงมีความเหมาะสม 

เนื่องจากว่ากระบวนการวินิจฉัยมีคุณสมบัติตรงตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ซึ่งทางผู้วิจัยก็ได้

ด าเนินการศึกษางานวิจัยเพิ่มเติมเกี่ยวกับกระบวนการวินิจฉัยด้วยแผนภาพต้นไม้  

แผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย  ในปัจจุบันถูกน าไปใช้อย่างแพร่หลายในทางการแพทย์ และเพ่ิงเริ่ม

น ามาใช้กับทางอุตสาหกรรมในระยะหลังมานี้ (Brundage et al., 2017) โดยในระยะแรกผู้ที่ให้ความ

สนใจได้พัฒนากระบวนการวินิจฉัยนี้กับการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่มีความเฉพาะกับแต่ละรูปแบบ

อุตสาหกรรม ซึ่งส่งผลให้กระบวนการวินิจฉัยที่ถูกพัฒนาขึ้นอาจยังไม่เหมาะสมกับการน าไปใช้กับ

อุตสาหกรรมรูปแบบอ่ืนๆ เพราะข้อมูลที่ยังไม่มีความครอบคลุม และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่มี

ความเฉพาะเจาะจงกับวิธีการด าเนินงาน ซึ่งในระยะต่อมาก็เริ่มมีผู้ที่ต้องการให้แผนผังการวินิจฉัย

สามารถใช้งานได้กับทุกรูปแบบอุตสาหกรรม จึงท าการออกแบบกระบวนการวินิจฉัยและแนะน า

แนวทางในการปรับปรุงเส้นทางการผลิตจากแนวคิดแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย (J. et al., 2007) แต่

ถึงอย่างไรกระบวนการที่ถูกคิดขึ้นมาก็เป็นเพียงแนวคิดและหลักการในการออกแบบ เนื่องด้วย
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ประเด็นที่หลากหลายท าให้การสร้างกระบวนการมาตรฐานนั้นยังเป็นเรื่องยาก จึงได้มีอีกงานวิจัยหนึ่ง

ทีไ่ด้น าเสนอระบบปฏิบัติการที่สามารถรวมรวมสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที่อาจเกิดข้ึนในระบบการผลิต 

(Min-Hsiung et al., 2005) โดนสามารถเพ่ิมเติมค าถามและวิธีการวินิจฉัยในแต่ละประเด็นเพ่ือให้

เกิดความครอบคลุมที่มากขึ้น แต่ถึงอย่างไรกระบวนการวินิจฉัยด้วยแผนภาพต้นไม้นี้ก็ยังคงเป็นเพียง

หลักการ และยังไม่มีการสร้างกระบวนการวินิจฉัยที่เป็นมาตรฐานส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิต

แบบทั่วไป 

ดังนั้นในงานวิจัยฉบับนี้ จึงต้องการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับการ

ปรับปรุงระบบการผลิตในส่วนขององค์ประกอบของระบบการผลิต โดยกระบวนการวิเคราะห์ระบบ

การผลิตจะสามารถด าเนินการประเมินซึ่งปัญหาที่แท้จริงของระบบการผลิตด้วยกระบวนการวินิจฉัย

ด้วยแผนภาพต้นไม้ ที่จะถูกออกแบบให้สามารถระบุถึงปัญหาที่ควรจะพิจารณาที่สามารถเกิดขึ้นได้ใน

ระบบการผลิตอย่างครอบคลุม และสามารถด าเนินการวินิจฉัยได้อย่างง่าย ด้วยแผนภาพที่ชี้แนะแนว

ทางการวินิจฉัยอย่างเป็นล าดับขั้น และตัวชี้วัดสมรรถนะที่ช่วยในการตัดสินใจ อีกทั้งเมื่อได้สาเหตุที่

แท้จริงของปัญหาแล้ว กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตจะแนะน าถึงแนวทางในการปรับปรุง

ระบบการผลิตว่าควรปรับปรุงในองค์ประกอบใดของระบบการผลิต และปรับปรุงไปในทิศทางใดจาก

การศึกษาระหว่างความสัมพันธ์ของตัวชี้วัดสมรรถนะและการด าเนินงานของแต่ละองค์ประกอบของ

ระบบการผลิต  
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บทท่ี 3 การออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

ในบทนี้จะท าการอธิบายแนวทางในการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต

ส าหรับการปรับปรุงระบบการผลิต ที่มีคุณสมบัติที่สามารถประเมินระบบการผลิต โดยการตรวจสอบ

ว่ามีประเด็นใดที่จ าเป็นต้องปรับปรุง จากนั้นจึงแนะน าแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตในส่วน

องค์ประกอบของระบบการผลิต เพ่ือให้ได้มาซึ่งระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ

ได้ตามปริมาณที่ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่

คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสม โดยการ

ด าเนินการออกแบบ ทางผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางในการออกแบบแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ 1.) 

แนวทางการออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต ที่จะด าเนินการประเมินสถานการณ์

ปัจจุบันของทั้งภาพรวมของระบบการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานทราบถึงประเด็นส าคัญที่เป็นปัญหาและ

ควรต้องปรับปรุง และ 2.) แนวทางการระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต ว่าควรปรับปรุงที่

องค์ประกอบใดของระบบการผลิต มีทิศทางในการปรับอย่างไร และหากปรับตามแนวทางที่แนะน า

แล้วจะเกิดผลกระทบต่อระบบการผลิตอย่างไรบ้าง โดยแต่ละส่วนมีรายละเอียด ดังต่อไปนี้ 

3.1 แนวทางการออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต 

 การออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต มีวัตถุประสงค์เพ่ือให้มีเครื่องมือที่สามารถ

แนะน าแนวทางให้ผู้ใช้งานสามารถประเมินระบบการผลิตปัจจุบันได้อย่างเป็นล าดับขั้นตอน และ

สามารถทราบได้ว่าควรตัดสินใจประเมินจากอะไร เพ่ือให้สามารถทราบได้ถึงประเด็นปัญหาที่ส าคัญ

และควรต้องปรับปรุงเพ่ิมพัฒนาความสามารถการผลิตของระบบการผลิต โดยกระบวนการประเมิน

ระบบการผลิตประกอบไปด้วย 2 องค์ประกอบที่ส าคัญคือ  

1. ระบุข้อมูลน าเข้าส าหรับการประเมินระบบการผลิต  

การระบุข้อมูลน าเข้าเพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถทราบได้ว่าข้อมูลใดบ้างที่จ าเป็นต้องเก็บ

ข้อมูลจากสถานการณ์ปัจจุบันของระบบการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถตัดสินใจจาก

ข้อมูลเหล่านี้ได้ว่าระบบการผลิตที่เป็นอยู่ตรงตามความต้องการหรือไม่ ซึ่งข้อมูลน าเข้าที่

ส าคัญ นั่นคือตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต (Performance measurement) ที่จะ

บ่งบอกถึงสภาพการท างานปัจจุบันของระบบการผลิตในรูปแบบของค่าท่ีชัดเจน 
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2. กระบวนการประเมินระบบการผลิต 

ในส่วนของการประเมินระบบการผลิตถูกออกแบบขึ้นเพ่ือตรวจสอบจากข้อมูล

น าเข้าในส่วนแรก โดยจะช่วยบอกถึงแนวทางและล าดับขั้นตอนในการพิจารณาอย่าง

ชัดเจนและสามารถทราบได้ว่าระบบการผลิตในปัจจุบันมีประเด็นใดบ้างที่ควรต้อง

ปรับปรุง ด้วยกระบวนการวินิจฉัยระบบการผลิตด้วยแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย ซึ่งจะเป็น

เครื่องมือที่สามารถวินิจฉัยได้จนถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และมีวิธีการวินิจฉัยที่

สามารถให้ผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้อย่างง่าย กล่าวคือในการวินิจฉัยในแต่ละขั้นตอนจะ

บ่งบอกถึงตัวชี้วัดสมรรถนะที่มีความเชื่อมโยงกับสาเหตุของปัญหาเหล่านั้น และสามารถ

ด าเนินการวินิจฉัยตายแผนภาพได้อย่างเป็นล าดับขั้นตอน  

กระบวนการออกแบบในองค์ประกอบทั้ง 2 ส่วน สามารถด าเนินการออกแบบร่วมกันได้ 

เนื่องจากเมื่อทางผู้วิจัยได้ออกแบบกระบวนการประเมินเรียบร้อยแล้ว ก็จะสามารถสรุปข้อมูลน าเข้า

ส าหรับใช้ในกระบวนการประเมินได้ โดยการออกแบบกระบวนการประเมินจะถูกด าเนินการออกแบบ

ในลักษณะของแผนภาพต้นไม้การวินิฉัยซึ่งรายละเอียดจะถูกกล่าวถึงในส่วนถัดไป 

3.1.1 แผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย (Diagnostic tree) 

 

รูปที่ 3-1 แผนภาพการวินิจฉัย (Hopp Wallace J., 2007) 
 

จากแนวคิดของการวินิจฉัย คือการที่ระบุถึงปัญหาหลักหรือเป้าหมายที่ต้องการปรับปรุงหรือ

เปลี่ยนแปลง จากนั้นจึงแตกประเด็นออกมาโดยใช้แนวคิดเดียวกับแนวคิดการวิเคราะห์แบบวาย-วาย 

(Why-Why Analysis) ว่าต้องด าเนินการปรับปรุงจากประเด็นใด เพ่ือให้สามารถบรรลุเป้าหมายนั้น 
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โดยยิ่งสามารถแตกประเด็นได้ละเอียดมากเท่าใด ก็จะยิ่งสามารถระบุแนวทางการปรับปรุงได้ละเอียด

มากขึ้นเท่านั้นดังรูปที่ 3-1 ที่สามารถระบุได้จนถึงระดับปฏิบัติการ (Detailed Action Plans) แต่

เนื่องจากงานวิจัยนี้เป็นการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงระบบการผลิตแบบ

ทั่วไป ดังนั้นการวินิจฉัยระบบการผลิตจึงไม่ได้ละเอียดจนถึงระดับที่สามารถบอกรายละเอียดของการ

ปรับปรุงได้จนถึงวิธีการด าเนินงาน แต่จึงบอกเพียงระดับการปรับซึ่งองค์ประกอบของระบบการผลิตที่

ทุกระบบการผลิตสามารถมองในรูปแบบเดียวกันได้ ดังในกรอบสี่เหลี่ยมเส้นประที่แสดงถึงกฎการ

วิเคราะห์แบบทั่วไป (Generic rules: D-tree)  

แนวคิดการวินิจฉัยที่น ามาใช้ในการออกแบบส่วนของการประเมิน มีชื่อว่า แผนภาพต้นไม้

การวินิจฉัย (Diagnostic tree) คือแผนภาพที่จะช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการประเมินได้อย่าง

ง่ายด้วยการวินิจฉัยอย่างเป็นล าดับขั้นตอน และการระบุถึงวิธีการวินิจฉัยอย่างชัดเจน เพ่ือให้ได้มาซึ่ง

ต้นเหตุของปัญหาที่แท้จริง โดยการน าแผนภาพต้นไม้มาประยุกต์ใช้กับการประเมินระบบการผลิตได้มี

งานวิจัยของ Hopp Wallace J และคณะ (J. et al., 2007) ที่ได้ท าการออกแบบแผนผังต้นไม้ส าหรับ

ปรับปรุงสมรรถนะของสายการผลิต ได้กล่าวว่าการน าแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัยมาประยุกต์ใช้กับการ

ประเมินท าให้สามารถหาสาเหตุของปัญหาในสายการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ อีกท้ังยังง่ายต่อการ

ใช้งานที่แม้ไม่ต้องเป็นผู้เชี่ยวชาญก็สามารถด าเนินการวิเคราะห์ได้ และนี่คือสาเหตุที่ท าให้ผู้วิจัย

เลือกใช้เครื่องมือนี้มาใช้ในการออกแบบในส่วนของกระบวนการประเมินระบบการผลิตเช่นกัน โดย

กระบวนการประเมินระบบการผลิตในงานวิจัยนี้จะแตกต่างจากงานวิจัยก่อนหน้า ในส่วนของ

เป้าหมายของการปรับปรุง ส่งผลให้ประเด็นปัญหาที่ควรปรับปรุงแตกต่างเช่นกัน โดยงานวิจัยนี้จะ

สร้างแผนภาพการวินิจฉัยที่เป็นมาตรฐานส าหรับการประเมินสมรรถนะจากภาพรวมของระบบการ

ผลิต จนกระทั่งสามารถระบุได้ซึ่งประเด็นปัญหาที่สามารถปรับปรุงได้ด้วยการปรับองค์ประกอบของ

ระบบการผลิต 

 องค์ประกอบหลักของแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัยประกอบไปด้วย 2 องค์ประกอบหลัก นั่นคือ 

ส่วนวัตถุประสงค์ (Objectives node) ที่จะถูกน าเสนอถึงประเด็นที่ส าคัญที่ควรจะต้องพิจารณา 

ซึ่งเมื่อถูกพิจารณาไปจนถึงต้นเหตุของปัญหา ส่วนนั้นจะถูกก าหนดเป็นประเด็นที่ต้องด าเนินการ

แนะน าแนวทางในการปรับปรุงในส่วนถัดไป ยกตัวอย่างเช่น ลดความสูญจากการตั้งค่าการผลิต เพ่ิม

ก าลังการผลิต เป็นต้น และ ส่วนการวินิจฉัย (Diagnosis node) คือส่วนส าคัญที่ช่วยแนะแนว

ทางการประเมินแก่ผู้ใช้งาน โดนจะระบุวิธีการตัดสินใจให้ได้มาซึ่งสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง อัน

ประกอบไปด้วย แนวคิดในการตัดสินใจ ตัวชี้วัดสมรรถนะที่ใช้ในการตัดสินใจ สมการทางคณิตศาสตร์ 
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หรือแม้กระทั่งฮิวริสติกก็สามารถถูกระบุในส่วนการวินิจฉัยได้ ซึ่งการท างานของแผนภาพการวินิจฉัย

จะเริ่มจากการรับข้อมูลน าเข้าท่ีจ าเป็นส าหรับการตัดสินใจในส่วนการวินิฉัย แล้วจากนั้นจึงด าเนินการ

วินิจฉัยอย่างเป็นล าดับขั้นตามแผนภาพที่แสดงไปเรื่อยๆ จนกระทั่งได้มาซึ่งส่วนต้นเหตุของปัญหาที่

พอจะสามารถแนะน าแนวทางในการแก้ไขปัญหาได้ หรือส่วนที่ไม่จ าเป็นต้องด าเนินการวินิจฉัยอีก

แล้วนั่นเอง จากนั้นจึงพิจารณาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตเพ่ือพัฒนาระบบการผลิตต่อไป 

ซึ่งผลลัพธ์ของประเด็นปัญหาอาจมีมากกว่า 1 ประเด็นก็ได้ 

3.1.2 แนวทางการก าหนดส่วนวัตถุประสงค์ 

การก าหนดส่วนวัตถุประสงค์จ าเป็นต้องทราบถึงเป้าหมายของการด าเนินการผลิตก่อนว่าระบบ

การผลิตที่ควรจะเป็นต้องเป็นอย่างไร และเข้าใจถึงความสัมพันธ์ระหว่างเป้าหมายกับการด าเนินการ

ในแต่ละกิจกรรมของระบบการผลิต เพ่ือให้สามารถก าหนดส่วนของวัตถุประสงค์ที่ครอบคลุม และ

เป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกันในแต่ละข้ันตอนของแผนภาพการวินิจฉัย  

ในอดีตได้มีหลากหลายงานวิจัยได้ท าการศึกษาถึงลักษณะของระบบการผลิตที่ดีเอาไว้ 

ยกตัวอย่างเช่น การให้ความส าคัญกับก าลังการผลิตส าหรับอุตสาหกรรมที่ ผลิตสินค้าปริมาณมาก

เฉพาะกลุ่ม (Mass customization) (Gabriel et al., 2015) การให้ความส าคัญกับความยืดหยุ่น

ส าหรับอุตสาหกรรมที่มีทางเลือกในการผลิตมาก ปริมาณความต้องการมีการผันแปรอยู่ตลอดเวลา 

การให้ความส าคัญกับระยะเวลาในการผลิตส าหรับอุตสาหกรรมที่ด าเนินการผลิตตามค าสั่งของลูกค้า 

(Tsourveloudis et al., 1999) หรือการให้ความส าคัญกับความน่าเชื่อถือในการผลิตส าหรับ

อุตสาหกรรมที่มีความเสี่ยงสูง (Deep and Singh, 2015) ซึ่งจากคุณสมบัติที่กล่าวไปในความจริงแล้ว

ทุกอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องค านึงถึงและให้ความส าคัญ เพ่ือให้ระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิต

ได้อย่างมีประสิทธิภาพ หากแต่อาจให้ความส าคัญในแต่ละลักษณะที่แตกต่างกันออกไป 

(Boonpakorn, 2017) (Ahmad and Pinedo Cuenca, 2013)  

แม้ว่าอุตสาหกรรมที่แตกต่างกันจะต้องการระบบการผลิตที่มีคุณสมบัติที่แตกต่างกัน แต่ถึง

อย่างไรเป้าหมายของการด าเนินการผลิตก็ยังคงเหมือนกันนั่นคือการด าเนินงานเพ่ือให้เกิดผลก าไรที่

สูงสุด (Cochran et al., 2001) และการจะด าเนินการให้ได้มาซึ่งก าไรสูงสุดนั้นระบบการผลิตต้องมี

ความสามารถการผลิตที่ดี ในงานวิจัยฉบับนี้จึงสนใจที่จะปรับปรุงในด้านความสามารถการผลิต ซึ่ง

หมายถึงระบบการผลิตต้องสามารถด าเนินการผลิตได้ตามปริมาณที่ต้องการ ภายในระยะเวลาที่
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ก าหนด และสามารถตอบสนองต่อความต้องการที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใต้การใช้ทรัพยากร

และการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เหมาะสมดังรูปที่ 3-2 

ความสามารถการผลิต

สามารถตอบสนองได้ตรงตาม
ความต้องการ

ภายใต้การใช้ทรัพยากร 
และการจัดเก บพัสดุคงคลังท่ีเหมาะสม

ตอบสนองในสถานการณ์ปกติ ตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิด
 

รูปที่ 3-2 ความสามารถการผลิต 

จากท่ีกล่าวไปเพื่อให้ระบบการผลิตสามารถบรรลุตามเป้าหมายที่ต้องการ นั่นคือระบบการผลิต

ต้องมีความสามารถการผลิตในระดับที่ต้องการ จึงจ าเป็นต้องแตกประเด็นว่าการที่ ระบบการผลิตจะ

บรรลุซึ่งเป้าหมายนั้นต้องอาศัยองค์ประกอบใดบ้าง โดยรายละเอียดของความสามารถการผลิต เป็น

ดังนี้ 

1.) ระบบการผลิตต้องสามารถผลิตเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ตามปริมาณท่ี

ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด เพ่ือสร้างรายได้ให้กับระบบการผลิต ซึ่งในปัจจุบัน

ความต้องการสินค้าก็มีความหลากหลาย และมีความผันผวนอยู่ตลอดเวลา ดังนั้นการผลิต

การตอบสนองจึงถูกแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ 

1.1) สามารถตอบสนองได้ในสถานการณ์ปกติ ในที่นี้คือระบบการผลิตต้องมี

ก าลังการผลิตตรงตามความต้องการ ส่งผลให้สามารถตอบสนองต่อความ

ต้องการในสถานการณ์ปกติได้ โดยการจะให้ระบบการผลิตสามารถผลิต

ได้ตามปริมาณที่ต้องการ ก็จ าเป็นต้องอาศัยการท างานร่วมกันของแต่ละ

องค์ประกอบของระบบการผลิตทั้งจากก าลังการผลิตของเครื่องจักร การ

จัดเส้นทางการผลิต และนโยบายพัสดุคงคลังที่คอยควบคุมรูปแบบของ

การผลิต ซึ่งถ้าด าเนินการออกแบบระบบการผลิตที่ไม่ดีก็อาจท าให้ต้อง

สูญเสียก าลังการผลิตไปกับการตั้งค่าเครื่องจักร การซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

การผลิตในผลิตภัณฑ์ที่ไม่ต้องการ เป็นต้น 

1.2) ตอบสนองต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิด เนื่องจากในความเป็นจริง ความ

ต้องการมีความผันผวนเสมอ ดังนั้นจึงต้องมีการเผื่อก าลังการผลิตเพ่ือ
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ตอบสนองต่อความไม่แน่นอนเหล่านี้ โดยอาจจะเผื่อได้ทั้งในรูปแบบของ

ทรัพยากรหรือการจัดการพัสดุคงคลังก็ได้ แต่ถึงอย่างไรการเผื่อที่มากไป

ก็จะส่งผลให้ต้องเกิดการลงทุนที่สูงขึ้น และหากความต้องการไม่มีความ

ผันผวนก็จะส่งผลให้เกิดเป็นค่าเสียโอกาส  

2.) การจัดการต้นทุนการผลิต อย่างที่ได้กล่าวไปในประการแรกจะเห็นว่าการเผื่อก าลังการ

ผลิตจะช่วยส่งผลให้ระบบการผลิตสามารถตอบสนองต่อลูกค้าได้เป็นอย่างดี แต่ถึงอย่างไร

การเผื่อท่ีมากไปก็จะส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงมากยิ่งขึ้น ดังนั้นการจัดการต้นทุนการผลิต 

ยกตัวอย่างเช่น ใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ การจัดการพัสดุคงคลังที่ดี ก็จะช่วยให้

สามารถลดต้นทุนในการผลิตได้ 

  จากปัจจัยหลักที่ได้กล่าวไป จะเห็นว่า เพ่ือให้ได้มาซึ่งเป้าหมายของระบบการผลิตที่ต้องการ

นั้นเกิดจากการด าเนินการของกิจกรรมต่างๆ ในระบบการผลิตนั่นเอง ดังนั้นการที่จะสามารถสร้าง

แผนภาพการวินิฉัยได้อย่างถูกต้องและครบถ้วนจึงต้องศึกษาถึงความสัมพันธ์ระหว่างเป้าหมายกับการ

ด าเนินการในแต่ละกิจกรรมของระบบการผลิต และเมื่อด าเนินการศึกษาอย่างเข้าใจแล้วจึงระบุซึ่งสิ่ง

ที่ควรต้องด าเนินการเพ่ือปรับปรุงประเด็นปัญหาที่จ ากัดความสามารถการผลิตที่ถูกแตกประเด็น

ออกมา 

 โดยการก าหนดในส่วนวัตถุประสงค์ แนวคิดการวินิจฉัยซึ่งสาเหตุของแต่ละประเด็นปัญหาที่

ถูกแตกประเด็นออกมาจากประเด็นข้างต้นจะถูกระบุอย่างละเอียดในส่วนของบทที่ 4.2 กระบวนการ

ประเมินระบบการผลิต โดยหลักการออกแบบขั้นต้นจะด าเนินการวินิจฉัยทั้งภาพรวมของระบบการ

ผลิตก่อน จากนั้นวินิจฉัยอย่างละเอียดขึ้นโดยเชื่อมโยงสู่กิจกรรมต่างๆ ที่ด าเนินการในระบบการผลิต 

ว่ากิจกรรมใดบ้างที่ส่งผลกระทบต่อประเด็นปัญหาขั้นต้น ยกตัวอย่างเช่น การด าเนินการผลิต การตั้ง

ค่าทรัพยากร เป็นต้น และเนื่องจากกิจกรรมในระบบการผลิตมีอย่างหลากหลาย ทั้งมาจาก

หลากหลายองค์ประกอบ และมีหลายต าแหน่งที่แตกต่างกัน ดังนั้นเพ่ือให้สามารถวินิจฉัยได้อย่าง

ละเอียดจึงต้องสามารถพิจารณาซึ่งต าแหน่งที่เป็นปัญหาได้ด้วย และเมื่อทราบต าแหน่งแล้วจึงวินิจฉัย

ว่ากิจกรรมใดที่เป็นปัญหาต่อไป แล้วจึงหยุดการวินิจฉัยเพ่ิมเติมเมื่อสามารถระบุแนวทางการปรับปรุง

ซึ่งประเด็นปัญหานั้นได้ด้วยการปรับองค์ประกอบของระบบการผลิต แล้วจึงก าหนดให้ส่วน

วัตถุประสงค์นั้นมีสีทึบ นั้นหมายความว่าผู้ใช้งานสิ้นสุดการประเมินระบบการผลิตแล้วจึงน าไป

ตรวจสอบซึ่งแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 
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3.1.3 แนวทางการก าหนดส่วนการวินิจฉัย  

 การก าหนดส่วนการวินิจฉัยจะด าเนินการหลังจากการก าหนดส่วนวัตถุประสงค์เรียบร้อยแล้ว 

โดยจะท าการศึกษาถึงแต่ละส่วนวัตถุประสงค์ ว่าการที่จะสามารถตัดสินใจว่าปัญหาดังกล่าวมีสาเหตุ

เกิดมาจากอะไรควรพิจารณาจากประเด็นใด และเม่ือทราบแล้วจึงท าการศึกษาถึงตัวชี้วัดสมรรถนะซึ่ง

เป็นค่าเชิงปริมาณที่สามารถบ่งบอกถึงสมรรถนะการท างานของระบบการผลิตได้ทั้งทางด้านคุณภาพ 

ความเร็ว ความน่าเชื่อถือ ความยืดหยุ่น และต้นทุน ขึ้นอยู่กับวิธีการวัดผลและวิธีการพิจารณา เพ่ือ

แสดงเป็นแนวทางในการวินิจฉัยให้กับผู้ใช้งานได้อย่างชัดเจน 

3.2 แนวทางการระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต  

 วิธีการปรับปรุงระบบการผลิตในความเป็นจริงนั้นสามารถท าได้หลากหลายวิธี เพราะระบบ

การผลิตคือระบบที่มีความซับซ้อนอย่างมากระบบหนึ่ง ส่งผลให้ภายในระบบการผลิตมีพารามิเตอร์ที่

สามารถถูกปรับได้มากมาย หรือถ้ากล่าวในเชิงความเป็นจริง ระบบการผลิตสามารถด าเนินการ

ปรับปรุงได้ตั้งแต่จุดเล็กๆ เช่น การจัดวางเครื่องมือในแต่ละจุดการผลิต การออกแบบวิธีการผลิตใน

แต่ละกระบวนการ ไปจนถึงการปรับในระดับภาพรวม เช่น การปรับเส้นทางการผลิต การปรับเปลี่ยน

นโยบายการผลิต เป็นต้น ซึ่งในงานวิจัยฉบับนี้ ได้ให้ความสนใจในการปรับปรุงในส่วนของ

องค์ประกอบของระบบการผลิต เนื่องจากว่าทุกระบบการผลิตสามารถมองภาพรวมของระบบการ

ผลิตแบ่งออกเป็นองค์ประกอบของระบบการผลิตในลักษณะเดียวกันได้ ดังนั้นก่อนที่จะสามารถระบุ

ถึงแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตได้ จึงต้องระบุถึงองค์ประกอบที่สามารถด าเนินการปรับปรุง

ให้ได้เสียก่อน แล้วจากนั้นจึงท าการศึกษาถึงความสัมพันธ์ระหว่างการปรับแต่ละองค์ประกอบกับ

ผลลัพธ์ที่ได้จากการผลิต เพ่ือให้สามารถระบุแนวทางในการปรับปรุงได้อย่างถูกต้อง 

3.2.1 ก าหนดองค์ประกอบของระบบการผลิต  

 ระบบการผลิตคือระบบที่มีการด าเนินงานเพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับวัตถุดิบต่างๆ จนกระทั่งได้

ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าที่ต้องการ โดยภายในระบบจะด าเนินการผลิตด้วยการบริหารจัดการและการ

ท างานอย่างประสานกันของเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ และคนงาน รวมไปถึงมีการจัดการด้าน

ข้อมูลมาร่วมด้วย (Efthymiou et al., 2016) โดยรายละเอียดขององค์ประกอบภายในระบบแบ่งเป็น 

