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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต และสรางกรอบการ

ทํางานระบบใหม  สําหรับโรงงานประกอบและทดสอบวงจรรวม เพื่อแกปญหาการสงมอบ

ผลิตภัณฑที่ไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดตรงเวลา โดยนําทฤษฎีขอจํากัด 

(Theory of Constraint) ซึ่งเปนเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม  

  จากการเก็บขอมูลเบื้องตนและวิเคราะหปญหา พบวา สาเหตุหลักมาจากจํานวนผลผลิต

ที่ไดไมเปนไปตามแผนการผลิตที่คาดการณไว และเปนปญหากับแผนกวางแผนและควบคุมการ

ผลิต ที่จะตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตและมีการเรงงานอยูเสมอในการจัดการกบัขอจํากดั

ของสายการผลิต สงผลใหโรงงานไมสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งทํา

ใหสูญเสียโอกาสในการทํากําไรจากการขายดวย ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาแนวคิดแบบลีน มา

ประยุกตใชเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทั้งเลือกทฤษฎีขอจํากัด (Theory of 

Constraint) ซึ่งเปนหนึ่งในเครื่องมือของลีน มาปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต และสราง

มาตรการระบบใหมในการจัดการกับขอจํากัดของสายการผลิต  

 จากการเปรียบเทียบระหวางระบบการผลิตแบบผลักที่โรงงานเคยทําการผลิต กับระบบ

การผลิตแบบประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด พบวา ระบบการผลิตแบบประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด

สามารถลดความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิตลงจากเดิม 2.307 เหลือเพียง 0.975 และ

อัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลงจากเดิม 23.5 วัน เปน 7.6 วัน 

รวมทั้งเพิ่มความแมนยําของแผนการผลิตที่กําหนดไว กับจํานวนผลผลิตที่ผลิตไดจริงจากเดิม 

76% เปน 99% ทําใหสามารถสงมอบผลิตภัณฑไดตรงตามกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ   
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The objectives of this research were to improve the planning process and 

establish the new framework for integrated circuit manufacturing. The objective is to 

solve the problem of product delivery which is unable to serve customer’s requirement 

on time. In this research, the Theory of Constraint as a tool and technique in lean 

management system was applied to the planning process of the company. 

After collecting data and doing problem analysis, the main root cause was the 

finished goods being unable to meet the expected production plan. The planning and 

controlling processes were needed to be revised. The researcher has used the lean 

management system to eliminate wastes in the production line, in parallel to the 

application of Theory of Constraint in improving the planning and the new framework to 

manage constraints in the manufacturing process. 

From the comparison of the previous manufacturing planning, the Theory of 

Constraint could reduce the variation of manufactured lead time from 2.307 to 0.975 and 

the WIP Turnover was decreased from 23.5 days to 7.6 days. In addition, the precision 

of planned and actual productivity was better, from 76% to 99%. It delivered the better 

product delivery and corresponded to customer’s requirement. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 กลาวนาํ 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนกิส เปนอุตสาหกรรมทีม่ีการแขงขันสงูมาก และมกีารเปลี่ยนแปลง

เทคโนโลยีอยางตอเนื่องและรวดเร็ว ดังนัน้ ความตองการของวงจรรวม (Integrated Circuit) ซึ่ง

เปนชิน้สวนหนึ่งที่สําคัญของอุปกรณอิเลก็ทรอนกิสหลายประเภทจึงมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา 

โรงงานผูผลิตวงจรรวมจงึตองปรับตัวใหทนัตอความผนัผวนของตลาด ในการที่จะตอบสนองความ

ตองการของลกูคาใหไดรับความพึงพอใจสงูสุด แตในความเปนจริง ทุกๆโรงงานตางก็ดาํเนนิงาน

อยูภายใตขอจํากัดทัง้ทางดานทรพัยากร เวลา หรือกาํลังการผลิตของเครื่องจักร สงผลใหเกดิ

ปญหาที่พบอยูบอยๆ คือ การสงสนิคาไมตรงเวลา ลูกคาตองการสินคามากกวากาํลังการผลิต 

ความสมดุลระหวางความตองการของลูกคากับกําลังการผลิตที่โรงงานมี อาจเปนเพราะในสายการผลิต

มีกระบวนการที่เปนคอขวด (Bottleneck) ที่เปนขอจํากดัในการผลิตสนิคา ดังนัน้ การตัดสินใจที่

สําคัญอยางหนึ่งที่นกัวางแผนการผลิตตองเผชิญอยูเสมอก็คือจะบริหารจัดการขอจํากัดเหลานั้น

อยางไรใหเกิดประโยชนสูงสุด พิภพ (2537) ไดกลาวถึงความสาํคัญของการวางแผนการผลิต

รวม (Aggregate Planning) ที่นาํความตองการของสินคา ขอจาํกัดทางดานทรพัยากรที่ใชผลิต 

รวมทัง้นโยบายในการผลิตของโรงงานมาวางแผนเพื่อหาแนวทางสาํหรับการดําเนินการผลิตใน

อนาคตเพือ่ทีจ่ะตอบสนองความตองการของลกูคาไดทนัทวงท ี ดังนัน้การสรางระบบบริหารการผลติ

ที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้งมีการนําเครื่องมือทีเ่หมาะสมมาประยุกตใชจึงมคีวามจาํเปนอยางยิ่งในทกุ ๆ 

ภาคอุตสาหกรรม      

 กระบวนการผลิตในปจจุบันนี้ มีเทคนิคการวางแผนควบคุมการผลิตอยูหลายแบบ อาท ิ

MRP (Manufacturing Resources Planning), JIT (Just-in-Time) และ OPT (Optimized 

Production Technology) เปนตน เทคนิคดังกลาวมักถกูหยิบยกมาเปรียบเทียบ จดุดี และจุดดอย 

ในการที่จะนําไปประยุกตใชงานในแตละภาคอุตสาหกรรมอยูเสมอ เทคนิคอยางหนึ่งเหมาะกับ

กระบวนการผลิตแบบหนึ่ง แตอาจจะไมเหมาะกับกระบวนการผลิตอีกแบบหนึง่ หรือตองไดรับการ

ดัดแปลงเสียกอนจึงจะสามารถนําไปใชไดอยางเหมาะสม  

 OPT หรือที่เรียกกนัในปจจุบันวา TOC (Theory of Constraints) ไดถูกนาํเสนอครั้งแรก

โดย Eliyahu Moshe Goldratt (1970) ศาสตราจารยชาวอิสราเอล ที่เขยีนหนงัสือในรูปแบบนวนิยาย

เพื่อการศึกษา โดยมวีัตถุประสงคเพื่อเผยแพรแนวคิดการแกปญหาในโรงงานโดยเลาเรื่องผานชวีิต
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ของผูจัดการโรงงานคนหนึ่ง ซึ่งพิเชษฐ (2535) นําหนงัสือเร่ือง The Goal นี้มาเรียบเรียงเปน

ภาษาไทยโดยใชชื่อวา พาโรงงานผานวิกฤต (The Goal) โดยปรัชญานี้มีหลกัการคือ มุงเนนการ

เพิ่มปริมาณผลผลิต (Productivity) ใหแกบริเวณที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

โดยมีหลกัแนวคิดวา ปริมาณการผลิตสูงสุดของสายการผลิตใด ๆ จะถูกกาํหนดโดยกระบวนการที่

เปนคอขวด การเพิ่มปริมาณผลผลิตใหแกบริเวณที่เปนคอขวดจะเปนการเพิ่มปริมาณการผลิตโดยรวม 

แตการเพิ่มปริมาณผลผลิตใหแกกระบวนการที่ไมไดเปนคอขวดเปนเพียงการเพิ่มงานในระหวาง

กระบวนการ (Work in Process) ลักษณะการผลิตแบบผลักงานไปทีก่ระบวนการขางหลงัตอ ๆ ไป

เพื่อเกบ็หรือเพือ่ผลิตตอนัน้ สงผลใหมีงานระหวางผลิตกองรออยูในสายการผลิตเปนจํานวนมาก ซึง่

ลักษณะการผลิตแบบนี้จะพบมากในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่ใชเวลาในการผลิตงานแตละรุนคอนขาง

นานและผลิตแบบรุนเดียวกนัครั้งละมาก ๆ (Batch Production) TOC จึงเปนวิธกีารบรหิารการผลิต

ที่เหมาะสมในการแกปญหาตางๆ เหลานี้ในระบบการผลิตได 

 จากงานวิจยัทีผ่านมาของการประยุกตใชทฤษฎี TOC ในระบบการบริหารการผลิตโดย

สวนใหญจะพิจารณาในมุมมองเรื่องการหาวิธีการลดงานระหวางการผลิตลง และแกไขจุดที่เปนคอขวด

ของสายการผลิตใหผลิตงานไดมากขึ้น ภีระ (2546) กลาวถึงการสรางตวัแบบการใชทฤษฎีขอจํากัดใน

การแกปญหาการวางแผนการผลิตโดยเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบผลักกับระบบการผลิตแบบ

ทฤษฎีขอจํากดัในโรงงานผลิตกระจกนิรภัย ผลจากการวิเคราะหแบบจําลองพบวา ระบบการผลิต

แบบทฤษฎีขอจํากัดมีปริมาณงานระหวางผลิตนอยกวาระบบการผลิตแบบผลักถึง 6 เทาโดยที่ผลผลิต

ของทั้งสองระบบการผลิตมคีาเทากนั และตอมาบรรลือ (2544) กลาวถึงการแกไขจุดที่เปนคอขวด

โรงงานผลิตเครื่องเรือน โดยปรับปรุงสภาพแวดลอมและวธิีการทํางานของฝายตกแตงและบรรจุสินคา 

ซึ่งเปนจุดที่เปนคอขวดของสายการผลิต ผลจากการปรับปรุงพบวา ผลผลิตเพิ่มข้ึนและสัดสวนของ

เสียลดลง ซึง่ในความเปนจริงแลว ถงึแมจะสามารถแกไขในจุดที่เปนคอขวดใหสามารถทําผลผลิต

ไดเพิ่มข้ึน แตก็จะมีจุดอื่นทีก่ลายเปนขอจํากัดของสายการผลิตขึ้นมาแทน  

ดังนัน้งานวิจยัฉบับนี ้จะประยุกตใชทฤษฎขีอจํากัดในการแกไขปญหาระบบการบริหารการผลติ 

รวมทั้งหากรอบวิธีการทํางานเพื่อมุงขจัดความสูญเปลาในทุกกระบวนการของสายการผลิตตามแนวคิด

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ดังทีก่ลาวไวในหนังสือรูจกัระบบการผลิต

แบบลีน นพินธ (2547) เพือ่สรางใหเกิดการไหลของงานตลอดทัง้กระบวนการอยางตอเนื่อง ทัง้นี้

เพื่อชวยใหกระบวนการที่กลายเปนคอขวดของสายการผลิตสามารถทาํงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ และสามารถทําผลผลิตไดตามเปาหมายของบริษัท เพื่อทีจ่ะสามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหทนัเวลาและไดรับความพงึพอใจสูงสุด 
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1.2 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานประกอบและทําการทดสอบวงจรรวม จากการเก็บขอมูลใน

อดีตของจํานวนคําสั่งซื้อของลูกคา พบวา ทางโรงงานไมสามารถสงมอบสินคาไดตรงตามเวลาที่

สัญญากับลูกคาไดครบทุกเดือน และจากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น พบวาสวนใหญมาจาก ปญหา

ทางดานสายการผลิตของทางโรงงานเอง ที่ไมสามารถทําผลผลิตไดเปนไปตามแผนการผลิตที่ตั้งเปาหมายไว 

หลงัจากนาํปญหานี ้ มาวิเคราะหหาสาเหตุในเชิงลกึ พบวา การเปลีย่นแปลงรุนผลติภัณฑในการผลิต 

(Machine Changing Point) บอยครั้ง เปนสาเหตุหลักที่สงผลทําใหผลผลิตไมเปนไปตามที่คาดการณไว 

เพราะเวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑนัน้ ตองสูญเสยีเวลาตั้งแต 3 ชัว่โมง 

ถึง 3 วนั ข้ึนอยูกับความแตกตางของรุนผลิตภัณฑ และยังสงผลใหเครื่องจักรในกระบวนการอืน่เกิด

การรองาน และสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาเปนอยางมาก โดยเฉพาะกระบวนการที่เปนขอจํากัด

ของสายการผลิต จากการศึกษาในเบื้องตน จงึสามารถสรุปสาเหตขุองปญหาที่สงผลกระทบตอ

การสงมอบสนิคาใหลูกคาไมตรงตามกาํหนด โดยแบงตามขอจํากัดของโรงงานไดดังนี ้

1) ขอจํากัดดานประเภทเครื่องจักร   

เนื่องจากลกัษณะผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษามีความหลากหลายกวา 1,000 ประเภท 

และกรรมวิธีการผลิตที่มกีระบวนการซับซอน การไหลของงานเปนแบบหยุดรอเปนระยะ เปนการ

ผลิตแบบไมตอเนื่อง เครื่องจักรบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายรุน ทาํใหเครื่องจักรตอง

มีการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตบอยครั้ง และสูญเสียเวลาในการตัง้เครื่องจักร ทาํใหเกดิ

ความสูญเปลาจากการรอคอย รวมทั้งสูญเสียโอกาสเพือ่การผลิตสินคาเปนอยางมาก 

2) ขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการ   

เนื่องจากความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการไมเทากนั ซึง่ปจจุบนัทางโรงงาน

มีการวางแผนการผลิตเปนลกัษณะแบบผลักไปขางหนา (Push System) และมุงใหเครื่องจักรใน

แตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิตอยางเต็มศักยภาพอยูเสมอ ดังนัน้ จึงสงผลใหมี

ปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลิตเปนจาํนวนมาก รวมทัง้เมื่อมีปญหาเกิดขึ้นกบั

กระบวนการทีอ่ยูกอนหนาคอขวดของสายการผลิต ทาํใหสูญเสียโอกาสในการใชกระบวนการที่

เปนขอจํากัด ใหทาํงานไดอยางเต็มประสทิธิภาพ 

จากขอจํากัดดังกลาว การวางแผนการผลติรวม (Aggregate Planning) จึงมีความสาํคัญ

เปนอยางมาก ในการเชื่อมโยงความสามารถการผลิตทัง้หมดทีม่ีอยู ใหสอดคลองกับความตองการ

สินคาที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ดังนัน้ งานวิจัยฉบับนี ้ จึงนําแนวคิดของลนีมาศึกษาเพื่อลด
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ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทั้งประยุกตทฤษฎีขอจํากัด ซึง่เปนหนึ่งในเครื่องมือของลีน 

มาปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม เพื่อที่จะสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันตาม

กําหนดเวลา 

 
1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาระบบการวางแผนที่เหมาะสมเพื่อทําใหสามารถสงมอบสินคาตรงตามวนัและ

ปริมาณ ที่ไดสัญญากับลูกคาไว โดยการประยุกตใชหลกัการของทฤษฎีขอจํากัด  

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 

งานวิจยันี้ไดกาํหนดแผนขั้นตอนการศึกษาในการวิจยัดําเนนิงาน ดังนี ้

(1)  ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีที่เกีย่วของกับการวางแผนการผลิตและระบบการผลติแบบลีน 

รวมทัง้เครื่องมือและเทคนคิตาง ๆ 

(2)  ศึกษาสภาพการทํางานทัว่ไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานประกอบและทดสอบ

วงจรรวม (IC: Integrated Circuit) 

(3)  วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจนทาํใหไมสามารถสงสนิคาไดตามเวลาและจาํนวนที่ใหสัญญาไวกับ

ลูกคา 

(4)  กําหนดเงือ่นไขในการเลอืกประเภทผลติภัณฑทีจ่ะประยกุตใชทฤษฎีขอจํากัด (TOC) มาเปน

กรณีศึกษา  

(5)  กําหนดประเภทของเครื่องจักรที่เกี่ยวของในแตละกระบวนการ   

(6)  วิเคราะหหากระบวนการที่เปนขอจํากดัของระบบ 

(7)  สรางเงื่อนไขของการใชประโยชนสูงสุดของจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

(8)  เลือกผลิตภัณฑที่เปนกรณีศึกษา รวมทั้งศึกษากระบวนการในผลิตและเครื่องจักรที่เกี่ยวของ 

(9)  ตรวจติดตามปริมาณการผลิตของทุกกระบวนการในแตละวนัผานทาง Web TOC 

(10)  สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 

(11)  จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.5 ขอบเขตการวิจัยดําเนินงาน 

 ขอบเขตการดําเนนิงานวิจยั มีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 
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(1)   เลือกประเภทของวงจรรวมที่จะศกึษาโดยตองเปนผลติภัณฑที่ตรงกบัเงือ่นไขทีก่าํหนดไว 

รวมทัง้ศึกษาเกี่ยวกับรายละเอียดของกระบวนการผลิต และเครื่องจักรที่ใช 

(2)  ประยุกตใชแนวคิดแบบลีนในการกาํจดัความสูญเปลาในสายการผลิตและประยุกตใช

ทฤษฎีขอจํากดัเพื่อหามาตรการในการใชกระบวนการทีเ่ปนคอขวดใหไดเกิดประโยชนสูงสุดเพื่อ

เปาหมายของบริษัท   

(3)  นํา Web เขามาชวยในการแสดงผลปริมาณการผลติที่เกิดขึ้นในแตละวันเปรยีบเทียบกับ

แผนการผลิตที่ตั้งไว 

(4)  ไมพิจารณาขอจํากัดของการจัดหาวตัถุดิบของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยัฉบับนี้ มีดงัตอไปนี ้

(1)  ลดความแปรปรวนในสายการผลิต 

(2)  ทราบถึงมาตรการในการจัดการกระบวนการที่เปนขอจํากัด (Constraint) ของสายการผลิตให

ไดเกิดประโยชนสูงสุด   

(3)  เพิ่มความเชื่อมั่นในการสั่งซื้อสินคาของลูกคา 

(4)  เปนแนวทางและกรอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงประสทิธภิาพการผลิตของบริษทัตอไป 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทนีจ้ะกลาวถงึทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต ระบบการผลิตแบบลนี

และทฤษฎีขอจํากัด ที่ผูวิจัยไดคนควา รวมทั้งงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ ซึง่ทั้งหมดทีก่ลาวมาจะแบงออกเปน 

4 สวนดงันี ้

-  ทฤษฎีทีว่าดวยการวางแผนและควบคมุการผลิต 

-  ทฤษฎีของการผลิตแบบลีน 

-  ทฤษฎีของทฤษฎีขอจํากดั 

-  งานวิจัยที่เกีย่วของ 

2.1 การวางแผนและควบคุมการผลิต 

 พิภพ ลลิตาภรณ (2549) : งานที่เปนหนาทีข่องฝายควบคมุการผลิตก็คือ จะตองสรุปออกมา

ใหแนชดัวาอะไรที่เปนอปุสรรคตอเปาหมายของการผลิต การขาย และการเงิน หลังจากนัน้ตองพยายาม

สรางแผนการผลิตและวางนโยบายเกี่ยวกบัการผลิตใหสอดคลองซึ่งกนัและกัน โดยมองถงึเปาหมาย

รวมขององคการเปนหลัก ถาหากตารางการทาํงานกระชับเกนิไป การแกปญหาก็อาจจะทําไดไม

ทนัเวลา สาํหรับฝายขายนัน้มีความตองการที่จะสงของใหลูกคาไดมากที่สุด และพยายามจะใหเกดิ

ความลาชาในการสงมอบสนิคานอยที่สุด ส่ิงนี้จะเห็นไดชัดวา ฝายขายตองการใหมีของคงคลงัไว

มาก ๆ โดยเฉพาะสนิคาสาํเร็จรูป สวนหนาที่ของฝายการเงินนั้นตองพยายามทําใหจาํนวนตนทนุที่