2 องค์ประกอบหลักๆ นั่นคือ ส่วนประกอบทางกายภาพ หมายถึง ทรัพยากรที่มีเพ่ือใช้เป็นก าลังการ

ผลิตภายในระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น เครื่องจักร เครื่องมือ คนงาน เป็นต้น และส่วนประกอบ

ทางการบริหารจัดการ หมายถึง ส่วนที่มีเพ่ือช่วยในการจัดการทางเลือกที่มีในระบบการผลิต ให้
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ส่วนประกอบทางกายภาพสามารถด าเนินงานประสานกันได้อย่างที่ต้องการ เช่น การก าหนดเส้นทาง

การผลิต การก าหนดสถานีงาน การก าหนดปริมาณการผลิตต่อรอบ เป็นต้น  

 จากการศึกษางานวิจัยซึ่งเกี่ยวกับการออกแบบระบบการผลิตข้างต้น และการศึกษาการสร้าง

แบบจ าลองสถานการณ์ของระบบการผลิต ท าให้ผู้วิจัยได้ก าหนดองค์ประกอบพ้ืนฐานที่ส าคัญต่อการ

ด าเนินงานเบื้องต้นของระบบการผลิต และทุกระบบการผลิตที่ด าเนินการผลิตอย่างเป็นขั้นตอน

สามารถมองระบบการผลิตแบ่งเป็นแต่ละองค์ประกอบได้ ซึ่งองค์ประกอบเหล่านี้มีความส าคัญต่อ

การด าเนินงานของระบบการผลิตเนื่องจากว่าเมื่อแต่ละองค์ประกอบได้ถูกปรับ ก็จะส่งผลต่อ

องค์ประกอบอ่ืนๆ รวมไปถึงผลลัพธ์ที่ได้จากการผลิตด้วยเช่นกัน ดังนั้นในงานวิจัยฉบับนี้จึงแนะน า

แนวทางในการปรับปรุงองค์ประกอบของระบบการผลิต (controllable factors) ประกอบไปด้วย 

1. ทรัพยากร  

ทรัพยากรจัดเป็นองค์ประกอบทางกายภาพที่ส าคัญที่เป็นก าลังการผลิตของระบบ

การผลิต ซึ่งอาจเป็นได้ทั้งเครื่องจักร คนงาน หรือเครื่องมือก็ได้ ดังนั้นการปรับปรุงที่

งานวิจัยนี้ได้ให้ความสนใจคือการมองทรัพยากรในรูปแบบของก าลังการผลิต ยกตัวอย่าง

เช่น สถานีงานที่ 1 ก าลังการผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการ ซึ่งจากค าแนะน านี้จะส่งผล

ให้ผู้ใช้งานสามารถทราบได้ว่าควรเพ่ิมก าลังการผลิตในสถานีงานที่ 1 โดยวิธีการเพ่ิมก็จะ

แตกต่างกันไปตามความเหมาะสมของแต่ละอุตสาหกรรม เช่น การเพ่ิมจ านวนทรัพยากร 

การจัดอบรมคนงาน หรือการพัฒนาประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร เป็นต้น  

2. การจัดเส้นทางการผลิต  

เส้นทางการผลิตเป็นองค์ประกอบหนึ่งที่ช่วยให้ผู้ผลิตทราบว่ากว่าจะได้มาซึ่ง

ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอันหนึ่งต้องผ่านกระบวนการผลิตใดบ้าง อีกท้ังยังเป็นตัวก าหนดหน้าที่

ของทรัพยากรด้วยว่าต้องผลิตกระบวนการใด เพราะบางทรัพยากรสามารถผลิตได้

มากกว่า 1 กระบวนการ และสิ่งนี้เองคือจุดที่ส าคัญที่ต้องตัดสินใจในการด าเนินการผลิต 

ว่าถ้าหากใน 1 สถานีงาน มีทรัพยากรการผลิตมากกว่า 1 ทรัพยากร และทรัพยากร

สามารถผลิตได้มากกว่า 1 กระบวนการ การจัดการเส้นทางการผลิตควรจัดอย่างไร ควร

จัดให้เกิดการแบ่งปันทรัพยากร หรือควรก าหนดให้แต่ละทรัพยากรด าเนินการผลิตเฉพาะ

กระบวนการ เพราะการจัดเส้นทางการผลิตในแต่ละรูปแบบก็จะส่งผลดีและผลเสียที่

แตกต่างกัน ยกตัวอย่างเช่นในกรณีที่จัดให้มีการแบ่งปันทรัพยากร ก็จะส่งผลให้หากความ
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ต้องการผลิตภัณฑ์เกิดความผันผวน แต่ละผลิตภัณฑ์ก็จะสามารถแบ่งปันก าลังการผลิต

กันได้ แต่ในทางตรงข้ามการแบ่งปันทรัพยากรก็จะส่งผลให้ต้องเสียเวลาในการตั้งค่า

ทรัพยากรอยู่เสมอ และในกรณีที่ทรัพยากรด าเนินการผลิตเฉพาะกระบวนการ มีข้อดีคือ

ไม่ต้องสูญเสียระยะเวลาในการตั้งค่าเท่ากับกรณีการแบ่งปันทรัพยากร หากแต่ระบบการ

ผลิตก็จะไม่มีความยืดหยุ่นนั่นเอง 
 

3. นโยบายพัสดุคงคลัง 

นโยบายพัสดุคงคลังเป็นองค์ประกอบส าคัญของระบบการผลิต ที่ช่วยควบคุมการ

ด าเนินการผลิตในแต่ละสถานีงานว่าเครื่องจักรควรเริ่มผลิตและหยุดการผลิตเมื่อใด 

จากการใช้ปริมาณพัสดุคงคลังเป็นตัวก าหนด รวมไปถึงการจัดเก็บพัสดุคงคลังยังเป็น

ส่วนที่ช่วยสนับสนุนระบบการผลิตในกรณีที่เกิดความไม่แน่นอนอีกด้วย ซึ่งการจัดการ

นโยบายพัสดุคงคลังนั้นสามารถด าเนินการได้หลากหลายวิธี ยกตัวอย่างเช่น ระบบแบบ

ดึง (Pull system) ระบบแบบผลัก (Push system) ระบบคัมบัง (Kanban System)  

เป็นต้น ซึ่งทุกระบบที่ใช้ส าหรับด าเนินการผลิตแท้จริงแล้วสามารถแสดงออกมาใน

พารามิเตอร์รูปแบบเดียวกันได้ ซึ่งทุกพารามิเตอร์จะถูกก าหนดในทุกๆ จุดจัดเก็บพัสดุ

คงคลังของแต่ละสถานีงาน เพ่ือใช้ในการควบคุมเครื่องจักรทุกเครื่อง  อันประกอบไป

ด้วย  

1.) ปริมาณการสั่งผลิต (Order quantity) คือปริมาณที่ถูกก าหนดขึ้นเพ่ือแสดง

ถึงปริมาณที่ต้องการมาเติมเต็มพัสดุคงคลัง ยกตัวอย่างเช่น ระบบการผลิต

แบบดึงสามารถทราบปริมาณการสั่งผลิตได้จากปริมาณของพัสดุคงคลังที่

จัดเก็บได้สูงสุด หักออกด้วยปริมาณคงเหลือของพัสดุคงคลัง ระบบการผลิต

แบบผลักก็จะก าหนดให้ปริมาณการสั่งผลิตแบบไม่มีที่สิ้นสุด เป็นต้น โดย

ปริมาณการสั่งผลิตจะเป็นส่วนส าคัญที่ช่วยจ ากัดปริมาณของพัสดุคงคลังว่า

เมื่อไรที่เครื่องจักรควรหยุดการผลิต เพ่ือไม่ให้พัสดุคงคลังมีปริมาณมากจน

เกิดไปและส่งผลให้สามารถลดต้นทุนการจัดเก็บได้ 

2.) จุดสั่งผลิต (Reorder-point) คือ จุดที่เป็นตัวก าหนดว่าเมื่อไรที่เครื่องจักร

ควรเริ่มด าเนินการผลิต ซึ่งจุดนี้ควรก าหนดอย่างพอดีเพราะหากก าหนดจุด

สั่งผลิตที่สูงเกิดไปก็จะส่งผลให้ต้องจัดเก็บพัสดุคงคลังมาก แต่หากก าหนด

จุดสั่งผลิตที่น้อยเกินไปก็จะส่งผลให้พัสดุคงคลังขาดแคลน 
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3.) ปริมาณการผลิตต่อรอบ  (Lot sizing) คือปริมาณขั้นต่ าที่ ก าหนดให้

เครื่องจักรผลิตต่อรอบ ซึ่งการก าหนดปริมาณจะขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของ

เครื่องจักรเป็นหลัก เช่น เครื่องตีแป้งขนาด 30 มิลลิลิตร เครื่องอบให้ความ

ร้อน 2 ชั้น เป็นต้น แต่ถึงอย่างไรผู้ออกแบบนโยบายพัสดุคงคลังสามารถ

ก าหนดให้ปริมาณขั้นต่ าเป็นจ านวนเท่าของคุณสมบัติของเครื่องจักรได้ เพ่ือ

ลดระยะเวลาในการตั้งค่า ยกตัวอย่างเช่น หากทรัพยากรได้ถูกก าหนดให้

ผลิต 2 ผลิตภัณฑ์ และค าสั่งผลิตถูกสั่งให้ผลิตทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์อย่างละ 5 ชุด 

การผลิตทีละผลิตภัณฑ์ย่อมเกิดการตั้งค่าเครื่องจักรที่น้อยกว่าการสลับ

ผลิตภัณฑ์ แต่ถึงอย่างไรการก าหนดปริมาณที่เครื่องจักรผลิตต่อรอบที่มาก

เกินไป ก็จะส่งผลให้เป็นปัญหาในกรณีที่มีพัสดุคงคลังไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการ ส่งผลให้ต้องสูญเสียก าลังการผลิตไปกับการรอวัตถุดิบ  

4.) ความส าคัญของผลิตภัณฑ์  (Product prioritize) คือส่วนที่ช่วยในการ

ตัดสินใจในการผลิตของทรัพยากรถูกสั่งให้ด าเนินการผลิตมากกว่า 1 

ผลิตภัณฑ์ในขณะเดียวกัน การก าหนดความส าคัญของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ดีจะ

ส่งผลให้อาจเกิดการขาดแคลนของวัตถุดิบในสถานีงานหลังๆ หรือเกิดการ

แบ่งปันทรัพยากรที่มาเหมาะสมได ้

 

รูปที่  3-3 ตัวอย่างองค์ประกอบของระบบการผลิต 

จากการระบุองค์ประกอบของระบบการผลิตจะท าให้ผู้ใช้งานสามารถมองทุกระบบการผลิต

ด้วยมุมมองแบบเดียวกันได้ ดังรูปที่  3-3 ที่แสดงถึงตัวอย่างของระบบการผลิต โดยสัญลักษณ์

สี่เหลี่ยมเส้นทึบแสดงถึงทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต ลูกศรแสดงถึงเส้นทางการผลิต สัญลักษณ์

สามเหลี่ยมแสดงถึงจุดจัดเก็บพัสดุคงคลังที่มีการก าหนดนโยบายพัสดุคงคลังควบคู่อยู่ด้วย  โดยใน

งานวิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะพัสดุระหว่างกระบวนการผลิต (Work in process: WIP) และสินค้า

ส าเร็จรูป (Finished good: FG) แต่มิได้พิจารณาในส่วนของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต (Raw materials) 

โดยตั้งสมมุติฐานว่าวัตถุดิบมีปริมาณที่เพียงพออยู่ตลอดเวลา และสัญลักษณ์สี่เหลี่ยมเส้นประแสดงถึง

สถานีงาน โดยสถานีงานที่ถูกระบุในงานวิจัยฉบับนี้จะรวมหมายถึงทรัพยากรและจุดจัดเก็บพัสดุคง
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คลังที่คอยควบคุมการผลิตของทรัพยากรนั้น ซึ่งจุดจัดเก็บพัสดุคงคลังจะอยู่ทางด้านหลังของ

ทรัพยากร  

3.2.2 ระบุถึงแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต 

 แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต คือส่วนส าคัญท่ีช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถทราบได้ว่าควร

ปรับปรุงที่องค์ประกอบใดของระบบการผลิต ควรปรับปรุงในทิศทางใด และหากปรับปรุงตาม

ค าแนะน าเจอเกิดผลกระทบอย่างไรกับระบบการผลิต โดยการระบุถึงแนวทางในการปรับปรุงระบบ

การผลิตจะเป็นการระบุเพ่ือแก้ปัญหาที่มาจากส่วนวัตถุประสงค์ของกระบวนการวินิจฉัย ซึ่งรูปแบบ

ของแนวทางในการปรับปรุงจะประกอบไปด้วย 2 ส่วนที่ส าคัญ ดังนี้ 

1. การปรับองค์ประกอบ โดยข้อมูลที่จะถูกระบุในส่วนนี้คือ  

1.) องค์ประกอบที่ควรด าเนินการปรับปรุง ซึ่งอยู่ภายใต้ขอบเขตขององค์ประกอบใน

หวัข้อ 3.2.1  

2.) ต าแหน่งที่ต้องปรับปรุงในบางกรณี ที่สามารถระบุได้จากในส่วนการประเมินซึ่ง

ปัญหาของระบบการผลิตว่าในจุดใดของระบบการผลิตที่เป็นตัวจ ากัดความสามารถของ

ระบบการผลิต 

3.) ทิศทางในการปรับปรุงในบางกรณี ยกตัวอย่างเช่น ควรปรับปริมาณการผลิตต่อ

รอบให้เพิ่มสูงขึ้นที่สถานีงานคอขวด ควรเพิ่มก าลังการผลิตที่สถานีงานที่ 3 เป็นต้น  

2. ผลกระทบจากการปรับปรุง การปรับองค์ประกอบของระบบการผลิตถึงแม้ว่าจะสามารถ

แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ แต่ก็อาจก่อให้เกิดปัญหาอ่ืนตามมา เนื่องจากว่าทุกองค์ประกอบ

ภายในระบบการผลิตมีการด าเนินงานที่สัมพันธ์กันอย่างซับซ้อน หรืออาจส่งผลให้เกิด

ต้นทุนที่สูงขึ้นได้ทั้งต้นทุนทางด้านทรัพยากร และต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ดังนั้น

ผลกระทบของการปรับปรุงจึงเป็นส่วนที่ส าคัญที่ต้องค านึงถึง โดยผลกระทบที่จะถูกระบุ

ในงานวิจัยนี้จะอยู่ภายใต้ขอบเขตของประเด็นปัญหาที่ถูกก าหนดในส่วนวัตถุประสงค์

ของกระบวนการประเมินระบบการผลิต 

 จากรูปแบบของการระบุค าแนะน าจะเห็นว่า แนวทางในการปรับปรุงเพ่ือแก้ไขในแต่ละ

ปัญหาสามารถมีได้มากกว่า 1 แนวทาง อีกทั้งยังไม่ได้ระบุถึงวิธีการค านวณหาค่าที่เหมาะสมที่สุดใน

การปรับปรุง ดังนั้นผู้ใช้งานจึงต้องน าทางเลือกที่แนะน านี้ไปพิจารณาร่วมกับเงื่อนไข และข้อจ ากัด
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ของอุตสาหกรรมที่มีความจ าเพาะของตนเอง ว่าทางเลือกใดเป็นทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการ

ปรับปรุง 
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บทท่ี 4 กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 

รูปที่  4-1 กรอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบเหมาะสมกับการใช้งานส าหรับระบบการ

ผลิตที่มีการผลิตแบบช่วงตอน โดยสามารถรองรับระบบที่มีความซับซ้อนได้ กล่าวคือ ระบบการผลิต

สามารถผลิตได้หลายผลิตภัณฑ์ แต่ละผลิตภัณฑ์สามารถด าเนินการผลิตได้หลายกระบวนการ และ

สามารถแบ่งปันทรัพยากรในการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์และแต่ละกระบวนการได้ โดยเป้าหมายของการ

วิเคราะห์คือเพ่ือน าไปเป็นแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตดั้งเดิมที่มีอยู่ ให้มีความสามารถใน

การผลิตที่ดียิ่งขึ้น หรือในอีกแง่มุมหนึ่งสามารถน ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตไปใช้งาน

ส าหรับการตรวจสอบระบบการผลิตที่ถูกออกแบบใหม่ได้ด้วยเช่นกัน เพราะกระบวนการวิเคราะห์จะ

เป็นเครื่องมือส าคัญที่ช่วยยืนยันได้ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบนั้นสามารถด าเนินการผลิตได้ตรง

ตามความต้องการหรือไม่ และหากระบบการผลิตไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ตามต้องการ 

กระบวนการวิเคราะห์ก็จะน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงก่อนที่จะน าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบ

ไปใช้งานจริง 

กรอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตแสดงให้เห็นว่า การที่จะสามารถวิเคราะห์ระบบ

การผลิตได้จ าเป็นต้องผ่าน 3 ขั้นตอนที่ส าคัญ ดังนี้  
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1.) ข้อมูลน าเข้าส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิต ข้อมูลในส่วนที่คือข้อมูลที่ต้องเก็บจาก

ระบบการผลิตที่ท างานอยู่ในปัจจุบัน หรือสอบถามจากผู้ประกอบการ โดยข้อมูลจะ

ประกอบไปด้วย  

1. ตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต เพ่ือแสดงถึงสถานะปัจจุบันของระบบการ

ผลิตด้วยค่าเชิงปริมาณที่มีความชัดเจน ส่งผลให้ง่ายต่อผู้ใช้งานในการประเมิน

และตรวจสอบถึงเงื่อนไขในการด าเนินการผลิต โดยข้อมูลน าเข้าหากสามารถ

เก็บบันทึกทุกค่าตามที่ระบุได้ก็จะส่งผลให้สามารถเห็นรายละเอียดการท างาน

ของทุกองค์ประกอบของระบบการผลิต โดยการเก็บทุกข้อมูลจะสามารถ

ด าเนินการได้ง่ายหากท าการเก็บบันทึกด้วยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ 

แต่หากเก็บบันทึกในโรงงานจริงก็จ าเป็นต้องสูญเสียระยะเวลาในการบันทึก

ข้อมูลอย่างมาก ดังนั้นหากมีระยะเวลาที่จ ากัดในการเก็บข้อมูล ก็สามารถ

ด าเนินการเก็บข้อมูลควบคู่ไปกับการวินิจฉัยในแต่ละขั้นตอน เพ่ือเก็บบันทึก

เฉพาะข้อมูลที่จ าเป็นจริงๆ และลดระยะเวลาในการเก็บบันทึกข้อมูล 

2. ความต้องการของผู้วิเคราะห์ ข้อมูลในส่วนนี้น าเข้าเพ่ือใช้ในการพิจารณาในแต่

ละทางเลือกของการตัดสินใจว่าระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้ดีหรือ

ยัง หรือทรัพยากรในระบบการผลิตถูกใช้งานอย่างพอเหมาะหรือเปล่า 

ยกตัวอย่างเช่น ร้อยละระดับการให้บริการ อรรถประโยชน์ของเครื่องจักร 

ปริมาณพัสดุคงคลัง เป็นต้น โดยข้อมูลเหล่านี้ไม่จ าเป็นที่ต้องเก็บผลตั้งแต่

แรกเริ่มของกระบวนการวิเคราะห์ เพราะการตัดสินใจในแต่ละทางเลือกเป็น

เงื่อนไขที่สามารถยืดหยุ่นและเปลี่ยนแปลงได้ตามเงื่อนไขของแต่ละประเด็น

ปัญหา ดังนั้นเมื่อจ าเป็นต้องตัดสินใจในแต่ละการวินิจฉัยจึงควรสอบถามข้อมูล

เพ่ิมเติมจากผู้ประกอบการหรือผู้เชี่ยวชาญในการด าเนินงานของระบบการผลิต 

3. ข้อมูลพ้ืนฐานของระบบการผลิต ข้อมูลในส่วนนี้มีวัตถุประสงค์และวิธีการเก็บ

ข้อมูลเช่นเดียวกับความต้องการของผู้วิเคราะห์ นั่นคือเป็นเงื่อนไขที่ใช้ในการ

ตัดสินใจในแต่ละทางเลือกของระบบการผลิต ซึ่งข้อมูลพ้ืนฐานของระบบการ

ผลิตมักจะเป็นข้อจ ากัดในการปรับปรุงของระบบการผลิต เช่น การตั้งค่าสูงสุด

ที่สามารถด าเนินการได้ ปริมาณสูงสุดของพัสดุคงคลังที่สามารถจัดเก็บได้ เป็น

ต้น  
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จากข้อมูลที่ได้กล่าวไปข้างต้น จะเห็นว่าข้อมูลความต้องการของผู้วิเคราะห์ เป็นข้อมูลที่

ต้องใช้วิจารณญาณและความเข้าใจในระบบการผลิตจากผู้เชี่ยวชาญ ส่วนข้อมูลพ้ืนฐาน

ของระบบการผลิตเป็นข้อมูลที่สามารถทราบได้เลยจากระบบการผลิต แต่ในส่วนของ

ตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต จ าเป็นต้องมีวิธีการบันทึกข้อมูลที่ซับซ้อนและ

จ าเป็นต้องบันทึกอย่างถูกต้อง จึงจะสามารถตีความหมายของการประเมินได้ตรงตาม

ความต้องการ ดังนั้นในส่วนถัดไปทางผู้วิจัยจึงได้น าเสนอถึงตัวชี้วัดสมรรถนะที่ส าคัญ 

อธิบายถึงความหมาย วัตถุประสงค์ของการเก็บข้อมูล และวิธีการบันทึกและค านวนให้

ได้มาซึ่งตัวชี้วัดสมรรถนะที่ต้องการ เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถเข้าใจและสามารถน าวิธีการ

ดังกล่าวไปใช้งานได้จริง แล้วจากนั้นจึงน าข้อมูลน าเข้าเหล่านี้มาด าเนินการประเมินใน

ส่วนถัดไป  

2.) กระบวนการประเมินระบบการผลิต ในส่วนนี้ได้น าข้อมูลน าเข้าจากส่วนแรกมาวินิจฉัย

ตามแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย เพ่ือตรวจสอบและระบุถึงประเด็นปัญหาที่ส าคัญที่ระบบ

การผลิตควรต้องปรับปรุง แล้วจากนั้นจึงพิจารณาแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต

จากประเด็นปัญหาที่ได้จากการประเมิน  

3.) แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต คือส่วนที่น าเสนอหรือเป็นผลลัพธ์ให้กับผู้ใช้งาน 

โดยแนวทางการปรับปรุงจะถูกแบ่งตามประเด็นปัญหาแต่ละประเด็นที่ ได้จาก

กระบวนการประเมิน โดยในแต่ละประเด็นอาจมีแนวทางในการปรับปรุงที่มากกว่า 1 

แนวทาง เพ่ือให้ระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างดียิ่งขึ้น ซึ่งแนวทางในการ

ปรับปรุงระบบการผลิตจะอยู่ภายใต้การปรับองค์ประกอบของระบบการผลิตที่ได้น าเสนอ

ไปในหัวข้อที่ 3.2.1 ก าหนดองค์ประกอบของระบบการผลิต 

แนวทางการออกแบบในส่วนที่ 1 และ 2 เกิดจากการออกแบบตามแนวทางในหัวข้อที่ 3.1 

แนวทางการออกแบบกระบวนการประเมินระบบการผลิต และส่วนที่ 3 เกิดจากการออกแบบ

แนวทางในหัวข้อที่ 3.2 แนวทางการระบุแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต 

4.1 ตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต (Performance Measurement) 

การแสดงผลตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิตเพ่ือแสดงให้ผู้ใช้งานเห็นถึงสมรรถนะการ

ท างานของระบบการผลิตในด้านต่างๆ ด้วยค่าเชิงปริมาณ ส าหรับน าไปเปรียบเทียบหรือประเมินผล
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ว่าสมรรถนะของระบบการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการหรือไม่ เพ่ือเป็น

ประโยชน์ต่อการพัฒนาในอนาคต  

เนื่องจากกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถใช้ได้ทั้งการวิเคราะห์และปรับปรุง

ระบบเดิมที่มีอยู่ และใช้ส าหรับวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบใหม่ ดังนั้นวิธีการเก็บบันทึก

ข้อมูลของแต่ละตัวชี้วัดจึงแตกต่างกัน  

1). การเก็บบันทึกข้อมูลตัวชี้วัดของระบบการผลิตที่มีอยู่เดิม ต้องนึกถึงการเก็บ

บันทึกข้อมูลในสถานที่ด าเนินการจริง ท าให้ในบางตัวชี้วัดอาจไม่สามารถ

ด าเนินการบันทึกได้ หรือไม่สามารถบันทึกได้ละเอียดและถูกต้องแม่นย านัก อาจ

ต้องใช้วิจารณญานในการพิจารณาหรือใช้ตัวชี้วัดอ่ืนในการทดแทน  

2). การเก็บบันทึกข้อมูลจากระบบการผลิตที่ถูกออกแบบใหม่ ควรสร้างแบบจ าลอง

สถานการณ์ระบบการผลิต เพ่ือเป็นเครื่องมือที่ช่วยจ าลองการด าเนินการผลิต

จริงของระบบการผลิต และช่วยในการค านวณและเก็บบันทึกข้อมูล โดยการ

ก าหนดสถานการณ์ในการจ าลองพารามิเตอร์บางตัวสามารถก าหนดให้มีความ

แปรปรวนได้ เพ่ือจ าลองซึ่งสถานการณ์จริงของระบบการผลิต ยกตัวอย่างเช่น 

ปริมาณความต้องการ ระยะเวลาน าส่ง ระยะเวลาการผลิต เป็นต้น ทั้งนี้ทั้งนั้น

ขึ้นอยู่กับว่าต้องการทดสอบความสามารถการผลิตในสถานการณ์แบบใด 

 ตัวชี้วัดสมรรถนะที่ถูกน าเสนอในงานวิจัยฉบับนี้จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ประเภทหลักๆ โดย

แบ่งตามหน้าที่ในการประเมิน อันประกอบไปด้วย 

1.) ตัวชี้วัดสมรรถนะส าหรับประเมินภาพรวมระบบการผลิต คือตัวชี้วัดที่แสดง

สถานะภาพรวมของระบบการผลิต ประกอบไปด้วย ร้อยละระดับการให้บริการ 

และก าลังการผลิตสูงสุด 

2.) ตัวชี้วัดสมรรถนะส าหรับประเมินทรัพยากร หลังจากที่ประเมินภาพรวมของ

ระบบการผลิตเรียบร้อยแล้ว หากระบบการผลิตมีก าลังการผลิตไม่เพียงพอต่อ

ความต้องการ กระบวนการประเมินระบบการผลิตได้แนะน าแนวทางในการหา

ซึ่งต าแหน่งที่เป็นปัญหาที่จ ากัดความสามารถในการผลิต และเมื่อสามารถ

ค้นพบต าแหน่งที่ควรด าเนินการปรับปรุงได้แล้ว จึงต้องประเมินต่อว่าต าแหน่ง

นั้นเกิดปัญหาใดที่ส่งผลให้ไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการ
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ด้วยตัวชี้วัดสมรรถนะส าหรับประเมินทรัพยากร ที่สามารถบ่งบอกว่าในช่วง

ระยะเวลาการด าเนินการผลิต ทรัพยากรใช้ระยะเวลาการด าเนินการไปกับ

กิจกรรมใดบ้าง ประกอบไปด้วย ร้อยละอรรถประโยชน์ ร้อยละเวลาการรอคอย 

ร้อยละเวลาการตั้งค่า ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุง และร้อยละเวลาว่างงาน 

3.) ตัวชี้วัดสมรรถนะส าหรับการประเมินพัสดุคงคลัง จากองค์ประกอบหนึ่งที่ส าคัญ

อย่างมากต่อการด าเนินการผลิต นั่นคือนโยบายพัสดุคงคลัง ที่คอยช่วยควบคุม

การด าเนินงานของระบบการผลิตให้สามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความ

ต้องการ จากการก าหนดนโยบายนี้ส่งผลให้ระบบการผลิตจ าเป็นต้องด าเนินการ

จัดเก็บพัสดุคงคลัง ซึ่งการจัดเก็บพัสดุคงคลังไม่ควรที่จะจัดเก็บมากเกินไป 

เพราะการจัดเก็บส่งผลให้ต้องสูญเสียต้นทุนในการจัดเก็บ หรือส าหรับ

ผลิตภัณฑ์ที่มีอายุสั้นก็อาจระบายของได้ไม่ทันอายุของผลิตภัณฑ์ ดังนั้นการ

ตัดสินใจว่าควรปรับปรุงที่ส่งผลกระทบต่อปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังหรือไม่

จึงควรต้องด าเนินการตรวจสอบก่อนด้วยตัวชี้วัดสมรรถนะส าหรับการประเมิน

พัสดุคงคลัง ประกอบไปด้วย ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลัง และอัตราการ

หมุนเวียนพัสดุคงคลัง 

4.1.1 ร้อยละระดับการให้บริการ (Percentage of service level, %SL) 

การวัดค่าร้อยละระดับการให้บริการเพ่ือแสดงให้เห็นถึงภาพรวมความสามารถในการ

ตอบสนองของการผลิตในแต่ละผลิตภัณฑ์ต่อความต้องการของลูกค้า และสะท้อนถึงผลลัพธ์จากการ

บริหารจัดการของนโยบายพัสดุคงคลังว่ามีการจัดการที่ดีเพียงพอหรือไม่ อีกทั้งยังเป็นการตรวจสอบ

ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบสามารถตอบสนองต่อวัตถุประสงค์หลักของระบบการผลิต  นั่นคือการ

ผลิตผลิตภัณฑ์ให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ด้วยเช่นกัน  ซึ่งการวัดค่าร้อยละระดับ

การให้บริการได้ถูกก าหนดให้วัดและแสดงผลของแต่ละผลิตภัณฑ์ เนื่องจากว่าความส าคัญและค่าเสีย

โอกาสของแต่ละผลิตภัณฑ์มีความแตกต่างกัน อีกท้ังเพ่ือที่จะได้สามารถทราบได้ว่าผลิตภัณฑ์ใดที่ควร

ต้องมีการพัฒนาและปรับปรุง โดยวิธีการวัดค่าร้อยละระดับการให้บริการของแต่ละผลิตภัณฑ์ทั้ง

ระบบการผลิตจริงและการบันทึกค่าจากแบบจ าลองสถานการณ์ เป็นดังสมการที่ (4.1) 
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โดยก าหนดให้   

i  หมายถึง ชนิดของผลิตภัณฑ์ 

%SLi   หมายถึง  ร้อยละระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์ i 

Producti          หมายถึง ปริมาณของผลิตภัณฑ์ i ทีส่ามารถตอบสนองต่อ

ความต้องการของผลิตภัณฑ์ i (ชิ้น) 

Demandi หมายถึง  ความต้องการเฉลี่ยของผลิตภัณฑ์ i (ชิ้น) 

 จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑆𝐿𝑖 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝑖

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 𝑖
 × 100% .....................................................(4.1) 

 

4.1.2 ก าลังการผลิตสูงสุด (Throughput, TH) 

การวัดก าลังการผลิตสูงสุดเพ่ือแสดงให้เห็นว่าก าลังการผลิตของระบบการผลิตเพียงพอที่จะ

ตอบสนองต่อปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์หรือไม่ ถึงแม้ว่าก าลังการผลิตสูงสุดจะไม่สามารถยืนยัน

การตอบสนองต่อความต้องการได้ เพราะต่อใหก้ าลังการผลิตสูงสุดเป็นไปตามที่ต้องการ แต่ระบบการ

ผลิตอาจไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ได้อยู่ดี เนื่องจากความต้องการของ

ผลิตภัณฑ์ที่มีความไม่แน่นอน จึงต้องมีการวัดตัวชี้วัดร้อยละระดับการให้บริการของแต่ละผลิตภัณฑ์

เพ่ิมเติม แต่ถึงอย่างไรการวัดก าลังการผลิตสูงสุดก็ยังคงจ าเป็น เพราะการวัดก าลังการผลิตสูงสุดจะ

ช่วยยืนยันได้ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบสามารถผลิตได้ตามก าลังการผลิตที่ก าหนด หรือมีก าลัง

ผลิตเพียงพอต่อการตอบสนองต่อความต้องการหรือไม่ 

ส าหรับระบบการผลิตจริงอาจไม่สามารถค านวณค่าก าลังการผลิตสูงสุดอย่างแม่นย าได้ แต่

สามารถคาดเดาก าลังการผลิตสูงสุดได้จากวิธีการดังนี้ 

- คาดเดาจากวันที่มีการด าเนินการผลิตแบบเต็มก าลังว่าในวันนั้นสามารถผลิตได้

ปริมาณเท่าไร  

- สามารถอ้างอิงอย่างคร่าวๆ จากสถานีงานคอขวดได้ว่า ก าลังการผลิตสูงสุด

เท่ากับก าลังการผลิตของสถานีงานคอขวด ในกรณีที่สถานีงานคอขวดผลิตไม่

เต็มก าลัง ให้ค านวณว่าระยะเวลาการว่างงานสามารถด าเนินการผลิตได้สูงสุด

เท่าใด แล้วจึงน าปริมาณส่วนนั้นมารวมกับปริมาณที่ผลิตได้จริงเพ่ือก าหนดเป็น

ค่าประมาณก าลังการผลิตสูงสุด ซึ่งก าลังการผลิตอาจมีความคาดเคลื่อนจาก
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สถานการณ์ความไม่แน่นอนต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้นในระบบการผลิต ยกตัวอย่าง

เช่น ของเสียจากการด าเนินการผลิต เกิดการตั้งค่าสูงกว่าที่คาดการณ์ 

ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินการผลิตมีความผันแปร เป็นต้น 

- ในกรณีที่ระบบการผลิตต้องด าเนินการผลิตหลายผลิตภัณฑ์พร้อมกัน หาก

อัตราส่วนของแต่ละผลิตภัณฑ์เกิดการเปลี่ยนแปลง ย่อมเกิดการเปลี่ยนแปลง

ต่อก าลังการผลิตสูงสุด โดยเฉพาะระบบที่สถานีงานคอขวดมีการแบ่งปัน

ทรัพยากร ดังนั้นการเก็บข้อมูลก าลังการผลิตสูงสุดต้องบันทึกอัตราส่วนของ

ผลิตภัณฑ์ด้วย ซึ่งโดยปกติแล้วอัตราส่วนของแต่ละผลิตภัณฑ์มักจะไม่ได้มีการ

เปลี่ยนแปลงอย่างกะทันหัน ดังนั้นในการบันทึกก าลังการผลิตสูงสุดตาม

สถานการณ์ปัจจุบันของระบบการผลิตก็สามารถน ามาพิจารณาเบื้องต้นในการ

ปรับปรุงระบบการผลิตได้  

- การก าหนดก าลังการผลิตสูงสุดอาจมีความคาดเคลื่อนในการบันทึกผล หรือคาด

เคลื่อนจากอัตราส่วนของแต่ละผลิตภัณฑ์ที่เปลี่ยนแปลง ดังนั้นในการก าหมดค่า

ก าลังการผลิตสูงสุดอาจก าหนดค่าเผื่อความคาดเคลื่อนในการพิจารณาเพ่ิมเติม 

ยกตัวอย่างเช่น ระบบการผลิตมีก าลังการผลิตสูงสุดเท่ากับ 100 ชิ้นต่อวัน 

ก าหนดค่าเผื่อความคาดเคลื่อนเท่ากับ 10 เปอร์เซ็นต ์ดังนั้นก าลังการผลิตสูงสุด

จึงมีค่าประมาณ 90-110 ชิ้นต่อวัน 

ส าหรับกรณีการบันทึกผลจากแบบจ าลองสถานการณ์ สามารถบันทึกโดยให้ระบบด าเนินการ

ผลิตอย่างเต็มก าลังการผลิต และส าหรับสถานการณ์ที่ระบบการผลิตต้องด าเนินการผลิตมากกว่า 1 

ผลิตภัณฑ์ ให้คาดการณ์ว่าอัตราส่วนของแต่ละผลิตภัณฑ์ควรจะเป็นเท่าไร จากนั้นจึงปรับปริมาณ

ความต้องการให้มีอัตราส่วนตามก าหนด แล้วจึงทดสอบด าเนินการจ าลองสถานการณ์เพ่ือบันทึกผล 

โดยการวัดก าลังการผลิตสูงสุดได้ถูกก าหนดให้วัดและแสดงผลของแต่ละผลิตภัณฑ์ เป็นไปดังสมการที่ 

(4.2) 

โดยก าหนดให้   

i  หมายถึง ชนิดของผลิตภัณฑ์ 

Throughput หมายถึง  ก าลังการผลิตสูงสุดของผลิตภัณฑ์ i  

(ชิ้น/หน่วยเวลา) 
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FGi                 หมายถึง ปริมาณของผลิตภัณฑ์ i ทีส่ามารถผลิตได้ในช่วง

ระยะเวลาที่ก าหนด (ชิ้น) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

จะได้สมการ ดังนี้ 

𝑇ℎ𝑟𝑜𝑢𝑔ℎ𝑝𝑢𝑡
𝑖

=
𝐹𝐺 𝑖

𝑇𝑖𝑚𝑒
 ..................................................... (4.2) 

 

4.1.3 ร้อยละอรรถประโยชน์ (Percentage of utilization, %Utilization)  

อรรถประโยชน์ คือค่าท่ีแสดงถึงปริมาณท่ีทรัพยากร เช่น เครื่องจักร คนงาน ใช้ระยะเวลาไป

กับการท างานหรือการผลิตจริง เพ่ือแสดงให้เห็นว่าแท้จริงแล้วเครื่องจักรสูญเสียระยะเวลาในการ

ท างานไปเท่าไร และใช้เวลาไปกับกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดการผลิตจริงเท่าไร เช่น  ระยะเวลาใน

การตั้งค่า ระยะเวลาในการซ่อมบ ารุง ระยะเวลาในการรอคอยงานระหว่างรอการผลิต เป็นต้น การวัด

และแสดงผลร้อยละอรรถประโยชน์ของงานวิจัยฉบับนี้ทั้งระบบการผลิตจริง และแบบจ าลอง

สถานการณ์ระบบการผลิตมีหลักเกณฑ์ ดังนี้ 

- การบันทึกข้อมูลค่าอรรถประโยชน์แบ่งตามแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์  

- การบันทึกข้อมูลแบ่งแยกเป็นของแต่ละกลุ่มสถานีงาน โดยค าว่าสถานีงานใน

ที่นี้หมายถึงเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีการก าหนดให้ผลิตกระบวนการเดียวกัน 

เนื่องมาจากว่า ในระบบการผลิตจริง ในกระบวนการหนึ่งๆ มักใช้เครื่องจักรใน

การผลิตมากกว่า 1 เครื่องจักร  

โดยการแสดงผลอรรถประโยชน์ตามหลักเกณฑ์ดังกล่าว จะช่วยให้ผู้วิเคราะห์สามารถทราบ

ได้ว่าในแต่ละกระบวนการมีเครื่องจักรที่เพียงพอหรือไม่ มีการใช้งานเครื่องจักรที่สมดุลกันหรือไม่ 

และสามารถพิจารณาได้ว่า มีก าลังการผลิตคงเหลือเพ่ือรองรับต่อสถานการณ์ความไม่แน่นอนอ่ืนๆ ได้

มากน้อยแค่ไหน โดยวิธีการค านวนนั้นมาจากการหาค่าเฉลี่ยของอรรถประโยชน์ของเครื่องจักรใน

สถานีงานนั้นๆ โดยสามารถหาได้จากสมการที่ (4.3) 

โดยก าหนดให้   

i  หมายถึง ชนิดของผลิตภัณฑ์ 

j   หมายถึง หมายเลขของสถานีงาน 
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%WS utilizationij    หมายถงึ ร้อยละอรรถประโยชน์ของผลิตภัณฑ์ i ใน    

สถานีงาน j  

Production timeij หมายถึง ระยะเวลาที่ทรัพยากรใช้ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์ i  ในสถานีงาน j (หน่วยเวลา) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

m  หมายถึง จ านวนทรัพยากร 

จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑊𝑆 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑖𝑗 =
∑ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑖𝑗𝑖𝑗

𝑚 × 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100................................. (4.3) 

4.1.4 ร้อยละเวลาการรอคอย (Percentage of waiting time, %Waiting time) 

 สถานะของทรัพยากรสามารถเกิดขึ้นได้หลายรูปแบบ หนึ่งในนั้นคือสถานะการรอคอย อัน

หมายถึงช่วงระยะเวลาที่ทรัพยากรได้รับค าสั่งผลิต หากแต่ไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ อัน

เนื่องมาจากข้อจ ากัดต่างๆ จากปัจจัยภายนอก ยกตัวอย่างเช่น ไม่มีวัสดุที่เพียงพอส าหรับการผลิต 

หรือไม่สามารถด าเนินการผลิตได้เนื่องจากสถานที่จัดเก็บไม่เพียงพอ ส่งผลให้ทรัพยากรต้องเกิดการ

รอคอย โดยการรอคอยนั้นคือเหตุผลหนึ่งที่ส่งผลให้ทรัพยากรต้องสูญเสียก าลังการผลิตไปกับสิ่งที่ไม่

จ าเป็น ดังนั้นหากสามารถทราบได้ว่าทรัพยากรถูกใช้ก าลังการผลิตไปกับการรอคอยมากน้อยเพียงใด 

ก็จะสามารถประเมินได้ว่าควรแก้ไขปัญหาในส่วนนี้หรือไม่ โดยหลักเกณ์การบันทึกผลทั้งระบบการ

ผลิตจริง และแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิต มีดังนี ้

- การบันทึกข้อมูลค่าอรรถประโยชน์แบ่งตามแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์  

- การบันทึกข้อมูลแบ่งแยกเป็นของแต่ละกลุ่มสถานีงาน โดยค าว่าสถานีงานใน

ที่นี้หมายถึงเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีการก าหนดให้ผลิตกระบวนการเดียวกัน 

เนื่องมาจากว่า ในระบบการผลิตจริง ในกระบวนการหนึ่งๆ มักใช้เครื่องจักรใน

การผลิตมากกว่า 1 เครื่องจักร  

ซึ่งมีวิธีการค านวนได้จากสมการดังสมการ (4.4) 

โดยก าหนดให้   

i  หมายถึง ชนิดของผลิตภัณฑ์ 

j   หมายถึง หมายเลขของสถานีงาน 

%Waiting timeij หมายถงึ ร้อยละเวลาการรอคอยการผลิตผลิตภัณฑ์ i  
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ในสถานีงาน j  

Waiting timeij   หมายถึง ระยะเวลาการรอคอยการผลิตผลิตภัณฑ์ i ใน

สถานีงาน j  (หน่วยเวลา) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

m  หมายถึง จ านวนทรัพยากร 

จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑊𝑎𝑖𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑖𝑗 =
∑ 𝑊𝑎𝑖𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑖𝑗𝑖𝑗

𝑚 × 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100................................. (4.4) 

4.1.5 ร้อยละเวลาการตั้งค่า (Percentage of setup time, %Setup time) 

 การตั้งค่า เป็นกิจกรรมหนึ่งที่สามารถพบเจอได้ในทุกๆ ระบบการผลิต การตั้งค่าจะเกิดขึ้น

เมื่อทรัพยากรต้องเปลี่ยนชุดการผลิต หรือต้องสับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในการผลิตดังนั้นในการวัดผลจึง

ไม่ได้แยกชนิดของผลิตภัณฑ์ หากระบบการผลิตมีการจัดการที่ไม่ดี ก็จะส่งผลให้ทรัพยากรต้องสูญเสีย

ก าลังการผลิตไปกับการตั้งค่าทรัพยากร ดังนั้นระยะเวลาการตั้งค่าทรัพยากรจึงเป็นส่วนส าคัญที่ควร

ค านึงถึงและน าไปพิจารณา โดยหลักเกณ์การบันทึกผลทั้งระบบการผลิตจริง และแบบจ าลอง

สถานการณ์ระบบการผลิต มีดังนี้ 

- การบันทึกข้อมูลค่าอรรถประโยชน์แบ่งตามแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์  

- การบันทึกข้อมูลแบ่งแยกเป็นของแต่ละกลุ่มสถานีงาน โดยค าว่าสถานีงานใน

ที่นี้หมายถึงเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีการก าหนดให้ผลิตกระบวนการเดียวกัน 

เนื่องมาจากว่า ในระบบการผลิตจริง ในกระบวนการหนึ่งๆ มักใช้เครื่องจักรใน

การผลิตมากกว่า 1 เครื่องจักร  

สามารถหาค่าได้จากสมการที่ (4.5) 

โดยก าหนดให้   

j   หมายถึง หมายเลขของสถานีงาน 

%Setup timej   หมายถงึ ร้อยละเวลาการตั้งค่าทรัพยากรในสถานีงาน j  

Setup timej     หมายถึง ระยะเวลาการตั้งค่าทรัพยากรในสถานีงาน j 

(หน่วยเวลา) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

m  หมายถึง จ านวนทรัพยากร 
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จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗 =
∑ 𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗𝑗

𝑚 × 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100................................. (4.5) 

4.1.6 ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุง (Percentage of breakdown time,% breakdown time) 

 การซ่อมบ ารุงในส่วนนี้รวบรวมทั้งการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน และการซ่อมบ ารุงเชิงแก้ไข  การ

ซ่อมบ ารุงทั้ง 2 รูปแบบส่งผลให้ทรัพยากรต้องเกิดการสูญเสียก าลังการผลิต และเป็นส่วนส าคัญที่

สามารถพบเจอได้ในทุกระบบการผลิต โดยหลักเกณ์การบันทึกผลทั้งระบบการผลิตจริง และ

แบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิต มีดังนี้ 

- การบันทึกข้อมูลค่าอรรถประโยชน์แบ่งตามแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์  

- การบันทึกข้อมูลแบ่งแยกเป็นของแต่ละกลุ่มสถานีงาน โดยค าว่าสถานีงานใน

ที่นี้หมายถึงเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีการก าหนดให้ผลิตกระบวนการเดียวกัน 

เนื่องมาจากว่า ในระบบการผลิตจริง ในกระบวนการหนึ่งๆ มักใช้เครื่องจักรใน

การผลิตมากกว่า 1 เครื่องจักร  

สามารถหาได้จากสมการที่ (4.6) 

โดยก าหนดให้   

j   หมายถึง หมายเลขของสถานีงาน 

%breakdown timej   หมายถึง ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุงทรัพยากรใน

สถานีงาน j  

breakdown time j     หมายถึง ระยะเวลาการซ่อมบ ารุงทรัพยากรใน 

      สถานีงาน j (หน่วยเวลา) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

m  หมายถึง จ านวนทรัพยากร 

จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑏𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗 =
∑ 𝑏𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗𝑗

𝑚 × 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100................................. (4.6) 
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4.1.7 ร้อยละเวลาว่างงาน (Percentage of idle time, %idle time) 

 สถานะการว่างงานของทรัพยากรนั้นจะมีความแตกต่างจากสถานะ อ่ืนก่อนหน้า เนื่องจาก

สถานะทั้งหมดก่อนหน้าจะหมายถึงสถานะที่ทรัพยากรต้องสูญเสียก าลังการผลิตไปกับกิจกรรมอ่ืน 

หากแต่สถานะการว่างงานจะหมายถึง ก าลังการผลิตที่ทรัพยากรยังคงเหลืออยู่ และสามารถ

ด าเนินการผลิตได้อีก นั้นหมายความว่าหากระยะเวลาการว่างงานของทรัพยากรมีค่ามาก  แสดงว่า

ทรัพยากรเครื่องนั้นสามารถรองรับการผลิตที่มากขึ้นได้ โดยหลักเกณ์การบันทึกผลทั้งระบบการผลิต

จริง และแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิต มีดังนี้ 

- การบันทึกข้อมูลค่าอรรถประโยชน์แบ่งตามแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์  

- การบันทึกข้อมูลแบ่งแยกเป็นของแต่ละกลุ่มสถานีงาน โดยค าว่าสถานีงานใน

ที่นี้หมายถึงเครื่องจักรทุกเครื่องที่มีการก าหนดให้ผลิตกระบวนการเดียวกัน 

เนื่องมาจากว่า ในระบบการผลิตจริง ในกระบวนการหนึ่งๆ มักใช้เครื่องจักรใน

การผลิตมากกว่า 1 เครื่องจักร  

สามารถหาได้จากสมการที่ (4.7) 

โดยก าหนดให้   

j   หมายถึง หมายเลขของสถานีงาน 

%idle timej   หมายถงึ ร้อยละเวลาการว่างงานทรัพยากรในสถานีงาน j  

 

idle time j    หมายถึง ระยะเวลาการว่างงานของทรัพยากรใน 

     สถานีงาน j (หน่วยเวลา) 

Time หมายถึง ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (หน่วยเวลา) 

m  หมายถึง จ านวนทรัพยากร 

จะได้สมการ ดังนี้ 

%𝑖𝑑𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗 =
∑ %𝑖𝑑𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒𝑗𝑗

𝑚 × 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100....................................... (4.7) 

 และเมื่อด าเนินการรวมค่าร้อยละของแต่ละสถานะของทรัพยากรอันประกอบไปด้วยร้อยละ

อรรถประโยชน์ ร้อยละเวลาการรอคอยของทรัพยากร ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุงของทรัพยากร และ

ร้อยละเวลาว่างงานของทรัพยากร จะส่งผลให้ค่าร้อยละจะมีค่าประมาณ 100 หากมีค่าที่ไม่ใกล้เคียง 

100 นั่นหมายความว่าอาจเกิดความผิดพลาดบางขั้นตอนในการวัดผลได้ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 48 

4.1.8 ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลัง (Average of stock) 

องค์ประกอบหนึ่งที่มีความส าคัญอย่างมากต่อการด าเนินการผลิตของระบบการผลิตนั่นคือ

พัสดุคงคลัง เนื่องจากว่าพัสดุคงคลังเป็นส่วนหนึ่งที่ส่งผลต่อการจัดการและการด าเนินการผลิตที่

สามารถท าให้ระบบสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง และยังเป็นส่วนที่ช่วยป้องกันการขาด

แคลนผลิตภัณฑ์ ในกรณีที่ปริมาณความต้องการมีความไม่แน่นอนอีกด้วย แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บ

พัสดุที่มากเกินไป ก็ส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้นในหลายๆ ทาง ทั้งค่าใช้จ่ายในกรณีที่ผลิตภัณฑ์เกิด

การเสื่อมสภาพ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ รวมไปถึงต้นทุนจมในระบบค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการ 

ดังนั้นการบริหารจัดการพัสดุคงคลังให้เหมาะสมจึงเป็นเรื่องที่ส าคัญอย่างยิ่ง  

ตัวชี้วัดหนึ่งที่สามารถแสดงให้เห็นถึงภาพรวมของปริมาณพัสดุคงคลังในระบบการผลิตได้ นั่น

คือ ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลัง ซึ่งรวบรวมพัสดุคงคลังในทุกกระบวนการตั้งแต่วัตถุดิบเข้าสู่

กระบวนการผลิต นั่นคืองานระหว่างรอการผลิตในทุกสถานีงานและสินค้าส าเร็จรูปที่รอคอยการจัดส่ง 

4.1.9 อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง (Inventory turnover rate) 

 อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังแสดงให้เห็นว่าหากจ านวนพัสดุคงคลังที่ท าการจัดเก็บไม่มี

การเข้ามาเพ่ิมเติมจะต้องใช้เวลานานเท่าไหร่พัสดุคงคลังที่ท าการเก็บไว้จึงจะถูกใช้ไปจนหมด หรือใน

อีกแง่มุมสามารถตีความได้ว่าหากระบบการผลิตใดมีอัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังที่ต่ าเกินไปย่อม

แสดงให้เห็นว่าปริมาณพัสดุคงคลังที่จัดเก็บไว้นั้นมีปริมาณท่ีสูงเมื่อเทียบกับความต้องการเฉลี่ย ซ่ึงโดย

ปกติแล้วการวัดอัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังจะท าการวัดในส่วนของสินค้าส าเร็จรูป แต่ก็สามารถ

น าไปประยุกต์ใช้ได้กับทุกจุดจัดเก็บพัสดุคงคลัง เพราะสินค้าส าเร็จรูปเป็นพัสดุคงคลังที่มีมูลค่ามาก

ที่สุด หากจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปจ านวนมากย่อมก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายที่เกินความจ าเป็นซึ่งอาจน าไปสู่

การเป็นต้นทุนจม (Sunk cost) ได้ ดังนั้นระบบการผลิตที่ดีจึงไม่ควรมีค่าอัตราการหมุนเวียนพัสดุคง

คลังที่ต่ าเกินไป แต่ก็ไม่ควรมีค่าสูงเกินไป หากตัวชี้วัดดังกล่าวมีค่าเกิน 1 ย่อยหมายถึงว่าจ านวนพัสดุ

คงคลังเฉลี่ยมีน้อยกว่าความต้องการเฉลี่ยต่อช่วงเวลานั่นเอง โดยอัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง

สามารถค านวณได้จากสมการที่ (4.8) 

โดยก าหนดให้   

i  หมายถึง ชนิดของผลิตภัณฑ์ 

inventory turnover ratei หมายถึง อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังของ 

   ผลิตภัณฑ์ i (รอบ) 
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Demandi          หมายถึง ความต้องการเฉลี่ยของผลิตภัณฑ์ i ภายใน

ระยะเวลาที่ก าหนด (ชิ้น) 

Stocki              หมายถงึ จ านวนเฉลี่ยพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์ i ภายใน

ระยะเวลาที่ก าหนด (ชิ้น)  

จะได้สมการ ดังนี้ 

𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑜𝑟𝑦 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜𝑣𝑒𝑟 𝑟𝑎𝑡𝑒 𝑖 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 𝑖

𝑆𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑖
 ....................................... (4.8) 

 

4.2 กระบวนการประเมินระบบการผลิต  

 

รูปที่  4-2 แผนผังต้นไม้การวินิจฉัยส าหรับการประเมินระบบการผลิต 

กระบวนการประเมินระบบการผลิตที่น าเสนอในงานวิจัยฉบับนี้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือตรวจสอบ

และวินิจฉัยถึงประเด็นปัญหาที่ส าคัญที่ระบบการผลิตควรจะต้องปรับปรุงในเรื่องของความสามารถใน

การผลิตของระบบการผลิต โดยได้น าหลักการของแผนผังต้นไม้แสดงการน าวินิจฉัยมาใช้ในการ

ประเมิน โดยการใช้งานแผนผังแสดงการวินิจฉัยนี้มีหลักการ ดังนี้ 

1. ผู้ใช้งานจะต้องด าเนินการวินิจฉัยตามล าดับขั้นตามแผนผัง โดยเริ่มจากจุดการวินิจฉัยที่ 

1 (D1) แล้วจึงหยุดเมื่อเจอส่วนวัตถุประสงค์ที่เป็นปัญหา หรอืส่วนที่มีพ้ืนหลังสีทึบ 

2. การวินิจฉัยถึงต้นเหตุของปัญหาอาศัยการประเมินด้วยตัวชี้วัดสมรรถนะจากการวัดผล

จากระบบการผลิต เปรียบเทียบกับความต้องการของผู้วิเคราะห์ หรือข้อมูลพ้ืนฐานของ

ระบบการผลิต 

3. หากระบบการผลิตมีการผลิตหลายผลิตภัณฑ์ ผู้ใช้งานจะต้องด าเนินการวินิจฉัยทุก

ผลิตภัณฑ์แยกกัน เพราะแต่ละผลิตภัณฑ์มีเส้นทางการผลิตที่แตกต่างกัน แต่ถึงอย่างไร
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วิธีการวินิจฉัยในบางขั้นตอนก็ยังคงต้องใช้ข้อมูลของทุกผลิตภัณฑ์ประเมินร่วมกัน 