จมไปกับส่ิงอํานวยประโยชนในการผลิต (Facility) คน (People) และของคงคลัง (Inventory) นอย

ที่สุดเทาทีจ่ะนอยได เมื่อมองในลกัษณะหนาทีโ่ดยสวนรวมขององคกรทั้งหมดก็คือ ตองพยายามหา

ความสมดุลในความตองการของแตละฝายทีเ่ปนอุปสรรคตอเปาหมายของกนัและกันในหนวยงาน

ขององคกร 

 ในการวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมการผลิต มักจะมีการตั้งคําถามตาง ๆ ข้ึนมาประกอบการ

วิเคราะห ซึง่ในโครงสรางของการควบคุมการผลิตที่ดีนัน้ จะตองใหคําตอบทีพ่อใจตอคําถามเหลานัน้ 

ดังนี ้
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 1. กิจกรรมทั้งหมดของการวางแผน การกําหนดตารางการทํางาน และการบริการของคงคลังได

ชี้หรือครอบคลุมเพียงจุดใดจุดหนึง่หรือไม 

 2. เจาหนาทีท่ี่มีหนาที่รับผิดชอบในการตดัสินใจเขาใจชัดเจนถงึหนาที่หรือบทบาทของตน

หรือไม เขาใจวัตถุประสงคในเรื่องทีจ่ะตดัสินใจหรือไม รูขอมูลที่จาํเปนตองใชหรือไม และเขาใจ

ข้ันตอนในการทําการตัดสินใจหรือไม 

 3. เจาหนาทีท่ีรั่บผิดชอบในการตัดสนิใจไดรับขอมูลทีถู่กตอง และเหมาะสมกับเวลาหรือไม 

 4. มีระบบใดบางที่แสดงใหเห็นวาเมื่อมีเหตกุารณที่ไมคาดฝนเกิดขึ้น และเกิดขึ้นอยางรวดเร็ว

แลวจะสามารถตัดสินใจไดอยางทนัท ี

 จากกระแสการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมทางธุรกจิในปจจุบนั ไดผลักดันใหบริษัท

แตละแหงตองพยายามคนหาวิธกีารทีย่ืดหยุน สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง

มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีจุดเนนในการทํากิจกรรมหลักตาง ๆ ทางธุรกิจใหเหมาะสมที่สุด เพือ่

ทําใหความรวดเร็วในการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของลูกคาที่ไดคาดหวงัไว  

 เมื่อในมุมมองของการวางแผนและควบคมุการผลิต แนวคิดใหมที่สอดคลองกบักระแสธุรกิจใน

ยุคไรพรมแดนก็คือ การวางแผนและควบคุมการผลิตที่ยึดตลาดเปนหลัก (Market Oriented Production 

Planning & Control) ซึ่งฝายวางแผนการผลิตจะตองพยายามทาํความเขาใจกับความตองการของ

ตลาด และปรับปรุงกระบวนการของการวางแผนและควบคุมการผลติใหสามารถตอบสนองความ

ตองการของลกูคายุคใหมไดอยางรวดเร็ว สําหรับความตองการของตลาดยุคใหม ซึ่งพอจะสรปุ

ประเด็นไดดังนี ้

 1. มีความยืดหยุนสูง ในการเปลี่ยนแปลงตารางการผลติ และขอกําหนดของใบสั่งผลิต 

 2. ชวงเวลาในการสงมอบสัน้ ในบางตลาดความสามารถของบริษทัในการสงมอบไดรวดเรว็

กวาคูแขงของตนเองนับไดเปนสิ่งที่มีความสําคัญมาก บางตลาดกเ็นนที่จะสงมอบสินคาตรงเวลา 

(On-time Delivery)  

 3. การสงมอบที่เชื่อถือได ความสําคัญในขอนี้เกี่ยวของกบัความสามารถของธุรกิจ ซึ่งจะตอง

ใหคํามัน่สัญญาในการสงมอบที่เปนจริงไดมากยิ่งขึน้ 
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 4. ตนทนุการผลิตต่ํา ตนทนุตอหนวยของแตละผลิตภัณฑ รวมทัง้ตนทนุแรงงาน วัสดุ และ

คาโสหุยของการผลิต แนวทางบางแนวทางที่สามารถจะลดตนทนุการผลิต เชน การออกแบบ

ผลิตภัณฑใหม การเพิ่มอัตราการผลิต การลดของเสีย เปนตน 

 2.1.1 ประเภทของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 เมื่อการวางแผนการผลิตไดถูกจัดทาํเสร็จเรียบรอย ก็สามารถทราบไดวาเมื่อไหรและ

จํานวนเทาไหร ที่ผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ จะถกูจัดสงใหกับลูกคา งานขัน้ตอนตอไปทีจ่ะตองพิจารณาก็

คือ จะดําเนนิการวางแผนและควบคมุการจัดซื้อวัสดุ การผลิตชิน้สวน และชิน้สวนประกอบ ตลอดจน

งานตาง ๆ ทั้งหมดทีจ่ําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑอยางไร ซึง่จะขึน้อยูกับประเภทของระบบการ

วางแผนและควบคุมการผลติที่ใชอยู ซึง่ในหวัขอนี้ ยกตวัอยาง 3 ระบบดังนี ้

  2.1.1.1. ระบบการไหลของน้ําในอาง (Pond Draining) หรือระบบสั่งใหม 
(Re-order Point System) 
  ระบบการไหลของน้าํในอาง (Pond Draining) จะเนนที่การจัดใหมกีารสาํรองวสัดุ

เก็บไวเพื่อรอบรับการผลิต วธิีการไหลของน้ําในอางจะดาํเนนิการดวยสารสนเทศเล็กนอยที่ผานตลอด

เสนทางของระบบการผลิต นับต้ังแตลูกคาเขาสูการผลิตถึงผูสงมอบ เพราะผูผลิตอาจจะไมรูถึง

ชวงเวลา และปริมาณ ความตองการของลูกคา ผลิตภัณฑแตละชนิดจะถกูผลิตไวลวงหนาเปน

จํานวนมากและจัดเก็บไวเปนสินคาสําเรจ็รูป เมื่อมีการสงมอบผลติภัณฑใหลูกคา คลังสนิคาใน

อางก็จะถูกนาํออกไป และการประกอบขั้นสุดทายก็จะถกูผลิตเปนสนิคาสําเร็จรูปเพิม่มากขึน้ โดย

ชิ้นสวนและชิน้สวนประกอบยอยที่ไดถกูผลิตเก็บไวลวงหนาเปนของคงคลังของงานระหวางผลิตก็

จะไหลลงมา เมื่อของคงคลงัของงานระหวางผลิตลดลง ชิ้นสวนและชิ้นสวนประกอบยอยก็จะถกู

ผลิตเพิ่มขึ้น โดยปลอยใหวัตถุดิบที่จัดเก็บไวไหลลงมา เมื่อวัตถุดิบลดลงก็จะมีการออกใบสั่งกับ

ผูสงมอบเพื่อใหสงวัตถุดิบมาเพิ่ม 

  ระบบการไหลของน้ําในอาง สามารถที่จะนําไปใชไดไมวาจะเปนการผลิตที่เนนผลิตภัณฑ

เปนหลกัหรือการผลิตที่เนนกระบวนการเปนหลกั และตองการสารสนเทศเกีย่วกับลูกคา ผูสงมอบ

และการผลิตทีม่ีความผิดพลาดเลก็นอย กลาวอีกในหนึง่ก็คือ ระบบการไหลของน้าํในอางเปนระบบที่

นําไปสูการมีของคงคลังมากเกินไป และคอนขางไมยืดหยุน ที่จะตอบสนองตอความตองการของ

ลูกคา นโยบายการสั่งวัตถุดบิ และสินคาสาํเร็จรูป นับวาเปนสิ่งสาํคัญสําหรับระบบการไหลของน้าํ

ในอาง 
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  2.1.1.2 ระบบผลัก (Push System) หรือระบบการวางแผนความตองการ
วัสดุ (Material Requirements Planning System) 

  สําหรับระบบผลักเปนการเนนไปใชสารสนเทศเกีย่วกับลูกคา ผูสงมอบและการผลิต 

เพื่อการจัดการไหลของวัสดุ ซึ่งขีดความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ ที่จะใหคํามัน่

สัญญากับลูกคาสวนใหญข้ึนอยูกับความถูกตองของตารางการผลิต และในทางกลับกันตาราง

การผลิตก็จะขึ้นอยูกับขอมูลขาวสารเกีย่วกับความตองการของลูกคา (Customer Demand) และ

ชวงเวลานําเปนสวนใหญ ชวงเวลานํา (Lead Time) เปนระยะเวลาที่ใชสําหรับใบส่ังในการเคลื่อนยาย

จากขั้นตอนหนึ่งไปอีกขัน้ตอนหนึ่ง ถากาํหนดชวงเวลานํามากเกินความจําเปนใบสัง่ตาง ๆ ก็จะถกู

สงเขาสูการผลิตเร็วเกินไปและใบสั่งตาง ๆ ก็จะอยูในการผลิตเปนชวงเวลาทีย่าวนาน ถาชวงเวลา

นําถกูกาํหนดไวส้ันเกนิไป ก็จะเกิดความสับสนวุนวายในการผลิต และทําใหสงมอบสินคาใหกับ

ลูกคาลาชา  

  ระบบผลักจะสงผลอยางมากในการลดลงของคงคลังประเภทวัตถุดิบ และเพิ่มการใช

ประโยชนของพนกังานและเครื่องจักร (Worker and Machine Utilization) เมื่อเทยีบกับระบบการ

ไหลของน้าํในอาง แตสําหรบัในการผลิตที่เนนกระบวนการ ผลิตภัณฑและบริการ ผลิตภัณฑและ

บริการจะถกูทาํการผลิตเปนเวลานาน และสิ่งนี้เปนสาเหตุหนึง่ทีท่ําใหการผลิตไมคอยมีความยืดหยุน

และไมตอบสนองตอความตองการของลกูคา 

  2.1.1.3 ระบบดึง (Pull System) หรือ ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) 

  ในระบบการผลิตแบบผลักจะมีของคงคลังประเภทงานระหวางผลิต (Work-

in-Process) ในระหวางขัน้ตอนการผลิตคอนขางสงู ทัง้นี้เนือ่งจากมีปญหาทางดานการเสียของเครื่องจกัร 

(Machine Breakdowns) ผลิตภัณฑไมผานการทดสอบในการควบคุมคุณภาพ และการดําเนินการ

ผลิตจนหมดวสัดุ เพื่อใหการผลิตตอเนื่องไดนาน ๆ โดยไมหยุดชะงัก เพราะวาของคงคลังระหวาง

ผลิต (In-process-Inventory)มีพรอมอยูแลว การผลิตจึงสามารถทําไดงาย ๆ ที่จะเปลี่ยนไปยัง

เครื่องจักรอ่ืนหรือผลิตภัณฑอ่ืน ส่ิงนีท้าํใหผูจัดการฝายผลิตสามารถจัดใหคนงานและเครื่องจกัร

ทํางานไดตลอดเวลา เพื่อแกปญหาที่จะเปนสาเหตุของความยุงยากภายหลงั แลวในที่สุดผูจัดการ

ก็ไมเคยไดเขาใกลกับการแกไขปญหาเลย 

  ในระบบ JIT เนื่องจากของคงคลังที่เปนงานระหวางผลติไดมีการลดลงอยางมาก 

การผลิตจะหยุดจนกวาปญหาจะไดรับการแกไข เฉพาะเมื่อเครื่องจักรมีความพรอม ปญหาการ

ควบคุมคุณภาพไดรับแกไข หรือเหตุผลที่ตองทําการผลิตจนวัสดุหมดไดตรวจพบ และไดรับการ

แกไขหลังจากนี้เทานั้น การผลิตจึงสามารถเริ่มตนไดอีกครั้งหนึง่ ระบบ JIT เปนระบบที่ผลัดกนัให
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มีการแกปญหาอยางแทจริง โดยของคงคลังระหวางการผลิตจะถูกขจดัออกไป วัสดุทุก ๆ รายการ

จะตองเปนไปตามมาตรฐานคุณภาพ ชิน้สวนทุก ๆ ชิ้นจะตองมาถึงในเวลาที่ไดตกลงไวจริง ๆ และ

อยางแมนยาํ ณ สถานทีท่ี่ตองการและเครือ่งจักรทกุ ๆ  เครื่องจะตองอยูในสภาพพรอมใชงานโดย

ไมมีแนวโนมทีจ่ะเกิดการเสียเกิดขึ้น ถาสิ่งเหลานี้ไมสามารถเกิดขึ้นได การขัดจังหวะการผลิตก็จะ

เปนสิ่งที่ไมสามารถจะรับได ดวยเหตนุี้ จงึมีความพยายามอยางมหาศาลทีจ่ะทุมเทใหกบัการขจดั

ปญหาที่ไดเกดิขึ้นอยางถาวร เพื่อใหการผลิตไมถูกขัดขวางอีกครั้งหนึ่งจากปญหาเหลานัน้ 

 2.1.2 การจัดตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling: MPS) 

การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทํา

การผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจะจัดทําตาราง

การผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนัน้ๆขอมูลในตาราง

การผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซึ่งอาจจะคํานวณตามหลักทาง

สถิติหรือมาจากใบสัง่ซือ้ของลูกคา ซึง่จะบอกชนิด ปริมาณและวนักาํหนดสงมอบอยางชัดเจน ทัง้นี้

การจัดทาํตารางการผลิตหลกัจะตองมีความสอดคลองกบัแผนการผลติรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 

 2.1.3 การวางแผนความตองการวสัดุ (Material Requirement Planning: MRP) 

ระบบการวางแผนความตองการวสัดุ หรือที่รูจักกนัในนามระบบ “MRP (Material Requirement 

Planning)” เปนระบบที่พฒันาโดยมีความตองการที่จะลดขอผิดพลาดระหวางการจัดซื้อและการ

จัดเก็บสินคาคงคลัง ระบบ MRP จะทําใหผูจัดซื้อสามารถมัน่ใจวา สินคาที่ส่ังจะถูกสงเขามาใน

ปริมาณที่ตองการและ เวลาที่ตองการ (ไมมากอนหรือหลังวนัที่ตองการ) ระบบ MRP จะคํานวณ

มาจากหลกัการวาในหนึ่งผลิตภัณฑประกอบดวย ชิ้นสวนอะไรบาง (Bill of Material) จํานวนที่

ตองใชเทาไหร (Usage) ใชกับ Model อะไรบาง (Common Items) และ เวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time) 

เทาไหร ในขัน้แรกของการคํานวณจงึตองพจิารณาขอมลูจากตารางการผลติหลกั (Master Production 

Schedule) จากนัน้มาพจิารณาโครงสรางของสนิคาวาในแตละขั้นตอนใดตองใชวัตถุดิบหรือชิน้สวน

ใดเปนจาํนวนเทาไรตอการผลิตผลิตภัณฑที่กําหนดในตารางการผลิตหลักหนึง่หนวย 

เพื่อที่จะเขาใจพื้นฐานของการวางแผนความตองการวัสดุไดดียิ่งข้ึน จงึควรที่จะเขาใจความหมาย

ของคําที่ใชใน MRP ดังนี้  

1) ความตองการขั้นตน (Gross Requirement) หมายถงึ ยอดรวมทั้งหมดของความตองการ

ของชิ้นสวนแตละชนิดในแตละชวงเวลา ความตองการขั้นตนของชิน้สวนคงคลงัแตละชนิดนี ้จะทํา

ใหเราสามารถคํานวณหาจํานวนชิ้นสวนประกอบ ชิ้นสวนประกอบยอย หรือวัตถุดิบที่ตองนํามาใช
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ทําเปนสนิคาคงคลัง และชิ้นสวนประกอบเหลานัน้จะกลายเปนความตองการขัน้ตน เพื่อใชหา

ชิ้นสวนทีจ่ะมาทาํชิ้นสวนประกอบอีกทหีนึ่ง   

2) จํานวนของที่ไดรับตามกําหนดเวลา (Schedule Receipts) หมายถึง จํานวนของคงคลัง

ที่เราไดส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไปแลวและคาดหมายวาจะไดรับของจํานวนนั้นตามกาํหนดเวลาที่วางไว  

3) จํานวนที่มอียูในคลัง (On Hand) หมายถงึ จํานวนของคงคลังแตละชนิดทีม่ีอยูทั้งหมด 

ซึ่งไดทําการตรวจสอบกอนที่จะเริ่มทําการวางแผนความตองการวัสดุ ทัง้นี้ก็เพื่อใหการวางแผนมี

ความถกูตองและเกิดประโยชนตอการผลิต 

4) จํานวนที่สามารถนําไปใชได (Available) ในบางครั้งจํานวนของคงคลังที่มีอยูในคลังทัง้หมด

อาจจะไมสามารถนาํไปใชไดทั้งหมด ทัง้นี้อาจตองเผื่อไวจํานวนหนึ่งเพื่อปองกันของขาดมือ หรือ 

กันไวกรณีมีใบเบิกที่แจงไวแตยังไมจายงานออกไปจากคลัง เราจึงจาํเปนตองกนัของคงคลังเหลานี้

เอาไว 

5) ความตองการสุทธิ (Net Requirement) คือจํานวนที่ทาํการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตการสั่งซื้อหรือ

ส่ังผลิต การสั่งซื้อหรือการสั่งผลิตจะไมเกิดขึ้นเลยถาจํานวนสินคาคงคลังสวนทีน่ําไปใชได (Available) 

ในชวงเวลาใด ๆ มีมากกวาความตองการขั้นตนที่มีอยูในชวงเวลานัน้ ๆ ในกรณนีี้ความตองการ

สุทธิเปนศูนย  

6) แผนหมายกําหนดการสั่งของ (Planed Order Release) เปนการวางแผนกาํหนดเวลา

ส่ังของเพื่อจะใหของที่ส่ังไปนั้นไดรับตามหมายกาํหนดการรับของ  

7) ปริมาณที่ตองจัดสรรไว (Allocated Quantities) หมายถงึ ปริมาณของคงคลังที่จะตอง

กันเอาไว เนือ่งจากคางเบกิ ในบางครัง้ขณะทาํการตรวจนับของคงคลังที่มีอยูทัง้หมดเพื่อวางแผน 

การสั่งอาจจะมีของคงคลังบางรายการที่ไดทําการเบิกไวแลวแตยงัไมเอาของออกจากคลัง ทาํใหการ

คํานวณอาจผดิพลาดไปได ถาไมนาํรายการดังกลาวมาพิจารณาดวย 

8) ชวงเวลานาํ (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ใชสําหรบัการทําอยางใดอยางหนึง่ สําหรับ

ชวงเวลานาํในการสั่งซื้อคือ ชวงเวลาที่ไดทาํการออก Order จนถงึชวงเวลาที่ไดรับงานตามที่ไดส่ังไว 

 2.1.4 ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต 

 1) ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

- รูปแบบ  โครงสราง  และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 

- กระบวนการผลิตสินคา 

- มาตรฐานวิธกีารทํางาน 
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- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 

- ทิศทางการไหลของงาน 

2) ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 

- การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

3) ขอมูลพื้นฐาน 

 คน เครื่องมือ เครื่องจักร  อุปกรณตาง ๆ 

- มีอะไรอยูบาง 

-  อยูในสภาพพรอมระดับใด 

-  มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 

 วัสดุ  ชิ้นสวน  งานระหวางผลิต 

- มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 

- มีจํานวนเทาไร 

  - อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 

              - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 

                           - อยูในระหวางจัดสงเทาไร 

              - ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 

 สถานภาพของงาน 

- ใบส่ังงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

- ใบส่ังงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน จะเสร็จเมื่อไร 

  - ข้ันตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 

  - การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร หรือไม 

 ขอมูลที่ผานมา  เกี่ยวกับปญหา  และการดําเนินการแกไขของ 

- ทรัพยากร 

- งาน 
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 2.1.5 ขั้นตอนในการวางแผน 

1) กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงคซึ่งเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

2) ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยงัอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน จุดแข็ง

ของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 

3) กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทาํใหบรรลเุปาหมายโดยหนทางเลือกนัน้ควรไดมีการ

ประเมินสภาวการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง 

4) ปฏิบัติการและประเมนิผล หลงัจากที่ไดลงมอืปฏิบัติแลว ควรมกีารกําหนดวิธกีารติดตาม

ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาดเคลือ่นไปจากแผนทีก่ําหนด 

 2.1.6 ระยะเวลาของการวางแผนการผลิต 

1) การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 

          การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป 

ข้ึนไป โดยทัว่ไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซึ่งเปนการวางแผนระดับกลยุทธ (Strategic Level) โดย

มีจุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกาํลังการผลิตสําหรับการดําเนนิการ

ในอนาคต เชน อาคาร สถานที ่เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 

2) การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 

       การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 เดือน

ขางหนา ซึง่เปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเพื่อจัดสรรการใช

ทรัพยากรทีม่อียูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวาทรัพยากรในที่นีห้มายถึง

ส่ิงที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชนวัตถุดิบ แรงงาน เครือ่งจักรและเครื่องมือ เปนตน การวางแผน

การผลิตระยะกลางนี้จะมีหวัขอที่เปนองคประกอบสําคญั ดังนี ้

       - การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 

การวางแผนการผลิตรวมเปนลําดับข้ันแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซึ่ง

แผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเชื่อมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยู ให

สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทัง้หมดที่จะเกิดข้ึนในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งนีจ้ะยังไมเจาะจง

รายละเอยีดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกาํหนด

ในลักษณะการพิจารณาโดยรวมทัง้หมด การวางแผนขัน้นี้จะยงัเปนภาพรวมอยูจึงเปนสาเหตุที่ใช

ชื่อเรียกวา Aggregate Planning ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอนี้คือ เปนการจัดเตรียม
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ทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึน้ ภายใตกาํลังการผลิตที่

ไดกําหนดไว รวมทัง้มุงเนนในเรื่องตนทนุการผลิตที่จะเกดิขึ้นใหอยูในระดับที่ต่ําที่สุด 

3) การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 

         การวางแผนการผลิตระยะสัน้ หมายถงึ การวางแผนการผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสปัดาห

หรือรายวันขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ

ปฏิบัติการที่มจีุดประสงคเพือ่จัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางานใหกับทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวของ 

เชน แรงงานเครื่องจักร เครื่องมือ รวมทัง้ชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแตละสถานีงานดวย การ

วางแผนการผลิตระยะสั้นนี้ จะมุงเนนเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เปน

หลัก ซึ่งถอืเปนลําดับข้ันสุดทายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตองมีความยืดหยุนตัวได

คอนขางสงู เพื่อใหสอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

 2.1.7 การวางแผนความตองการกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning: 

CRP) 

      การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) เปนการจดัทําแผนที่เกีย่วของกับการกาํหนด

กําลังการผลิตที่จําเปนสาํหรบัแตละสถานงีาน (Working Station) เชน แรงงาน เครื่องจักรหรือ

ปจจัยการผลิตทางกายภาพอื่นๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดยจะ

รับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทาํการประเมินผลเกีย่วกบัภาระงาน (Work Load) ของ

สถานีงานตาง ๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู 

และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงาน โดยพยายาม

ไมใหเกิดเหตกุารณที่มีภาระงานมากเกินไป มีภาระงานนอยเกนิไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 

โดยทัว่ไปการวางแผนกาํลังการผลิต จะประกอบดวยขัน้ตอนตาง ๆ ดังนี ้

1) การพยากรณยอดขายหรอืพยากรณอุปสงค 

2) การหากาํลงัการผลิตที่จําเปนตองใช 

3) การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก 

4) การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกจิของทางเลือกตาง ๆ 

5) การวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยทุธศาสตรของทางเลือกตาง ๆ 

6) การตัดสินใจนําเอาทางเลอืกไปปฏิบัติ 
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มี 2 คําจาํกัดความของกําลงัการผลิต คือ 

1) กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไว (Design Capacity) คือผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได 

2) กําลังการผลิตที่ทาํไดจริง (Effective Capacity) คือ ผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได ภายใต

ขอจํากัดและสถานการณทีม่ีผลกระทบ 

2.1.8 การปรบัแผนการผลิต (Adjusting the Production Plan) 

การปรับแผนการผลิต เปนการแกไขแผนการผลิตที่ไดวางไวอันเนื่องมาจากความตองการ

ของลูกคาทีเ่กดิขึ้นจริงคลาดเคลื่อนไปจากความตองการที่พยากรณไว หรือปริมาณการผลิตทีท่าํ

ไดจริงทําไดไมเทากับปริมาณการผลิตที่วางแผนไว โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวางมาตรการในการ

แกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึน้ใหเหมาะสมและเปนไปอยางประหยัด 

มีหลาย ๆ วธิีที่สามารถนํามาใชในการปรับแผนการผลติ แตที่พอจะแยกใหเห็นเดนชัดมี

ดวยกนั 2 วิธคีือ วิธถีวัเฉลีย่น้ําหนัก (Weighted Average Method) และวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ 

(Leveling Method) ซึ่งคําจาํกัดความของทั้ง 2 วิธีมีดังนี ้

- วิธีถวัเฉลี่ยน้ําหนัก (Weighted Average Method) จะใชคาน้าํหนัก (Weighting Factor) 

เปนตัวปรับคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึน้ระหวางระดบัสินคาคงคลงัจรงิกบัระดบัสินคาคงคลงัตาม

แผนที่วางไว และจะใชคาแฟกเตอรน้าํหนกันีก้ับแผนการผลิตในบางชวงเวลาขางหนา โดยทาง

ปฏิบัติแลวก็เหมือนกับวธิีถวัเฉลี่ยน้ําหนกัของการพยากรณ 

- วิธปีรับระดับสม่าํเสมอ (Leveling Method) เปนเทคนิคที่ใชการปรับแผนการผลิตเพื่อ

ชดเชยกับความคลาดเคลื่อนที่เกดิขึ้นระหวางความตองการที่พยากรณเมื่อผานพนชวงเวลาของแผน

ไปแลว โดยจะทําการปรับเปนชวงทีละชวง การปรับจะปรับข้ึนหรือลงเทากับจํานวนที่คลาดเคลือ่น

ไป แตจะเฉลีย่การปรับไปตามจํานวนชวงเวลาขางหนาที่ตองการปรับ และจะตองคาํนงึถงึชวงเวลา

สําหรับเตรียมการปรับแผนการผลิตดวย 

เมื่อใชวิธีปรับแผนการผลิตโดยวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ จํานวนชวงเวลาที่ครอบคลุมการ

ปรับแผนจะมีผลกระทบตอผลลัพธอยางเหน็ไดชัดเจน เมื่อการปรับแผนทั้งหมดถูกกระทบใน 1 ชวงเวลา 

ความแปรปรวนในการผลิตจะเปนไปตามความแปรปรวนที่เกิดขึ้นกับความตองการทีไ่ดพยากรณ

ไว เพยีงแตจะเลื่อนไปตามจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับแผน เมื่อจํานวนชวงเวลาที่ใชในการ

ปรับแผนเพิ่มข้ึน ความแปรปรวนของการผลิตที่เกิดขึ้นก็จะราบเรียบขึ้น สําหรับผลกระทบอืน่ ๆ คือ 

จะมีผลทาํใหระดับสินคาคงคลังจริงคลาดเคลื่อนไปจากระดับสินคาคงคลังตามแผน ถาความตองการ

แปรปรวนไปจากคาพยากรณ ระดับของคงคลงัจรงิกจ็ะแตกตางไปจากระดับสินคาคงคลงัตามแผน

ดวย ขนาดของความแปรปรวนตามแผนนี้จะขึ้นอยูกับจาํนวนชวงเวลาทีใ่ชในการปรับ เมื่อใชชวงเวลา
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ในการปรับมากขึ้น ลักษณะความแปรปรวนของระดับสินคาคงคลงักจ็ะไกลไปจากแผนมากเทานัน้ 

ดังนัน้ ในการเลือกจํานวนชวงเวลาที่จะใหมีการปรับแผนนัน้ จะตองพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึ้น

ระหวางคาใชจายในความแปรปรวนของแผนการผลิตกบัคาใชจายความแปรปรวนของระดับสินคา

คงคลัง โดยพิจารณาทางเลือกที่ประหยัดที่สุด คือ ถาเราตองการยึดการผลิตเปนหลักสําคัญในการปรับ 

โดยพยายามใหมีผลกระทบตอแผนการผลิตนอยที่สุด เราก็ตองยอมรับความแปรปรวนของสินคา

คงคลังที่จะสูงมากยิง่ขึ้น 

2.2 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

2.2.1 หลักการเบื้องตน 

การแขงขันของธุรกิจในปจจุบนัทาํใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยูรอด

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา

เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทนุ ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต

ได ทัง้ยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสาํคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง

อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย Yasuhiro Monden (1983) กลาวถึง ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) วาไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทศันใหม (New Paradigm) ของ

การผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซึ่งกระบวนทัศนนีม้ีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึน้ 

และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของลกูคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/Muda) เมือ่

โตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปน

การสั่งซื้ออยางเรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกาํจดัทุกสิง่ทกุอยางที่ไมมีคุณคา

เพิม่ในตัวผลิตภัณฑ ซึ่งความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่สําคัญในกระบวนทศันของระบบการผลิต

แบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Over Production) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปน

สินคาที่สะสมไวนานในคลงัสินคา (Inventory) ทําใหเกดิการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่

เปนแบบแบทช (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญทีมุ่งเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการ

ผลิตแบบจํานวนมาก ซึ่งอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มี

เครื่องจักรที่เหมือนกนั  การดําเนนิงานในทางที่เหมือนกนัแตสามารถมองเหน็ความแตกตางในการ

ปองกนัปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิตจํานวน

มากตามความตองการของลกูคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน

มาก (Mass Production) โดยการจดัการอยางงาย ๆ นัน่คือ การรวมกลุมเครื่องจกัรจากกระบวนการ
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และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันทีท่ําใหเกิดประสิทธิผล 

ความยืดหยุน และคุณภาพ ซึ่งมกีารประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการ ขอไดเปรียบ

ในการแขงขัน ในบางบริษทัตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีน (Lean 

Factories) ซึ่งทําใหไดผลลัพธที่คุมคา  

2.2.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 

แนวคิดของการผลิตที่เร่ิมข้ึนทศวรรษที่ 1940 โดยบริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ตามแนวความคิด

ในสายการผลติของ Taichi Ono และ Shigeo Shigo วิศวกรของบริษทั ที่เรียกกนัวาระบบทนัเวลา

พอดี(Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลติแบบโตโยตา(Toyota Production System: TPS) เปน

วิธีการของการผลิตมีเปาหมายทีก่ารใชทรัพยากรใหนอยที่สุดโดยการผลิตผลิตภัณฑชิ้นเดียวให

เสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยโฟกัสไปที่ระบบที่มีการจําแนกและกาํจัด

ของเสียทัง้หมดตลอดกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกาํจดัของเสียที่ไดพฒันาโดยบริษทั 

Ford ของ Herry Ford ในชวงป ค.ศ.1900 ตอมา John Craffic นักวจิัยชาวอเมริกนัไดสนใจระบบ

การผลิตแบบโตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต ซึ่งเรียกวา การผลิตแบบลีน หรือ Lean 

Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ป ค.ศ. 1988 จนกระทั่งในป 

ค.ศ.1990 Jim Womack สนใจในเรื่องการสัง่ซื้ออยางประหยัด พรอมกับเห็นวาญี่ปุนประสบ

ความสาํเร็จในเรื่องการกําจดัความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอยีดและทําอยางเปนระบบจน

ประสบความสําเร็จในเรื่องการกําจัดสิ่งสญูเปลาจะชวยสรางคุณคาเพิ่มข้ึนดวย โดยเสนอลงไปใน

หนงัสือ “Machine that Changed the World” โดยใหหลกัการของการผลิตแบบลีนไว 5ประการ 

คือ 1) ระบุเนนที่คุณคา 2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream) 3) การไหล (Flow) 4)

ระบบดึง (Pull System) และ 5) ความสมบูรณแบบ (Perfection) (Womackและคณะ, 1990) โดย

แสดงใหเหน็ววิัฒนาการของการผลิตแบบลีนแสดงในรปูที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 วิวฒันาการสูการผลิตแบบลีน 

2.2.3 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 

นิพนธ บวัแกว (2547) กลาวถงึมุมมองของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และ

กําหนดสายธารคุณคา มุมมองของการผลิตแบบลีน กค็ือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของ

กระบวนการผลิต โดยมีการจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1) กิจกรรมทีท่ําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาขั้น

สุดทาย คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ กิจกรรมในการดําเนินงานที่

เกีย่วกับการปรับเปลีย่นกระบวนการผลิตตัง้แตข้ันวัตถุดบิหรือชิน้สวนใชในการผลิต วาจะใชแรงงาน

หรือเคร่ืองจักรในการผลิตซึง่ตองใชขอมลูในการตัดสินใจมากคิดเปน 5% ของกจิกรรมทัง้หมด 

2) กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคณุคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได

เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการซึ่งควรกําจัด

ออกไป คิดเปน 60% ของกิจกรรมทัง้หมด ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม

ผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป

ในทนัท ีการทาํงานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ้าํ ๆ (Double Handing) 

3) กิจกรรมทีม่ีความจาํเปนแตไมทําใหเกดิคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ 

กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตไมสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% 

ของกิจกรรมทัง้หมด ตัวอยางเชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยบิช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยาย
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อุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และเพื่อกาํจัดการทาํงานเชนนีจ้ําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง

การทาํงานครัง้ใหญ เชน การวางผงัโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงได

ในทนัท ี 

ในระบบการผลติจะเหน็ไดวาสิง่ทีท่าํใหเกิดคณุคาเพิม่ และลดตนทนุ คือ การไหลและการ

ดําเนนิงานกิจกรรม (Activities) การปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) 

มิไดมมีุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏบิัติการ (Operation) ลงทัง้หมดเพื่อลด

กิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกดิขึ้นคือกิจกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิด

แบบลีนพยายามสรางมุมมองที่ใหเหน็ถงึกิจกรรมทีท่ําทั้งหมดตลอดกระบวนการและจาํแนก

คุณคาใหเหน็ถึงกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมทีไ่มกอใหเกิดคณุคา แลวกําจัดมันออกไปให

เหลือนอยที่สุด แนวคิดแบบลีน ไดจําแนกความสูญเปลา หรือ Waste ซึ่งในภาษาญี่ปุนคือ Muda 

ออกเปน 7 ประเภท คือ 

1) ความสญูเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) คือความสญูเปลาทีเ่กิด

จากแนวคิดทีพ่ยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานงึถึงความสามารถ

ในการรับงานตอ หรือความตองการงานของหนวยงานถดัไป ซึ่งจะทําใหแตละหนวยงานที่จาํเปนตอง

ทํางานเกีย่วของตอเนื่องกัน ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตที่เกิดขึ้น 

หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process: 

WIP), สินคาคงคลัง 

• เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 

• เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทนัท ี

• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสูญเปลา 

• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 

• แนวคิดที่ผลิตใหจาํนวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 

• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 
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แนวทางการปรับปรุง 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกาํจัดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) 

ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

• ฝกใหพนักงานมทีักษะในการทาํงานหลายดาน (Multi-Skill) 

2) ความสญูเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกดิจากปจจัยสองอยาง

ของการผลิตไมสัมพนัธกนั ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซึ่งเปนสาเหตทุําใหเกดิการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนกังานรอเครื่องจักรทํางาน 

• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

• การรอการซอมเครื่องจักร 

• การรอการตัง้เครื่อง 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการทาํงานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

• ประสิทธิภาพของเครื่องจกัรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 

• จัดทาํระบบบํารุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive Maintenance) เพือ่บํารุงรักษาเครือ่งจกัร

ใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

• วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และเตรยีมเครื่องมือ พนกังานใหพรอม

กอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอปุกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจกัร 

• ฝกใหพนักงานมทีักษะในการทาํงานหลายดาน 
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3) ความสญูเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสญูเปลาที่เกิดจากการ

เคลื่อนยายชิ้นสวน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากทีห่นึง่ไปยังอีกที่หนึง่โดยไมมีความจําเปน หรือเปน

การนาํไปเก็บไวชั่วคราว ซึ่งการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยัง

ทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิน้สวนก็ยิง่ลดลง และเกิดคาใชจาย

เพิ่มข้ึน ดังนัน้จึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมีความ

ตองการทีจ่ะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทนัท ี

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

• การทีม่ีคลังพัสดุหลายแหง 

• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสูญเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

• ละเลยการทาํกิจกรรม 5ส. 

• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผงัโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกนั เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

• ปรับปรุงการวางผงัโรงงาน โดยยึดหลกัความสมัพนัธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของกนั ให

อยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลัง

เก็บสินคา เพือ่ลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขนถายที ่

หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

4) ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ 

ความสญูเปลาที่เกดิจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ข้ันตอนการผลิตที่ซับซอน 

เครื่องจักรที่ซบัซอน และอาจรวมถงึการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซึ่งจะเปนการเปลอืง

แรงงานถาสามารถทาํงานไดคุณภาพในแตละกระบวนการ 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottle Neck) ของสายการผลิต 

• ขาดความชดัเจนในขอกาํหนดของลกูคา 

• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
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• งานทีถู่กนํากลับมาทําใหม (Reworking) 

• ชิ้นประกอบที่ทาํออกมาแลวคูประกอบรวมยงัไมไดผลิตออกมา (Debarring) 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนนิงานขาดประสิทธิภาพ 

• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทัง้หมดในการทาํงาน 

และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทาํการปรับปรุง 

• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจาํเปนของแตละกิจกรรมของแตละกระบวนการ 

• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทาํงาน 

5) ความสูญเปลาจากสนิคาคงคลงัที่ไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสญูเปลาที่

เกิดจากการเกบ็วัสดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจาํเปน เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุ

ชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซึ่งเปนผลทําใหเกดิคาใชจายในการขนสงพัสดุ

ตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพืน้ที ่อยางไมจาํเปน 

 ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 

• เกิดคาใชจายในการจัดเกบ็มาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาํสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจาํนวนมาก 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกันการเสีย

โอกาสจากการไมมีสินคา 

• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 
• กําหนดจุดต่าํสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บและ

การหยิบใช และทําใหทราบถึงจาํนวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสัง่ซื้อ 
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• ควบคุมปริมาณการสัง่ซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบทีง่ายที่สุด 

• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) เพื่อ

ไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

6) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสญูเปลา

ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลือ่นไหวนัน้ไมไดมีการสรางมลูคาเพิ่มใหกับสินคาหรือบริการ 

หรือการทาํงานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มนี้าํหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 

• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกนิความจาํเปน 

• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การจัดวางอปุกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

• ขาดการทาํกิจกรรม 5ส. และการควบคมุดวยสายตา (Visual Control) 

• ขาดมาตรฐานการทาํงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหว

ที่ไมจําเปนออกไป 

• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพือ่ปรับปรุงปรงุวิธีการทาํงานใหเกดิการเคลื่อนไหว

นอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไวใกลจุด

ปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอปุกรณในการทาํงานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัตงิาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพือ่ใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก 

7) ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือ ความสูญเปลาที่เกิดของเสยีจากการ

ผลิต หรืองานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 

• เกิดความผดิพลาดในเวลาการจัดสง 
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• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสยี 

• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

• ความเสยีหายจากการขนยาย 

• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกนัขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by Prevention) ซึ่ง

มีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถงึลกูคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของ

เสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหต ุ

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถดุิบที่ถูกตอง 

• ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

• อบรมพนกังานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัตงิานไดถูกตองตามมาตรฐาน 

• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกนัความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 

2.2.4 หลักการผลิตแบบลีน 

ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack และ

คณะ (1990) ไดอธิบายหลกัการของการผลิตไว 5 ประการดังที่กลาวไวขางตน และแสดงใหเหน็ถงึ

แนวทางที่ดีข้ึนในการจัดการองคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพนัธที่เกีย่วของกับกิจกรรม

ทางธุรกิจ และทางThe Nation Institute of Standard and Technology Extension 

Partnership’s Lean Network (Kilpatrick, 2003) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา “ 

A systematic approach to identifying and eliminating waste through continuous 

improvement, flowing the product at the pull of customer in the pursuit of perfection” จาก
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คําจํากัดความขางตนทาํใหเราสามารถชี้ใหหลกัการของการผลิตแบบลีนซึ่งประกอบดวย

องคประกอบ 5 ประการ คือ 

1) การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มุมมองของลกูคา 

2) การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเหน็ถงึ กิจกรรมใดที่สราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทาํใหเกดิคุณคาออกจาก

กระบวนการ 

3) สรางกระบวนการผลิตหรอืใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของกระบวนการ 

โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกนัเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยงัทาํใหไมเกิดการรอคอย 

วัสดุคงคลังสนิคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกดิจากสินคาคงคลัง 

4) สนองความตองการของลกูคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ

ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ downstream เพื่อผลิตตามความตองการของลกูคา

จริงๆ ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและความสัมพันธของ

ปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5) พัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพือ่แสวงหาความสมบูรณแบบ ดวย

การวัดประสทิธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทํา Benchmark หรือ

การวัดประสทิธิภาพของการผลิตแบบลนี ดวย Balance Score Card เพื่อใหสอดคลองกับสภาพแวดลอม

ที่เปล่ียนไป  

2.2.5 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 

นิพนธ บวัแกว (2547) ยกตัวอยางถงึเครื่องมือ เทคนิคหรือแนวคิดของลีนทีน่ํามาใชใน

การผลิต ดังนี ้คือ 

1) 5ส และการควบคุมดวยสายตา บางครั้งเรียก 5ส และการควบคุมดวยสายตารวมกันวา

เปน ความระเบียบเรียบรอยของสถานทีท่าํงาน (Workplace Organization) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

- 5ส คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพืน้ทีป่ฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ 

การจัดการการใช และจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work Place) มุงเนนไปที่การแสดงให

เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซึ่ง

ระเบียบแบบแผนที่จาํเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดสิ่งของที่ไมตองการนั้น

ออกไปจากสถานที่นัน้ๆ 



 26 

ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมีประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จดัสถานทีท่ํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 

ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 

ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตามกฎระเบียบ

วินัย 

- การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

 การควบคุมดวยสายตาถือเปนองคประกอบสําคัญของลีนเลยก็วาได การควบคุมดวยสายตา

ก็คือ การที่ในโรงงานมีปายส ีสัญลักษณ หรือส่ิงอื่น ๆ ที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการ

ผลิตหรือสถานทีน่ั้น สามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้นและขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสัน้ เปน

การสื่อสารผานทางสายตานั่นเอง ทําใหเห็นถึงความผดิปกติไดโดยงาย ซึง่จะทําใหเกิดการแกไข

ตอไป โดยทั่วไปในโรงงานกค็ือ การใชปายตาง ๆ นัน่เอง 

 2) การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) 

 การมีมาตรฐานการทํางาน คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางองิการทํางาน

ไวเปนมาตรฐาน (Standard) สําหรับการทาํงานและปฏิบตัิตามมาตรฐานนัน้ เมื่อมีการเปลีย่นแปลง

ใด ๆ ก็ตองปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น การมีมาตรฐาน

ทําใหสามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงาย รวมถึงสามารใชส่ือกับพนักงานถึงการ

ปฏิบัติงานไดงายขึน้ดวย นับเปนบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาได ตัวอยางของ

มาตรฐานการทํางานก็คือ คูมือการทาํงาน (Work Instruction) ตาง ๆ นั่นเอง หรืออาจกลาววามี

ระบบ ISO 9000 ก็พอจะกลาวได 

 3) ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) 

 ผังแหงคุณคา คือ การจัดทําผังของกิจกรรมทั้งหมดที่ตองทาํตั้งแตไดรับวัตถุดิบ จนกระทั่งสง

สินคาถงึมือลูกคา เพือ่ชวยใหมองเหน็โอกาสในการกาํจัดความสญูเปลาและปรับปรุงใหดข้ึีน โดยเหตุผล

ที่ตองทําผงัแหงคุณคามีดังนี้ คือ 

- ทําใหมองเหน็คุณคาไดงายขึน้ 

- เพื่อรูวาควรใชเครื่องมือลีนตัวไหนในการปรบัปรุง 

- มีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอื่นที่เกีย่วของ 

- เขาใจวาอะไรคือความสูญเปลาและมีอยูที่ไหน 

- ทําใหเกิดการปรับปรุง 



 27 

ลักษณะสําคญัของผังแหงคุณคาจะเปนดงันี้ คือ 

- มุงเนนที่ลูกคาเปนหลกั 

- ระบุบริเวณที่มคีวามสูญเปลา 

- กอใหเกิดการปรับปรุง 

 4) การบํารุงรกัษาทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาทีจ่ะทาํใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 

Efficiency) โดยพนักงานทกุคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครือ่งมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการดแูล

รักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจําทุกวนั 

การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่าํเสมอ เปลีย่นอะไหลตามอายุการใชงาน หมัน่ตรวจสอบ

และสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึน้กับอุปกรณ เปาหมายสงูสุดของ TPM คือ อุปกรณเครื่องมือเสียหายเปน

ศูนย (Zero Break Down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย (Zero Defects) อุบัติเหตุที่เกดิ

จากการใชงานเครื่องจักร เครือ่งมือเปนศนูย (Zero Accident) 

 5) การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 

 การเปลี่ยนรุนการผลิตถือวาเปน Non-Value Added Activity หรือความสูญเปลาตัวหนึง่ที่

เกิดขึน้ในการผลิต ดงันัน้จงึมคีวามจาํเปนมากทีเ่ราตองใชเวลาในการเปลีย่นรุนนี้ใหนอยที่สุดเทาทีท่าํได 

การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น ทัง้ยงั

สนับสนนุการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ (Small Lot Production) อีกดวย ซึง่โดยทัว่ไปเมื่อมีการเปลี่ยนรุน

การผลิตใชเวลานาน ทาํใหเกิดการผลิตทีละมาก ๆ เพื่อใหคุมกับเวลาที่เสียไป ซึง่ทาํใหมีตนทนุของ

สินคาคงคลงัเกิดขึ้นสูงมากเกินความจาํเปน 

 6) ปองกันความผิดพลาดในงาน (Poka Yoke) 

 Poka Yoke หรือ Error Proofing หรือ Mistake Proofing ตามแตจะเรยีก เปนการปองกนัไมให

คนหรือเครื่องจกัรทํางานผิดพลาดอาจเปนเรือ่งของการใชวธิีการ เครื่องมอื อุปกรณ หรือระบบก็ได โดย

มีวัตถุประสงคเพื่อปองกนัหรือเพื่อใหทราบเมือ่เกิดความผิดพลาดนัน้  ๆข้ึน โดยแรกเริ่มมีวตัถุประสงคเพือ่

ไมใหมีของเสียเกิดขึ้น (Zero Defect) 

 ตามแนวคิดของ Poka Yoke เชื่อวาของเสียมีโอกาสเกดิข้ึนไดหากกระบวนการผลิตมีความ

ผิดพลาดเกิดขึน้ ดงันัน้การปองกนัไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นไดหรือทราบความผิดปกติตั้งแตแรกจึง

ทําใหของเสียมีโอกาสหลุดรอดออกไปไดยาก 
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 7) การผลิตงานดวยขนาดลอตเล็ก ๆ (Small Lot Production) 

 การผลิตงานดวยลอตขนาดเล็ก ๆ ถือเปนหลักการหรือเทคนิคที่สําคัญของระบบการผลิตแบบ

ลีน ซึง่มีขอดีดังนี ้คือ 

 - ใชเวลาในการผลิตงานหนึง่ลอตสั้นลง เนือ่งจากงานมีจาํนวนนอย ไมตองรอถึงจํานวนมาก 

ๆ แลวจึงสงไปกระวนการหลงั ทําใหงานไหล (Flow) ไดดีข้ึน 

 - Lead Time ของลอตงานสั้นลง เนื่องจากการรอคอย (Waiting) ลดลง 

 - ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีข้ึน 

 - จํานวนสินคาคงคลังลดลง 

 - ลดการแกปญหาเฉพาะหนา (Fire Fighting) เนื่องจากมีสินคาคงคลังนอยลง ปญหาตาง ๆ 

ที่เคยถกูซอนอยูจะเผยออกมาใหเห็น ทาํใหเกิดการแกปญหาที่สาเหตุและกําจัดปญหาไดอยางถาวร 

 - เมื่อจํานวนสนิคาคงคลงันอยลง ทําใหใชพื้นที่นอยลงดวย ทําใหใชพืน้ที่ในโรงงานไดคุมคา

ข้ึน และมพีื้นทีเ่หลือสําหรับความจาํเปนอ่ืน ๆ ในการผลิต 

 ในการที่จะทําใหเกิดการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ ได จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทาํใหส่ิงเหลานี้เกิดขึ้น

กอน ไดแก 

 1. การไหลของงาน (Flow) งานจะไหลไดก็ตอเมื่อสามารถแกปญหาของการเสียหาย (Breakdown) 

ของเครื่องจักรไดกอน ซึ่งก็คือ ควรที่จะทํา TPM กอน เพือ่ใหเกิด Zero Break Down และสามารถใช

ประโยชนจากเครื่องจักรไดอยางเต็มที่และมีประสิทธิภาพ 

 2. เทคนิคที่ชวยใหการไหลของงานเปนไปไดอยางดี ลดงานกองรอก็คือ การใชคัมบัง (Kanban) 

 3. การปรับต้ังที่รวดเร็ว (Quick Changeover) หรือก็คือ เทคนิคของ SMED นั่นเอง โดย

ธรรมชาติเมื่อมีการปรับต้ังเปนเรื่องยุงยากและใชเวลานาน พนักงานจะทํางานใหไดจํานวนมากที่สุดให

คุมกับเวลาที่เสียไปกอนที่จะเปลี่ยนรุนการผลิต ดังนั้นการที่สามารถทําใหการปรับต้ังทําไดรวดเร็ว จะ

ทําใหมีแรงดตาน เมื่อตองการเปลี่ยนรุนการผลิตบอย ๆ หรือ ผลิตดวยลอตขนาดเล็กนอยลง ซึ่งจะเปน

ผลดีตอการผลิตแบบ Mixed Production ดวย 

 8) การผลิตทีเ่นนการไหลของงาน (Flow Based Production) 

 การผลิตที่เนนการไหลของงานเปนแนวคิดทีสํ่าคัญของระบบการผลิตแบบลีน และเปนสิง่ที่ตอง

ทําใหเกิดขึ้นกอนการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ และการใชระบบคัมบัง หลาย ๆ โรงงานไมประสบ

ความสาํเร็จ เนื่องจากยังไมสามารถแกไขปญหาของการเสียของเครื่องจักรได แตเร่ิมใชระบบคัมบัง

กอน ดังนั้นการดึง (Pull) จึงไมสามารถเกิดขึ้นไดเนื่องจากปญหาของ Machine Utilization ทําใหไมมี

งานใหกระบวนการหลังดงึไปใช 
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 ในแนวคิดหรือเทคนิคนี้ก็คือ อยาทาํการใด ๆ ที่จะขัดขวางใหการผลิตเกิดความไมราบเรียบ 

อยาขัดจังหวะการผลิต นัน้คอื ควรใชเวลาที่มีในการผลิตใหคุมคาที่สุด เวลาเครื่องจกัรเสียควรที่จะรีบ

ซอม อยาใหมเีครื่องจักรเดินเปลา (Idle) การบํารุงรักษาเชงิปองกนัก็ตองรีบทําอยางเสยีเวลา หลาย ๆ 

โรงงานไมสามารถที่จะควบคมุเวลาเหลานี้ไดดีจึงมีปญหาเกิดข้ึนในการไหลของงาน โดยเฉพาะอยาง

ยิ่งที่เวลาเกีย่วกับ Break down และ การบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

 9) ทฤษฎขีอจํากัด (Theory of Constraint: : TOC) 

 เครื่องมือลีนตวันี้ กลาวถงึคอขวดของกระบวนการผลิตหรือ Bottle Neck Process กระบวนการที่

เปนคอขวด คอื กระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุด หรือจะสังเกตไดจากการเปน

กระบวนการทีม่ีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเรว็ในการผลิตที่ต่ํากวานัน่เอง 

 ดังนัน้ ในการผลิตไมจาํเปนตองเรง Output ทุกกระบวนการ เพราะอยางไรก็ตามกจ็ะไดสินคา

เทากบักระบวนการทีเ่ปนคอขวดปจจุบนัอยูเชนเดมิ การทาํใหได Output ของกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนทาํ

ไดโดยเพิม่กาํลงัการผลิตที่คอขวดปจจุบนั ซึง่จะทําใหเกิดคอขวดตวัใหมข้ึนเชนกนั เพยีงแตวาผลลพัธที่

ไดเปนดังที่ตองการแลว 

 การจัดการกบักระบวนการที่เปนคอขวด ควรปฏิบัติดังนี้ 

 1. ใหมีงานเลีย้งกระบวนการที่เปนคอขวดอยูเสมอ อยาใหคอขวดวางงาน (Idle) 

 2. การทาํงานที่คอขวดตองดําเนนิไปตลอดเวลาตามความจําเปน โดยอาจจําเปนตองสลับการ

พักของพนกังานหากมีความตองการ Output จํานวนมาก ๆ  

 3. กิจกรรมใด ๆ ที่ทาํใหคอขวดติดขัดทางการผลิต ควรทําใหเร็วที่สุด ไมวาจะเปนการซอม

เครื่องจักร การบํารุงรักษาเชงิปองกนั เปนตน 

 4. อาจจําเปนตองมีเครื่องจักรหรืออุปกรณสํารองสําหรับเคร่ืองจักรที่เปนคอขวด เพื่อใหการ

ผลิตดําเนินไปอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) 

10) การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) 

สายการผลิตแบบเซลลเปนผังของโรงงานชนดิหนึง่ ซึ่งนาํเครื่องจกัรมาวางไวใกลกนัตามลําดับ

ของการผลิต หรือตามทิศทางเดินของชิน้งาน โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง 

โดยทัว่ไปจะม ี 3-12 คน และ 5-15 สถานีทาํงาน ถกูจดัไวรวมกันในหนึง่เซลล และจะถูกกําหนดไว

แนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคาอะไรหรือรุนไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได หากวา

สามารถใชเครือ่งจักรรวมกันไดในเซลลนัน้ ๆ เซลลจําเปนที่จะตองทําใหสมดุลเพื่อรักษาการไหลที่ดี

ของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลลรวมกับระบบคมับัง เพื่อใหเกดิการผลิตแบบดึง ตามแนวคดิ

แบบลีน 
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11) การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production Sequence) 

การปรับเรียบการผลิตจะทาํใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบและสม่าํเสมอ ซึ่งจะทําให

การควบคุมการผลิตเปนไปไดโดยงาย การปรับเรียบการผลิต คือการผลิตงานที่มีปริมาณสม่ําเสมอ

คงที่ตลอดชวงเวลาในการผลติโดยผลิตทุกรุน ทุกวัน ตามความตองการของลูกคา ถอืวาเปนการลด

ความผนัแปรในการผลิต การปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งที่ตองทํากอนการติดตั้งระบบคัมบังเนื่องจาก

ระบบคัมบังจะใชงานไดดีเมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบสม่ําเสมอกอน  

โดยทัว่ไปในปจจุบันมีลักษณะการผลิตอยู 2 ลักษณะ คอื 

1. การผลิตรุนเดียวกนัครั้งละมาก ๆ (Batch Production) 

2. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Production) 

2.3 ทฤษฎีขอจํากัด TOC (Theory of Constraints) 

2.3.1 ที่มาของทฤษฎขีอจํากัด 

พิเชษฐ สิทธอํิานวย (2535) ไดกลาวถงึทฤษฎีแหงขอจํากัดไววา เปนทฤษฎีเกีย่วกับการ

ปรับปรุงกระบวนการทาํงาน โดยใชกระบวนความคิด (Thinking Process) ซึ่งประกอบดวย การแกไข

ปญหาและการตัดสินใจ ซึ่งคิดคนโดย Dr.Eliyahu M. Goldratt ในป 1970 ผูซึ่งนติยสาร Fortune 

ใหชื่อวาเปนปรมาจารยในดานอุตสาหกรรม และ Business Week ยกยองวาเปนอัจฉริยะ พื้นฐาน

ของ TOC นั้น Dr.Goldratt ไดคิดคนขึ้นมาใชเปน Scheduler method และออกจําหนายในครึ่งแรก

ของป 1980 ส่ิงทีท่ําใหมีชื่อเสียงขึ้นในอเมรกิาคือ Scheduler soft (OPT : Optimized Production 

Technology) เนื่องจากไดนําไปใชแลวไดผลดีเพื่อใหผูคนรูถึงขอดีของ OPT Dr.Goldratt ไดเปดเผยถึง 

Concept ซึ่งเปนเบื้องหลังของ OPT เปนรูปแบบนวนิยายเรื่อง “The Goal” และขายไดมากกวา 

2 ลาน 5 แสนเลม จนกลายเปน Best seller ในสหรัฐอเมริกา 

2.3.2 หลักการเบื้องตนของทฤษฎขีอจํากัด 

Dettmer, H.W. (1997) กลาวถึงหลักการและความสําคัญของ Theory of Constraints (TOC) 

ไววา มีพื้นฐานของหลักการบริหารอยูที่การใชขอจํากัด (Constraint) ของระบบ ใหไดคุมคาที่สุดในการ

ทํางานสูเปาหมายของบริษทั ระบบการจัดการแบบ TOC หรือที่ เรียกวา Drum-Buffer-Rope ใช

หลักการที่ใหจุดที่เปน Binding Constraint เปนตัวใหสัญญาณและกําหนดความเร็วของ

ระบบโดยรวม TOC เพียงแตผูกการทํางานของแผนกแรกไวกับอัตราการทํางานของแผนกที่เปน 

Binding Constraint  ซึ่งเรียกวา Rope  เพื่อปองกันไมใหมี Work-in-Process เกินความตองการ   

ระบบ TOC ยอมรับวาระบบอาจมีขอผิดพลาดหรือปญหาเกิดขึ้นไดและยอมใหมี Inventory เก็บไว
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เพื่อปองกันปญหาเหลานี้  แตจะเก็บ  Inventory หรือ Buffer เฉพาะสําหรับแผนกที่เปน Binding 

Constraint เทานั้นและเก็บไวใหเพียงพอสําหรับระยะเวลาที่คิดวาจะแกปญหาได เพื่อใหระบบทาํงาน

ตอเนื่องและ Throughput ไมกระทบแมวาจะเกิดปญหาขึ้น  สวนในแผนกอื่นจะผลิตดวยหลักการ

ของ Just-in-Time จะเหน็วาลักษณะเดนทีสํ่าคัญของ TOC ก็คือเนนการทาํงานและการจัดการกบั 