เนื่องจากทุกผลิตภัณฑ์ยังคงด าเนินการผลิตอยู่ในระบบการผลิตเดียวกัน  

4. ผลลัพธ์ของการวินิจฉัยแต่ละผลิตภัณฑ์อาจมีมากกว่า 1 ประเด็นปัญหา 

ในส่วนถัดไปจะอธิบายถึงรายละเอียดของแผนผังต้นไม้แสดงการวินิจฉัย ในส่วนของแนวคิด 

หลักการ และเหตุผลของทางเลือกในแต่ละขั้นตอน รวมไปถึงวิธีการการวินิฉัยและแนวทางในการ

ประเมินให้ผู้ใช้งานสามารถด าเนินการประเมินด้วยตนเองได้อย่างถูกต้อง โดยการอธิบายจะน าเสนอ

โดยใช้ส่วนของการ  วินิฉัย (Diagnosis nodes) ในการแบ่งหัวข้อ มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.2.1 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 1 (Diagnosis node 1: D1) 

การวินิจฉัยในขั้นตอนแรกมีวัตถุประสงค์เพ่ือต้องการประเมินว่าระบบการผลิตในปัจจุบัน

สามารถผลิตผลิตภัณฑ์เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการ ภายในระยะเวลาที่

ก าหนดหรือไม่ ซึ่งหากระบบการผลิตยังไม่สามารถตอบสนองได้ตามปริมาณมาณที่ต้องการ ก็ควรที่

จะต้องเพ่ิมความสามารถในการผลิต เพ่ือให้สามารถตอบสนองต่อลูกค้าได้อย่างทันท่วงที แต่หาก

ระบบการผลิตสามารถตอบสนองได้อย่างดีแล้ว ก็ควรจะต้องเพ่ิมความต้องการจากลูกค้า ซึ่งแนวทาง

การปรับปรุงนี้เป็นหน้าที่ของฝ่ายการตลาด ซึ่งอยู่นอกขอบเขตที่งานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษา หรือในอีก

แง่หนึ่งคือต้องด าเนินการลดต้นทุน เพ่ือให้ผลก าไรของระบบการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น เพราะผลก าไรเป็นผล

มาจากรายได้หักลบด้วยต้นทุน และนี่คือวัตถุประสงค์หลักในการด าเนินการผลิต (Cochran et al., 

2001) 

จากที่กล่าวไปข้างต้น จะเห็นว่าการวินิจฉัยในขั้นตอนนี้น าไปสู่ส่วนของวัตถุประสงค์ 2 ส่วน

ด้วยกัน ประกอบไปด้วย 

1. ลดต้นทุนของระบบการผลิต (Reduce manufacturing cost)  

เมื่อทุกผลิตภัณฑ์สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างที่ต้องการแล้ว  นั่น

หมายความว่าการประเมินจะมาสู่ประเด็นปัญหาด้านต้นทุนก็ต่อเมื่อ ร้อยละระดับการ

ให้บริการของทุกผลิตภัณฑ์สูงว่าค่าที่ต้องการ  

2. เพิ่มความสามารถในการตอบสนอง (Increase Service level)  

ซึ่งการประเมินว่าระบบการผลิตควรต้องเพ่ิมความสามารถในการตอบสนองหรือไม่  

พิจารณาจากได้จากร้อยละระดับการให้บริการ โดยหากร้อยละระดับให้บริการน้อยกว่า

ค่าที่ต้องการ จึงควรเพ่ิมความสามารถในการตอบสนอง 
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โดยวิธีการในการวินิจฉัยในขั้นตอนนี้ หากพบว่ามีอย่างน้อย 1 ผลิตภัณฑ์ที่ควรจะต้องเพ่ิม

ความสามารถในการผลิต เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการ ทางผู้ใช้งานควรที่จะพิจารณาเพ่ือเพ่ิม

ความสามารถในการผลิตก่อน จากนั้นจึงด าเนินการปรับปรุงให้เสร็จเรียบร้อย แล้วเมื่อทุกผลิตภัณฑ์

สามารถตอบสนองได้เป็นอย่างดีแล้ว จึงค่อยด าเนินการลดต้นทุนการผลิต เพราะความสามารถในการ

ผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ในระบบการผลิตเดียวกันนั้นยังคงมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกันอยู่ ดังนั้นการ

ปรับปรุงในผลิตภัณฑ์ใดผลิตภัณฑ์หนึ่ง ย่อมส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์อ่ืนแน่นอน อีกทั้งการ

ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที นอกจากจะช่วยเพ่ิมรายได้ให้กับระบบการผลิต

แล้ว ยังเป็นส่วนส าคัญท่ีท าให้บริษัทมีความน่าเชื่อถือในสายตาของลูกค้าอีกด้วย 

4.2.2 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 2 (Diagnosis node 2: D2) 

 ส่วนของการวินิจฉัยที่ 2 คือส่วนที่พิจารณาต่อเนื่องมาจากการลดต้นทุนของระบบการผลิต 

เนื่องมาจากว่าต้นทุนของระบบการผลิตเป็นผลมาจากหลายส่วน ดังนั้นส่วนของการวินิจฉัยนี้จึง

ต้องการแสดงให้ชัดเจนว่าส่วนใดบ้างที่ควรต้องลดต้นทุน แต่เนื่องจากขอบเขตในงานวิจัยนี้ที่น าเสนอ

แนวทางในการปรับปรุงเฉพาะในส่วนขององค์ประกอบของระบบการผลิต ดังนั้นการประเมินจึง

ประเมินเฉพาะ 2 องค์ประกอบที่ส าคัญในระบบการผลิต ที่สามารถชี้ชัดได้อย่างชัดเจนว่าคือส่วนที่

เป็นต้นทุนหลักของระบบการผลิต นั่นคือส่วนของต้นทุนทรัพยากร และต้นทุนของการจัดเก็บพัสดุคง

คลัง โดยแต่ละส่วนมีรายละเอียด และวิธีการวินิจฉัย ดังต่อไปนี้ 

1. ลดต้นทุนทรัพยากร (Reduce resource cost)  

ต้นทุนทรัพยากร คือ ในกรณีที่ทรัพยากรเป็นเครื่องจักรนั่นหมายถึง ต้นทุนที่ลงทุน

ตั้งแต่ขั้นตอนแรกในการเริ่มต้นจัดตั้งโรงงานในการผลิต แต่หากเป็นคนงานนั่นหมายถึง

ค่าจ้างคนงานส าหรับการผลิต ดังนั้นการที่จะสามารถลดต้นทุนทรัพยากรได้จึงเหมาะสม

ที่จะพิจารณาในขั้นตอนของการออกแบบทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต ทั้งการเลือกชนิด

ของทรัพยากร และการค านวณจ านวนของทรัพยากร ซึ่งในมุมมองของการด าเนินการ

ผลิต หน้าที่หลักของทรัพยากร คือ ทรัพยากรเป็นก าลังการผลิตส าคัญของระบบการผลิต 

หมายความว่าการท่ีจะสามารถลดจ านวนของทรัพยากรเพ่ือลดต้นทุนลงได้ก็ต่อเมื่อก าลัง

การผลิตของในแต่ละสถานีงานมีมากเกินความจ าเป็น หรือในอีกแง่หนึ่งสามารถวัดจาก

ร้อยละเวลาว่างงานของทรัพยากรในแต่ละสถานีงานได้เช่นกัน หากปริมาณร้อยละเวลา

ว่างงานมีค่าสูง นั่นหมายความว่ามีโอกาสที่จะสามารถลดจ านวนทรัพยากรลงได้  
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2. ลดต้นทุนการจัดเก บพัสดุคงคลัง (Reduce inventory cost)  

ต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลัง เป็นส่วนหนึ่งที่ท าให้เกิดต้นทุนพัสดุคงคลัง ถึงแม้ว่า

การจัดเก็บพัสดุคงคลังนั้นจะช่วยเป็นก าลังการผลิตส ารองให้กับระบบการผลิตได้ หาก

เมื่อเกิดความไม่แน่นอนกับระบบการผลิต แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บในปริมาณท่ีสูงเกินไป

ย่อมไม่เกิดผลดีต่อระบบการผลิต เพราะจะท าให้เกิดการสูญเสียทั้งค่าใช้จ่ายในการ

จัดเก็บ ค่าเสื่อมราคาของสินค้า และหากผลิตภัณฑ์หมดอายุ ยังต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายใน

การก าจัดของเสียอีกด้วย ดังนั้นหากลดปริมาณในการจัดเก็บย่อมช่วยลดต้นทุนในระบบ

การผลิตได้ โดยการจะลดปริมาณในการจัดเก็บได้นั้นต้องพิจารณาตัวชี้วัดสมรรถนะที่

เกี่ยวข้องกับพัสดุคงคลัง อันได้แก่ ปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลังว่ามีค่าสูงไปหรือไม่ 

หรือ อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังว่ามีค่าต่ าเกินไปหรือไม่  

4.2.3 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 3 (Diagnosis node 3: D3) 

การวินิจฉัยในส่วนที่ 3 คือส่วนที่ท าการประเมินถึงปัญหาที่แท้จริง ที่ส่งผลให้ระบบการไม่

สามารถตอบสนองต่อปริมาณความต้องการได้อย่างเพียงพอ ซึ่งปัจจัยหลักที่เป็นสาเหตุนั้นมาจาก

ก าลังการผลิตของระบบการผลิตที่ไม่เพียงพอต่อปริมาณความต้องการ ส่งผลให้ระบบการผลิตไม่อาจ

ผลิตได้ทัน แต่นอกจากนี้ในบางกรณี ถึงแม้ระบบการผลิตจะมีก าลังการผลิตที่สูงกว่าค่าเฉลี่ยของ

ความต้องการ แต่ก็ยังไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้เพียงพออยู่ดี เนื่องจากว่าปริมาณความ

ต้องการนั้นมีความแปรปรวน ดังนั้นจึงต้องอาศัยการจัดการการผลิตที่ดี เพ่ือให้สามารถควบคุมการ

ผลิตและจัดเก็บผลิตภัณฑ์ส าหรับการตอบสนองได้อย่างเพียงพอ  (Vidor et al., 2015) และ 

(Welborn, 2008) จากสาเหตุที่ได้กล่าวไป ดังนั้นการปรับปรุงระบบการผลิตจึงประกอบไปด้วย 2 

วิธีการ ดังนี้  

1. เพิ่มก าลังการผลิตของระบบการผลิต (Increase throughput)  

ก าลังการผลิตคือส่วนที่บ่งบอกว่าระบบการผลิตจะสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้ปริมาณ

มากน้อยเพียงใด (Hopp, 2001) ดังนั้นการเพ่ิมก าลังการผลิต ก็จะสามารถช่วยให้ระบบ

การผลิตสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้สูงยิ่งขึ้น  

โดยวิธีการประเมินว่าระบบการผลิตควรจะเพ่ิมก าลังการผลิตหรือไม่ ด าเนินการ

ตรวจสอบโดยท าการเปรียบเทียบระหว่าง ก าลังการผลิตสูงสุดของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ

ประเมินกับค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์กับค่าเผื่อที่ผู้ประกอบการ
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ต้องการ ค่าเผื่อในที่นี้หมายถึงค่าที่น ามาค านวณกับค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการ 

เพ่ือให้ได้มาซึ่งก าลังการผลิตที่ผู้ประกอบการต้องการเผื่อให้ระบบการผลิตสามารถ

ด าเนินการผลิตได้ ยกตัวอย่างเช่น ค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการมีค่า 100 ชิ้น/วัน 

ผู้ประกอบการต้องการเผื่อส าหรับความไม่แน่นอน โดยก าหนดให้ค่าเผื่อเท่ากับ 10 

เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นก าลังการผลิตสูงสุดที่ระบบการผลิตควรต้องด าเนินการผลิตได้ จึง

เท่ากับ 110 ชิ้นต่อวัน  

ซึ่งในการประเมินถ้าหากก าลังการผลิตสูงสุดมีปริมาณน้อยกว่าก าลังการผลิต

สูงสุดที่ต้องการ (ค านวณจากค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์และค่าเผื่อ) 

จึงควรปรับปรุงในส่วนของเพ่ิมก าลังการผลิตของระบบการผลิต 

ก าลังการผลิตสูงสุด (Throughput) มีค่าประมาณเท่ากับก าลังการผลิตของสถานี

งานคอขวด (bottleneck station) เพราะเป็นสถานีงานที่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้

ปริมาณน้อยที่สุดในสายการผลิต ส่งผลให้เป็นข้อจ ากัดก าลังการผลิตของระบบการผลิต 

แต่ในความเป็นจริงก าลังการผลิตสูงสุดอาจต่ ากว่าก าลังการผลิตในสถานีงานคอขวดได้ 

เนื่องจากการเกิดของเสียในส่วนของการผลิตหลังสถานีงานคอขวด  

การรับรู้ว่าจุดใดในระบบการผลิตคือสถานีงานคอขวดมีความส าคัญอย่างมาก 

เนื่องมาจากก าลังการผลิตของเครื่องจักร แรงงาน หรืออุปกรณ์ในแต่ละขั้นตอนการผลิต

มีไม่เท่ากัน ส่งผลให้หากผลิตตามก าลังการผลิตสูงสุดของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง หรือใน

การท างานของพนักงานแต่ละคน จะท าให้เกิดการรอคอยที่สถานีงานคอขวด และเกิด

สินค้าคงคลังจ านวนมาก ซึ่งไม่เป็นผลดีต่อองค์กร ท าให้เกิดต้นทุนที่สูงและเงินจมอยู่กับ

พัสดุคงคลังระหว่างรอการผลิต และหากทุกขั้นตอนการผลิตปรับความเร็วในการผลิตให้

เท่ากับจุดคอขวดก็จะไม่เกิดการรอคอยหรือมีสินค้าคงคลังที่มากเกินไป และหากต้องการ

ให้ผลิตสินค้าได้มากขึ้นหรือเร็วขึ้น จะต้องเพ่ิมความเร็วหรือเพ่ิมก าลังการผลิตของจุดคอ

ขวดนั่นเอง เช่น การเพ่ิมจ านวนพนักงาน การปรับตั้งความเร็วเครื่องจักร การซื้อ

เครื่องจักรหรืออุปกรณ์เพ่ิม แต่โดยหลักการแล้วการเพ่ิมก าลังการผลิตของจุดใดจุดหนึ่ง

ในขบวนการผลิตก็จะท าให้เกิดจุดคอขวดใหม่ขึ้นตามมา   

จากความส าคัญข้างต้นของสถานีงานคอขวด ส่งผลให้การทราบถึงสถานีงานคอขวด

จะท าให้การด าเนินงานควบคุมได้สะดวกข้ึน และสามารถระมัดระวังจุดที่มีความเสี่ยงสูง

ที่สุดที่อาจกระทบต่อผลลัพธ์ของการผลิตได้ โดยการที่จะสามารถทราบได้ว่าสถานีงาน
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ใดคือสถานีงานคอขวด โดยหลักการแล้วหากตั้งสมมุติฐานให้การผลิตไม่มีของเสียเกิด

จากการผลิต และอัตราการเข้ามาของพัสดุระหว่างการผลิตของทุกสถานีงานเท่ากัน ก็

จะทราบได้ว่าสถานีงานใดมีความสามารถในการผลิตที่ช้าที่สุด สถานีงานนั้นคือสถานี

งานคอขวด  

แต่ในความเป็นจริงแล้วระบบการผลิตมีความซับซ้อนมากกว่านั้น เพราะคอขวดอาจ

ไม่ได้เกิดจากสถานีงานที่มีประสิทธิภาพในการผลิตช้าสุด เนื่องจากว่าในการผลิตจริง

เครื่องจักรต่างๆ ยังต้องสูญเสียประสิทธิภาพในการท างานไปกับปัจจัยอ่ืน ยกตัวอย่าง

เช่น ระยะเวลาในการตั้งค่า ระยะเวลาในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร หรือระยะเวลาในการ

ผลิตของเสีย เป็นต้น ส่งผลให้สถานีงานที่สามารถท างานได้รวดเร็ว และมีชิ้นงานเข้ามา

ในสถานีงานอย่างต่อเนื่อง ก็อาจเป็นสถานีงานคอขวดได้เช่นกัน ดังนั้นการที่จะสามารถ

ทราบได้ว่าสถานีงานใดเป็นสถานีงานคอขวดที่แท้จริง จึงต้องสังเกตและวัดผลการ

ด าเนินการในระยะยาว เพ่ือให้สามารถครอบคลุมถึงเหตุการณ์ต่างๆ ที่ได้กล่าวไปข้างต้น 

และใช้ค่าเฉลี่ยในการพิจารณา  

ตัวชี้วัดสมรรถนะที่สามารถน ามาประเมินได้ว่าสถานีงานใดเป็นสถานีงานคอขวด  

นั่นก็คือ ร้อยละเวลาที่เครื่องจักรไม่ได้ด าเนินการผลิต นั่นคือผลรวมของร้อยละเวลา

การว่างงานและร้อยละเวลาการรอคอย กล่าวคือ หากสถานีงานใดที่มีระยะเวลาที่ไม่ได้

ด าเนินการผลิตต่ าที่สุด นั่นแสดงว่าทรัพยากรต้องสูญเสียระยะเวลาส่วนใหญ่ไปกับการ

ผลิต การตั้งค่า การซ่อมบ ารุง และการผลิตของเสีย และหากมีหลายสถานีงานที่มี

ระยะเวลาด าเนินการผลิตต่ าที่สุดเท่ากัน สถานีงานที่อยู่ข้างต้นของระบบการผลิตจะถูก

จัดให้เป็นสถานีงานคอขวด เนื่องจากว่าเป็นสถานีงานที่จ ากัดพัสดุคงคลังไม่ให้ถูกส่งไป

ยังสถานีข้างหลังนั่นเอง ซึ่งวิธีการคิดสถานีงานคอขวดวิธีนี้จะใช้ได้เฉพาะกับระบบการ

ผลิตที่มีการจัดเก็บพสัดุคงคลังข้ามวัน หรือระบบท่ีไม่ได้ผลิตผลิตภัณฑ์แบบวันต่อวัน  

ในกรณีที่ระบบการผลิตด าเนินการผลิตแบบวันต่อวัน ยกตัวอย่างเช่น โรงงานผลิต

ขนมปัง ไม่สามารถค านวณตามวิธีการข้างต้นได้เนื่องจากว่า ทรัพยาการที่อยู่ท้าย

สายการผลิตจ าเป็นต้องรอวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตจากสถานีงานข้างต้น ส่วนทรัพยากรที่

อยู่ข้างต้นสายการผลิตจ าเป็นต้องหยุดผลิตก่อนสิ้นเวลาท าการ เนื่องจากหากด าเนินการ

ผลิตจนหมดเวลาท าการ งานระหว่างกระบวนการที่ยังด าเนินการผลิตไม่เสร็จสิ้นจะต้อง

ทิ้งเพราะไม่สามารถจัดเก็บข้ามวันได้ ดังนั้นระยะเวลาด าเนินการผลิตของระบบที่

ด าเนินการผลิตแบบวันต่อวันจึงต้องค านวณร้อยละเวลาที่เครื่องจักรไม่ได้ด าเนินการผลิต 
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โดยก าหนดให้ช่วงระยะเวลาที่ก าหนด (Time) เท่ากับ ระยะเวลาการท างานลบด้วย

ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าชิ้นแรก (Production lead time) 

 จากนั้นจึงก าหนดให้สถานีงานคอขวดของการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีสนใจในระบบการ

ผลิตเป็นสถานีงานที่จะถูกพิจารณาต่อไปในส่วนของการวินิจฉัยที่ 5 

2. ลดระยะเวลาการตอบสนองต่อความไม่แน่นอน (Reduce time to response 

unexpected demand)  

จากที่ได้กล่าวไปข้างต้น ว่าการมีก าลังการผลิตที่สามารถตอบสนองที่เพียงพอต่อ

ค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ได้นั้น ไม่เพียงพอที่จะสามารถท าให้ระดับ

การให้บริการถึงเป้าหมายที่ต้องการได้ เนื่องมาจากว่าปริมาณความต้องการนั้นมีความ

แปรปรวน ส่งผลให้หากปริมาณความต้องการที่มีระดับสูงกว่าค่าเฉลี่ย หรือความต้องการ

ที่ไม่ได้คาดการณ์ไว้ล่วงหน้าเข้ามาในระบบการผลิตต่อเนื่องกันหลายค าสั่ง ก็จะส่งผลให้

ระบบไม่สามารถด าเนินการผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการเหล่านี้ได้ทัน  

ดังนั้น เพ่ือให้สามารถตอบสนองได้อย่างทันท่วงที จึงต้องด าเนินการลดระยะเวลา

การตอบสนองต่อความไม่แน่นอนของความต้องการที่เข้ามา ด้วยการจัดการเตรียม

รับมือในแต่ละองค์ประกอบของระบบการผลิตมีบางงานวิจัยกล่าวถึงความสามารถ

เหล่านี้ว่าความว่องไวในการผลิต (Agility) (Tsourveloudis et al., 1999) หรือใน

หลายๆ งานวิจัยที่เรียกสิ่งเหล่านี้ว่าความยืดหยุ่นของระบบการผลิต  (Flexibility) 

(Košťál and Velisek, 2011) นั่นเอง ยกตัวอย่างเช่น การเผื่อก าลังการผลิตทั้งในส่วน

ของทรัพยากร และการจัดเก็บพัสดุคงคลัง หรือการแบ่งปันทรัพยากรเพ่ือให้สามารถ

แบ่งปันก าลังการผลิตได้ เป็นต้น ซึ่งการปรับปรุงในส่วนนี้จะเกิดขึ้นเมื่อระบบการผลิตมี

ก าลังการผลิตที่สามารถตอบสนองต่อค่าเฉลี่ยของความต้องการได้อย่างเพียงพอแล้ว 

กล่าวคือก าลังการผลิตสูงสุดมีปริมาณมากกว่าก าลังการผลิตสูงสุดที่ต้องการ (ค านวณ

จากค่าเฉลี่ยของปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์และค่าเผื่อ) 

4.2.4 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 4 (Diagnosis node 4: D4) 

 จากความต้องการในการเตรียมระบบการผลิต เพ่ือลดระยะเวลาในการตอบสนองต่อความไม่

แน่นอนของความต้องการที่เข้ามาในระบบการผลิต จะเห็นว่าวิธีการรับมือสามารถด าเนินการได้

หลากหลายรูปแบบทั้งในการจัดเตรียมการเผื่อก าลังการผลิต ทั้งจากการเผื่อปริมาณเครื่องจักร การ

แบ่งปันก าลังการผลิตจากการแบ่งปันทรัพยากร หรือการเผื่อพัสดุคงคลัง เป็นต้น ดังนั้นในส่วนของ
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การวินิจฉัยที่ 4 จึงด าเนินการเพ่ือประเมินว่าวิธีการใดที่เหมาะสมที่สุดกับระบบการผลิตที่ต้องการ

ปรับปรุง มีรายละเอียดดังนี้ 

1. เพิ่มการจัดเก บพัสดุคงคลัง (Increase buffer stock)  

การด าเนินการเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง เป็นการด าเนินการเพ่ือถ่ายโอนก าลังการ

ผลิตจากช่วงที่ความต้องการเข้ามาน้อย มาทดแทนเมื่อความต้องเข้ามามากกว่าก าลัง

การผลิตที่สามารถผลิตได้ โดยการจัดเก็บพัสดุคงคลังจะเกิดผลดีอย่างมากหากสามารถ

จัดเก็บได้ในรูปแบบของสินค้าส าเร็จรูป เพราะเมื่อความต้องการที่ไม่แน่นอนเข้ามาใน

ระบบการผลิต จะท าให้สามารถด าเนินการตอบสนองได้อย่างทันที  แต่ก็ต้องเสีย

ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บที่สูงตามมาด้วยเช่นกัน แต่ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถจัดเก็บในส่วน

ของสินค้าส าเร็จรูปได้ การจัดเก็บในส่วนอ่ืนก็ยังคงเกิดผลดีเช่นกัน เพราะสามารถช่วย

ลดค่าเฉลี่ยระยะเวลาในการผลิตได้  

โดยปกติแล้วการลงทุนเพ่ือจัดเก็บพัสดุคงคลังมักจะเสียค่าใช้จ่ายน้อยกว่าการลงทุน

เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิต แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บพัสดุคงคลังก็มีข้อจ ากัด ทั้งในเรื่องของ

ต้นทุนในการจัดเก็บ ค่าเสื่อมราคา พ้ืนที่ในการจัดเก็บ และอายุการใช้งานของผลิตภัณฑ์ 

ดังนั้นการจะตัดสินใจว่าระบบการผลิตเหมาะสมกับการเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง

หรือไม่ จึงควรพิจารณาจาก 2 ตัวชี้วัดสมรรถนะด้วยกัน คือ  

1.) ค่าเฉลี่ยของปริมาณพัสดุคงคลังว่าสามารถเพิ่มได้หรือไม่  

2.) อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังว่าสามารถลดได้หรือไม่   

หากประเมินแล้วสมรรถนะของระบบการผลิตสามารถด าเนินการได้ทั้ง 2 ประการ 

จึงแสดงว่าระบบการผลิตเหมาะสมกับการเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง จากนั้นจึงน า

ค าแนะน าในส่วนนี้ไปพิจารณาต่อว่าควรเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลังตรงจุดใด และควร

จัดเก็บเพ่ิมเติมเป็นปริมาณเท่าไร 

2. เพิ่มก าลังการผลิตส ารอง (Increase buffer capacity)  

หากระบบการผลิตไม่สามารถเพ่ิมปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังได้ จากการ

ประเมิน 2 ตัวชี้วัดสมรรถนะในทิศทางตรงกันข้ามนั่นคือ  

1.) ค่าเฉลี่ยของปริมาณพัสดุคงคลังว่าสามารถเพิ่มได้หรือไม่  

2.) อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังว่าสามารถลดได้หรือไม่   
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หากมีอย่างน้อยประการใดประการหนึ่งที่ไม่สามารถด าเนินการได้จึงควรปรับปรุง

ด้วยการเผื่อก าลังการผลิตให้กับระบบการผลิต โดยการเผื่อก าลังการผลิตนั้นสามารถท า

ได้หลากหลายวิธีทั้งการเผื่อในส่วนของทรัพยากร การแบ่งปันก าลังการผลิตจากการ

แบ่งปันทรัพยากร หรือการปรับลดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นที่เกิดในระบบการผลิต เป็นต้น 

ดังนั้นในส่วนนี้จึงต้องด าเนินการวินิจฉัยเพ่ิมเติมในส่วนของการวินิจฉัยที่ 5 ว่าส่วนใดคือ

ประเด็นปัญหาที่ควรต้องด าเนินการปรับปรุงอย่างแท้จริง 

โดยเพ่ือให้สามารถพิจารณาได้ว่าควรปรับปรุงในส่วนขององค์ประกอบใด จึง

ควรพิจารณาก่อนว่าต าแหน่งใดของระบบการผลิตที่เป็นปัญหา และเนื่องจากความ

ต้องการในการเพ่ิมก าลังการผลิตในส่วนนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมความรวดเร็วในการ

ตอบสนองต่อความไม่แน่นอนของความต้องการ ดังนั้นการเพ่ิมก าลังการผลิตควรต้อง

ด าเนินการในต าแหน่งที่อยู่ในส่วนของสายการผลิตตั้งแต่จุดที่ด าเนินการจัดเก็บพัสดุคง

คลังเผื่อส าหรับการตอบสนองส่วนนี้จนสิ้นสุดสายการผลิต  

ยกตัวอย่างเช่น ในระบบการผลิตแบบประกอบ มักจะด าเนินการจัดเก็บวัสดุ

ส่วนมากในจุดก่อนน ามาประกอบรวมกัน ดังนั้นส่วนที่ควรพิจารณาจึงควรเป็นส่วนที่

ด าเนินการประกอบแต่ละวัสดุ จนกระทั่งสิ้นสุดสายการผลิต มิใช่ส่วนของการผลิตให้

ได้มาซึ่งวัสดุในการประกอบ เป็นต้น แต่ในบางสายการผลิตที่ไม่มีการเก็บพัสดุคงคลัง

เผื่อ ก็ให้พิจารณาทั้งสายการผลิตเช่นเดียวกับการเพิ่มก าลังการผลิตของระบบการผลิต  

เมื่อก าหนดส่วนของสายการผลิตที่ควรพิจารณาได้แล้ว ขั้นตอนถัดไปจึงก าหนด

สถานีงานคอขวดของส่วนของสายการผลิตที่เลือกมาเป็นสถานีงานที่จะถูกน าไป

พิจารณาต่อไปในส่วนของการวินิจฉัยที่ 5 

4.2.5 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 5 (Diagnosis node 5: D5) 

การวินิจฉัยในส่วนที่ 5 เป็นการพิจารณาจากความต้องการในการปรับปรุง 2 ประเด็น คือ 1.) 