Inventory ทีม่ีประสิทธิภาพ แตในขณะเดียวกนักย็อมรับความจริงทีว่าทุกอยางไมแนนอนและปญหา

เกิดขึ้นได  และมุงเนนความสนใจไปที่ Binding Constraint มากกวาจุดอืน่  

2.3.3 ความสาํคัญของ DBR 

DBR หรือ Drum-Buffer-Rope เปนวิธีควบคุมการผลติโดยการโฟกสัไปที่ Bottle Neck 

Process (กระบวนการที่มขีอจํากัด) เพือ่ทําใหกระบวนการคอขวดสามารถแสดงความสามารถได

อยางเตม็ที ่แนวความคิดทีเ่ปนพืน้ฐานของ DBR นั้นคือ “Productivity (ประสิทธิผลการผลิต) นั้น

จะไมสูงขึ้นเกนิ Capacity ของ Bottle Neck Process อยางเด็ดขาด” ซึ่งเปนหลกัทฤษฎีงายๆ ใน

การที่จะเพิม่ Productivity ของโรงงานนัน้การผลิตของ Process อ่ืนหรือการจัดหาวสัดุจะตองปรับให

สอดคลองกับความเรว็ของ Bottle Neck Process โดยคําจํากัดความของ DBR มีดังนี ้

Drum คือ Capacity ของ Bottle Neck Process 

Buffer คือ “เวลาเผื่อ” ที่กาํหนดเอาไวลวงหนาเพื่อให Bottle Neck Process สามารถ Run ได

อยางเตม็ที ่

Rope คือเงื่อนไขดานเวลาในการควบคุม Timing ในการ Input Raw Material ใหกบั Process 

แรก (Process กอนหนา Bottle Neck Process) 

แนวความคิดนี้มเีงื่อนไขทีว่าผลิตภัณฑทีผ่ลิตออกมาจะตองขายไดอยางแนนอน สมมุติวา 

สวนการผลิตทําการ Keep ใหเครื่อง Run ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงและ เมื่อทําการผลิตแบบ Lot 

ใหญเพื่อลดตนทนุการผลิตจะทาํใหเกิด WIP Stock ข้ึนระหวาง Process และถาหากสวนการ

ขนสงทําการขนสงเปน Lot ใหญโดยมีเปาหมายที่จะลดคาขนสงลง ผลิตภัณฑรอสงก็จะสะสมอยู

ใน Warehouse เปนจาํนวนมาก ยิ่งกวานั้นถาหากสวนการขายพยายามที่จะลดการสูญเสียโอกาส

ในการขายโดยลดอัตราผลิตภัณฑขาดสงใหกับลูกคาแลวจะตองม ีMarketing Inventory อยางมาก 

 ผลของการ Optimize เปนสวนๆเชนนี ้WIP Stock ณ จุดตางๆถูกใชเปน Buffer เร่ือยมา

และ Stock นี้หากตลาดมกีารเปลี่ยนแปลงจะมีผลสงใหเกิดความเสีย่งตอการเปน Dead Stock 

อยางสงูแตในอีกนัยหนึ่ง ก็อาจจะขายไดโดยไมรูตัวและสงผลใหบริษัทกอบโกยกาํไรก็ได ดังนั้น

การบริหารแบบ Portion Optimize นี้ถงึ Productivity ของคนและเครือ่งจักรจะสงูแตสวนใหญการ 

Flow หรือ Speed อาจจะไดรับผลกระทบที่ไมดี แตในความเปนจริงในโรงงานนัน้ ๆ จะมี Bottle 
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Neck Process อยูไมนอย ถึงแตละ Process จะพยายามทาํการปรับปรุงเพื่อการ Optimize ก็

ไมไดทําใหสงผลถึงการ Optimize โดยรวมได ดังนัน้ DBR จะไมเนน Productivity หรือ Balance 

ของแตละ Process แตจะมุงเนนที ่ Flow เพื่อให Process ที่มี Capacity ต่ําทีสุ่ดสามารถทีจ่ะ

แสดงความสามารถไดอยางเต็มที ่เพื่อทาํการ Optimize โดยรวมใหเกดิขึ้นจริง 

สรุปแลว Bottle Neck Process เปนตัวกําหนด Throughput เพื่อกาํหนดจังหวะ (ปริมาณ

การผลติใน 1 วัน) โดยรวม Bottle Neck Process จะตองม ีWIP (Buffer) ในปริมาณที่จําเปนที่สุด

เพื่อไมใหเกิดการหยุดเนื่องจากการแปรปรวนของการผลิตของ Process นอกเหนือจาก Bottle Neck 

Process และ Process ที่อยูหนาสุดจะตองควบคุม (Rope) ปริมาณการ Input ใหสอดคลองกบั

การเปลี่ยนแปลงของ Buffer ของ Process กอน Bottle Neck Process โดยระมัดระวังไมใหมี 

Buffer มากเกินไปหรือนอยเกนิไป และ Protection Capability กบั Buffer นี้มคีวามสัมพันธกัน

อยางลกึซึ้ง ถา Buffer มีขนาดใหญข้ึน Protection Capability นอยๆก็ไมเปนไรแต Lead Time ก็

จะยาวขึ้น และถาหาก Buffer เล็กลงแลวถาไมม ี Protection Capability มากข้ึนก็จะสูญเสีย 

Throughput  

TOC ไดกําหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการไว 5 ข้ันตอนดังนี ้

1) หาสวนที่เปน Constraint ของระบบ หนวยงานทีเ่ปนขอจํากัดของระบบก็คือหนวยงาน

ที่มีงานรอผลิตหรือรอจัดการอยูมาก 

2) คิดวาจะเพิม่ประสิทธิภาพของ Constraint นั้นๆ อยางไรเพื่อใหไดประโยชนสูงสุด 

การที่จะให Constraint ใชงานไดประโยชนสูงสุด คอืตองพยายามลดเวลาที่สูญเสียไป ในสวนของ

คนหรือเครื่องจักรไมไดผลิตงานใหมากที่สุด เชน เวลาในการรอ เวลาในการหยุดซอมแซม เวลาใน

การ Set up เครื่องจักร เราอาจใชหลักการแกไขปญหาตามหลกั QC Story มาชวยในการวิเคราะห

ปญหาในขั้นตอนนี ้

3) นาํวิธกีารเพิ่มประสทิธภิาพที่ไดจากขัน้ตอนที ่ 2 มาสรางเปนมาตรฐานการทาํงานใหกับ 

Constraint นัน้ๆ 

4) หาทางเพิ่ม Capacity ของ Constraints สามารถทําไดโดยการให Constraint ดําเนนิการ

เฉพาะงานที่จะเกิดประโยชน เชนตองมกีารตรวจสอบของกอนที่จะนํามาเขาขั้นตอนนี ้ เพื่อใหมัน่ใจวา 

เครื่องจักรที่เปน Constraint ของระบบไมไดทํางานกับของเสียอยู (คัดเลือกชิ้นงานที่เปนของเสีย

ออกจากระบบไปกอนจะนาํมาเขา Constraint) อีกวธิีหนึ่งที่สามารถเพิ่ม Capacity ของระบบได

นั่นก็คือกระจายภาระของ Constraint ไปใหเคร่ืองจักรอื่นที่ไมใช Constraint หรือการ Outsource 
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ออกไปใหคนอื่นทาํ หรืออาจเพิม่เครื่องจกัรที่ทาํงานเชนเดียวกับConstraint แตทั้งนี้ทัง้นั้นตองมี

การศึกษา วิเคราะหโครงการใหดีเสียกอนจะลงทนุซื้อเครือ่งจักรใหมเพิม่เติม 

5) ถา Constraint นั้นไดรับการปรับปรุงจนกลายเปน Non-Constraint แลวใหกลับไปทํา

ข้ันตอน 1ใหม 

2.3.4 การวัดประสิทธิภาพการดาํเนินงาน 

การดําเนินงานในระบบจะมีการวัดคาในแตละจุดที่ตางกนั TOC จะเขามาชวยในการจัด

ความขัดแยงทีเ่กิดขึ้นระหวางแผนกงานการตลาด แผนกบัญชีการเงินและแผนกผลิตภายในองคกร โดย

เปล่ียนจากการวัดประสิทธิภาพของแตละแผนกเปนการวดัประสิทธิภาพการดําเนนิการรวมของ

ระบบ โดยมีตวัวัดคา 3 อยาง ดังนี ้

1) Throughput คือ อัตราการผลิตสินคาสําเร็จรูปที่สงมอบใหกับลูกคา 

2) Inventory คือ จํานวนเงนิที่ลงทนุในระบบในการจัดซือ้ส่ิงของเพื่อใชในการขาย 

3) Operating Expenses คือ ตนทนุที่เกีย่วของกับการเปลี่ยนพัสดุคงคลัง (Inventory) ไป

เปน Throughput  

Throughput จะอยูในรูปแบบของการขาย Inventory จะประกอบดวยงานระหวางผลิต 

(Work in Process) สินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) และวัตถุดิบ (Raw Material) และยัง

ประกอบดวยเครื่องมือ ส่ิงกอสราง อุปกรณและเครื่องใชตาง ๆ ในโรงงาน Operating Expense 

หรือคาใชจายในการดําเนนิการนัน้ ประกอบดวยคาใชจายของแรงงานทางตรง แรงงานทางออม 

การจัดซื้อ การสงงานไปทาํขางนอก และการจายดอกเบี้ย 

จุดมุงหมายในการดําเนนิงานขององคกร คือ เพิ่ม Throughput ในขณะที่พยายามลดของ

คงเหลือและคาใชจายในการดําเนินงาน 

แนวความคิด TOC การทําใหกาํลังการผลิตมอัีตราเทากันเปนความคิดที่ผิด (ควรทําการ Balance 

ในกรณีที่เวลาในการผลิตของทกุสถานีการผลิตมีคาคงทีห่รือมีความแปรปรวนนอย) โดยทั่วไปเวลา

ในการผลิตของทุกสถานถีัดไป จะมีเวลาวางงาน และสถานกีอนหนานัน้ใชเวลามาก ในทางกลับกัน หาก

สถานกีอนหนาใชเวลานอยจะเกิดของคงเหลือในระหวางสถานีการผลติ ซึ่งผลจากสิ่งเหลานีท้าํให

เกิดการสะสมไปเรื่อย ๆ และแนวทางทีจ่ะทําใหเกิดการผลิตที่ไปไดดี นั้นคือ เพิ่มสต็อก เพื่อรองรับ

เหตุการณนี้ (เปนทางเลือกที่ไมดี ควรจะพยายามที่จะลดสต็อก) หรือเพิ่มกาํลังการผลิตในแตละ

สถานกีารผลติ ไมควรจะ Balance ใหอยูในระดับเดียวกัน ส่ิงที่ควรทํามากกวา คอื ควรจะทาํให
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การไหลของผลิตภัณฑ ตลอดทั้งระบบเกดิความสมดุล นั้นคือ การไหลของกระบวนการเกิดความ

สมดุล แตกําลงัการผลิตไมสมดุล 

2.3.5 การวางแผนและควบคุมการผลติโดยใชหลักการ TOC 

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยใชหลกัการของ TOC จะตองเขาใจในปรัชญาของ OPT 

โดยกฎของ OPT มีอยูดวยกนั 9 ขอ ไดแก 

1) จัดสมดุลของการไหล ไมใชสมดุลของศักยภาพในการผลิต (Balance flow not capacity) 

2) ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรของบริเวณที่ไมไดเปนคอขวด ไมไดถูกกาํหนดโดยตัวเอง 

แตโดยขอจํากดับางอยางในระบบ (The Level of utilization of a non-bottleneck is determined 

not by its own potential but by some other constraint in the system) 

3) ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรกับการใชทรัพยากรใหเต็มที่ มคีวามหมายที่ตางกนั (Utilization 

and Activation of a resource are not synonymous) 

4) จํานวนชั่วโมงที่สูญเสียไปเนื่องจากคอขวด คือ จํานวนที่สูญเสียโดยรวมของระบบทั้งหมด 

(An hour lost on bottlenecks is an hour lost for the total system) 

5) จํานวนชั่วโมงที่ประหยัดลงไดในจุดที่ไมไดเปนคอขวดเปนเพยีงภาพลวงตา (An hour 

saved at a non-bottleneck is just a mirage) 

6)  คอขวดมีสวนรวมในการกําหนดปริมาณของผลผลิตและวัสดุคงคลังในระบบ (Bottleneck 

governs both throughput and inventory in the system) 

7) แบทการผลิตแตละครัง้ทีส่งตออาจจะไมและสวนใหญไมควรที่จะเทากับแบทผลติ (The 

transfer batch may not, and many times should not, be equal to the process batch) 

8) แบทผลิตควรปรับเปลี่ยนได ไมควรทีจ่ะระบุคงที ่ (The process batch should be 

variable not fixed) 

9) ตารางการผลิต ควรจัดทําโดยการคํานึงถึง ขอจํากดัตาง ๆ ไปพรอมกัน ชวงเวลานํา

เปนผลจากการสรางตารางการผลิต และไมสามารถกําหนดลวงหนา (Schedules should be 

established by looking at all constraints simultaneously, Lead time are the result of a 

schedule and can’t be predetermined) 
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2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

บรรลือ ชัยสมตระกูล (2544) 

งานวิจยัชิ้นนี้มวีัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตเครื่องเรือนขนาดใหญแหงหนึ่ง

โดยการประยกุตใชหลักการของทฤษฎีขอจํากัด กอนการศึกษานี้ผลผลิตของโรงงานเฉลี่ยเดือนละ 

1,274 ม3  มีพนกังานฝายโรงงาน 400 คน ทํางานลวงเวลาเฉลี่ยเดอืนละ 15,389 ชั่วโมง และ

สัดสวนของเสยีประมาณ 1.0% จากการวเิคราะหสายการผลิตพบวามีคอขวดเกิดขึ้นหลายจุด แต

ที่สําคัญที่สุดที่ตองแกไข คอื ฝายตกแตงและบรรจุสินคา ซึง่มีความเรว็ในการทาํงานเพยีง 49 ม3 

ตอวัน ในขณะที่ฝายอืน่ ๆ ในกระบวนการผลิตจะมีความเร็วระหวาง 70 – 100 ม3 ตอวนั การแกปญหา

คอขวดนี้ โดยการปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน เชน แสงสวาง การถายเทอากาศ และ

วิธีการทํางาน โดยการใชสายพานลําเลยีงในการขนยายชิ้นงานในฝายนี ้ รวมถึงการกําหนดแบบ

ของชิ้นงานใหชัดเจนและเขาใจงาย จากการปรับปรุงดงักลาวทาํใหในฝายตกแตงและบรรจุสินคา

มีความเรว็ในการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 79 ม3 ตอวัน ผลผลิตของโรงงานเพิม่ข้ึนเฉลี่ยตอเดอืนเปน 2,051 

ม3 หรือเพิ่มข้ึน 61% การทาํงานลวงเวลาลดลงเหลือเฉลี่ยเดือนละ 12,311 ชั่วโมงหรือลดลง 20% 

และสัดสวนของเสียลดลงเหลือ 0.5% หรือลดลง 50% 

 

 

นายอุดมรัศน หลายชูไทย (2545) 

 งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ ลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดการสงมอบ โดยการศึกษา

สภาพการทาํงานและปญหาของการวางแผนในโรงงานผลิตสิ่งพิมพและบรรจุภัณฑ และหา

แนวทางแกไขโดยใชแนวทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและ

การควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยกุตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ

ปรับปรุงการทํางาน โดยสาเหตุสําคัญที่ทาํใหเกิดปญหาคือ ไมมีหนวยวางแผนการผลิตและ

ผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ ซึ่งกอใหเกิดการทํางานลวงเวลา

มากและการสงมอบเกิดความลาชา ซึง่ผลของงานวิจยัสามารถลดอตัราการทาํงานลวงเวลาลงได 

50.69% และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 74.36% 
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นายภีระ ศรีอําพันธ (2546) 

 งานวิจัยชิ้นนี้เปนการสรางตัวแบบการใชทฤษฎีขอจํากัดในการแกปญหาการวางแผนการผลิต

ตามกระบวนการแกปญหา 5 ข้ันตอนของทฤษฎีขอจํากัด เพื่อใหสามารถประยุกตใชไดกับทุก

สภาพปญหา โดยเริ ่มจากการระบุหาขอจํากัดของระบบ พิจารณาและตัดสินใจในการใช

ประโยชนจากขอจํากัดอยางเต็มที ่ ควบคุมการทํางานใหอยู ภายใตแนวทางที ่ตัดสินใจ 

ปรับปรุงเพื่อลดความเปนขอจํากัด และดําเนินการปรับปรุงระบบอยางตอเนื่อง รวมถึงการนํา

วิธีการวางแผนดวยเทคนิค Drum – Buffer – Rope มาใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

และทําการเปรียบเทียบระบบการผลิตปจจุบันของโรงงานที่เปนระบบการผลิตแบบผลักกับ

ระบบการผลิตแบบทฤษฎีขอจํากัดดวยการสรางแบบจําลองปญหาดวยคอมพิวเตอร ผลการ

ดําเนินการปรับปรุงขอจํากัดของระบบพบวา หลังปรับปรุงระบบสามารถทําการผลิตไดมากขึ้น

รอยละ 6 จากเดิม และจากการวิเคราะหแบบจําลองพบวาระบบการผลิตแบบทฤษฎีขอจํากัด

มีปริมาณงานระหวางผลิตนอยกวาระบบการผลิตแบบปจจุบันที่เปน ระบบการผลิตแบบผลัก

ถึง 6 เทา โดยที่ผลผลิตของทั้งสองระบบการผลิตมีคาเทากัน ผลที่ไดจากการวิเคราะห

แบบจําลองพบวา ระบบทฤษฎีขอจํากัดสามารถลดคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานระหวางผลิตได

ถึงรอยละ 26 เมื่อเทียบกับกําไรสวนเกินของโรงงาน 

 

 

บุษบา พฤกษาพนัธุรัตน, วฒุินนัท นุนแกว และ วรพล ธนารกัษสกุล (2550) 

งานวิจัยชิ้นนี้เปนการศึกษาสายการผลิตแผนวงจรชนิดออนซึ่งเปนสวนประกอบ

สําคัญของฮารดดิสกไดรฟ จากการศึกษาพบวาสายการผลิตมีประสิทธิภาพในการผลิตไมสูงเทาที่ควร 

มีงานระหวางผลิตเกิดขึ้นมาก ซึ่งเปนผลมาจากภาวะคอขวดที่เกิดขึ้น การสรางแบบจาํลอง

ของสายการผลิตนั้นชวยใหเห็นสภาพเปนจริงที่เกิดระหวางกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน

และการประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints: TOC)(Dave Kayton, 1998) 

ทําใหสามารถวิเคราะหไดวา สถานีงานตรวจสอบแผนวงจรชนิดออนนั้นคือจุดที่เปนขอจํากัด 

และไดทําการแกไขจุดที่เปนขอจํากัดในลําดับตอมาได จนทําใหงานระหวางผลิตมีจํานวน

ลดลงอยูในระดับที่นาพอใจและมีอัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 150% และเมื่อพัฒนากระบวนการผลิต

โดยการปรับแกแบบจําลองใหมีกาํลังการผลิตในชวงตนของสายการผลิตสูงขึ้นดวยการเพิ่ม

พร้ินทติ้งฟกเจอร ก็จะทาํใหชิ้นงานสามารถผานเขาสูสายการผลิตไดเร็วขึ้น รวมกับการใช

หลักการทฤษฎีขอจํากัดในการแกไขจุดที่เปนขอจํากัดในลักษณะเดียวกันกับแบบจาํลองแรก

นั้นทําใหมีอัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 200% 
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บทที่ 3 
การศึกษาปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.1 ภาพรวมบริษัท  

  โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานประกอบและทําการทดสอบวงจรรวม (Integrated Circuit : 

IC) ขนาดใหญ กอต้ังมากวา 20 ป เปนโรงงานสาขาของกลุมอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนกิสขนาด

ใหญที่มีโรงงานสาขากระจายอยูในตางประเทศหลายแหง และในสาขาประเทศไทยเปนฐานการผลติ 

IC ที่สําคัญอนัดับหนึ่งในการสงออก โรงงานนีท้ําการผลิตสินคาแบบ Batchเปนสายการผลิตแบบ

ยืดหยุน (Flexible Flow Shop) และทําการผลิตแบบตอเนื่อง 24 ชม. โดยจะรับวัตถุดิบหลัก ซึง่ก็

คือ Wafer มาจากญี่ปุน 100% แลวทําการประกอบและทดสอบจนเปน วงจรรวม (IC) เพื่อสงไป

ใหทัง้บริษัทในเครือและบริษัทอื่น ๆ ทัง้ในประเทศและตางประเทศเพื่อไปผลิตเปนสินคาอิเล็กทรอนกิส

ตอไป  

3.1.1 ผังโครงสรางองคกร 

 

รูปที่ 3.1 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 3.1 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา (ตอ) 

 

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนในเครือของบริษัทแมที่มีสํานักงานใหญอยูตางประเทศ

ดังนัน้การบรหิารงานของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบจัดการองคกรภายใน แตจะตองมีการรายงาน

ผลการดําเนินงานใหกบัสํานกังานใหญอยางตอเนื่อง 

 
3.1.2 ชนิดของผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตมีหลากหลายประเภท ดงัแสดงในรูปที่ 3.2 ซึ่ง

สามารถแบงตามลักษณะชิน้งานออกเปน 2 กลุม ไดแก  

1) วงจรรวม (IC) ที่มีขาโผลออกมาชัดเจน 

2) วงจรรวม (IC) ที่มีขาซอนอยู โดยแบงไดอีก 2 ชนิดยอยคือ 

2.1 แบบมีขาซอนอยูแตมองไมเหน็ 

2.2 แบบมีขาโผลออกมาขนาดเล็ก  
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รูปที่ 3.2 ประเภทของผลิตภัณฑ 

 

การบรรจุภัณฑ (Packing) ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคาวาจะเลือกบรรจภัุณฑลักษณะอยางไร 

เพราะตองพิจารณาลักษณะเครื่องจักรของลูกคาที่จะนําวงจรรวมไปผลิตตอดวย ซึ่งการบรรจุภัณฑ มี 2 

ประเภท ดังนี้ 

1. แบบ Taping – ลักษณะการบรรจุวงจรรวมจะเปนแบบมวนเทป ดังรูปที่ 3.3 

 

รูปที่ 3.3 ลักษณะบรรจุภัณฑแบบมวนเทป 
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2. แบบ Tray - ลักษณะการบรรจุวงจรรวมจะเปนแบบถาดหลมุ ทรงสี่เหลี่ยม ดังรูปที่ 3.4 

 
รูปที่ 3.4 ลักษณะบรรจุภัณฑแบบถาดหลมุ 

 
3.1.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตที่ญี่ปุน 

- Wafer Process เปนกระบวนการผลิต Wafer ที่ญี่ปุน เนื่องจากประเทศไทยยังไมสามารถ

ผลิตไดเพราะปญหาดานไฟฟาของประเทศไทยยังไมคงที่ อาจจะกอใหเกิดความเสียหายได  

- Pallet Check   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ Wafer เพื่อเช็คการทํางาน Wafer เบื้องตน

กอนสงมาประกอบในประเทศไทย โดย Wafer ที่มีปญหาจะมีการหยอดสารสีดาํทาํตําหนิไวเพื่อ

เมื่อมาถงึไทยจะทาํการคัดออกโดยหลงัจากทําการเช็คและจะทาํการแพ็คเกจ เคลอืบวัสดุปองกนั

กอนสงเขามาในประเทศไทย 

กระบวนการผลิตในไทย 

เมื่อ Wafer มาถึงสาขาในประเทศไทยกอนทาํกระบวนการใดๆ จะตองทาํการเจยีรเอาวัสดุ

ปองกนัออกเสยีกอน แลวนําเขากระบวนการผลิต ซึ่งลักษณะการไหลของการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 

3.5 และคําอธบิายขั้นตอนการผลิตในแตละกระบวนการ แสดงในตารางที ่3.1 

 

 

 

 

 

 



 41 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Marking 

Dicing Die Bond Wire Bond Molding 

 

With Plating 

Final Test 
(OS&FC) 

Trim-Form 

Packing 

Visual Inspection 

Plating 

Customer 

W/O Plating PPF 

 

รูปที่ 3.5 แผนผังการไหลของขั้นตอนการผลิตวงจรรวม 
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ตารางที่  3.1 ข้ันตอนการผลิตทั่วไปของวงจรรวม 

ลําดับที ่
สถานีงาน 
(Station) คําอธิบาย (Description) 

1 Dicing (DG) 

นํา Wafer มาตัดเปนชิ้นเลก็ๆ เรียกวา Chip แลวนํามาวางบน 

Lead Frame 

2 Die Bond (DB) 

การประกอบ Wafer เขากับ Lead Frame  เปนสวนๆกอนมาทํา

เปน IC 

3 Wire Bond (WB) การตอขาโดยใชลวดสีทอง ตอกับ Wafer เปนขา IC  

4 Molding (MD) การฉีดอัด Resin เพื่อปดหนา IC เพื่อปองกันตัว Wafer 

5 Planting (PL) นําไปชุบตะกัว่เพื่อใหพรอมใชงาน 

6 Marking (MK) การใส เบอร วนัเดือนปที่ผลิต ยี่หอ และอ่ืนๆ โดยใช เลเซอรยิง 

7 

Trim& Form 

(TM) 

การเขารูปและจัดขา IC เนือ่งจากขณะทาํ IC จะมาเปนแผง จงึทํา

การตัดใหแยกออกจากนัแลว จัดขา IC เพือ่ใหพรอมใชงาน 

8 Final Test (FC) 

การทดสอบวาสามารถใชงานไดจริงหรือไม (ทดสอบ 100 

เปอรเซ็นต) โดยมี  Header หยิบงานมาใส Tester ซึ่งเปนตัว

ทดสอบ IC ในงานตาง ๆ เพื่อรับคําสั่งงานมาจาก  Dut Board เพื่อ

ทําการ Simulation Circuit (จําลองการทํางานวงจร) สําหรับงาน

ตางๆตามประเภทของ IC 

9 

Visual 

Inspection (VI) 

เปนการตรวจสอบดานกายภาพ ตรวจดูสภาพภายนอก วาสามารถ

นํามาตอไดหรือไม มีขาใดทีผิ่ดปกติหรือไม 

10 Packing (PK) 

เปนการบรรจุงาน ซึง่จะทําในสองลักษณะคือ แบบเปนมวน หรือ

เปนถาด ข้ึนอยูกับความตองการในการนาํไปใชงานของลูกคา 
 

 แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักรหลายชนดิที่มีความสามารถในการผลิตงาน

ที่แตกตางกันไป ทําใหเกิดความซับซอนของเสนทางการไหลของการผลิตที่หลากหลาย ยกตัวอยางเชน 

กระบวนการตดั (DC) IC ทีส่ามารถผลิตทีเ่ครื่องจกัรเดยีวกันไดจะขึน้อยูกับขนาดเสนผานศนูยกลางของ 

Silicon Wafer ที่นาํมาใชผลิต IC ชนิดนัน้ๆ กระบวนการติด (DB) IC ที่สามารถผลิตที่เครื่องจักร

เดียวกนัไดจะขึ้นอยูกับลักษณะทางกายภาพของ Chip (เชน กวาง x ยาว x สูง) และชนิดของ

แผงวงจรที่นาํมาใช  กระบวนการเชื่อมวงจร (WB) IC ทีส่ามารถผลิตที่เครื่องจักรเดยีวกนัไดจะตอง

มีจํานวนของเสนโลหะที่จะเชื่อมตออยูในจํานวนและทิศทางในรูปแบบใกลเคียงกัน  และกระบวนการทดสอบ
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การทาํงาน (FC) เครื่องจักรในกระบวนการนี้มีความสามารถในการทดสอบงานแตกตางกัน ดังนัน้

กระบวนการไหนที่มีหนาที่การทํางานคลายคลึงกันจะสามารถทดสอบที่เครื่องจักรเดียวกันได 

เปนตน 
 

3.1.4 การวางแผนการผลติในปจจุบัน 

พนักงานวางแผนการผลิตจะนําขอมูลความตองการสั่งซื้อสินคาของลูกคามาจาก ระบบ Oracle 

ซึ่งเปนระบบทีใ่ชในการแสดงความตองการของลูกคาและตอบรับความตองการของลกูคา โดยขอมลู

จะเปลี่ยนแปลงเปนรายวนัตามความตองการของลกูคาที่เปล่ียนแปลงไปในแตละวัน ซึง่ลูกคาจะ

ใสขอมูลคําสั่งซื้อ (Order) และ อุปสงคทีพ่ยากรณไวลวงหนา (Forecast) ลงไปในระบบ Oracle 

หลงัจากนัน้ฝายวางแผนการผลิตก็จะนาํขอมลูความตองการของลกูคาไปทาํการพิจารณาวาสามารถ

ผลิตและสงมอบไดทนัตามกําหนดหรือไม กรณีที่สามารถทาํการผลิตไดตามกาํหนดฝายวางแผนการผลิต

จะทาํการแจงขอมูลในการตอบรับความตองการของลูกคาผานระบบ และในกรณีที่ไมสามารถทาํการผลติ

ได จะทําการพจิารณากาํหนดการสงมอบใหมและสงใหกบัฝายลูกคาสัมพนัธเพื่อทาํการตอรองกับลูกคา 

หากลกูคารับกาํหนดการสงมอบใหมได ก็จะตอบรับคําสัง่ซื้อผานระบบเชนเดียวกนั แตในกรณีที่ลูกคา

ไมสามารถยอมรับไดก็จะทําการยกเลกิคาํสัง่ซื้อ  

ลักษณะการผลิตแบบปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ทาํการผลิตเปนลักษณะแบบผลักไป

ขางหนา (Push System) โดยมุงใหเครื่องจักรในแตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิต

อยางเตม็ศักยภาพอยูเสมอ และเนื่องจากความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการไมเทากัน 

ดังนัน้ จึงสงผลใหมีปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลติเปนจํานวนมาก โดยเฉพาะ

กระบวนการทีเ่ปนคอขวดของสายการผลิต  

  
3.2 สภาพปญหาที่พบสําหรับกรณีศกึษาโรงงานตวัอยาง 

จากการเก็บขอมูลในอดีตของการสงสินคาใหลูกคาลาชาในชวงเดือนมิถุนายน 

2550 ถึงเดือนมิถุนายน 2551 พบวา มีหลายสาเหตุที่เกิดขึ้น จนทําใหไมสามารถสงมอบ

สินคาไดตรงตามความตองการของลูกคา ดังแสดงในรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 รายละเอียดของสาเหตุการสงสนิคาลาชาในแตละเดือน 

จากรูปที ่ 3.6 พบวา มีสาเหตุหลายประการที่สงผลกระทบตอการสงสนิคาลาชา เชน บริษัท

แมสงวัตถุดิบลาชาจงึไมสามารถทาํผลผลิตใหทนัตอความตองการของลูกคาได (Wafer Delay) ปญหา

ทางดานคุณภาพงาน (Quality) ลูกคาเพิ่มคําสั่งซื้อกะทนัหนั (Customer Add Order) แตสาเหตุ

หลัก ๆ ทีเ่กดิขึ้นบอยและมีเปอรเซ็นตสูง เมื่อเทียบกบัสาเหตทุั้งหมดในแตละเดือน คือ ปญหา

ทางดานสายการผลิต (Production Trouble) ของทางโรงงานเองที่ไมสามารถทําผลผลิตใหไดตาม

แผนการผลิตที่ตั้งไว ดังนัน้ จงึไดเลือกปญหาทางดานสายการผลิตนี ้ วิเคราะหหาสาเหตุในเชงิลึก

ตอไป 

และจากการเกบ็ขอมูล ความตองการของลูกคาในอดีตที่ผานมานัน้คอนขางมีความผันผวน 

และลักษณะความตองการของลูกคาจะสูงเฉพาะบางชวงฤดูกาล (Seasonal Demand) ในชวงเดอืน

ตุลาคม ถงึ พฤศจิกายนของทุกป เนื่องจากลูกคาโดยสวนใหญ จะสั่งซือ้วงจรรวม (IC) ลวงหนา 1-2 

เดือน เพื่อนําไปผลิตเปนสินคาอิเล็กทรอนกิสใหทนัตอความตองการของลูกคาในชวงปใหม ดังแสดง

ในรูปที่ 3.7 
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Demand History
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รูปที่ 3.7 ปริมาณคําสั่งซื้อของลูกคาในอดีต

จากการวิเคราะหเบ้ืองตนพบวา ปริมาณคําสั่งซื้อในแตละเดือน ไมไดมีผลตอการสงสินคา

ลาชาของโรงงาน ซึ่งถาพิจารณาจากเดือนมิถนุายน 2550 มีคําสั่งซื้อจากลูกคานอยกวาเดือน

กรกฎาคม 2550 แตเดือนมิถุนายน กลับมีการสงมอบสินคาลาชามากกวาเดือนกรกฎาคม แสดง

ใหเหน็วา จาํนวนคําสัง่ซื้อ ไมไดมีผลโดยตรงกับความสามารถในการสงสินคาของโรงงาน   ดังนัน้

ทางผูวิจยั จงึไดนําปญหาทางดานสายการผลิต (Production Trouble) ของทางโรงงานไป วิเคราะหหา

สาเหตุในเชิงลกึตอไป 

และจากผลการเก็บขอมูลชวงมิ.ย.07 – พ.ค. 08 มาวิเคราะห พบวา มีสาเหตุหลาย ๆ ประการที่

สงผลกระทบจนทําใหไมสามารถผลิตงานใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว เชน ปญหาเรื่องมีฝุนไป

เกาะติดชิ้นงาน (Dust) ข้ันตอนการทํางานทีผิ่ดพลาดของชางเทคนิค (Mis-Operation by Technician) 

ปญหาทางดานเงื่อนไขการปฏิบัติงาน (Operating Condition) แตสาเหตุหลัก ๆ ที่พบ และมีสัดสวน

การเกิดมากถงึ 57% คือการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในการผลิต (Machine Changing Point) 

บอยครั้ง ดังรูปที่ 3.8 
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 รูปที่ 3.8 การวิเคราะหปญหาทางดานสายการผลิต  

ผูวิจัยจงึไดทาํการวเิคราะหโดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พบวา กระบวนการที่มกีาร

เปลีย่นแปลงของเครื่องจักร (Changing Point) หลาย ๆ คร้ังเพื่อผลิตงานหลาย ๆ รุน โดยสวนใหญ 

เปนกระบวนการในขั้นตอนแรก ๆ เชน กระบวนการตัด (Dicing) และ กระบวนการตดิ (Die Bond) 

ซึ่งมีเครื่องจกัรที่ใชเพยีงไมกี่รุน และเปนเครื่องจักรประเภททัว่ไป (Common) สามารถใชผลิตงานได

เกือบทุกประเภท ทาํใหตองมีการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑเพื่อทําการผลิตหลาย ๆ ครั้ง ดังรูปที่ 3.9 
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รูปที่ 3.9 สัดสวนการเปลี่ยนประเภทงานเพื่อผลิตแบงตามกระบวนการ 
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 ดวยสาเหตุดงักลาวขางตน จึงทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Down) สงผล

ตอความสามารถในการทาํผลผลิตของเครื่องจักร เพราะการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตบน

เครื่องจักร (Machine Changing Point) ในแตละครั้ง ตองสูญเสียเวลาในการรอตั้งเครื่อง (Setup 

Time) ซึ่งแตละครั้งใชเวลาตัง้แต 3 ชม. ถงึ 3 วนั ข้ึนอยูกบัความแตกตางของประเภทงานที่จะผลติ 

ทําใหเกิดเครื่องจักรเกิดการรองาน และสูญเสียโอกาสเพื่อการผลิตสนิคาเปนอยางมาก และเมื่อ

จํานวนผลผลติไมเปนไปตามแผนการผลติที่วางไวยอมสงผลกระทบตอการสงสินคาใหลูกคา 

ตามที่ไดกลาวไวแลวขางตน 

จากการศึกษาในเบื้องตน สามารถสรปุปญหาทีเ่กิดขึน้จนสงผลกระทบตอการสงมอบสนิคาให

ลูกคาไมตรงตามกาํหนด โดยแบงตามขอจํากัดของโรงงานไดดังนี ้

1. ขอจํากัดดานประเภทเครื่องจักร   

เนื่องจากลกัษณะผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา มคีวามหลากหลายกวา 1,000 ประเภท และ

กรรมวิธกีารผลิตที่มกีระบวนการซับซอน เครื่องจกัรบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายชนิด

ดวยกนั ทําใหเครื่องจักรตองมีการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) 

บอยครัง้ และสูญเสียเวลาในการตั้งเครื่อง (Setup Time) ทาํใหเกิดความสญูเปลาจากการรอคอย 

รวมถึงเกิดความสูญเสียโอกาสเพื่อการผลติสินคาเปนอยางมาก  

สวนการลงทนุทางดานเครื่องจักรเพิม่นัน้ ไมสมควรที่จะทาํอยางยิง่ เพราะนอกจากจะทําใหตอง

เสียคาใชจายในการลงทนุสงูมาก และเนื่องจากความตองการทีเ่กิดขึน้เฉพาะบางชวงฤดูกาล (Seasonal 

Demand) เปนการลงทนุเพือ่การผลิตเฉพาะบางชวงเวลาเทานัน้ สวนชวงเวลาที่ความตองการของ

ลูกคานอยลง ซึ่งมีระยะเวลาหลายเดือน เครื่องจักรก็จะวางงานเปนจํานวนมาก ทําใหเสียคาใชจายใน

การบํารุงรักษาสูง รวมทัง้ วงจรรวม (IC) มีวงจรชวีิตของผลิตภัณฑ (Product Life) ที่ส้ัน เพราะ

เทคโนโลยมีีการเปลีย่นแปลงอยางรวดเร็ว จงึไมคุมอยางยิง่กับการลงทนุเครื่องจกัรเพื่อเพิม่ความสามารถ

ในการผลิตระยะยาว เพราะนอกจากจะแขงขันกับคูแขงทางการคาในเรื่องของเทคโนโลยีแลว ยงั

ตองแขงขันทางดานราคา ภายใตตนทุนทีต่่ํากวาดวย 

2. ขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการ  

เนื่องจาก โรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบของการผลิตที่ซบัซอน ความสามารถในการผลิตของแตละ

กระบวนการไมเทากัน ซึง่ปจจุบันทางโรงงานมกีารวางแผนการผลิตเปนลักษณะแบบผลักไปขางหนา 

(Push System) และมุงใหเครื่องจักรในแตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิตอยางเต็ม

ศักยภาพอยูเสมอ ดังนั้น จงึสงผลใหมีปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลิตเปนจํานวนมาก 
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รวมทัง้เมื่อมีปญหาเกิดขึน้กับกระบวนการทีอ่ยูกอนหนาคอขวดของสายการผลิต (Bottle Neck Process) 

ทําใหสูญเสียโอกาสในการใชกระบวนการที่เปนขอจํากัด ใหทํางานไดอยางเต็มประสทิธิภาพ 

จากขอจํากัดขางตน การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) จึงมีความสาํคัญ

เปนอยางมาก ในการเชื่อมโยงความสามารถการผลิตทัง้หมดทีม่ีอยู ใหสอดคลองกับความตองการ

ในตัวสินคาทีจ่ะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ดังนัน้ งานวิจยัฉบับนี ้ จึงนาํแนวคิดของลนีมาศกึษาเพือ่

ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทัง้เลือกทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraint) ซึ่งเปนหนึ่ง

ในเครื่องมือของลีน มาปรบัปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมตอโรงงานกรณีศกึษา เพื่อที่จะ

สามารถสงมอบสินคาไดทนัตามกําหนดเวลาที่ไดสัญญากับลูกคาไว  
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บทที่ 4 
การปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
 การปรับปรุงขัน้ตอนการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะอาศัยแนวทางตาม

ทฤษฎี TOC เปนหลกัปฏิบัติ กลาวคือ หาจุดที่เปนขอจํากัดของกระบวนการผลิต(คอขวด) ตอมาก็

พยายามใหบริเวณที่เปนคอขวดนั้นมีการใชประโยชนอยางเต็มประสทิธิภาพในการใชทรัพยากร 

(Utilization) สูงที่สุดเทาที่เปนไปได จากนั้นจะตองมีระบบที่จะจัดสรรงานในกระบวนการอื่น ๆ ให

บรรลุวัตถุประสงคนี้ โดยเฉพาะอยางยิง่ กระบวนการที่เปนกระบวนการกอนหนาบริเวณคอขวด

จะตองมีการสงงานใหพอเหมาะไมมากจนเกินศักยภาพในการผลิตของคอขวด  ตลอดจนพยายาม

ลดเวลาสูญเสยีตาง ๆ เพื่อใหบริเวณคอขวดมีผลผลิตทีสู่งขึ้น และสามารถทาํการผลิตใหไดเปนไป

ตามแผนการผลิตที่ตั้งไว   

 
4.1 เงื่อนไขการเลือกประเภทผลิตภัณฑ  
 
 ทางโรงงานกรณีศึกษา มีการแบงประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการของลูกคา  

ดังตารางที ่4.1  

 

ตารางที่ 4.1 ประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการของลกูคา 

 
การแบงประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการลูกคา 

Rank A X > 200,000 ชิ้น/เดือน 

Rank B 50,000 ≤ X ≤  200,000 ชิ้น/เดือน 

Rank C 1,000 ≤  X ≤  50,000 ชิน้/เดือน 

Rank D X < 1,000 ชิ้น/เดือน 

 

 

 

 

 

 

 และจากการเกบ็ขอมูลความตองการของลกูคาในอดีตพบวา วงจรรวม (IC) ที่จัดอยูในประเภท 

Rank A มีสัดสวนความตองการของลกูคา มากกวา 60% ของจํานวนคาํสั่งซื้อทั้งหมดในแตละ

เดือน ดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 สัดสวนจาํนวนชนดิวงจรรวมและความตองการของ Rank A ในแตละเดือน 

  

ดังนัน้ ประเภทของวงจรรวม (IC) ที่จะเลอืกมาเปนตัวอยางในกรณีศึกษา ผูวิจยัจะเลือก

วงจรรวม (IC) ซึ่งจัดอยูใน Rank A ที่ลูกคามีความตองการซื้อมากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน 

เพราะดวยสัดสวนความตองการของลกูคาในปริมาณมาก ยอมสงผลตอความสามารถในการผลิต

ของเครื่องจักรในแตละกระบวนการเปนอยางสงู และยงัตองเปนผลิตภัณฑที่ลูกคามีความตองการ

อยางตอเนื่องดวย เพื่อปองกันการเก็บงานระหวางผลิต (Buffer) มากเกินกวาความตองการของลกูคา 

จึงสรุปเงื่อนไขในการเลือกผลิตภัณฑเปนดังนี ้ 

 1. เปนวงจรรวมที่อยูในประเภท Rank A (ความตองการลกูคามากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน) 

  2. ลูกคามีการสั่งซื้อสินคาอยางตอเนื่องภายในชวง3 เดอืน 

 
4.2 ศึกษารายละเอียดที่เกี่ยวของกับการผลิต 

 ข้ันตอนตอไป คือการศึกษารายละเอยีดทีเ่กี่ยวของกบัการผลิตของผลิตภัณฑทีเ่ลือก ไดแก 

ลําดับข้ันตอนของการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time) กระบวนการที่เคยเปนขอจํากัดของ

สายการผลิต (Bottleneck Process) ความสามารถในการผลิตของกระบวนการนัน้ และ อัตรา

ผลผลิตมาตรฐาน (Yield) เพื่อใชเปนขอมลูเบ้ืองตนในการวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา 
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4.3 กําหนดประเภทของเครื่องจักรสาํหรับผลิตภณัฑที่ศึกษา 

ข้ันตอนตอไปคือการกําหนดประเภทของเครื่องจักร เนื่องจากขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักร

ของโรงงานกรณีศึกษา ที่เครื่องจักรในบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายชนิดดวยกนั ทาํ

ใหเครื่องจักรตองมีการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) บอยครั้ง 

ทําใหสูญเสียเวลาไปกับการติดตั้งเครื่องจักร (Setup Time) สงผลใหเกดิความสูญเปลาจากการรอคอย

และสูญเสียโอกาสในการผลติสินคา  

ดังนัน้ทางผูวิจยัจึงเสนอแนวทางในการขจดัความสูญเปลาในพื้นที่ทางสายการผลิต ตาม

แนวคิดแบบลีน รวมทัง้เปนการปองกนัเหตุลวงหนา ในกรณีเครื่องจกัรเกิดขัดของ พนกังานผลติ 

(Operator) สามารถรูและตัดสินใจไดทนัทีวาตองใชเครือ่งจกัรใดมาทาํการผลิตตอทนัที เพือ่รักษา

จํานวนผลผลติ (Output) โดยไมตองรอถามจากหวัหนางาน และสรางใหเกิดการไหลของงานตลอด

ทั้งกระบวนอยางตอเนื่องโดยการกาํหนดชนิดของเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต โดยอาศยั

ปายสีบอกประเภทของเครื่องจักร แบงออกเปน 3 ประเภท คือ 

1. เครื่องจักรที่เรียกวา Fix (ใชปายสีแดง) คือเครื่องจักรที่จัดไวสําหรับผลิตงานรุนนีเ้ทานั้น 

และงานทีถู่กจดัเขาเครื่องจกัรกลุมนี้จะตองทาํเตม็กาํลงัการผลิตเสมอ เครือ่งจกัรกลุมนี้จะมีปายกาํหนด

ที่เคร่ืองจกัรดงัรูปที่ 4.2 การทีจ่ะใชเครื่องจกัร เครื่องนี้ผลิตงานรุนอืน่จะตองไดรับการอนญุาตจากระดบั

ผูชวยผูจัดการขึ้นไปเทานัน้  

                                                         
                          รูปที่ 4.2 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Fix 

2. เครื่องจักรที่เรียกวา Share (ใชปายสีเหลือง) คือ เครื่องจักรที่จัดไวสําหรับผลิตงานรุนนี้

เปนหลกั มีความจําเปนที่จะตองใชเครื่องจกัรกลุมนี้ในการผลิตงานรุนนีทุ้กวนั แตไมเต็มกําลังการ

ผลิต เครื่องจักรกลุมนี้จะตองผลิตงานรุนนี้เสมอ แตถาผลิตงานรุนอืน่คางอยู ก็ใหผลิตไดตอไมเกิน 

3 ชั่วโมง แตในกรณีที่คาดวาจะผลิตเกนิ 3 ชั่วโมงใหเปลีย่นมาผลิตงานรุนที่เปนหลกันีท้ันท ีเครื่องจักร

กลุมนี้จะมีปายกําหนดที่เครือ่งจักรดังรูปที ่4.3   
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                          รูปที่ 4.3 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Share 

3. เครื่องจักรทีเ่รียกวา Spare (ใชปายสีเขียว) คือ เครื่องจกัรที่สามารถผลิตงานรุนนี้ได แตไม

ถูกจัดไวเปนเครื่องชนิด Fix หรือ Share เครื่องจักรกลุมนี้จะถกูใชก็ตอเมื่อกําลงัการผลิตที่เหลืออยู

ของเครื่องจักรกลุมทีห่นึง่และกลุมที่สองไมเพียงพอที่จะผลิตงานที่เหลืออยูของวนันี้ได เคร่ืองจักร

กลุมนี้อาจตองทาํการผลิตงานหลายรุน ใหเขียนลาํดับกอนหลงัของงานแตละรุนในดานหลังของ

ปายเครื่องจกัรกลุมนี้จะมีปายกาํหนดทีเ่ครื่องจักรดังรูปที่ 4.4 

 

                       
                          รูปที่ 4.4 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Spare 

 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรจาํนวนมาก ผลิตภัณฑบางประเภทก็จะสามารถ

ใชไดกับเครื่องจักรแคบางรุนเทานัน้ ดงันัน้ การเลอืกผลิตภัณฑรุนอ่ืนมารวมผลิตบนเครื่องจักรแบบ 

Spare ทีน่อกเหนือจากวงจรรวมประเภท TOC จะตองเปนงานประเภทคลายคลงึกนัเทานัน้ เชน เปน

วงจรรวมประเภท LQFP เหมือนกันแตอาจจะแตกตางกันตรงจาํนวนขา เพราะจะชวยในเรื่องของ

เวลาในการตดิตั้งเครื่องจักรใหม เนื่องจากอุปกรณตาง ๆ สามารถใชรวมกนัได เปนตน 

 และการกําหนดประเภทของเครื่องจักรนี้ บางกระบวนการอาจไมตองมีครบทั้ง Fix Share 

และ Spare โดยขึน้อยูกับลักษณะของเครือ่งจกัรและหนาทีก่ารใชงานในแตละกระบวนการดวย เชน 

กระบวนการ marking เปนการใสเบอร วนั เดือน ปที่ผลิตโดยใชเลเซอรยิง ผลิตภณัฑหลาย ๆ รุนก็

สามารถใชเครือ่งจกัรรวมกันได และมีกาํลงัการผลิตคอนขางสงู อาจจะไมสามารถกาํหนดเครื่องจักร

ใหเปนแบบ Fix ได เปนตน 
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4.4 การวิเคราะหหาจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

หลงัจากทาํการกําหนดประเภทของเครื่องจักรทีจ่ะใชในการผลิต อาจจะทาํใหกระบวนการที่

เปนขอจํากัดเปลี่ยนแปลงไปได เพราะไดมีการกาํหนดเครื่องจักรหลักที่จะใชผลิต รวมทัง้เครื่องจกัร

สํารอง ไวดวย ดังนัน้ จะตองมาพิจารณากําลังการผลิตใหมอีกครั้ง โดยมีวิธีในการวิเคราะหหาจุด

ที่เปนขอจํากัดของระบบ ดังตอไปนี้คือ  

4.4.1 ตรวจเช็คกําลังการผลิต (Capacity) ในแตละกระบวนการ เพื่อดูจุดที่อาจจะเปนคอขวด 

ซึ่งเปนจุดทีม่ีกาํลงัการผลิตนอยที่สุด โดยจะนาํความสามารถในการผลติของเครื่องจกัรประเภท Fix 

และ Share มารวมกัน เพราะถือเปนเครื่องจักรหลกัที่ใชในการผลิตทกุวัน สําหรับเครื่องจักรแบบ 

Spare จะไมนํามาคิดกําลงัการผลิตดวย เพราะมีไวสํารองในยามทีเ่ครื่องจักรหลกัไมสามารถทาํ

การผลิตไดตามแผนที่ตัง้ไวได  

4.4.2 ตรวจเช็คจํานวนผลผลิต (Output) ยอนหลังในแตละกระบวนการ กระบวนการทีท่ํา

ผลผลิต (Output) ไดนอยทีสุ่ดอาจเปนขอจํากัดของระบบ  

4.4.3 ถากระบวนการทีท่ําผลผลิตไดนอยที่สุดเปนทีเ่ดียวกบักระบวนการที่มีกาํลงัการผลิตนอย

ที่สุด ใหถือวาจุดนั้นเปนขอจํากัดของระบบ 

4.4.4 ถากระบวนการทีท่าํผลผลิตไดนอยที่สุดเปนคนละทีก่ับกระบวนการที่มกีาํลงัการผลิต

นอยที่สุด ใหถอืวากระบวนการที่ทาํผลผลิตไดนอยที่สุดเปนขอจํากัดของระบบ 

 
4.5 การสรางเง่ือนไขของการใชประโยชนสูงสุดของจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

 เมื่อทราบกระบวนการทีเ่ปนคอขวดหรือ ขอจํากัดของสายการผลิตแลว ข้ันตอนตอไปก็คือ 

การจะทําใหกระบวนการที่เปนคอขวดนัน้ สามารถแสดงประสิทธิภาพใหไดเกิดประโยชนสูงสุด โดยมี

การสรางเงื่อนไขดังตอไปนี้ 

4.5.1 กําหนดระดับงานระหวางการผลิต (Buffer) ในแตละกระบวนการ เพื่อปองกันปญหา

การรองานจากกระบวนการกอนหนา โดย 

- กระบวนการที่เปนขอจาํกัดใหกําหนดคาเผื่อเวลา (Buffer) ไว 2 วัน สาเหตทุี่ตอง

เก็บ Buffer ไวถึง 2 วัน เพราะโดยสวนใหญแลว กระบวนการที่เปนคอขวดของสายการผลิต จะเปน

กระบวนการทีม่ีเครื่องจักรลักษณะเฉพาะตัว ไมสามารถทีจ่ะใชรวมกนัหลาย ๆ กลุมผลิตภัณฑได ซึ่ง

เครื่องจกัรประเภทนีจ้ะมมีากในกระบวนการทดสอบการทาํงาน (FC) และกระบวนการทดสอบ (FC) 

เปนกระบวนการเกือบสุดทายของการผลิต ซึง่ถากระบวนการกอนหนา FC เกิดปญหา การกําหนด 
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Buffer 2 วันนัน้ จะทาํใหยังมีงานระหวางผลิตเหลือพอใหสามารถผลติตอไปได รวมทั้งเปนการเผื่อ

เวลาไวใหกระบวนการกอนหนาทีเ่กิดปญหามเีวลาแกไขดวย  

- กระบวนการอื่น ๆ ทีน่อกเหนือจากกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัด ใหกาํหนดคาเผื่อ

เวลา (Buffer) ไวประมาณ 1 วนั  

4.5.2 กําหนดจํานวนผลผลติ (Output) ในแตละขัน้ตอนการผลิต เพื่อปรับคา Buffer ใหเขาสู

เปาหมาย ตามเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต 

 4.5.3 หลงัจากที่ไดคา Buffer เขาสูเปาหมายแลว ใหแตละขั้นตอนการผลิต ทาํผลผลิต (Output) 

ใหเทากับคาทีก่ําหนดไวซึง่จะเทากับคาผลผลิตของขั้นตอนที่เปนขอจํากัดของระบบ 

 4.5.4 หลงัจากมีการสรางเงื่อนไขการใชประโยชนสูงสุดของกระบวนการที่เปนขอจํากัดแลวนัน้ ให

ทํากาํหนดแผนการผลิตโดยใชเทคนิคปรับเรียบแผนการผลิต (Input) ตอวันของตลอดทั้งเดือน ให

เปนจํานวนคอนขางคงที่และสม่ําเสมอ โดยยึดตามหลักทฤษฏีขอจํากดั (TOC) ที่มวีิธีการควบคุม

การผลิตแบบ Drum-Buffer-Rope โดยมีหลักแนวคิดวา ใหทุกกระบวนการทาํการผลิตอยางไมเกิน

ขีดความสามารถของกระบวนที่เปนขอจํากดั เพื่อใหกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัดนัน้ แสดงความสามารถ

ในการผลิตไดอยางเตม็ประสิทธิภาพ 

4.6 การตรวจสอบระดับงานคงคางในสายการผลิต 

การปรับเปลี่ยนแผนการผลิต หรือลดจํานวน Input ลงนัน้ ใหสามารถทาํได เมื่อระดับงานคง

คางในสายการผลิตทั้งหมด มีคามากกวา 2 เทาของคาปกติ โดยอาจจะมีสาเหตุมาจาก คําสัง่ซื้อของ

ลูกคาลดลง จงึทาํใหงานระหวางผลิต (WIP) มากเกนิกวาความจาํเปน หรือ เครื่องจักรมีปญหาทาํ

ใหไมสามารถผลิตงานได จงึสงผลใหมีงานระหวางผลิต (WIP) กองอยูหนากระบวนการนัน้ ๆ จาํนวน

มาก โดยการปรับลด Input นัน้ สามารถนําเครื่องจกัรไปใชทําการผลติสําหรับวงจรรวมชนิดอืน่ได 

แตก็ตองขึ้นอยูกับเงื่อนไขของการใชเครื่องจักรประเภทตาง ๆ ดงัทีก่ลาวขางตน 

4.7 การตรวจสอบวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

 ดังที่กลาวในขอบเขตของงานวิจัยชิน้นี ้ วาจะไมพิจารณาขอจํากัดของการจัดหาวัตถุดบิของ

ผลิตภัณฑที่เลอืกศึกษา เนื่องจากวา ทางโรงงานไดทาํการแจงลวงหนากับทางฝงโรงงานผลิต Wafer 

สําหรับวงจรรวม (IC) ที่จะเลือกมาทํา TOC รวมทัง้แจงจํานวนการผลิตแบบรายเดือนโดยประมาณ

ดวย และทางโรงงาน Wafer จะตองตอบกลับมาวาสามารถทีจ่ะจัดสง Wafer ใหไดตามที่รองขอ

หรือไม ทางโรงงานกรณีศึกษาจึงจะเลือกวงจรรวมประเภทที่ไมมีปญหาดานการขาดแคลนวัตถุดิบ 
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มาทาํ TOC เพราะ Wafer เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตวงจรรวม (IC) ซึ่งมีระยะเวลาผลิตคอนขาง

นานประมาณ 2 เดือนและทีสํ่าคัญตองนาํเขาจากตางประเทศเทานัน้  

4.8 การสรางแผนการแกไขลวงหนากรณีจํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนทีต้ั่งไว 

เนื่องจากเรามกีารสราง Buffer ของแตละกระบวนการไวอยูแลว ดงันัน้ หากกระบวนการที่อยู

กอนหนาเกิดปญหา หรือไมสามารถทําผลผลิตไดตามแผนการผลิตที่ตั้งไว กระบวนการถัด ๆ ไปก็จะ

ไมเกิดการรองาน เพราะยังมงีานระหวางผลิตเหลือเปน Buffer ใหสามารถทาํการผลิตตอไปได แต

ถากระบวนการไหนที่จาํนวนผลผลิตอยูในระดับ Miss ที่ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง นอยกวา 20 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว ใหรีบทบทวนเพื่อสรางแผนงานแกไข รวมทัง้รายงานผลใหผูที่

เกี่ยวของทราบในวนัถัดไป แตถาไมสามารถแกไขปญหาที่กระบวนการนั้น ๆ ไดและยังอยูในระดบั 

Miss ถึง 3 วัน ใหถือวาขัน้ตอนนัน้เปนขอจํากัดของสายการผลิตทนัที และจะตองมีการวางแผนการ

ผลิตใหมอีกครั้ง โดยทําตามขั้นตอนที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

ในบางครั้งถึงแมจํานวนผลผลิตจะไดตามแผนที่ตั้งไว แตอาจเกิดกรณีที่ Bottle Neck Process

เปลี่ยนไปจากตอนที่วางแผนการผลิตได พนักงานวางแผนการผลิตจะตองหมั่นตรวจสอบกําลังการผลิต

ของแตละกระบวนการอยูเสมอ ถามีส่ิงใดเปลี่ยนไปจากแผนการผลิตที่ตั้งไวใหทําการทบทวนกําลังการผลิต