การเพ่ิมก าลังการผลิตของระบบการผลิต และ 2.) การเพ่ิมก าลังการผลิตเพ่ือลดระยะเวลาการ

ตอบสนองต่อความไม่แน่นอน จะเห็นว่าทั้ง 2 ประเด็นคือความต้องการในการเพ่ิมก าลังการผลิต 

หากแต่มีวัตถุประสงค์หลักที่แตกต่างกัน ดังนั้นวิธีการในการปรับปรุงจึงเป็นวิธีการเดียวกัน แตกต่าง

กันเพียงต าแหน่งของจุดที่ควรจะต้องปรับปรุงเท่านั้น ในส่วนของการวินิจฉัยนี้จะด าเนินการเพ่ือหา

สาเหตุที่แท้จริงที่เป็นตัวจ ากัดก าลังการผลิตของสถานีงานที่เป็นปัญหา เพ่ือให้สามารถแก้ไขปัญหาได้
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อย่างตรงจุดและส่งผลให้ความสามารถในการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น โดยประเด็นปัญหาหลักมาจาก 3 กรณี

ด้วยกัน ซึ่งจะกล่าวถึงสาเหตุ วิธีการปรับปรุง และวิธีการประเมินตามแต่ละหัวข้อ ดังนี้ 

1. เพิ่มอรรถประโยชน์ในสถานีงานที่ก าหนด (Increase selected workstation 

utilization)  

การแก้ไขปัญหาในส่วนนี้อันเนื่องมาจากสาเหตุของปัจจัยภายในทรัพยากร ที่ก าลัง

การผลิตของทรัพยากรถูกน าไปใช้เ พ่ือกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ไม่ใช่การผลิตมากเกินไป 

ยกตัวอย่างเช่น การตั้งค่าเครื่องจักร การซ่อมบ ารุงเครื่องจักร หรือก าลังการผลิตถูก

น าไปผลิตผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่จ าเป็นต้องผลิต เป็นต้น  

ดังนั้นวิธีการประเมินว่าปัญหาหลักเกิดจากส่วนนี้หรือไม่จึงควรพิจารณาที่ร้อยละ

เวลาการตั้งค่า ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุง และร้อยละอรรถประโยชน์ที่ใช้ในการผลิต

ผลิตภัณฑ์อ่ืนที่ไม่ได้เป็นปัญหา ว่ามีค่าสูงเกินไปหรือไม่ หากพบว่ามีเพียงค่าใดค่าหนึ่ง

ที่สูงเกินไป หรือในอีกแง่หนึ่งคือพิจารณาตัดสินใจว่ามีวิธีการใดที่สามารถลดกิจกรรม

ดังกล่าวที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมนี้ได้  ก็ให้พิจารณาในการเพ่ิมอรรถประโยชน์ในสถานี

งานที่ก าหนด 

2. ลดการถูกจ ากัดการผลิตในสถานีงานที่ก าหนด (Reduce selected workstation 

blocking)  

การปรับปรุงในส่วนนี้ อันเนื่องมาปัจจัยภายนอกของทรัพยากร  จากในกรณีที่

ทรัพยากรมีก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการแล้ว แต่กลับไม่สามารถด าเนินการ

ผลิตได้ อันเนื่องมาจากไม่มีวัสดุที่ เพียงพอต่อการด าเนินการผลิต หรือไม่มีสถานที่

เพียงพอในการจัดเก็บหากด าเนินการผลิตเรียบร้อยแล้ว ดังนั้นการตรวจสอบในส่วนนี้จึง

ควรตรวจสอบจากร้อยละเวลาการรอคอยว่ามีค่าสูงเกินไปหรือไม่ ในส่วนของ

ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการเพิ่มก าลังการผลิตในสถานีงานที่ถูกก าหนด 

3. เพิ่มก าลังการผลิตของสถานีงานที่ก าหนด (Increase selected workstation 

capacity)  

การปรับปรุงด้วยวิธีการนี้ หมายถึง การเพ่ิมจ านวนทรัพยากร ทั้งในกรณีของการ

ลงทุนซื้อเครื่องจักรเพ่ิม หรือการจ้างคนงานเพ่ิมเพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิต ก่อให้เกิดต้นทุน

ที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีการปรับปรุงที่ 1 และ 2  
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ดังนั้นหากจะเลือกวิธีการปรับปรุงด้วยวิธีการนี้จึงควรเกิดขึ้นหลังจากได้พยายาม

ปรับปรุงตาม 2 วิธีการข้างต้นเรียบร้อยแล้ว หรืออีกวิธีการหนึ่งคือพิจารณาว่าเครื่องจักร

ได้ท างานอย่างเต็มก าลังแล้วหรือยัง โดยประเมินจาก ร้อยละอรรถประโยชน์ ว่าถ้าหาก

มีค่าที่ใกล้ 100 นั่นแสดงว่าทรัพยากรได้ถูกใช้งานเกือบเต็มศักยภาพแล้ว จึงเหมาะสมที่

จะพิจารณาในการเพ่ิมก าลังการผลิต 

4.2.6 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 6 (Diagnosis node 6: D6) 

ส่วนของการวินิจฉัยที่ 6 มีวัตถุประสงค์เพ่ือพิจารณาว่าแท้จริงแล้วอรรถประโยชน์ของ

เครื่องจักรที่สูญเสียไปในกิจกรรมต่างๆ สูญเสียไปกับการด าเนินการในกิจกรรมใดมากที่สุด อันได้แก่ 

การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่จ าเป็น การตั้งค่าเครื่องจักร หรือการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ซึ่งแต่ละปัญหามีวิธี

ปรับปรุง และวิธีการประเมิน ดังต่อไปนี้ 

1. ปรับความสมดุลของการผลิต (Transferring capacity)  

การแก้ไขด้วยการปรับสมดุลของการผลิต อันเนื่องมาจากสถานีงานที่ถูกก าหนดได้

ใช้ก าลังการผลิตไปกับการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่จ าเป็น จนท าให้ก าลังการผลิตที่ควรใช้

ส าหรับผลิตผลิตภัณฑ์ที่เป็นปัญหาไม่เพียงพอ ดังนั้นปัญหาในส่วนนี้จึงเกิดกับเฉพาะ

ทรัพยากรที่มีการแบ่นปันเท่านั้น โดยสามารถประเมินได้จากจากร้อยละอรรถประโยชน์

ของผลิตภัณฑ์อ่ืนที่ไม่ได้เป็นปัญหา ว่ามีร้อยละที่สูงเกินไปหรือไม่ หรือในอีกแง่หนึ่งคือ

สามารถปรับลดก าลังการผลิตได้หรือไม่ และต้องพิจารณาด้วยว่าผลิตภัณฑ์อ่ืนที่ต้องการ

ปรับลดก าลังการผลิตนั้นผ่านเงื่อนไขดังต่อไปนี้หรือไม ่

1. ผลิตภัณฑ์ที่ต้องการปรับลดก าลังการผลิตสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้

ตรงตามปริมาณท่ีต้องการแล้ว จากการประเมินระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์นั้น 

2. หากระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการปรับลดก าลังการผลิตไม่สามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการได้ตรงตามปริมาณที่ต้องการ ให้พิจารณาว่าสถานีงานที่ถูก

ก าหนดเป็นสถานีงานคอขวดของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการปรับลดหรือไม่ หากไม่ใช่ก็สามารถ

ด าเนินการปรับปรุงด้วยการปรับสมดุลของการผลิตได้ 
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2.  ลดความสูญเสียจากการตั้งค่า (Reduce setup time loss)  

กิจกรรมหนึ่งที่ส าคัญอย่างมากในการผลิตคือการตั้งค่าทรัพยากร การตั้งค่าจะ

เกิดขึ้นเมื่อต้องสับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในการผลิต หรือการเริ่มผลิตผลิตภัณฑ์ชุดใหม่ หาก

จัดการล าดับการผลิตหรือก าหนดปริมาณต่อรอบการผลิตที่ไม่ดี ก็จะส่งผลให้เกิดการตั้ง

ค่าการผลิตที่สูงขึ้นด้วยเช่นกัน ดังนั้นหากสามารถลดความสูญเสียจากการตั้งค่าได้ก็จะ

สามารถน าระยะเวลาในส่วนนี้ไปเพ่ิมระยะเวลาในการผลิตได้ โดยการประเมินในส่วนนี้

จะด าเนินการประเมินจาก ร้อยละเวลาที่ใช้ในการตั้งค่า ว่ามีค่าสูงเกินไป หรือในอีกแง่

หนึ่งคือสามารถปรับลดระยะเวลาในส่วนนี้ได้หรือไม ่

3. ลดความสูญเสียจากการซ่อมบ ารุงทรัพยากร (Reduce downtime loss)  

การซ่อมบ ารุงเป็นอีกกิจกรรมหนึ่งที่จ าเป็นต้องพบเจอในทุกระบบการผลิต ทั้งการ

ซ่อมบ ารุงเพ่ือป้องกัน และการซ่อมบ ารุงในกรณีที่ทรัพยากรเกิดการช ารุด ถึงแม้ว่าการ

ซ่อมบ ารุงจะเป็นกิจกรรมที่อย่างไรก็ต้องด าเนินการ แต่แท้จริงแล้วระบบการผลิตสามารถ

เตรียมการเผื่อเพ่ือลดความสูญเสียในการซ่อมบ ารุงได้ ยกตัวอย่างเช่น การจัดเก็บพัสดุคง

คลังเผื่อช่วงเวลาที่ต้องซ่อมบ ารุง เพื่อไม่ให้การผลิตต้องหยุดท างาน การแบ่งปันทรัพยากร

เพ่ือหากมีทรัพยากรใดทรัพยากรหนึ่งที่ต้องหยุดท างาน ทรัพยากรอ่ืนก็จะยังคงสามารถ

ช่วยให้ด าเนินการผลิตต่อไปได้ เป็นต้น  

ดังนั้น หากระบบใดที่ต้องสูญเสียก าลังการผลิตไปกับการซ่อมบ ารุงในปริมาณมาก 

จึงควรต้องค านึงถึงการจัดการปรับปรุงในส่วนนี้ โดยสามารถประเมินได้จากตัวชี้วัด

สมรรถนะ ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุงว่ามีค่าสูงไปหรือไม่ หรือในอีกแง่หนึ่งคือสามารถ

ปรับลดระยะเวลาในส่วนนี้ได้หรือไม ่

4.2.7 ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 7 (Diagnosis node 7: D7) 

การวินิจฉัยในส่วนที่ 7 มีวัตถุประสงค์เพ่ือตรวจสอบว่าการที่ทรัพยากรถูกจ ากัดจากปัจจัย

ภายนอกให้ไม่สามารถด าเนินการผลิตได้นั้นเป็นสาเหตุมาจากปัจจัยใดกันแน่ ระหว่างวัสดุที่ใช้ในการ

ผลิตไม่เพียงพอต่อการผลิต หรือสถานที่จัดเก็บผลิตภัณฑ์จากการผลิตไม่เพียงพอ ดังนั้นวิธีการปรับ

ปรังปรุงจึงถูกแบ่งออกเป็น 2 กรณี ดังนี ้



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 61 

1. ปรับเปลี่ยนการจัดการของพัสดุคงคลังก่อนหน้าสถานีงานที่ก าหนด (Manage 

buffer space before selected work station)  

ประเด็นปัญหาในส่วนนี้เกิดมาจากการที่วัสดุที่ใช้ในการผลิตไม่เพียงพอต่อการผลิต 

ส่งผลให้ทรัพยากรไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ ซึ่งสาเหตุที่วัสดุขาดแคลนนี้อาจเกิดได้

จากหลายปัจจัยของส่วนของการผลิตก่อนที่จะถึงสถานีงานที่ถูกก าหนดจากความไม่

แน่นอนในสถานีงานก่อนหน้า ส่งผลให้พัสดุคงคลังอาจไปกองอยู่ที่สถานีงานอ่ืน และเกิด

การร้างพัสดุคงคลังในส่วนของสถานีงานที่ถูกก าหนดให้ด าเนินการผลิตบ่อยครั้ง  

โดยการวินิจฉัยว่าเกิดปัญหาจากส่วนนี้หรือไม่ต้องท าการประเมินในส่วนของ 

ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลังของสถานีงานก่อนหน้าว่ามีปริมาณที่ต่ าหรือไม่ เพราะ

หากค่าเฉลี่ยมีปริมาณต่ าแสดงว่าอาจเกิดการร้างพัสดุบ่อยครั้ง จึงควรด าเนินการ

ปรับปรุงเพ่ือรองรับต่อสถานการณ์ที่เกิดขึ้น เพ่ือลดอัตราการร้างพัสดุคงคลังในประเด็น

ปัญหานี้ 

2. ปรับปรุงสายการผลิตหลังสถานีงานที่ก าหนด (Manage line production after 

selected work station)  

ประเด็นปัญหาในส่วนนี้เกิดมาจากการที่พ้ืนที่พัสดุคงคลังของสถานีงานที่ถูกก าหนด

เต็มบ่อยครั้ง ส่งผลให้ต้องด าเนินการหยุดการผลิตเพราะไม่มีพ้ืนที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ 

ยกตัวอย่างเช่น วัสดุที่ต้องจัดเก็บในตู้แช่แข็ง หรือวัสดุที่ต้องจัดเก็บในเครื่องท าความ

ร้อน เป็นต้น โดยสามารถวินิจฉัยได้จากการประเมิน ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลังของ

สถานีที่ถูกก าหนดว่ามีปริมาณใกล้เคียงค่าที่สามารถจัดเก บได้สูงสุดหรือไม ่ 

ซึ่งสาเหตุของปัญหาในส่วนนี้เกิดได้จากหลายปัจจัยจากส่วนของการผลิตหลังสถานี

งานที่ถูกก าหนด ที่ไม่สามารถด าเนินการผลิตและระบายของได้ทัน ดังนั้นแท้จริงแล้ว

การปรับปรุงปัญหานี้ไม่ควรปรับปรุงสถานีงานที่ถูกก าหนด แต่ควรปรับปรุงในสถานีงาน

ที่เป็นปัญหาจริงๆ นั่นคือสถานีงานถัดจากสถานีงานที่ถูกก าหนด ซึ่งหากสถานีงานถัดไป

ก็มีค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลังใกล้เคียงค่าที่สามารถจัดเก็บได้สูงสุด ก็ให้พิจารณาการ

ปรับปรุงในสถานีงานถัดไปจนกระทั่งพบสถานีงานที่ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลังไม่

ใกล้เคียงกับค่าที่สามารถจัดเก็บได้สูงสุด แล้วจึงก าหนดให้สถานีงานนั้นเป็นสถานีงานที่

เกิดปัญหาที่แท้จริงและควรต้องด าเนินการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-1 สรุปการประเมินระบบการผลิต 

ส่วนของการวินิจฉัย ส่วนวัตถุประสงค ์ ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 1 ลดต้นทุนของระบบการผลิต - ร้อยละระดับการให้บริการ 

 เพิ่มความสามารถในการตอบสนอง - ร้อยละระดับการให้บริการ 
ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 2 ลดต้นทุนทรัพยากร - ร้อยละเวลาว่างงาน 

 ลดต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลัง - ค่าเฉลี่ยปรมิาณพัสดคุงคลัง 
- อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง 

ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 3 เพิ่มก าลังการผลติของระบบการผลิต - ก าลังการผลิตสูงสุด 

 ลดระยะเวลาการตอบสนองต่อความ
ไม่แน่นอน 

- ก าลังการผลิตสูงสุด 

ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 4 เพิ่มการจดัเก็บพัสดุคงคลัง - ค่าเฉลี่ยปรมิาณพัสดคุงคลัง 
- อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง 

 เพิ่มก าลังการผลติ - ค่าเฉลี่ยปรมิาณพัสดคุงคลัง 
- อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง 

ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 5 เพิ่มอรรถประโยชน์ในสถานีงานท่ี
ก าหนด 

- ร้อยละเวลาการตั้งค่า 
- ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุง 
- ร้อยละอรรถประโยชน ์

 ลดการถูกจ ากัดการผลิตในสถานีงาน
ที่ก าหนด 

- ร้อยละเวลาการรอคอย 

 เพิ่มก าลังการผลติของสถานีงานท่ี
ก าหนด 

- ร้อยละอรรถประโยชน ์

ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 6 ปรับความสมดลุของการผลิต - ร้อยละอรรถประโยชน ์
 ลดความสูญเสยีจากการตั้งค่า - ร้อยละเวลาการตั้งค่า  
 ลดความสูญเสยีจากการซ่อมบ ารุง

ทรัพยากร 
- ร้อยละเวลาการซ่อมบ ารุง 

ส่วนของการวินิจฉัยท่ี 7 ปรับเปลีย่นการจดัการของพัสดุคง
คลังก่อนหน้าสถานีงานท่ีก าหนด 

- ค่าเฉลี่ยปรมิาณพัสดคุงคลังของ
สถานีงานก่อนหน้า 

 ปรับปรุงสายการผลติหลังสถานีงานท่ี
ก าหนด 

- ค่าเฉลี่ยปรมิาณพัสดคุงคลัง
สถานีงานท่ีเป็นปัญหา 
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4.3 แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต 

 แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิตได้ถูกก าหนดเพ่ือเป็นข้อแนะน าให้กับผู้ใช้งานในการ

ปรับปรุงแก้ไขแต่ละปัญหาที่พบเจอจากกระบวนการประเมินระบบการผลิต โดยแนวทางในการ

ปรับปรุงจะถูกน าเสนอในรูปแบบการปรับแต่ละองค์ประกอบของระบบการผลิต ภายใต้ขอบเขตที่ได้

กล่าวไปในแนวทางการออกแบบแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต โดยในแต่ละแนวทางการ

ปรับปรุง ทางผู้วิจัยจะอธิบายถึงหลักการวิธีคิด วิธีการในการปรับปรุง รวมไปถึงผลกระทบของการ

ปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.3.1 ลดต้นทุนทรัพยากร (Reduce resources cost) 

การลงทุนทางด้านทรัพยากรที่มากส่งผลให้ระบบการผลิตมีก าลังการผลิตที่สูงขึ้นตามไปด้วย 

ซึ่งพอกล่าวเช่นนี้แล้วดูเหมือนจะเป็นข้อดี แต่ถึงอย่างไรก็ตามการลงทุนทางด้านทรัพยากรก็ส่งผลให้

ต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายอย่างสูงด้วยเช่นกัน ซึ่งรวมไปถึงทั้งการซื้อเครื่องจักรและการจ้างงานคนงานเพ่ือ

ใช้ในการผลิต จากที่กล่าวไปจะเห็นว่าการลงทุนในส่วนนี้มักจะเกิดขึ้นในช่วงที่ต้องการสร้างโรงงาน

ใหม่ หรือช่วงที่ต้องการก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้น เป็นผลให้ต้องลงทุนซื้อเครื่องจักรเครื่องใหม่ หรือ

ตัดสินใจจ้างคนงานในการท างานเพ่ิมข้ึน หรือในอีกแง่มุมนั่นคือการพิจารณาในการลดต้นทุนเป็นส่วน

ที่ต้องตัดสินใจในช่วงของการออกแบบนั่นเอง เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการลงทุนที่มากเกินไป โดยหาก

พิจารณาแล้วว่าทรัพยากรที่มีอยู่มีจ านวนที่มากเกินไปก็ควรที่จะต้องด าเนินการพิจารณาในการ

ออกแบบใหม่ว่าได้เผื่อก าลังการผลิตที่สูงไปหรือไม่ เผื่อว่าจะสามารถลดทรัพยากรในการด าเนินการ

ผลิตได้  

4.3.2 ลดต้นทุนการจัดเก บพัสดุคงคลัง (Reduce inventory cost) 

ต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลัง จัดเป็นอีกต้นทุนที่มีความส าคัญอย่างมากในการด าเนินการ

ผลิต ซึ่งในงานวิจัยนี้เราพิจารณาในด้านองค์ประกอบของระบบการผลิต ดังนั้นองค์ประกอบที่มีความ

ชัดเจนที่สุดที่สามารถสะท้อนได้ถึงต้นทุนทางด้านการจัดเก็บพัสดุคงคลัง นั่นคือปริมาณการจัด เก็บ

พัสดุคงคลัง หากระบบการผลิตสามารถลดปริมาณในการจัดเก็บพัสดุคงคลังได้ ก็จะสามารถท าให้

ระบบการผลิตมีเงินหมุนเวียนได้สูงยิ่งขึ้น อีกทั้งหากเก็บพัสดุคงคลังมากเกินไปอาจส่งผลให้เกิดการ

หมุนเวียนล่าช้าจนอาจท าให้สินค้าเสื่อมสภาพและเสื่อมราคาได้ แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บพัสดุคงคลังก็

ยังคงจ าเป็นต่อการด าเนินการผลิตอยู่ เพราะการจัดเก็บพัสดุคงคลังเปรียบเสมือนการส ารองก าลังการ

ผลิตในกรณีที่เกิดความไม่แน่นอนกับระบบการผลิต ทั้งความไม่แน่นอนจากความต้องการภายนอก 
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และความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นภายในระบบการผลิตเอง ยกตัวอย่างเช่น ระยะเวลาการผลิตที่ไม่

แน่นอน การเกิดของเสีย หรือกรณีที่เครื่องจักรเกิดการช ารุด เป็นต้น  

ดังนั้นปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังจะต้องมีความเหมาะสม โดยควรพิจารณาในทุกๆ จุดที่

เกิดการจัดเก็บว่าสามารถปรับลดปริมาณพัสดุคงคลังได้หรือไม่ โดยวิธีการที่ง่ายที่สุดคือตรวจสอบจาก

ปริมาณพัสดุคงคลังที่เหลือน้อยที่สุดที่เคยเกิดขึ้น และสามารถปรับลดปริมาณจุดสั่งผลิตได้เท่ากับ

ปริมาณนั้น เพราะนั่นหมายความว่าพัสดุคงคลังไม่เคยลดลงต่ ากว่าปริมาณพัสดุคงคลังที่เหลือน้อย

ที่สุด แต่ถึงอย่างไรวิธีการนี้อาจไม่ได้เหมาะสมกับทุกระบบการผลิต เพราะบางระบบอาจมีปัจจัยอ่ืนที่

ควรต้องค านึงถึง เช่น ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต เงื่อนไขในการสั่งผลิต เป็นต้น 

ดังนั้นในการปรับลดปริมาณการสั่งผลิตควรค านวณและพิจารณาในทุกๆ ปัจจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ิมเติม 

เพ่ือหาค่าที่เหมาะสมที่สุดแล้วจึงด าเนินการปรับปรุง 

4.3.3 ปรับความสมดุลของการผลิต (Transferring capacity)  

ปัญหาในเรื่องความสมดุลของการผลิต เกิดจากการที่ทรัพยากรได้ใช้ก าลังการผลิตไปกับการ

ผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่จ าเป็นมากเกินไป ซึ่งมีสาเหตุมาจากการจัดการหรือตัดสินใจในการผลิตที่ไม่ดีพอ 

ปัญหานี้เกิดขึ้นได้ในกรณีที่ทรัพยากรสามารถด าเนินการผลิตได้หลายกระบวนการหรือหลาย

ผลิตภัณฑ์ โดยแนวทางการแก้ไขปัญหานี้สามารถท าได้โดยการปรับความส าคัญของผลิตภัณฑ์ 

เพราะในบางระบบการผลิตอาจไม่ได้ค านึงถึงในส่วนนี้ท าให้ต้องเกิดการสูญเสียก าลังการผลิตไป โดย

การปรับล าดับการให้ความส าคัญในการผลิตจะปรับในทิศทางใด หรือปรับให้มีรูปแบบใด ควร

พิจารณาเพ่ิมเติมจากหลากหลายปัจจัยที่แตกต่างกันไปในแต่ละรูปแบบอุตสาหกรรม ยกตัวอย่างเช่น 

ระยะเวลาการจัดส่ง อายุผลิตภัณฑ์ ต้นทุนในการจัดเก็บ เป็นต้น ซึ่งการปรับสมดุลของการผลิตก็อาจ

ท าให้เกิดผลกระทบกับผลิตภัณฑ์ที่ถูกด าเนินการผลิตในสถานีงานที่ได้ท าการปรับเปลี่ยนให้สามารถ

ผลิตได้น้อยลงได้  

4.3.4 ลดความสูญเสียจากการตั้งค่า (Reduce setup time loss)  

การตั้งค่าทรัพยากรคือกิจกรรมหนึ่งที่เกิดขึ้นอย่างบ่อยครั้งในการผลิต เมื่อทรัพยากรต้องเริ่ม

ด าเนินการผลิตชุดใหม่ หรือทรัพยากรต้องสับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในการผลิต บางระบบการผลิตต้อง

สูญเสียก าลังการผลิตอย่างมากไปกับการตั้งค่าทรัพยากร อันเนื่องมาจากการจัดการหรือการตัดสินใจ

ที่ไม่ดี จนท าให้ต้องสับเปลี่ยนชุดการผลิตหรือการสับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในการผลิตบ่อยครั้ง ดังนั้น
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แนวทางในการปรับปรุงเพ่ือให้ลดความสูญเสียจากการตั้งค่าจึงควรปรับในส่วนที่ควบคุมการ

ด าเนินการผลิต อันประกอบไปด้วย 

1. ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิต 

ควรปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิตในสถานีงานที่ถูกก าหนดจากการประเมินระบบการ

ผลิต เนื่องมาจากสาเหตุหนึ่งที่ส่งผลกับการตั้งค่า นั่นคือ ในสถานการณ์ที่พัสดุคงคลังไม่

เพียงพอต่อการผลิต ส่งผลให้ทรัพยากรไม่สามารถด าเนินการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง และ

จ าเป็นต้องสับเปลี่ยนเพ่ือผลิตผลิตภัณฑ์อ่ืนก่อน ดังนั้นจึงควรปรับเพ่ิมปริมาณการสั่ง

ผลิตเพ่ือกักตุนพัสดุคงคลังให้สามารถด าเนินการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง แต่ถึงอย่างไรการ

ปรับปรุงเช่นนี้ก็จะส่งผลกระทบให้ต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลังเพ่ิมสูงขึ้น และอาจส่งผล

ให้ผลิตภัณฑ์ที่จะถูกผลิตในทรัพยากรเดียวกันลดลงได้ 

2. จัดสรรให้ทรัพยากรให้ด าเนินการผลิตเฉพาะ  

การด าเนินการจัดสรรทรัพยากรให้ด าเนินการผลิตเฉพาะ เนื่องจากการแบ่งปัน

ทรัพยากรเป็นสาเหตุหนึ่งที่ให้ทรัพยากรต้องเกิดการตั้งค่าบ่อยครั้งเมื่อต้องการสับเปลี่ยน

ผลิตภัณฑ์ในการผลิต ดังนั้นการจัดสรรทรัพยากรให้ด าเนินการผลิตเฉพาะก็จะสามารถ

ช่วยลดการตั้งค่าในส่วนนี้ได้ โดยวิธีการนี้จะด าเนินการได้ก็ต่อเมื่อมีทรัพยากรที่

ด าเนินการผลิตในสถานีมากกว่า 1 ทรัพยากร  

แต่ถึงอย่างไรก่อนที่จะจัดสรรให้ทรัพยากรให้ด าเนินการผลิตจ าเพาะ ก็ควรค านึงถึง

ผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงในส่วนของก าลังการผลิต ว่าเมื่อจัดสรรแล้วก าลังการ

ผลิตหลังจากถูกแบ่งแยกยังสามารถด าเนินการผลิตได้เพียงพอหรือไม่ หรือในกรณีที่

อัตราส่วนของความต้องการผลิตภัณฑ์เกิดการเปลี่ยนแปลงบ่อยครั้ง การจัดสรร

ทรัพยากรให้ด าเนินการผลิตเฉพาะก็จะไม่เหมาะสมกับการรองรับระบบการผลิตที่มี

ความต้องการในลักษณะนี้เพราะไม่สามารถแบ่งปันก าลังการผลิตซึ่งกันและกันได้ 

3. ปรับเพิ่มปริมาณการผลิตต่อรอบ   

การปรับเพ่ิมปริมาณการสั่งผลิตเพ่ือลดปริมาณการตั้งค่าอันเนื่องมาจากสาเหตุที่

ต้องด าเนินการผลิตชุดใหม่บ่อยครั้ง โดยการปรับเพ่ิมปริมาณการสั่งผลิตต่อรอบจะ

สามารถด าเนินการได้หรือไม่นั้น ต้องตรวจสอบถึงความสามารถของทรัพยากรว่า

สามารถด าเนินการผลิตต่อรอบได้ครั้งละเท่าไร และยังต้องค านึงถึงปริมาณพัสดุคงคลัง 

ที่ต้องจัดการปรับเพ่ือให้เพียงพอต่อการผลิตด้วย เพราะหากพัสดุคงคลังไม่เพียงพอต่อ
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การผลิตแต่ละรอบจะส่งผลกระทบให้รอบเวลาการผลิตมีระยะเวลาที่มากขึ้น อัน

เนื่องมาจากการรอคอยพัสดุคงคลังของทรัพยากรการผลิต  

4.3.5 ลดความสูญเสียจากการซ่อมบ ารุงทรัพยากร (Reduce downtime loss)  

การซ่อมบ ารุงคือกิจกรรมที่ทุกระบบการผลิตจะต้องพบเจอ ทั้งในกรณีการซ่อมบ ารุง

เครื่องจักรเชิงป้องกันและการซ่อมบ ารุงเมื่อเครื่องจักรเกิดการช ารุดอย่างกะทันหัน การซ่อมบ ารุง

ส่งผลให้ทรัพยากรต้องหยุดการท างานและส่งผลให้สูญเสียก าลังการผลิตอย่างมาก ดังนั้นในการ

ด าเนินการผลิตจึงต้องเตรียมการให้การซ่อมบ ารุงเครื่องจักรส่งผลกระทบต่อการผลิตน้อยที่สุด  

ก่อนที่จะด าเนินการตามแนวทางการปรับปรุงที่น าเสนอในงานวิจัยฉบับนี้ ผู้วิเคราะห์ควร

ด าเนินการให้มีการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในทุกทรัพยากรก่อน เพ่ือให้การซ่อมบ ารุงพอที่จะสามารถ

คาดการณ์ได้ว่าจะเกิดขึ้นมากน้อยเพียงใด อีกทั้งควรจัดการให้ระยะเวลาก่อนซ่อมบ ารุงน้อยที่สุด

เท่าท่ีจะเป็นไปได้ กล่าวคือควรเตรียมการซ่อมบ ารุงจากภายนอกให้ไม่เกิดผลกระทบต่อการผลิต และ

เมื่อต้องด าเนินการซ่อมบ ารุงจึงด าเนินการด้วยขั้นตอนที่น้อยลงเพ่ือลดระยะเวลาในการซ่อมบ ารุง 

เมื่อได้ด าเนินการปรับปรุงตามที่ได้กล่าวไปเรียบร้อยแล้ว อีกส่วนหนึ่งที่ควรด าเนินการคือการ

จัดเตรียมรองรับให้การซ่อมบ ารุงที่เหลืออยู่กระทบต่อการผลิตน้อยที่สุด โดยการเตรียมการสามารถ

ด าเนินการได้ทั้งการเผื่อก าลังการผลิตในด้านทรัพยากร และการเผื่อจากพัสดุคงคลัง โดยวิธีการจะ

แตกต่างกันไปดังนี ้

1. ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิต  

การเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิตเพ่ือเพ่ิมพัสดุคงคลังในการจัดเก็บ ให้สถานีงานที่อยู่ถัด

จากสถานีงานที่จ าเป็นต้องด าเนินการซ่อมบ ารุงยังคงสามารถด าเนินการผลิตได้อย่าง

ต่อเนื่อง แต่ถึงอย่างไรแนวทางการปรับปรุงนี้ก็จะส่งผลให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคง

คลังที่สูงขึ้น และหากทรัพยากรด าเนินการผลิตหลายผลิตภัณฑ์ก็อาจส่งผลกระทบต่อ

อัตราการผลิตของผลิตภัณฑ์อ่ืนได้ ดังนั้นควรพิจารณาให้ดีก่อนด าเนินการปรับปรุง 

2. แบ่งปันทรัพยากร  

กรณีนี้จะด าเนินการได้ก็ต่อเมื่อในสถานีงานนั้นมีทรัพยากรมากกว่า 1 ทรัพยากรอยู่

แล้ว และทรัพยากรถูกจัดสรรให้ด าเนินการผลิตเฉพาะผลิตภัณฑ์อยู่ โดยการแบ่งปัน

ทรัพยากรจะส่งผลให้หากเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งต้องด าเนินการซ่อมบ ารุง 

เครื่องจักรที่เหลือก็จะยังคงสามารถด าเนินการผลิตได้ ถึงแม้ก าลังการผลิตจะลดลงแต่ก็
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ยังดีกว่าให้ระบบการผลิตต้องหยุดท างาน โดยการแบ่งปันทรัพยากรอาจส่งผลให้ก าลัง

การผลิตโดยรวมของสถานีงานลดลงได้ เนื่องจากว่าเมื่อเกิดการแบ่งปันทรัพยากรก็ย่อม

เกิดการตั้งค่าเครื่องจักรจากการสับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ตามมาด้วย ดังนั้นก่อนที่จะ

ก าหนดให้สามารถแบ่งปันทรัพยากรได้จึงควรพิจารณาให้ดีก่อนว่าต้องสูญเสียระยะเวลา

ในการตั้งค่าเครื่องจักรมากน้อยเพียงใด 

3. เพิ่มจ านวนทรัพยากร  

การเพ่ิมจ านวนทรัพยากร เพ่ือลดความเสี่ยงที่ต้องหยุดท างานจากเมื่อทรัพยากรไม่

สามารถด าเนินการผลิตได้ ในกรณีนี้จ าเป็นต้องใช้การลงทุนที่สูง ดังนั้นจึงควรพิจารณา

การปรับปรุงในรูปแบบอื่นก่อนที่จะตัวสินใจในการเพิ่มจ านวนทรัพยากร  

ในอีกแง่มุมหนึ่งในช่วงของการออกแบบระบบการผลิตใหม่ แนวทางการปรับปรุงนี้

จะส่งผลให้การเลือกทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตควรที่จะเลือกให้ทรัพยากรมีจ านวน

มากกว่า 1 เครื่อง กล่าวคือ การเลือกทรัพยากรที่มีก าลังการผลิตน้อยหลายเครื่อง จะ

ส่งผลดีกว่าการเลือกทรัพยากรเครื่องใหญ่เพียงเครื่องเดียว เพ่ือให้สามารถด าเนินการ

ผลิตอย่างต่อเนื่องได้เมื่อมีเครื่องใดเครื่องหนึ่งจ าเป็นต้องหยุดการผลิต และนอกจากนี้ยัง

ช่วยเพ่ิมทางเลือกในการด าเนินการผลิตได้อีกด้วย ในกรณีที่มีพ้ืนที่อย่างเพียงพอในการ

จัดวางทรัพยากร และค่าใช้จ่ายในการลงทุนไม่แตกต่างกันมากนัก 

4.3.6 ปรับเปลี่ยนการจัดการของพัสดุคงคลังก่อนหน้าสถานีงานที่ก าหนด (Manage buffer 

space before selected work station) 

การจัดการพัสดุคงคลังในส่วนนี้หมายถึงพัสดุคงคลังที่จ าเป็นต้องใช้ในการผลิตในสถานีงานที่

ก าหนด เพราะประเด็นปัญหาเกิดจากการที่ทรัพยากรพร้อมที่จะด าเนินการผลิตและมีค าสั่งให้เริ่ม

ด าเนินการผลิต หากแต่ไม่มีวัสดุที่เพียงพอในการผลิต ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่สถานีงานก่อนหน้า

ตั้งแต่ต้นสายการผลิตจนถึงสถานีงานที่ถูกก าหนดอาจมีการจัดการที่ไม่ดีพอ ยกตัวอย่างเช่น ในกรณีที่

มีสถานีงานด้านหน้าถูกจัดสรรให้มีการแบ่งปันทรัพยากร แล้วก าหนดให้ด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์

เดียวนานเกินไป แล้วส่งผลให้ผลิตภัณฑ์อ่ืนไม่ถูกด าเนินการผลิต หรือในกรณีที่สถานีงานด้านหน้าเกิด

การช ารุดอย่างกะทันหัน ท าให้ต้องหยุดการผลิตผลิตภัณฑ์ เป็นต้น จากกรณีตัวอย่างส่งผลให้ใน

บางครั้งพัสดุคงคลังเกิดการขาดแคลน ดังนั้นวิธีการแก้ปัญหาในกรณีนี้จึงเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคง

คลัง อันประกอบไปด้วย 
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1. ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิตของสถานีงานก่อนหน้า  

การปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิตเพ่ือจัดเก็บพัสดุคงคลังในปริมาณที่สูงขึ้น ส าหรับ

เตรียมรับมือต่อสถานการณ์ความไม่แน่นอนต่างๆ โดยแนวทางในการปรับปรุงนี้จะส่งผล

กระทบให้เกิดต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่สูงขึ้นตามมา 

2. ปรับลดปริมาณการผลิตต่อรอบ  

การปรับลดปริมาณการผลิตต่อรอบ เพ่ือที่ว่าหากพัสดุคงคลังที่จ าเป็นต้องใช้ในการ

ผลิตสามารถถูกผลิตได้ครั้งละไม่มาก ทรัพยากรในสถานีงานที่เกิดปัญหาก็ไม่จ าเป็นที่

จ าต้องรอจนพัสดุคงคลังครบก็สามารถเริ่มด าเนินการผลิตได้ เพ่ือให้สถานีงานด้านหลัง

ไม่เกิดการว่างงานตามไปด้วย แต่ทั้งนี้ทั้งนั้นการปรับลดปริมาณการสั่งผลิตต่อรอบก็จะ

เกิดผลกระทบให้จ านวนครั้งการตั้งค่าการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ดังนั้นจึงต้องค านวณให้ดีก่อน

การปรับปรุงว่าปริมาณการผลิตต่อรอบที่เหมาะสมควรจะเป็นเท่าไร 

4.3.7 ปรับปรุงสายการผลิตหลังสถานีงานที่ก าหนด (Manage line production after 

selected work station)  

ประเด็นปัญหาในส่วนนี้เกิดมาจากการที่ทรัพยากรมีสถานะพร้อมด าเนินการผลิต แต่ พ้ืนที่

พัสดุคงคลังของสถานีงานที่ถูกก าหนดเต็มบ่อยครั้ง ส่งผลให้ต้องด าเนินการหยุดการผลิตเพราะไม่มี

พ้ืนที่เพียงพอต่อการจัดเก็บ ซึ่งสาเหตุของปัญหาในส่วนนี้เกิดจากการจัดการนโยบายพัสดุคงคลังที่ไม่

ดีพอในสถานีงานที่เป็นปัญหา ส่งผลให้ทรัพยากรไม่ด าเนินการผลิตทั้งที่สามารถด าเนินการผลิตได้ ซึ่ง

ส่งผลเสียทั้งงานระหว่างรอการผลิตที่ไม่ได้ถูกระบายออก และเมื่อมีความต้องการผลิตภัณฑ์เข้ามาก็

จะต้องใช้เวลาที่มากขึ้นในการผลิตเพ่ือตอบสนอง ดังนั้นจึงความด าเนินการปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่ง

ผลิตของสถานีงานที่เป็นปัญหา เพ่ือให้ทรัพยากรด าเนินการผลิตอย่างต่อเนื่อง และระบายพัสดุคง

คลังที่ถูกกักตุนไว้  

แต่ถึงอย่างไรการปรับให้ทรัพยากรด าเนินการผลิตเพ่ือระบายงานระหว่างรอการผลิตก็จะยิ่ง

เพ่ิมมูลค่าให้กับทรัพยากร นั่นหมายความว่าระบบการผลิตก็ต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บระบบ

การผลิตที่มากข้ึนด้วยเช่นกัน  

4.3.8 เพิ่มการจัดเก บพัสดุคงคลัง (Increase buffer stock) 

การเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลังในส่วนนี้เป็นการส ารองก าลังการผลิต เพ่ือลดปัญหาที่เกิดมา

จากความไม่แน่นอนต่างๆ ที่ส่งผลให้ปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์เพ่ิมสูงขึ้น หรือต้องการ
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ผลิตภัณฑ์รวดเร็วกว่าก าหนดการเดิม โดยอาจเกิดขึ้นได้จากหลากหลายสาเหตุ ซึ่งต าแหน่งของการ

จัดเก็บพัสดุคงคลังที่สามารถแก้ปัญหานี้ได้ดีที่สุดคือต าแหน่งของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป เพราะหากมี

ความไม่แน่นอนเข้ามาก็จะสามารถตอบสนองได้ทันที แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บในรูปแบบผลิตภัณฑ์

ส าเร็จรูปก็ต้องเสียต้นทุนค่าจัดเก็บพัสดุคงคลังที่สูงกว่าการจัดเก็บในต าแหน่งอ่ืนๆ เช่นกัน  

ดังนั้น การก าหนดว่าต าแหน่งใดควรเป็นต าแหน่งที่จัดเก็บพัสดุคงคลังส ารองควรพิจารณา

จากหลายปัจจัย ไม่ว่าจะเป็น ต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง อายุของผลิตภัณฑ์ สถานที่ในการ

จัดเก็บ เป็นต้น โดยการก าหนดการเพ่ิมปริมาณการจัดเก็บสามารถด าเนินการได้จากการเพิ่มปริมาณ

จุดสั่งผลิตของสถานีงานที่เหมาะสม ซึ่งผลกระทบของการปรับปรุงนี้ก็คือต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุ

คงคลังที่สูงขึ้นนั่นเอง 

4.3.9 เพิ่มก าลังการผลิตของสถานีงานที่ก าหนด (Increase selected workstation capacity) 

 วิธีการในการเพิ่มก าลังการผลิตสามารถด าเนินการได้หลากหลายวิธี ยกตัวอย่างเช่น การปรับ

วิธีการในการผลิตเพ่ือลดระยะเวลาในการผลิต การพัฒนาเครื่องมือในการผลิต การฝึกฝนพนักงานใน

การผลิต ไปจนถึงการเพิ่มจ านวนทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการซื้อเครื่องจักรเพ่ิมเติม 

หรือการจ้างงานเพ่ิม โดยในการพิจารณาเพ่ิมก าลังการผลิตควรเป็นวิธีการสุดท้ายที่ควรจะพิจารณา 

เพราะเป็นวิธีการที่ต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการลงทุนที่สูง  

ตารางท่ี 4-2 สรุปแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต 

หัวข้อที ่ ประเด นปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผลกระทบ 

4.3.1 ลดต้นทุนทรัพยากร ลดทรัพยากรในการด าเนินการผลติ 
(การปรับลดเครื่องจักรในส่วนของการ
ออกแบบ, ลดการจ้างคนงาน) 

- กระทบต่อก าลังการผลติของ
ระบบ 
 

4.3.2 ลดต้นทุนการจัดการพัสดุคง
คลัง 

ปรับลดปริมาณจดุสั่งผลิต - กระทบต่อความยดืหยุ่นของ
ระบบการผลิต 

4.3.3 ปรับความสมดลุของการผลิต 
 

ปรับความส าคัญของผลิตภัณฑ ์
 

- กระทบต่อก าลังการผลติของ
ผลิตภณัฑ์ที่ถูกด าเนินการผลิตใน
สถานีงานท่ีถูกปรับเปลี่ยน 

4.3.4 ลดความสูญเสยีจากการตั้งค่า 
 

ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิต 
 

- เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลงั 
- ส่งผลกระทบต่อก าลังการผลิต
ของผลิตภณัฑ์ที่ถูกด าเนินการผลติ
ในสถานีงานท่ีถูกปรับเปลีย่น 
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หัวข้อที ่ ประเด นปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผลกระทบ 

  จัดสรรให้ทรัพยากรด าเนินการผลติ
เฉพาะ 
 

- กระทบต่อความยดืหยุ่นของ
ระบบ 
- กระทบต่อก าลังการผลติของ
ผลิตภณัฑ์ที่ถูกด าเนินการผลิตใน
สถานีงานท่ีถูกปรับเปลี่ยน 

  ปรับเพิ่มปริมาณการสั่งผลิตต่อรอบ - ค่าเฉลี่ยระยะเวลาการผลิตอาจ
เพิ่มสูงขึ้น 

4.3.5 ลดความสูญเสยีจากการซ่อม
บ ารุงทรัพยากร 
 

ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิต 
 

- เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลงั 
- ส่งผลกระทบต่อก าลังการผลิต
ของผลิตภณัฑ์ที่ถูกด าเนินการผลติ
ในสถานีงานท่ีถูกปรับเปลีย่น 

  แบ่งปันทรัพยากร - อาจส่งผลให้ระยะเวลาในการตั้ง
ค่าทรัพยากรเพิม่ขึ้น 

  เพิ่มจ านวนทรัพยากร - เพิ่มต้นทุนทรัพยากร 

4.3.6 ปรับเปลีย่นการจดัการของ
พัสดุคงคลังก่อนหน้าสถานี
งานท่ีก าหนด 

ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิตของสถานี
งานก่อนหน้า 

- เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลงั 

  ปรับลดปริมาณการผลิตต่อรอบ 
 

- อาจส่งผลให้ระยะเวลาในการตั้ง
ค่าทรัพยากรเพิม่ขึ้น 

4.3.7 ปรับปรุงสายการผลติหลัง
สถานีงานท่ีก าหนด 

ปรับเพิ่มปริมาณจุดสั่งผลิตของสถานี
งานท่ีเป็นปัญหา 

- เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลงั 
 

4.3.8 เพิ่มการจดัเก็บพัสดุคงคลัง เพิ่มปริมาณจดุสั่งผลิตของสถานีงานท่ี
เหมาะสม 
 

- เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บพัสดุคงคลงั 
 

4.3.9 เพิ่มก าลังการผลติของสถานี
งานท่ีถูกก าหนด 

เพิ่มหรือปรบัปรุงทรัพยากร - เพิ่มต้นทุนทรัพยากร 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทท่ี 5 การทดสอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 จากการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต จะเห็นว่ากระบวนการประกอบไป

ด้วยหลายองค์ประกอบ มีขั้นตอนการด าเนินการหลายขั้นตอน อีกทั้งยังสามารถมีทางเลือกที่

หลากหลาย เพ่ือให้แน่ใจว่ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบสามารถน าไปใช้งานได้

จริง และเป็นตัวอย่างในการน าไปใช้งานต่อไป ผู้วิจัยจึงได้น ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตมา

ทดลองใช้งานกับการวิเคราะห์ระบบการผลิตกรณีศึกษา โดยได้ด าเนินการตามขั้นตอนของ

กระบวนการที่ได้ถูกออกแบบไว้ และด าเนินการวัดผลลัพธ์เพ่ิมเติมเพ่ือเป็นการยืนยันซึ่งผลลัพธ์ มี

รายละเอียดดังต่อไปนี้ 

5.1 วิธีการทดสอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 

รูปที่  5-1 แผนภาพแสดงขั้นตอนการทดสอบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

  จากรูปที่  5-1 จะเห็นว่า ขั้นตอนของการทดสอบมีกระบวนการด าเนินการที่นอกเหนือจาก
กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบปกติ เนื่องจากตัวอย่างอุตสาหกรรมกรณีศึกษา คือระบบ
การผลิตที่ได้ท าการออกแบบใหม่ ท าให้ไม่มีโรงงานจริงที่จะสามารถเก็บข้อมูลได้ ดังนั้นจึงจ าเป็นต้อง
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สร้างแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิตเพ่ือใช้ในการบันทึกผลข้อมูลที่จ าเป็นต้องใช้ในการ
วิเคราะห์ระบบการผลิต ซึ่งวัตถุประสงค์ของการใช้กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตกับระบบการ
ผลิตที่ถูกออกแบบใหม่ก็เพ่ือพัฒนา ปรับปรุง และยืนยันได้ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบสามารถ
น าไปใช้งานได้จริงก่อนที่จะน าไปใช้งานจริง แม้จะต้องพบเจอกับความไม่แน่นอนต่างๆ ในการ
ด าเนินงานจริง ทั้งความไม่แน่นอนจากความต้องการผลิตภัณฑ์ และความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นได้
ในระบบการผลิตเอง ทั้งระยะเวลาการผลิตที่ไม่แน่นอน เครื่องจักรเกิดการช ารุด เป็นต้น  
 ดังนั้น ขั้นตอนแรกที่ต้องด าเนินการคือรับข้อมูลน าเข้าซึ่งคือข้อมูลของระบบการผลิตที่ถูก

ออกแบบ น ามาสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของระบบการผลิต ซึ่งในงานวิจัยฉบับนี้ได้สร้าง

แบบจ าลองสถานการณ์จากโปรแกรมจ าลองสถานการณ์อารีน่า (Arena simulation model) 

จากนั้นจึงด าเนินตามขั้นตอนของกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต อันประกอบไปด้วย การเก็บ

ข้อมูลน าเข้า ซึ่งในกรณีนี้จะด าเนินการบันทึกจากแบบจ าลองสถานการณ์ จากนั้นจึงด าเนินการ

ประเมินระบบการผลิต เพ่ือด าเนินการตรวจสอบและวินิจฉัยให้ได้มาซึ่งปัญหาที่แท้จริงของระบบการ

ผลิต และขั้นตอนสุดท้ายจึงระบุแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตจากประเด็นปัญหาที่ได้จาก

การประเมิน หากระบบการผลิตไม่มีปัจจัยใดที่จ าเป็นต้องปรับปรุงจึงหยุดกระบวนการด าเนินงาน แต่

หากระบบการผลิตจ าเป็นต้องด าเนินการปรับปรุงในประเด็นใดประเด็นหนึ่ง ผู้ทดสอบจึงน าทางเลือก

ในการปรับปรุงนั้นไปพิจารณาอีกครั้งหนึ่งว่าทางเลือกใดเป็นทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด ค่าท่ีเหมาะสม

ในการเปลี่ยนแปลงควรจะเป็นเท่าไร และทางเลือกนั้นจะต้องด าเนินการปรับปรุงในความเป็นจริง

อย่างไร เมื่อท าการพิจารณาเรียบร้อยแล้วจึงด าเนินการทดลองปรับในแบบจ าลองสถานการณ์ แล้วจึง

บันทึกผลตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิตใหม่อีกครั้งหนึ่งเพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบกับตัวชี้วัด

ก่อนหน้าการปรับปรุงว่ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถปรับปรุงระบบการผลิตใน

ประเด็นที่เป็นปัญหาได้จริง 

5.2 ปัญหาที่ใช้ส าหรับทดสอบ 

โจทย์ปัญหากรณีศึกษาคือระบบการผลิตที่ถูกออกแบบขึ้นใหม่ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือผลิต

เข็มขัดรัดท่อเหล็ก 2 ชนิด คือเข็มขัดรัดท่อขนาดเล็ก และเข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ โดยเป้าหมายของ

ระบบการผลิตคือต้องการผลิตเข็มขัดรัดท่อแต่ละชนิดให้ได้ 375 ชิ้นต่อวัน โดยด าเนินการผลิต 8 

ชั่วโมงต่อวัน และ 6 วันต่อสัปดาห์ โดยขั้นตอนการด าเนินการผลิตทั้ง 2 ชนิดจะมีความคล้ายคลึงกัน 

ต่างกันเพียงขนาดของผลิตภัณฑ์ของอุปกรณ์ ประกอบไปด้วย  
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- กระบวนการตัดความยาว 

- กระบวนการตีสัญลักษณ์ 

- กระบวนการตัดส่วนกลาง 

- กระบวนการขึ้นรูป (ขนาดใหญ่ และขนาดเล็ก) 

- กระบวนการดัดงอส่วนหาง 

- กระบวนการย้ ากลม 

- กระบวนการเจาะรูส่วนหัว 

- กระบวนการย้ าสลัก (ขนาดใหญ่ และขนาดเล็ก) 

- กระบวนการปั๊มเก็บ (ขนาดใหญ่ และขนาดเล็ก) 

ผู้ออกแบบได้ด าเนินการออกแบบระบบการผลิตทั้งส่วนของการเลือกทรัพยากรเพ่ือใช้ในการ

ผลิต การจัดเส้นทางการผลิต และการออกแบบนโยบายพัสดุคงคลังในการควบคุมการด าเนินการผลิต 

หากแต่ผู้ออกแบบยังไม่สามารถแน่ใจได้ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบเมื่อน าไปด าเนินการผลิตจริง 

ทุกองค์ประกอบจะสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างสัมพันธ์กัน และสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างที่

ต้องการหรือไม่ อีกทั้งเมื่อระบบการผลิตต้องเผชิญกับสถานการณ์ความไม่แน่นอนในการผลิตจริง 

ระบบจะยังคงสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างดีอยู่หรือไม่ ทางผู้วิจัยจึงน าระบบการผลิตที่

ถูกออกแบบใหม่มาด าเนินการวิเคราะห์เพ่ือให้สามารถยืนยันได้ว่าระบบการผลิตจะสามารถ

ด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการ และหากยังคงไม่สามารถด าเนินการผลิตได้ตามต้องการ 

กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตก็จะสามารถน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 

ระบบการผลิตกรณีศึกษาที่ถูกออกแบบมีรายละเอียดของข้อมูลองค์ประกอบต่างๆ ซึ่งถูก

แสดงอยู่ในส่วนของ ภาคผนวก ก ซึ่งในการก าหนดความต้องการผลิตภัณฑ์ในที่นี้จะด าเนินการใน

รูปแบบของความไม่แน่นอน (stochastic parameters) เพ่ือจ าลองสถานการณ์ที่ระบบการผลิตต้อง

พบเจอในการด าเนินการผลิตจริง  

โดยการจากศึกษาศาสตร์แห่งโซ่อุปทาน (Factory Physics) ได้กล่าวไว้ว่า การวิเคราะห์ถึง

ความผันแปรจะมีประสิทธิภาพ ก็ต่อเมื่อเราสามารถก าหนดหรือทราบค่าของความแปรปรวนได้ โดย

ได้ใช้ความรู้มาจากพ้ืนฐานของกระบวนการทางสถิตินั่นคือ “ค่าของความแปรปรวน (Variance)” ซึ่ง

หากก าหนดเพียงค่าความแปรปรวนเพียงอย่างเดียว ก็ไม่อาจที่จะสามารถทราบได้ว่า ค่าความ

แปรปรวนที่เกิดขึ้นนั้นมีค่ามากหรือน้อยเพียงใด และไม่สามารถเข้าใจถึงความหมายและลักษณะของ

ความแปรปรวนได้ ดังนั้นศาสตร์แห่งโซ่อุปทานจึงได้น าเสนอแนวทางในการก าหนดค่าความแปรปรวน 
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นั่นคือก าหนดให้ค่าความแปรปรวนมีความเกี่ยวข้องกับค่าเฉลี่ย (Mean) และเรียกค่านี้ว่า ค่า

สัมประสิทธิ์ของการเปลี่ยนแปลง (Coefficient of variation, CV) ซึ่งเท่ากับค่าเฉลี่ยหารด้วยค่าความ

แปรปรวนนั่นเอง  

จากที่กล่าวไปข้างต้น ว่าการก าหนดค่าสัมประสิทธิ์ของการเปลี่ยนแปลงเพ่ือต้องการให้

สามารถระบุได้ว่า ความแปรปรวนที่เกิดขึ้นมีค่ามากหรือน้อย ดังนั้นค่าสัมประสิทธิ์ของการ

เปลี่ยนแปลงจึงมีเกณฑ์ในการพิจารณาเพ่ือให้ได้มาซึ่งการตีความหมายอย่างที่ต้องการ และระดับที่

ถูกน ามาใช้เพ่ือทดสอบระบบการผลิตเป็นระดับความแปรปรวนในระดับต่ า ซึ่งในที่นี้ก าหนดให้มีค่า

เท่ากับ 0.375 โดยความหมายของการก าหนดความแปรปรวนในระดับต่ าบ่งชี้ถึงความแปรปรวนที่พบ

เจอได้ในสถานการณ์ทั่วๆ ไป แสดงถึงความผันแปรตามธรรมชาติ (Natural Variability) ซึ่งหมายถึง 

ความผันแปรที่ไม่ได้เกิดขึ้นอย่างชัดเจน ส่งผลให้สามารถระบุถึงที่มาได้ยากว่าเกิดขึ้นในขั้นตอนใด 

หรือสาเหตุมาจากส่วนไหน ยกตัวอย่างเช่น ความเที่ยงตรงของเครื่องจักรคาดเคลื่อนเล็กน้อย มีฝุ่นมา

รบกวนการท างาน เป็นต้น ซึ่งความผันแปรในลักษณะนี้สามารถเกิดขึ้นได้อย่างสม่ าเสมอและจ้องพบ

เจออย่างแน่นอนในการด าเนินการผลิตจริง โดยค่าที่แสดงถึงความแปรปรวนในระดับต่ า คือค่า

สัมประสิทธิ์ของการเปลี่ยนแปลงที่น้อยกว่า 0.75 

จากรูปแบบความแปรปรวนที่น าเสนอไปข้างต้น ถึงแม้ว่าจะยังไม่ครอบคลุมถึงความ

แปรปรวนทุกรูปแบบที่อาจเกิดข้ึนได้ในระบบการผลิต เนื่องจากว่า ในความเป็นจริงการเกิดแปรปรวน

ในระดับกลาง หรือสูงนั้นเกิดขึ้นไม่บ่อยนัก และการเตรียมรับมือในการรองรับส าหรับปัญหาที่อาจ

เกิดขึ้น อาจส่งผลให้ต้องใช้การลงทุนที่สูงมากเกินไป เช่น หากต้องการให้ระบบการผลิตสามารถ

ท างานได้อย่างปกติ มีก าลังการผลิตเท่าเดิมในกรณีที่เกิดเครื่องจักรเกิดพังในระยะเวลาที่นาน ก็ควรที่

จะซื้อเครื่องจักรส ารองไว้เพ่ิมจากจ านวนที่เหมาะสม ดังนั้นส าหรับระบบการผลิตที่ถูกออกแบบ

เบื้องต้น การออกแบบเผื่อส าหรับสถานการณ์ท่ีมีความแปรปรวนในระดับต่ าจึงถือว่าเพียงพอแล้วที่จะ

สามารถยืนยันได้ว่า ระบบการผลิตจะสามารถด าเนินการผลิตได้ตามปริมาณที่ต้องการ และมีความ

ยืดหยุ่นรองรับต่อสถานการณ์ที่มีความไม่แน่นอนในระดับหนึ่งหากน าไปใช้ในการผลิตจริง ดังนั้น 

ปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ที่ได้น ามาทดสอบจึงถูกปรับดัง ตารางที ่5-1 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 75 

ตารางท่ี 5-1 พารามิเตอร์ของความต้องการผลิตภัณฑ์ของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ผลิตภัณฑ ์
ปริมาณความต้องการ  

(ชิน้) 

ระยะห่างความต้องการ 

(วินาที) 

ระยะเวลาที่ต้องจัดส่ง 

 (วินาที) 

เข็มขัดรดัท่อขนาดใหญ ่ NORM(375,140.625) 28800 28800 

เข็มขัดรดัท่อขนาดเล็ก NORM(375,140.625) 28800 28800 

 

5.3 ด าเนินการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

การวิเคราะห์ระบบการผลิตประกอบไปด้วย 3 ขั้นตอนหลัก คือ 1.) การเก็บข้อมูลน าเข้า    

2.) การประเมินระบบการผลิต และ 3.) การน าเสนอแนวทางการปรับปรุง จากระบบการผลิต

กรณีศึกษาได้มีกระบวนการด าเนินการและผลลัพธ์จากการด าเนินการ ดังนี้ 

5.3.1 การเก บข้อมูลน าเข้า 

การเก็บข้อมูลน าเข้าจากระบบการผลิตกรณีศึกษา ในการจ าลองการผลิตด้วยโปรแกรม

แบบจ าลองสถานการณ์ได้ก าหนดค่าในการจ าลองสถานการณ์ ดังต่อไปนี้ 

- ระบบการผลิตด าเนินการผลิตซ้ า (Number of replicate) ทั้งหมด 30 ครั้ง เพ่ือให้

เกิดความน่าเชื่อถือในการบันทึกผลตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต  

- ก าหนดด าเนินการอุ่นเครื่อง (Warm-up period) เป็นเวลา 5 วัน เพ่ือให้แบบจ าลอง

สถานการณ์ของระบบการผลิตด าเนินการอยู่ในสถานะคงที่ (Steady-state) 

- ด าเนินการบันทึกผล (Replicate length) เป็นระยะเวลา 15 วัน  

โดยถึงแม้ว่าการเก็บข้อมูล จ าเป็นต้องเก็บหลากหลายตัวชี้วัดสมรรถนะ แต่จากโจทย์

กรณีศึกษาการเก็บเพียงบางตัวชี้วัดสมรรถนะก็เพียงพอต่อการวินิจฉัยแล้ว โดยตัวชี้วัดสมรรถนะที่

จ าเป็นต่อกรณีศึกษานี้ ประกอบไปด้วย ร้อยละระดับการให้บริการของแต่ละผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย

ปริมาณพัสดุคงคลังของแต่ละผลิตภัณฑ์ อัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังของแต่ละผลิตภัณฑ์ และ

ก าลังการผลิตสูงสุด โดยผลจากการบันทึกถูกแสดงดังตารางที ่5-2  
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ตารางท่ี 5-2 ตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ เข มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ เข มขัดรัดท่อขนาดเล ก 
ร้อยละระดับการให้บริการ 79.75% 79.81% 

ค่าเฉลี่ยปริมาณพัสดุคงคลัง 32.11 ช้ิน 32.95 ช้ิน 
อัตราการหมุนเวียนพสัดุคงคลัง 1.534 รอบ 1.520 รอบ 

ก าลังการผลิตสูงสดุ 500 ช้ินต่อวัน 500 ช้ินต่อวัน 
 

5.3.2 การประเมินระบบการผลิต 

การประเมินระบบการผลิตได้ด าเนินการตามแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัยเพ่ือให้ได้มาซึ่งประเด็น

ปัญหาที่ระบบการผลิตควรจะต้องด าเนินการปรับปรุง  

ขั้นที่ 1 เริ่มต้นจากการวินิจฉัยในส่วนของการวินิจฉัยที่ 1 (D1) เพ่ือพิจารณาว่าระบบการผลิต

สามารถตอบสนองต่อความต้องการได้เพียงพอหรือไม่ จากการเปรียบเทียบร้อยละระดับการให้บริการ

ที่วัดได้จริงจากการด าเนินงานของระบบการผลิต กับร้อยละระดับการให้บริการจากที่ผู้ประกอบการ

ต้องการ  

ซึ่งจากความต้องการของผู้ประกอบการที่ต้องการให้ระดับการให้บริการสูงกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ 

ร้อยละระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่เท่ากับ 79.75 เปอร์เซ็นต์ และ ร้อย

ละระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาด เล็กเท่ากับ 79.81 เปอร์เซ็นต์ เมื่อ

เปรียบเทียบกันแล้ว ระดับการให้บริการทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ยังคงต่ ากว่าที่ต้องการ ดังนั้นจากผลการ

วินิจฉัยแสดงให้เห็นว่าระบบการผลิตนี้ควรต้องให้ความสนใจในการเพ่ิมระดับการให้บริการมากกว่า

การลดต้นทนของระบบการผลิตดังตารางที่ 5-3 

ตารางท่ี 5-3 การประเมินผลขั้นที่ 1 ของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ผลิตภัณฑ ์
ร้อยละระดับการ

ให้บริการ 
เปรียบเทียบ 

ร้อยละระดับการ

ให้บริการที่

ต้องการ 

หมายเหตุ 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดใหญ ่
79.75% น้อยกว่า 90.00% เพิ่มระดับการให้บริการ 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดเล็ก 
79.81% น้อยกว่า 90.00% เพิ่มระดับการให้บริการ 
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ขั้นที่ 2 จากผลการวินิจฉัยในขั้นที่ 1 แสดงให้เห็นว่าระบบการผลิตกรณีศึกษาควรเพ่ิมระบบ

การให้บริการของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการวินิจฉัยต่อว่าอะไรคือสาเหตุที่ท าให้

ระดับการให้บริการของระบบการผลิตไม่ได้ผลลัพธ์ตามความต้องการ  

ในส่วนของการวินิจฉัยที่ 3 (D3) ซึ่งสาเหตุหลักของปัญหานี้มาจาก 2 ส่วน ส่วนแรกคือก าลัง

การผลิตของระบบการผลิตไม่เป็นเป็นตามความต้องการ หรือส่วนที่ 2 คือก าลังการผลิตของระบบนั้น

เพียงพอต่อความต้องการแล้ว เพียงแต่การด าเนินการควบคุมการด าเนินการผลิตที่ไม่ดี จึงส่งผลให้

ระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองความต้องการที่ไม่แน่นอนได้อย่างทันท่วงที  

การตรวจสอบในขั้นตอนนี้จะด าเนินการตรวจสอบก าลังการผลิตสูงสุดของแต่ละผลิตภัณฑ์

เปรียบเทียบกับค่าเฉลี่ยของความต้องการที่ต้องการให้ตอบสนองได้ ว่าเพียงพอต่อความต้องการ

หรือไม่ โดยก าลังการผลิตสูงสุดของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ เมื่อได้ด าเนินการทดลองด าเนินการผลิตสูงสุด

ด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ พบว่า ได้ก าลังการผลิตสูงสุดประมาณ 500 ชิ้นต่อวันทั้ง 2 ชนิด

ผลิตภัณฑ์ และค่าเฉลี่ยของความต้องการทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์มีค่าเท่ากับ 375 ชิ้นต่อวัน เมื่อน าไปค านวณ

กับค่าเผื่อที่ผู้ประกอบการต้องการที่ 10 เปอร์เซ็นต์ จึงควรมีก าลังการผลิตสูงสุดมากกว่า 412.5 ชิ้น

ต่อวัน ดังนั้นจึงสรุปได้ว่า ก าลังการผลิตสูงสุดที่ระบบการผลิตสามารถผลิตได้ทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ มี

มากกว่า ก าลังการผลิตสูงสุดที่ต้องการ ดังนั้นสาเหตุของระดับการให้บริการที่ต่ ามีแนวโน้มว่ามาจาก

การจัดการของระบบการผลิตที่ไม่สามารถตอบสนองความต้องการที่ไม่แน่นอนได้อย่างทันท่วงที ดังที่

แสดงให้เห็นในตารางที่ 5-4 

ตารางท่ี 5-4 การประเมินผลขั้นที่ 2 ของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ผลิตภัณฑ ์
ก าลังการ

ผลิตสูงสุด 
เปรียบเทียบ 

ค่าฉลี่ย

ปริมาณความ

ต้องการ 

ค่าเผ่ือ หมายเหตุ 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดใหญ ่

500 ช้ินต่อ

วัน 
มากกว่า 375 ช้ินต่อวัน 10 เปอร์เซ็นต ์

ลดระยะเวลาการตอบสนอง

ต่อความไม่แน่นอน 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดเล็ก 

500 ช้ินต่อ

วัน 
มากกว่า 375 ช้ินต่อวัน 10 เปอร์เซ็นต ์

ลดระยะเวลาการตอบสนอง

ต่อความไม่แน่นอน 
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ขั้นที่ 3 การพิจารณาถัดมาเพ่ือหาสาเหตุหลักของการจัดการระบบการผลิตที่ไม่ดี จึงต้อง

ด าเนินการเพ่ือลดระยะเวลาการตอบสนองต่อความไม่แน่นอน จากส่วนการวิยิจฉัยที่ 4 (D4) สาเหตุ

หลักคือระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองความต้องการที่ไม่แน่นอนได้อย่างทันท่วงที นั่น

หมายความว่าระบบการผลิตมีความยืดหยุ่นและความว่องไวในการตอบสนองที่ไม่เพียงพอในการ

เตรียมรับมือต่อความไม่แน่นอน ดังนั้นแนวทางปรับปรุงแก้ไขจึงต้องด าเนินการเพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่น

นี้ โดยปกติแล้วสามารถด าเนินการหลักๆ ได้จาก 2 วิธีคือ  

1.) การเพ่ิมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง เผื่อจากปริมาณความต้องการที่คาดการณ์ เพ่ือหากเกิด

สถานการณ์ความไม่แน่นอน ระบบการผลิตจะได้สามารถน าพัสดุคงคลังที่จัดเก็บไว้มา

ตอบสนองได้อย่างทันท่วงที 

2.) การเผื่อก าลังการผลิตส ารอง เพ่ือที่ว่าหากเกิดสถานการณ์ความไม่แน่นอน ก าลังการผลิต

ในส่วนนี้จะได้สามารถช่วยด าเนินการผลิตเพื่อตอบสนองต่อความต้องการได้อย่างว่องไว 

โดยปกติแล้วการปรับปรุงในวิธีที่ 1 มักจะสูญเสียค่าใช้จ่ายที่น้อยกว่าและสามารถด าเนินการได้

อย่างรวดเร็วและง่ายกว่าวิธีที่ 2 ดังนั้นในการวินิจฉัยนี้จึงด าเนินการตรวจสอบว่าระบบการผลิต

กรณีศึกษาสามารถเพ่ิมปริมาณจัดเก็บพัสดุคงคลังได้หรือไม่ จากการประเมินตัวชี้วัดสมรรถนะของ

ปริมาณเฉลี่ยพัสดุคงคลัง และอัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลัง ซึ่งจากกรณีศึกษาพบว่าปริมาณเฉลี่ย

พัสดุคงคลังของเข็มขัดรัดท่อขนาดเล็กและเข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่มีปริมาณเท่ากับ 32.11 ชิ้น และ 

32.95 ชิ้นตามล าดับ และอัตราการหมุนเวียนพัสดุคงคลังของเข็มขัดรัดท่อขนาดเล็กและเข็มขัดรัดท่อ

ขนาดใหญ่มีค่าเท่ากับ 1.534 รอบ และ 1.520 รอบตามล าดับ ซึ่งจากค่าดังกล่าวเมื่อให้ผู้ประกอบการ

ท าการประเมินแล้วจึงพบว่าสามารถเพ่ิมปริมาณพัสดุคงคลังได้ ดังตารางที่ 5-5 

ตารางท่ี 5-5 การประเมินผลขั้นที่ 3 ของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ผลิตภัณฑ ์
ค่าเฉลี่ยปริมาณ

พัสดุคงคลัง 

อัตราการ

หมุนเวียนพัสดุคง

คลัง 

การประเมิน หมายเหตุ 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดใหญ ่
32.11 ช้ิน 1.534 รอบ 

เป็นค่าที ่

ยอมรับได ้
เพิ่มการจดัเก็บพัสดุคงคลัง 

เข็มขัดรดัท่อ

ขนาดเล็ก 
32.95 ช้ิน 1.520 รอบ 

เป็นค่าที ่

ยอมรับได ้
เพิ่มการจดัเก็บพัสดุคงคลัง 
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จากการด าเนินการประเมินระบบการผลิตจึงพบว่าปัญหาหลักที่แท้จริงมาจากส่วนของการ

จัดการพัสดุคงคลังที่ไม่ดีพอ จึงส่งผลให้ระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความไม่แน่นอนที่เกิด

ขึ้นกับระบบการผลิตได้อย่างทันท่วงที และเป็นผลให้ระดับการให้บริการของระบบการผลิต ไม่เป็น

เป็นไปตามเป้าหมายที่ต้องการนั่นเอง จากประเด็นปัญหาดังกล่างจึงน าไปสู่การพิจารณาแนวทางใน

การปรับปรุงต่อไป 

5.3.3 แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต 

ประเด็นปัญหาจากการประเมินระบบการผลิต ที่ว่าปัญหาหลักที่แท้จริงมาจากส่วนของการ

จัดการพัสดุคงคลังที่ไม่ดีพอ ส่งผลให้แนวทางในการปรับปรุงมีทางเลือกเดียวนั่นคือต้องด าเนินการ

ปรับปรุงระบบการผลิตในส่วนของนโยบายพัสดุคงคลัง จึงได้แนวทางการปรับปรุงที่ว่า ควรด าเนินการ

ปรับระบบการผลิตโดยการปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิต เพ่ือให้ระบบการผลิตสามารถจัดเก็บพัสดุคง

คลังเผื่อจากปริมาณความต้องการที่คาดการณ์ และผลกระทบหากด าเนินการปรับปรุงตามค าแนะน า

นี้ก็คือจะส่งผลให้ต้นทุนในการจัดเก็บพัสดุคงคลังเพ่ิมสูงขึ้น  

โดยตามหลักแล้วการจัดเก็บพัสดุคงคลังในจุดที่ใกล้กับสินค้าส าเร็จรูปเท่าไร ยิ่งส่งผลให้ระบบ

การผลิตสามารถตอบสนองต่อความต้องการได้รวดเร็วยิ่ งขึ้น แต่ถึงอย่างไรก็ตามก็ยิ่งส่งผลให้เกิด

ต้นทุนที่สูงขึ้นตามมาด้วยเช่นกัน ดังนั้นทางผู้ประกอบการจึงต้องน าค าแนะน านี้ไปพิจารณาต่อว่าควร

จะด าเนินการจัดเก็บเพ่ิมขึ้นในส่วนใดของระบบการผลิต และค่าที่เหมาะสมที่ควรปรับ เพ่ิมควรเป็น

เท่าไร  

5.4 ประเมินผลลัพธ์จากการปรับปรุงระบบการผลิต 

จากแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตที่ว่าควรด าเนินการปรับระบบการผลิตโดยการ

ปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิต ส่งผลให้ประเด็นที่ผู้ประกอบการต้องพิจารณาเพ่ิมเติมนั่นคือ ควรจะ

ด าเนินการปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิตในสถานีงานใดของระบบการผลิต และค่าที่เหมาะสมที่ควร

ด าเนินการปรับปรุงควรเป็นเท่าไร ซึ่งการด าเนินงานในส่วนนี้มิได้เกี่ยวข้องกับกระบวนการวิเคราะห์

ระบบการผลิต เพียงแต่ทางผู้วิจัยได้ด าเนินการพิจารณาเพ่ิมเติม เพ่ือด าเนินการปรับปรุงระบบการ

ผลิต และแสดงให้เห็นว่าค าแนะน าจากกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามรถท าให้ระบบการ

ผลิตเกิดการปรับปรุงให้สามารถด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการของผู้ประกอบการ ที่ต้องการ

ให้ร้อยละระดับการให้บริการมีค่ามากกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ 
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ในส่วนของการพิจารณาในประเด็นเรื่องการหาต าแหน่งที่เหมาะสมที่สุดที่ควรจะด าเนินการ

ปรับเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิต ซึ่งส่งผลให้เกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่เพ่ิมขึ้น สามารถพิจารณาได้จาก

ปริมาณของพัสดุคงคลังในแต่ละสถานีงานของระบบการผลิต โดยด าเนินการจากส่วนที่ใกล้กับสินค้า

ส าเร็จรูปมากที่สุด แล้วจึงไล่มาทางต้นสายการผลิต เพราะยิ่งด าเนินการจัดเก็บในส่วนใกล้กับสินค้า

ส าเร็จรูป ยิ่งส่งผลให้ระบบการผลิตสามารถตอบสนองต่อความไม่แน่นอนได้รวดเร็วยิ่งขึ้น ซึ่งเมื่อได้ให้

ผู้ประกอบการพิจารณาแล้วค้นพบว่า ระบบการผลิตกรณีศึกษาสามารถจัดเก็บในส่วนของสินค้า

ส าเร็จรูปเพ่ิมข้ึนได้  

การพิจารณาในส่วนถัดไป คือหาค่าที่เหมาะสมที่ส่งผลให้ระบบการผลิตสามารถให้ระดับการ

ให้บริการที่มากกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ได้ ซึ่งกระบวนการนี้ทางผู้วิจัยได้ด าเนินการทดลองแบบสุ่ม โดย

ก่อนที่จะทดลองแบบสุ่ม ได้เริ่มต้นการพิจารณาจากค่าปริมาณความต้องการที่ก าหนดไว้ว่ามีการ

กระจายแบบปกติ และมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 375 ชิ้น และมีค่าความแปรปรวนเท่ากับ 140.625 ชิ้น โดย

ท าการค านวณค้นพบว่าระบบการผลิตต้องมีก าลังการผลิตเท่ากับ 555 ชิ้นต่อวันจึงจะสามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการได้ 90 เปอร์เซ็น ในขณะที่ก าลังการผลิตปัจจุบันของระบบการผลิตมี

ค่าประมาณ 500 ชิ้นต่อวัน ดังนั้นหากระบบจัดเก็บพัสดุคงคลังเท่ากับ 55 ชิ้น ก็จะสามารถตอบสนอง

ต่อความต้องการที่ไม่แน่นอนที่เพ่ิมสูงขึ้นนี้ได้ แต่ถึงอย่างไรการจัดเก็บพัสดุคงคลังไม่เพียงแต่ต้อง

ตอบสนองต่อความไม่แน่นอนจากปริมาณความต้องการเท่านั้น แต่ระบบการผลิตยังต้องจัดเตรียม

พัสดุคงคลังเผื่อส าหรับกรณีการตอบสนองสินค้าที่ไม่ทัน และจ าเป็นต้องผลิตเพ่ือส่งสินค้าตามหลังอีก

ด้วย ดังนั้นแท้จริงแล้วการจัดเก็บพัสดุคงคลังต้องมีค่ามากกว่า 55 ชิ้น ซึ่งจากการสอบถามกับ

ผู้ประกอบการ การจัดเก็บสามารถจัดเก็บผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดได้ถึง 150 ชิ้นต่อผลิตภัณฑ์ ทางผู้วิจัย

จึงได้ท าการทดสอบปรับจุดสั่งผลิตให้เท่ากับ 100 และจากนั้นจึงด าเนินการกับปริมาณการเก็บพัสดุ

สูงสุดตาม เพ่ือให้ปริมาณต่อรอบการผลิตยังคงเดิมดังตารางที ่5-6 

ตารางท่ี 5-6 ค่าการปรับเปลี่ยนนโยบายพัสดุคงคลัง 

 จุดสั่งผลิต ปริมาณการเก บพัสดุสูงสุด 

เข มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ (เก่า) 5 8 

เข มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ (ใหม)่ 100 103 

เข มขัดรัดท่อขนาดเล ก (เก่า) 5 8 

เข มขัดรัดท่อขนาดเล ก (ใหม)่ 100 103 
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 หลังจากด าเนินการพิจารณาวิธีการปรับปรุงระบบการผลิตเรียบร้อยแล้ว ทางผู้วิจัยจึงได้ท า

การปรับพารามิเตอร์ในแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือท าการวัดผลลัพธ์จากการปรับปรุง ว่าสามารถ

ด าเนินการปรับปรุงแล้วได้สมรรถนะตรงตามความต้องการหรือไม่ โดยผลลัพธ์จากการปรับปรุงแสดง

ให้เห็นดังตารางที่ 5-7 จะเห็นว่าระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดเล็กมีค่า 93.94 

เปอร์เซ็นต์ซึ่งสูงขึ้นถึง 14.19 เปอร์เซ็นต์ ระดับการให้บริการของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่มี

ค่า 94.80 เปอร์เซ็นต์ซึ่งสูงขึ้นถึง 14.99 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งส่งผลให้สามารถตอบสนองได้ตรงตามความ

ต้องการของผู้ประกอบการ นั่นคือระดับการให้บริการต้องสูงกว่า 90 เปอร์เซ็นต์ และจากค าแนะน า

การปรับปรุงที่กล่าวว่าการปรับปรุงด้วยวิธีการเพ่ิมปริมาณจุดสั่งผลิต จะเกิดผลกระทบต่อต้นทุนการ

จัดการพัสดุคงคลังที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งในท่ีนี้จะน าเสนอด้วยปริมาณพัสดุคงคลังและอัตราการหมุนเวียนพัสดุ

คงคลัง จากการวัดผลค้นพบว่าปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดเล็กมีค่า

เท่ากับ 35.38 ชิ้น โดยเพ่ิมขึ้นจากเดิม 3.27 ชิ้น และปริมาณเฉลี่ยของพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์เข็ม

ขัดรัดท่อขนาดใหญ่มีค่าเท่ากับ 36.86 ชิ้น โดยเพ่ิมขึ้นจากเดิม 3.91 ชิ้น ซึ่ งอยู่ ในระดับที่

ผู้ประกอบการสามารถยอมรับได้ ดังนั้นการปรับปรุงด้วยวิธีการดังกล่าวจึงถือว่าประสบผลส าเร็จ 

ตารางท่ี 5-7 เปรียบเทียบตัวชี้วัดสมรรถนะระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 
ของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ตัวชี้วัดสมรรถนะ 
เข มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ เข มขัดรัดท่อขนาดเล ก 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
ระดับการให้บริการ 79.75% 93.94% 79.81% 94.80% 

ปริมาณเฉลีย่ของพัสดุคงคลัง 32.11 ช้ิน 35.38 ช้ิน 32.95 ช้ิน 36.86 ช้ิน 
อัตราการหมุนเวียนพสัดุคงคลัง 1.534 รอบ 1.380 รอบ 1.520 วัน 1.326 วัน 
 

5.5 สรุปผลการทดสอบการวิเคราะห์ระบบการผลิต 

 จากการวิเคราะห์ระบบการผลิตกรณีศึกษาและด าเนินการปรับปรุงด้วยการปรับพารามิเตอร์

ในแบบจ าลองสถานการณ์ แล้วด าเนินการวัดผลจริงจากการปรับปรุงเพ่ือตรวจสอบผลลัพธ์ของการ

ปรับปรุง จะเห็นว่าการวิเคราะห์ท าให้ทราบได้ว่าระบบการผลิตที่ถูกออกแบบมามีระดับการให้บริการ

ในการตอบสนองต่อความต้องการที่มีความผันแปรในระดับต่ าได้ประมาณ 80 เปอร์เซ็นทั้ง 2 

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งถือว่าน้อยกว่าค่าที่ผู้ประกอบการได้คาดหวังไว้ที่  90 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นจึงด าเนินการ

ประเมินและวินิจฉัยเพ่ือหาสาเหตุที่ส่งผลให้ระดับการให้บริการไม่เป็นไปดังความต้องการ ซึ่งจากการ
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ประเมินผลและวินิจฉัยท าให้ทราบได้ว่าประเด็นปัญหาของระบบการผลิตกรณีศึกษามาจากการที่

ระบบการผลิตไม่สามารถตอบสนองต่อความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นกับระบบการผลิตได้อย่าง

ทันท่วงที ซึ่งเห็นผลมาจากการจัดการควบคุมการท างานของระบบที่ไม่เหมาะสม และเมื่อด าเนินการ

ตรวจสอบว่าวิธีการปรับปรุงใดที่เหมาะสมที่สุดจึงได้มาซึ่งค าแนะน าที่ว่าควรจะต้องด าเนินการ เพ่ิม

ปริมาณจุดสั่งผลิต เพ่ือจัดเก็บพัสดุคงคลังส ารองเผื่อจากปริมาณความต้องการที่คาดการณ์ ให้สามารถ

ตอบสนองต่อความไม่แน่นอนได้อย่างทันท่วงที ซึ่งผลกระทบของการปรับปรุงนี้คือต้นทุนการจัดเก็บ

พัสดุคงคลังจะสูงข้ึนตามมาด้วย  

จากนั้นจึงน าผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ระบบการผลิตมาด าเนินการพิจารณาถึงต าแหน่งของการ

ปรับปรุง และค่าของการปรับปรุงที่เหมาะสมกับระบบการผลิตกรณีศึกษา ได้ว่าควรเพ่ิมการจัดเก็บ

พัสดุในส่วนของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ด้วยค่าที่เกิดจากการสุ่มคือให้ปริมาณจุดสั่ง

ผลิตเท่ากับ 100 และท าการปรับปริมาณการเก็บพัสดุสูงสุดเพ่ือให้ปริมาณการผลิตต่อรอบยังคงเดิม 

จากนั้นจึงด าเนินการวัดผลตัวชี้วัดสมรรถนะเพ่ือเปรียบเทียบกับระบบการผลิตก่อนที่ได้รับการ

ปรับปรุงพบว่าทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์มีค่าระดับการให้บริการที่สูงกว่าที่ผู้ประกอบการต้องการ นั่นคือ 90 

เปอร์เซ็นต์ และเกิดปริมาณพัสดุคงคลังเฉลี่ยที่เพ่ิมข้ึนประมาณชนิดละ 4 ชิ้น ซึ่งยังอยู่ในเกณฑ์ท่ีรับได้  

จากผลการด าเนินการดังกล่าวแสดงให้เห็นว่า กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถ

ช่วยผู้ใช้งานให้สามารถด าเนินการวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่างง่าย ทั้งจากการประวินิจฉัยอย่าง

เป็นล าดับขั้นตอน และการประเมินจากค่าที่ชัดเจนด้วยตัวชี้วัดสมรรถนะ เพ่ือให้ได้มาซึ่งประเด็น

ปัญหาที่แท้จริงและแนวทางในการปรับปรุงที่สามารถน าไปปรับปรุงความสามารถการผลิตของระบบ

การผลิต จนกระท่ังได้ผลลัพธ์จากการปรับปรุงตามความประสงค์ของผู้ประกอบการได้จริง  
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บทท่ี 6 สรุปผลวิจัยและขอ้เสนอแนะ 

6.1 สรุปผลลัพธ์จากงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้ได้ด าเนินการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับการปรับปรุง

ระบบการผลิต เพ่ือให้ระบบการผลิตมีความสามารถในการผลิตที่ดีขึ้น โดยต้องสามารถตอบสนองต่อ

ความต้องการได้ตรงตามปริมาณที่ต้องการภายในระยะเวลาที่ก าหนด และยังต้องสามารถตอบสนอง

ต่อเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดได้อย่างทันท่วงที ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่

เหมาะสม โดยผลลัพธ์จากกระบวนการวิเคราะห์จะเป็นการแนะน าแนวทางในการปรับปรุงระบบการ

ผลิตในรูปแบบของการปรับแต่ละองค์ประกอบของทรัพยากรอันประกอบไปด้วย ทรัพยากร เส้นทาง

การผลิต และนโยบายพัสดุคงคลัง อันได้แก่ ปริมาณการสั่งผลิต จุดสั่งผลิต ปริมาณการผลิตต่อรอบ 

และความส าคัญของผลิตภัณฑ์  

 กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบในงานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ

ต้องการวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบมีช่วงตอน โดยการพิจารณาในหลากหลายประเด็นปัญหาที่อาจ

เกิดข้ึนได้กับระบบการผลิตอย่างครอบคลุม กล่าวคือปัญหาที่ถูกพิจารณาในงานวิจัยฉบับนี้คือปัญหาที่

ก่อให้เกิดผลกระทบกับความสามารถของการผลิต และสามารถด าเนินการแก้ไขได้ด้วยการปรับ

องค์ประกอบของระบบการผลิต และการประเมินอย่างครอบคลุมทั้งภาพรวมของระบบการผลิตนี้

ส่งผลให้ ทางผู้วิจัยสนใจที่จะให้ผลลัพธ์ของการวิเคราะห์เป็นแนวทางในการปรับปรุงพร้อมกับ

ผลกระทบในแต่ละแนวทางของการปรับปรุงต่อสมรรถนะทั้งภาพรวมของระบบการผลิต และ

ท้ายที่สุดกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตต้องสามารถใช้งานได้อย่างง่าย กล่าวคือผู้ใช้งาน

สามารถด าเนินการวิเคราะห์ได้อย่างเป็นล าดับขั้นตอน และสามารถตัดสินใจในการประเมินได้จาก

ตัวชี้วัดที่ชัดเจน 

 วิธีการใช้งานของกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต ผู้ใช้งานสามารถน ากระบวนการ

วิเคราะห์ไปใช้กับระบบการผลิตเดิมที่มีอยู่ส าหรับปรับปรุงระบบการผลิตให้มีความสามารถในการ

ผลิตที่ดียิ่งขึ้น หรือวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบใหม่เพ่ือใช้ เป็นเครื่องมือส าหรับการยืนยัน

สมรรถนะของระบบการผลิต และปรับปรุงระบบการผลิตให้ดียิ่งขึ้นได้เช่นกัน องค์ประกอบของ

กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตประกอบไปด้วย 3 องค์ประกอบที่ส าคัญ ดังนี้  
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1). ตัวช้ีวัดสมรรถนะของระบบการผลิต 

  ส่วนแรกคือส่วนข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นส าหรับการวิเคราะห์ระบบการผลิต โดยข้อมูล

น าเข้าที่ส าคัญคือตัวชี้วัดสมรรถนะของระบบการผลิต ซึ่งจะเป็นข้อมูลส าคัญที่ช่วยในการ

ตัดสินใจในส่วนของการประเมินระบบการผลิต ในส่วนนี้จะอธิบายถึงความหมายและ

ความส าคัญ รวมไปถึงวิธีการวัดผลและค านวณให้ได้มาซึ่งแต่ละตัวชี้วัด 

2). กระบวนการประเมินระบบการผลิต  

  กระบวนการประเมิน คือส่วนที่ช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถวินิจฉัยหาประเด็นปัญหาที่

ส าคัญที่เกิดขึ้นกับระบบการผลิตที่น ามาวิเคราะห์ เพ่ือให้สามารถระบุถึงแนวทางแก้ไข

ปัญหาได้อย่างตรงจุด โดยวิธีการประเมินได้ใช้แนวคิดมาจากแผนภาพต้นไม้การวินิจฉัย 

และในแต่ละขั้นตอนของการวินิจฉัยจะด าเนินการประเมินจากตัวชี้วัดสมรรถนะที่เก็บ

ข้อมูลมาจากส่วนที่ 1 ส่งผลให้กระบวนการประเมินที่ถูกออกแบบจะท าให้ผู้ใช้งาน

สามารถใช้งานได้อย่างง่าย กล่าวคือ ผู้ใช้งานสามารถวินิจฉัยอย่างเป็นล าดับขั้นตอนได้

ตามแผนภาพแสดงการวินิจฉัย และในแต่ละขั้นตอนของการวินิจฉัยก็ได้ระบุถึงตั วชี้วัด

และวิธีการประเมินที่ชัดเจน  

3). แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต 

 หลังจากด าเนินการประเมินระบบการผลิตจนได้มาซึ่งประเด็นปัญหาที่ส าคัญ ในส่วน

สุดท้ายของกระบวนการวิเคราะห์จึงได้ระบุแนวทางในการปรับปรุงตามประเด็นปัญหานั้น 

ซึ่งในส่วนของแนวทางการปรับปรุงจะน าเสนอแนวทางในการปรับซึ่งองค์ประกอบของ

ระบบการผลิตตามที่ได้กล่าวไปข้างต้น โดยจะระบุค าแนะน าว่าองค์ประกอบใดของระบบ

การผลิตที่ควรต้องปรับปรุง ควรปรับปรุงในทิศทางใด และควรปรับปรุงในต าแหน่งใด ซึ่ง

ต าแหน่งที่ควรต้องปรับปรุงนั้นถูกระบุมาจากส่วนของการประเมิน อีกทั้งในแต่ละ

แนวทางของการปรับปรุง ในงานวิจัยฉบับนี้ยังระบุถึงผลกระทบของการปรับปรุงอีกด้วย 

6.2 อภิปรายผลการวิจัย 

 กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ถูกออกแบบขึ้นในงานวิจัยฉบับนี้ได้ถูกออกแบบเพ่ือให้

ผู้ใช้งานที่ต้องการด าเนินการปรับปรุงระบบการผลิต ให้ระบบการผลิตสามารถตอบสนองต่อความ

ต้องการได้ตามปริมาณที่ต้องการ ภายใต้การใช้ทรัพยากรและการจัดเก็บพัสดุคงคลังอย่างเหมาะสม 
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ได้มีเครื่องมือที่ช่วยประเมินระบบการผลิตว่าระบบการผลิตในปัจจุบันมีประเด็นปัญหาใดบ้างที่ควร

ต้องปรับปรุง อีกทั้งยังช่วยแนะน าแนวทางว่าควรต้องปรับปรุงระบบการผลิตอย่างไรในส่วนของการ

ปรับแต่ละองค์ประกอบของระบบการผลิต  

กระบวนการวิเคราะห์ได้ช่วยผู้ใช้งานให้สามารถด าเนินการวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่าง

เป็นระบบ กล่าวคือ เมื่อผู้ใช้งานใช้กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตเป็นเครื่องมือในการช่วย

วิเคราะห์แล้ว จะไม่พลาดประเด็นส าคัญท่ีควรพิจารณาไป เพราะกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิต

ได้รวบรวมปัญหาหลักท่ีเกิดข้ึนและส่งผลกระทบต่อความสามารถการผลิตไว้อย่างครอบคลุม อีกท้ังยัง

ค านึงถึงผลกระทบของการปรับปรุงแก้ไขในแต่ละแนวทางการปรับปรุงต่อสมรรถนะภาพรวมของ

ระบบการผลิต โดยทุกประเด็นเหล่านี้ได้ถูกออกแบบมาในรูปแบบที่ผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้ อย่าง

ง่าย โดยการเชื่อมโยงความสัมพันธ์ระหว่างเป้าหมายหลักของการด าเนินการผลิตไปจนถึงกิจกรรม

ต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อความสามารถของการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถวิเคราะห์ได้จนถึงต้นเหตุ

ของปัญหา และสามารถด าเนินการวิเคราะห์ได้อย่างเป็นล าดับขั้นตอน ส่งผลให้สามารถช่วยลดความ

สูญเสียทั้งทางด้านระยะเวลาและทรัพยากรที่ต้องลงทุนในการปรับปรุงระบบการผลิตจากการ

ปรับปรุงระบบการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ 

จากการน ากระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตมาทดสอบด าเนินการวิเคราะห์จริงกับระบบ

การผลิตกรณีศึกษาที่ถูกออกแบบใหม่ เพ่ือเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการยืนยันว่าระบบการผลิตที่ถูก

ออกแบบสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างเหมาะสมหรือไม่ ซึ่งหากระบบการผลิตยังไม่สามารถ

ด าเนินการผลิตได้ตามต้องการก็จะแนะน าแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตต่อไป พบว่าผู้ใช้งาน

สามารถด าเนินการตามวิธีการได้อย่างถูกต้อง และสามารถลดความสับสนของการวิเคราะห์ระบบการ

ผลิตได้ ตั้งแต่การด าเนินการเก็บข้อมูลน าเข้าที่จ าเป็นต่อการวิเคราะห์ การประเมินระบบการผลิต 

จนกระทั่งได้ผลลัพธ์เป็นแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิต ซึ่งผลลัพธ์นี้ผู้ใช้งานยังไม่สามารถ

น าไปใช้ปรับปรุงได้จริง ผู้ใช้งานจ าเป็นที่จะต้องน าแนวทางที่ได้รับไปพิจารณาถึงเงื่อนไขและข้อจ ากัด

ที่เฉพาะของแต่ละระบบการผลิต ก่อนที่จะด าเนินการปรับปรุงจริง และจากผลลัพธ์ของการปรับปรุง

พบว่าแนวทางการปรับปรุงสามารถปรับปรุงระบบการผลิตให้มีสมรรถนะที่ดีขึ้นและตรงตามความ

ต้องการได้จริง และผลกระทบจากการปรับปรุงก็เป็นไปตามแนวทางที่ให้ไว้  

ข้อดีที่ส าคัญอีกประการของกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ท าการพัฒนาขึ้นนี้ คือ

กระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตสามารถน าไปใช้ได้กับทุกกลุ่มอุตสาหกรรม และกิจการในทุก

ขนาดที่มีระบบการผลิตแบบช่วงตอน ทีส่ามารถมองระบบการผลิตตามรูปแบบขององค์ประกอบต่างๆ 
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ที่ถูกระบุในงานวิจัยฉบับนี้ได้ โดยกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตจะช่วยให้สามารถปรับปรุง

ระบบการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้สามารถเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันภายใต้สถานการณ์ของ

ตลาดโลกในปัจจุบัน  

นอกจากนี้แนวทางของการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่ใช้ ออกแบบใน

งานวิจัยฉบับนี้ ยังสามารถน าไปพัฒนาและประยุกต์ใช้ได้กับการวิเคราะห์ในระบบต่างๆ เพราะ

หลักการส าคัญของเครื่องมือการวิเคราะห์นี้แท้จริงแล้วมาจากการประเมินสถานะปัจจุบันของระบบ 

ที่มีแนวทางการออกแบบมาจากแผนผังต้นไม้แสดงการวินิจฉัยและด าเนินการประเมินด้วยตัวชี้วัดที่มี

ความชัดเจนอย่างมีล าดับขั้นตอน และเมื่อสามารถพบเจอสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาแล้วจึงแนะน า

แนวทางในการปรับปรุงเพ่ือให้ระบบสามารถท างานได้อย่างดียิ่งขึ้น 

6.3 ข้อเสนอแนะ 

1. งานวิจัยนี้น าเสนอกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตส าหรับปรับปรุงในส่วนของ

ความสามารถในการผลิตของระบบการผลิต ดังนั้นหากสามารถพิจารณาถึงเป้าหมายในการปรับปรุงที่

มีความครอบคลุมมากยิ่งขึ้น ยกตัวอย่างเช่น ความสามารถในการจัดส่ง ความสามารถในการสั่งซื้อ ก็

จะสามารถสร้างกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตที่มีความครอบคลุมมากยิ่งข้ึนได้ 

2. งานวิจัยนี้ให้ความสนใจเฉพาะการปรับปรุงในส่วนของการปรับองค์ประกอบของระบบการ

ผลิตที่กระทบต่อความสามารถของการผลิตโดยตรง ซึ่งส่งผลให้ไม่ได้พิจารณาบางปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับ

การผลิตโดยอ้อม ที่อาจเกิดผลกระทบต่อการผลิตได้ ดังนั้นหากสามารถพิจารณาแนวทางในการ

ปรับปรุงที่ครอบคลุมมากยิ่งขึ้น ก็จะสามารถวิเคราะห์ได้อย่างละเอียดและครอบคลุมมากยิ่งขึ้น 

ยกตัวอย่างเช่น ปัจจัยทางด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ การขนถ่ายวัสดุ เป็นต้น 

3. งานวิจัยนี้น าเสนอกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตแบบทั่วไป ดังนั้นแนวทางในการ

ปรับปรุงจึงน าเสนอในมุมมองที่ทุกระบบการผลิตสามารถมองได้เหมือนกัน นั่นคือการปรับ

องค์ประกอบของระบบการผลิต ซึ่งจะเห็นว่าผลลัพธ์ในส่วนของแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต

จ าเป็นต้องน าไปพิจารณาต่อ เพ่ือให้ได้วิธีการในการปรับปรุงที่เหมาะสมกับแต่ละระบบการผลิตจริงๆ 

ดังนั้นหากสามารถน าแนวทางการออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ระบบการผลิตไปประยุกต์และ

ปรับปรุงเพ่ือออกแบบกระบวนการวิเคราะห์ที่เหมาะสมเฉพาะกับแต่ละอุตสาหกรรม ก็จะท าให้

สามารถสร้างเครื่องมือที่สามารถช่วยให้ผู้ใช้งานวิเคราะห์ระบบการผลิตได้อย่างละเ อียดมากขึ้น ทั้ง
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ทางด้านปัจจัยที่พิจารณา และแนวทางในการปรับปรุง และส่งผลให้เกิดประสิทธิผลมากขึ้นในการ

น าไปใช้งาน 
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ก. ข้อมูลของระบบการผลิตกรณีศึกษา 

 

รูปที่ ก-1 ภาพรวมระบบการผลิตกรณีศึกษา 

ระบบการผลิตกรณีศึกษามีภาพรวมของระบบการผลิต ดังที่แสดงให้เห็นในรูปที่ ก-1 โดย

ก าหนดให้ สัญลักษณ์สี่เหลี่ยมแทนสถานีงาน (Work-station: WS) โดยแต่ละสถานีงานจะประกอบ

ไปด้วยรายละเอียดที่แตกต่างกันตามตารางที่ ก-1 ที่แสดงให้เห็นว่าแต่ละสถานีงานประกอบไปด้วย

ทรัพยากรใด ท าการผลิตผลิตภัณฑ์ใด กระบวนการใด และใช้ระยะเวลาในการผลิตแต่ละรอบเท่าไร 

ส่วนสัญลักษณ์สามเหลี่ยมแทนจุดจัดเก็บพัสดุคงคลัง ภายในสามเหลี่ยมแสดงข้อมูลตัวเลขใน 2 หลัก

แรกจะหมายถึงเส้นทางการผลิต ตัวอักษรภาษาอังกฤษแสดงถึงสถานะของพัสดุคงคลัง ประกอบไป

ด้วย RM แทนวัตถุดิบ PA แทนชิ้นส่วน และ FG แทนผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป และหมายเลขในล าดับ

สุดท้ายเพ่ือบอกล าดับที่ของพัสดุคงคลังแต่ละชนิด ยกตัวอย่างจากรูปจะเห็นว่าการผลิตเข็มขัดรัดท่อ

ขนาดใหญ่ (FGA) มีเส้นทางการไหลของพัสดุเริ่มต้นจาก วัตถุดิบ RM1 ท าการผลิตที่สถานีงาน WS15 

ได้เป็นชิ้นส่วน PA1 และไปผลิตต่อที่สถานีงาน WS16 และท าการผลิตไปถึงกระบวนการสุดท้ายที่

สถานีงาน WS18 ได้เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป FGA โดยเส้นทางการไหลพัสดุของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัด

ท่อขนาดเล็กมีการอ่านเช่นเดียวกับผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่  ซึ่งจากรูปจะเห็นได้ว่าสถานี

งาน WS9 มีการผลิตผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่และผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดเล็กร่วมกัน 

WS 5

WS 10

WS 4

WS 14

WS 17

WS 12

01RM1

01PA5

01PA1

01PA6

01PA7

01PA3

WS 1

01PA4

01PA8

FGA

WS 7

01PA2

WS 6

WS 11

WS 13

WS 15

WS 8

WS 2

WS 9

WS 3

WS 16

01RM2

01PB601PB1
01PB7

01PB8

01PB3 01PB4

01PB501PB2

FGB

WS 18
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ตารางท่ี ก-1 รายละอียดข้อมูลแต่ละสถานีงาน 

สถานีงาน 
หมายเลข
ทรัพยากร 

ประเภท
ทรัพยากร 

ชนิด
ผลิตภัณฑ ์

ประเภท
กระบวนการ 

เวลาการผลิต 
(วินาที) 

1 1 1 B 4 55.33 

2 2 1 B 5 47.41 
3 3 1 B 4 55.33 

4 4 1 B 6 24.81 
5 5 1 B 3 48.29 

6 6 1 B 1 169.40 
6 6 1 B 7 23.29 

7 7 1 B 2 34.44 
7 7 1 B 5 47.41 
8 8 2 B 8 87.24 

9 9 2 A 8 60.14 
9 9 2 B 8 87.24 

10 10 3 B 9 82.16 
10 11 3 B 9 82.16 

11 12 1 A 5 47.41 
12 13 1 A 4 27.17 
13 14 1 A 6 24.81 
14 15 1 A 3 48.29 
15 16 1 A 1 169.40 

15 16 1 A 7 23.29 
16 17 1 A 2 34.44 
16 17 1 A 5 47.41 
17 18 2 A 8 60.14 

18 19 3 A 9 44.17 
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โดยในแต่ละกระบวนการผลิตจะมีวัตถุดิบที่จ าเป็นต้องใช้ในการผลิต หรือชิ้นส่วนน าเข้าที่

แตกต่างกันทั้งชนิดและจ านวน จากนั้นจึงให้ผลลัพธ์หรือชิ้นส่วนน าออกทั้งชนิดและจ านวนที่แตกต่าง

กันเช่นกัน ดังที่แสดงให้เห็นใน ตารางที่ ก-2 

ตารางท่ี ก-2 ข้อมูลพ้ืนฐานของผลิตภัณฑ์และกระบวนการระบบการผลิตเข็มขัดรัดท่อ 

ชนิดของ

ผลิตภัณฑ ์

ประเภทของ

กระบวนการ 

จ านวน

ชิ้นส่วน

น าเข้า 

ชนิดชิน้ส่วน

น าเข้า 

จ านวน

ชิ้นส่วน

ส่งออก 

ชนิดของ

ชิ้นส่วน

ส่งออก 

ผลิตภณัฑ์

ขนาดใหญ่ 

(FGA) 

1 1 RM1 8 PA1 

2 1 PA1 2 PA2 

3 1 PA2 2 PA3 

4 1 PA3 1 PA4 

5 1 PA4 1 PA5 

6 1 PA5 1 PA6 

7 1 PA6 1 PA7 

8 2 PA7 1 PA8 

9 2 PA8 1 FGA 

ผลิตภณัฑ์

ขนาดเล็ก 

(FGB) 

1 1 RM2 8 PB1 

2 1 PB1 2 PB2 

3 1 PB2 2 PB3 

4 1 PB3 1 PB4 

5 1 PB4 1 PB5 

6 1 PB5 1 PB6 

7 1 PB6 1 PB7 

8 1 PB7 1 PB8 

9 1 PB8 1 FGB 

  

จาก ตารางที่ ก-1 จะเห็นว่าทรัพยากรที่ถูกใช้ในระบบการผลิตนี้มีเพียง 3 ชนิดที่แตกต่างกัน 

โดยความแตกต่างของแต่ละชนิดทรัพยากรจะสามารถด าเนินการผลิตได้ในกระบวนการที่แตกต่างกัน 

และส่วนส าคัญที่มีผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตของระบบการผลิต นั่นคือระยะเวลาในการ

ตั้งค่าของทรัพยากร ซึ่งระยะเวลาตั้งค่าของแต่ละทรัพยากรจะแตกต่างกันออกไป โดยทรัพยากรชนิด
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ที ่1 จะแสดงข้อมูลเวลาการปรับตั้งดังตารางที่ ก-3 ทรัพยากรที่ 2 ไม่สูญเสียระยะเวลาในการปรับตั้ง 

และทรัพยากรที่ 3 มีข้อมูลเวลาการปรับตั้งดังตารางที่ ก-4 โดยตารางจะแสดงในรูปแบบของเมทริกซ์ 

และแสดงระยะเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจากกระบวนการเริ่มต้นสู่กระบวนการปลายทางในหน่วยวินาที 

ตารางท่ี ก-3 ข้อมูลเวลาปรับตั้งของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ทรัพยากร 1 

ทรัพยากร 1 

 
กระบวนการปลายทาง 

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 

กร
ะบ

วน
กา

รเร
ิ่มต

้น 

A1 0       600 600 600 3600    

A2  0      600 600 600 3600    

A3   0     600 600 600 3600    

A4    0    600 600 600 3600    

A5     0   600 600 600 3600    

A6      0  600 600 600 3600    

A7       0 600 600 600 3600    

B1 600 600 600 1800    0       

B2 600 600 600 1800     0      

B3 600 600 600 1800      0     

B4 600 600 600 1800       0    

B5 600 600 600 1800        0   

B6 600 600 600 1800         0  

B7 600 600 600 1800          0 

 

ตารางท่ี ก-4 ข้อมูลเวลาปรับตั้งของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ทรัพยากร 3 

ทรัพยากร 3 
 กระบวนการปลายทาง 

A9 B9 

กระบวนการเร่ิมต้น 
A9 0 1800 
B9 1800 0 
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นอกจากในส่วนของทรัพยากรและเส้นทางการผลิตแล้ว อีกส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญอย่าง

มากในการด าเนินการผลิตนั่นคือนโยบายพัสดุคงคลัง เพราะเป็นส่วนส าคัญที่ช่วยควบคุมว่าทรัพยากร

ควรเริ่มด าเนินการผลิตเมื่อไร และหยุดการผลิตเมื่อไร ดังตารางที่ ก-5 และ ตารางที่ ก-6 ที่แสดงให้

เห็นถึงรายการพัสดุคงคลังที่ถูกก าหนดและตั้งค่าในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ อันประกอบไป

ด้วย พัสดุคงคลังเริ่มต้น จุดสั่งผลิต และปริมาณพัสดุคงคลังสูงสุด ของเข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่และเข็ม

ขัดรัดท่อขนาดเล็กตามล าดับ  

ตารางท่ี ก-5 ตารางแสดงรายการพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดใหญ่ 

ผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ (FGA) พัสดุคงคลังเร่ิมต้น จุดสั่งผลิต ปริมาณพัสดุคงคลังสูงสุด 

01RM1 6003 - - 

01PA1 10 10 18 
01PA2 4 4 6 
01PA3 4 4 6 
01PA4 4 4 6 
01PA5 4 4 6 

01PA6 3 3 4 
01PA7 6 6 10 

01PA8 4 4 6 
FGA 9 5 8 

ตารางท่ี ก-6 ตารางแสดงรายการพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์เข็มขัดรัดท่อขนาดเล็ก 

ผลิตภัณฑ์ขนาดเล ก (FGB) พัสดุคงคลังเร่ิมต้น จุดสั่งผลิต ปริมาณพัสดุคงคลังสูงสุด 

01RM2 6003 - - 
01PB1 10 10 18 

01PB2 4 4 6 
01PB3 5 5 8 

01PB4 5 5 8 
01PB5 4 4 6 
01PB6 3 3 4 

01PB7 6 6 10 
01PB8 5 5 8 
FGB 9 5 8 
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ชื่อ-สกุล จงกล สุขจ านงค์ 
วัน เดือน ปี เกิด 9 มกราคม 2538 
สถานที่เกิด พิษณุโลก 
วุฒิการศึกษา - ส าเร็จการศึกษาระดับมัธยมจากโรงเรียนมัธยมสาธิตมหาวิทยาลัยนเรศวร   

จังหวัดพิษณุโลก ปีการศึกษา 2555   
- ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีจากหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตร์
บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย ปีการศึกษา 2559   
- ก าลงัศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ปีการศึกษา 
2560   
- ในระหว่างศึกษาได้รับหน้าที่เป็นผู้ช่วยวิจัยในหน่วยวิจัยการจัดการ
ทรัพยากรและการด าเนินงาน (Resource and Operation Management: 
ROM) ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลัย ซึ่งเป็นหน่วยพัฒนาศักยภาพและสมรรถนะการบริหาร
ทรัพยากร และระบบงานเชิงบูรณาการส าหรับหน่วยงานภาคอุตสาหกรรม
การผลิตและการบริการ ในโครงการเชื่อมโยงอุตสาหกรรมของภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ 

ที่อยู่ปัจจุบัน 17/9 ซอยขุนหาญ ถนนธรรมบูชา ต าบลในเมือง อ าเภอเมือง จังหวัด
พิษณุโลก 65000   
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