ใหมอีกครั้ง แตอยางไรก็ดี ทางผูวิจยัไดสรางแผนการแกไขเพื่อปองกนัเหตุการณตาง ๆ ลวงหนาที่จะ

เกิดขึ้น โดยแยกเปนแตละสาเหตุ ดังแสดงในรูปที่ 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 ผังการแกไขปญหาปญหากรณผีลผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย 
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แผนการแกไขลวงหนากรณีจาํนวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต 

1. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนือ่งจากพนักงานไมเขาใจวิธกีารทาํงานแบบ

การใชทฤษฎี TOC ใหทาํการแกไขโดย จัดการอบรมทาํความเขาใจแนวคิดของ TOC รวมทัง้สอน

วิธีการทํางานใหมอีกครั้ง 

2. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากขั้นตอนการทาํงานแบบใหมยุงยาก 

ซับซอนจนพนกังานผลิต (Operator) ไมสามารถเขาใจได ใหทําการแกไขโดย ทําการทบทวนหา

จุดออนของขั้นตอนการทํางานทียุ่งยากนัน้ ๆ และใหพนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกันในแตละสวนงาน

หาขอสรุปรวมกัน ในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายยิ่งขึ้น เพื่อทีจ่ะนาํไปพัฒนาวิธกีารทาํงาน

แบบใหม ซึง่จะตองไดรับความเห็นชอบจากระดับหัวหนา (Supervisor) ข้ึนไป 

3. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากกําลงัการผลิตของกระบวนการนั้น ๆ 

ไมเพียงพอ ใหทําการแกไขโดย ทาํการทบทวนกาํลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมอีกครั้ง เพราะ

บางทีจุดที่เปนคอขวดอาจเปลี่ยนไปจากเดมิได หลงัจากนัน้ใหทาํการกาํหนดประเภทของเครื่องจักร

ใหมดวย และถามีการเปลี่ยนแปลงของการใชเครื่องจักร จะตองไดรับความเหน็ชอบจากระดับผูจัดการ 

(Manager) ข้ึนไป 

4. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรในกระบวนการนั้น ๆ เกิดการ

ขัดของทางเทคนิค หรือเครื่องจกัรเกิดความเสยีหายไมสามารถทําผลผลิตใหเปนไปตามแผนได ใหทํา

การแกไขโดย ใหมีการประชมุรวมกนัระหวางวิศวกรการผลิต (PE) และชางเทคนิค เพื่อหาขอสรุป

ในการหาวิธีแกไขปญหาหรอืซอมแซมเครื่องจักร แตถาไมสามารถแกไขไดอันเนื่องมาจากเหตุสุดวิสัย

อ่ืน ๆ  จะตองใหระดบัผูจัดการทัว่ไป (General Manager) เปนคนตัดสนิใจตอไป 

5. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากกําลังคนมีไมเพียงพอ ใหทาํการแกไข

โดย แจงใหระดับผูจัดการทัว่ไป (General Manager) ทราบเพือ่ตัดสนิใจหาวิธีการในการเพิ่มกําลงัคน

ตอไป 

4.9 การวัดผลปริมาณการผลิต 

การวัดผลปริมาณการผลิตในแตละวนัจะนํามาเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่พนักงาน

วางแผนกาํหนดไว โดยแบงจาํนวนผลผลิตที่ไดออกเปน 3 ระดับดวยกนั คือ 

  4.9.1 Hit   หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวาไมเกนิ 10 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว และจัดอยูในเกณฑที่ใกลเคียงกับแผนการผลิต 
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              4.9.2 Fit  หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 10 

เปอรเซ็นต แตไมเกิน 20 เปอรเซ็นต ของแผนการผลิตทีต่ั้งไว และจัดอยูในเกณฑทีย่อมรับได 

              4.9.3 Miss  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 20 

เปอรเซน็ตของแผนการผลิตที่ตั้งไวและจัดอยูในเกณฑไมสามารถยอมรับได 

4.10 การตรวจติดตามปริมาณการผลิต 

สําหรับการตรวจติดตามปริมาณการผลิตในแตละวันจะใชโปรแกรมออนไลน ซึง่เปนโปรแกรม

ที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อสามารถติดตามความคืบหนา

และ แสดงปริมาณผลการผลิตในแตละวนัเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ตั้งไว โดยจะแสดงใหเห็น

ไดในทุก ๆ กระบวนการของการผลิต โดยผูใชคือ พนักงานแผนกวางแผนและฝายผลิต รวมถึง

ผูบริหารสามารถดูความคืบหนาของการผลิตของงานรุนนั้นๆ ได 

สําหรับขอมูลที่ใชในโปรแกรมนี้จะแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

1) ขอมูลสถติ เชน ชื่อผลิตภัณฑ, ผังการใชเครื่องจกัร, สมาชิกทีรั่บผิดชอบวงจรรวม

ประเภท TOC นัน้ ๆ โดยขอมูลที่กลาวมานี้ สามารถทําการเปลี่ยนภายหลงัได 

2) ขอมูลความเคลื่อนไหว เชน จํานวนงานระหวางผลิต (WIP), จํานวนผลผลิตที่ไดตอวัน 

โดยขอมูลลักษณะนี้ จะถูกนาํออกมาจากระบบฐานขอมูลกลางที่บริษัทในเครือใชรวมกัน โดยขอมูลดิบ

ที่ไดนี ้ แผนก IT ของบริษัทจะมาทําการ Generate ใหม เพื่อใหออกมาอยูในรูปแบบ Microsoft 

Excel และงายตอการนาํไปใช ซึ่งขอมูลประเภทนี้จะมีการอัพเดททุก ๆ 1 ชั่วโมง 
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 รายละเอียดของโปรแกรมในการตรวจติดตามผลการผลิต 

- การเขาหนาหลักของ Web TOC 

 
รูปที่ 4.6 การเขาหนาหลักของ Web TOC 

 โดยปกติ ทางโรงงานกรณีศกึษา จะมเีวบ็ทีใ่ชแสดงสถานะรายวนัของจาํนวนผลผลิต สินคา

คงคลงั จํานวนคําสั่งซื้อสินคา ฯลฯ อยูกอนหนาแลว เพียงแตไดทาํการเพิ่มลิงคสําหรับการแสดง

ขอมูลของวงจรรวมประเภท TOC ข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อแยกออกจากวงจรรวม (IC) ประเภทอื่น โดย

ลิงคนั้นจะแสดงขอมูลตาง ๆ ที่พนักงานวางแผนและฝายผลิต รวมทั้งผูบริหารสามารถดูความคืบหนา

ของวงจรรวมประเภท TOC แยกออกมาจากวงจรรวมประเภทอืน่ ๆ ได โดยสามารถคลิกเลือกไดจาก

ลิงค Theory of Constraints ดังรูปที ่4.6 
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- วิธีการเลือกดผูลการทาํงานของวงจรรวมประเภท TOC  

 
รูปที่ 4.7 วิธีการเลือกดูผลการทํางานของวงจรรวมประเภท TOC 

 ที่หนาลงิคดังรูปที ่ 4.7 ผูใชสามารถเลือกดูวงจรรวมประเภท TOC ที่อยากจะตรวจสอบ

ความคืบหนาของการผลิตได โดยในแตละวงจรรวม (IC) ที่จัดอยูในประเภท TOC จะมีลิงคเพือ่

แยกขอมูลของแตละผลิตภัณฑไวอีก เพื่อใหงายตอผูใชที่เขามาตรวจสอบสถานะของวงจรรวมประเภท

นั้น ๆ เชน ถาผูใชจะตรวจติดตามความคบืหนาของผลติภัณฑA ก็ใหคลิกเลือกที่คาํวา Product A 

 โดยหนาหลักนีย้ังแสดงขอมูลความรูตาง ๆ เกี่ยวกับทฤษฎ ี TOC เงื่อนไขการเลือกผลิตภัณฑ 

รวมทัง้วิธกีารทํางานตาง ๆ เพื่อเปนการเตือนความเขาใจใหกับพนักงานวางแผนและฝายผลิต ให

เขาใจวิธกีารทาํงานไดตรงกนั 

 พนักงานวางแผนผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC สามารถทาํการเปลีย่นแปลงแผนการผลิต

ได ทุก ๆ วนัจันทร ตามเหตุการณที่เกดิขึ้นในแตละสัปดาห เชน การเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อของ

ลูกคา เครื่องจกัรมีปญหาเกดิขึ้นในบางกระบวนการ ฯลฯ โดยพนกังานวางแผนผูรับผิดชอบวงจรรวม

ประเภท TOC นั้น ๆ จะนําขอมูลแผนการผลิตที่แกไขใหม ซึ่งจัดอยูในรูปแบบมาตรฐานที่กําหนด

ไว เปนประเภทไฟล Excel ไปอัพเดทในหนาเว็บ โดยคลิกเลือกคําวา Update TOC Plan 
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- การตรวจสอบแผนการผลิตที่กําหนดไว 

 
รูปที่ 4.8 การตรวจสอบแผนการผลิตที่กาํหนดไว 

เมื่อคลิกเลือกวงจรรวมประเภท TOC ที่ตองการตามรปูที่ 4.7 หนาแรกที่จะแสดงขอมูล 

คือ หนาลงิค Plan ดังรูปที่ 4.8 โดยจะแสดงขอมูลการวางแผนการผลติตอวันของวงจรรวมประเภท 

TOC นั้น ๆ ทีพ่นกังานวางแผนไดทําการกาํหนดไว โดยจะแสดงขอมูลเดือนปจจุบนัตั้งแตตนเดือน

รวมกับขอมูลเดือนถัดไปรวม 45 วัน และแผนการผลิตนั้น พนักงานวางแผนสามารถทําการปรับเปลี่ยน

ไดทุก ๆ วันจนัทร ตามเหตุการณที่เปล่ียนไปและตามความเหมาะสม  

โดยลักษณะตวัเลขและแถบสีที่แสดงในหนาลงิคนี ้มีความหมายตาง ๆ กัน ดังนี ้

1. ตัวเลขสีดํา หมายถึง แผนการผลิตครั้งแรกที่มีการคํานวณตามความตองการของลูกคา 

ณ ตนเดือน 

2. ตัวเลขสีแดง หมายถงึ แผนการผลิตที่มกีารปรับเปลี่ยนไปจากแผนครั้งแรกที่เร่ิมกําหนด 

3. ตัวเลขหนาและมีขีดเสนใต หมายถงึ พนักงานวางแผนการผลิตใสขอมูลบอกปญหาหรือส่ิง

ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นเพื่อรายงานสถานะปจจุบัน ซึ่งสามารถใสบางกระบวนการที่เกิดปญหาในสายการผลิต 

หรือสามารถใสทุกกระบวนการในกรณีที่ความตองการของลูกคาลดลงหรือปดสายการผลิตก็ได 

4. แถบยาวสสีม หมายถึง แผนการผลิต ณ วันปจจุบัน 
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- การวัดผลจํานวนผลผลิตตามเงื่อนไขที่ตั้งไว 

รูปที่ 4.9 การวัดผลจํานวนผลผลิตตามเงือ่นไขที่ตั้งไว 

 การตรวจสอบผลจํานวนผลติในแตละวัน โดยแยกเปนแตละกระบวนการ สามารถคลิก

เลือกดูไดที่ปุม Hit Rate ดงัรูปที ่ 4.9 โดยหนาเว็บนีจ้ะแสดงการเปรยีบเทยีบแผนการผลิตที่ตั้งไว

กับคาจริงที่เกดิขึ้น โดยจะแสดงเปนสัญลกัษณตามเงื่อนไขที่ดังไดกลาวมาแลวขางตน ไดแก Hit 

Fit และ Miss โดยขอมูลในเว็บหนานี้จะทาํการอัพเดทวันละครั้ง ตามขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในแตละวัน  
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- การเปรียบเทยีบแผนการผลิตกับคาจริงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

 
รูปที่ 4.10 การเปรียบเทียบแผนการผลิตกับคาจริงที่เกดิขึ้นในแตละกระบวนการ 

 การแสดงการเปรียบเทียบแผนการผลิตทีต่ั้งไวกับคาจริงที่เกิดขึ้นสามารถคลิกเลือกดูไดที่

ปุม  Hit Rate by Process ดังรูปที่ 4.10 เพื่อดูการเปรียบเทียบผลการผลิตในแตละวัน โดยแยก

เปนแตละกระบวนการผลิต รวมทัง้แสดงสัญลักษณทีต่รงกับเงื่อนไขที่กําหนดดวย ซึ่งพนกังาน

วางแผนและฝายผลิต รวมทัง้ผูรับผิดชอบในแตละกระบวนการ สามารถใสขอมูลที่แสดงถึงปญหา

ที่เกิดขึ้นไดในบรรทัด Comment  
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- ผังการใชและการกําหนดประเภทเครื่องจกัร 

 
รูปที่ 4.11 ผังการใชและการกําหนดประเภทเครื่องจักร 

 ผังการใชเครื่องจักรในการผลิตและการกําหนดประเภทเครื่องจักรในแตละกระบวนการ 

สามารถคลิกดูไดที่ปุม MC Flow ดังรูปที่ 4.11 โดยหนาเว็บนีย้ังสามารถเห็นอัตราการใชงานของ

เครื่องจักรคิดเปนเปอรเซ็นต เมื่อเทยีบกบัจํานวน Input ที่ตั้งไว และยังสามารถทราบดวยวา 

กระบวนการไหนที่เปนคอขวดของสายการผลิต โดยดูไดจากอัตราการใชงานเครื่องจักรที่มากที่สุด 
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- ผังรายชื่อผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC ในแตละกระบวนการผลติ 

รูปที่ 4.12 ผังรายชื่อผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC ในแตละกระบวนการผลติ 

 ผังรายชื่อของผูที่มหีนาที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC นั้น ๆ โดยแยกเปนแตละ

กระบวนการผลิต สามารถคลิกดูไดที่ปุม Organize ดังรูปที่ 4.12 โดยจะแสดงผังรายชื่อแบงตาม

หนาทีง่านในแตละกระบวนการ รวมทั้งแสดงรายชื่อผูนาํโครงการสําหรับวงจรรวมประเภท TOC 

นั้น ๆ ดวย เพือ่ใหงายตอการติดตามผูที่มหีนาที่รับผิดชอบในแตละสวนงาน  
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บทที่ 5  
ผลการดําเนินการวิจัยและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

 เนื้อหาในบทนี ้ จะเปนการวเิคราะหผลหลังจากปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตใหม 

โดยอาศัยแนวทางตามทฤษฎี TOC เปนหลักปฏิบัติ สําหรับผลิตภัณฑที่เลือกมาศกึษา โดยจะทาํ

การเปรียบเทยีบประสิทธิภาพระหวางระบบการวางแผนการผลิตแบบผลัก (Pull System) ซึ่งเปน

แบบเดิมที่ทางโรงงานกรณศีึกษาเคยผลติ กับ ระบบวางแผนการผลิตแบบ TOC โดยมีตัววดัผล

การดําเนินงาน คือ ความแมนยําของจํานวนผลผลิตเทียบกับแผนการผลิตที่กําหนดไว อัตราการ

หมุนเวียนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาทีใ่ชในการผลิต 

(Lead Time Standard Deviation)  

 
5.1 ขอมูลของผลิตภัณฑที่เลือกเปนกรณีศึกษา 
 

5.1.1 ประเภทของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 
ผลิตภัณฑที่เลอืกศึกษาคือ ผลิตภัณฑ D เปน วงจรรวม (IC) ชนิดมีขาโผลออกมาชดัเจน     

จัดอยูในประเภท LQFP จํานวน 80 ขา บรรจุภัณฑแบบ Tray ลักษณะของผลิตภัณฑ D แสดงใน

รูปที่ 5.1 รวมทั้งความตองการของลูกคาสาํหรับผลิตภัณฑนี้จดัอยูในกลุม Rank A ที่ลูกคามีความ

ตองการซื้อมากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน และสั่งซื้ออยางตอเนื่องภายใน 3 เดือน ดังแสดงในตารางที ่

5.1 ซึ่งตรงกับเงื่อนไขการเลือกผลิตภัณฑสําหรับวงจรรวมประเภท TOC ดังที่กลาวมาแลวในบทที ่4  

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 ลักษณะผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 

ตารางที่ 5.1 ความตองการซื้อผลิตภัณฑที่เลือกศึกษาในชวง 3 เดือน 

 

เดือน ตุลาคม 2552 พฤศจกิายน 2552 ธันวาคม 2552 

จํานวนคาํสั่งซือ้ (IC ตอช้ิน) 710,000 1,010,000 800,000 
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5.1.2 รายละเอียดที่เกี่ยวของกับการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

- ลําดับข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑ D เปน ดังนี ้

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- เวลามาตรฐานการผลิตตอหนวยผลิตภัณฑ (Lead Time) ของผลิตภัณฑ D เทากบั 8 วัน 

ซึ่งสามารถแบงเวลาที่ใชผลิตในแตละกระบวนการไดดังนี้คือ  

กระบวนการ เวลาที่ใชผลติ(วัน) 

DG 1 

DB 1 

WB 1 

UV+MO+CU 1 

MK+TF 1 

FC 1 

LC 1 

VI 1 

เวลาที่ใชผลติทั้งหมด 8 
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- จากการตรวจสอบกําลังการผลิตยอนหลังของผลิตภัณฑ D พบวา กระบวนการทดสอบ 

(FC) เปนกระบวนที่ความสามารถในการผลิตนอยที่สุด เครื่องจักรที่ใชในการผลิตโดยปกติ สามารถ

ผลิตงานไดประมาณ 37,500 ชิ้นตอวนั 

- อัตราผลผลิตมาตรฐาน (Yield) ของผลิตภัณฑ D โดยประมาณเทากับ 0.985 

5.1.3 การกําหนดประเภทเครื่องจักรของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

รูปที่ 5.2 ประเภทของเครื่องจักรในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

สําหรับกระบวนการ VI (Visual Inspection) เปนการตรวจสอบดานกายภาพ โดยใหพนักงาน

ตรวจดสูภาพภายนอกของวงจรรวมวามีส่ิงใดผิดปกติหรือไม ไมไดมกีารใชเครื่องจกัรเขามาเกีย่วของ 

จึงไมสามารถทําการกาํหนดประเภทของเครื่องจักรในกระบวนการนี้ได 

5.1.4 การวิเคราะหหากระบวนการที่เปนคอขวดของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 จากวธิีการวิเคราะหหากระบวนการทีเ่ปนคอขวด ดังกลาวขางตนสามารถนาํมาวิเคราะห

หากระบวนการที่เปนคอขวดของผลิตภัณฑ D ไดดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหหากระบวนการทีเ่ปนคอขวดของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

กระบวนการ 
กําลงัการผลติตอวันของเครื่องจักร 

(Fix + Share) 

DG 76,000 IC 

DB  60,000 IC 

WB  38,790 IC 

UV  60,000 IC 

MO  42,000 IC  

CU  125,000 IC 

MK  90,000 IC 

TF  55,000 IC  

**FC  37,500 IC 

LC  70,000 IC 

 

จากการตรวจเช็คกําลังการผลิตในทุกกระบวนการของผลิตภัณฑ D พบวากระบวนการทดสอบ 

(FC) เปนกระบวนการทีม่ีกําลงัการผลิตนอยที่สุด และจากการตรวจเช็คจาํนวนผลผลิต (Output) ยอนหลัง

ในทุกกระบวนการแลว กระบวนการทีท่ําผลผลิต (Output) ไดนอยทีสุ่ดก็ยังเปนกระบวนการทดสอบ 

(FC) เพราะเนื่องดวยลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักร ที่ไมสามารถนําผลิตภัณฑรุนอื่นมาทดสอบ

บนเครื่องจักรเดียวกนันี้ไดมากนัก ดงันัน้ จึงสรุปไดวา FC เปนกระบวนการที่เปนขอจํากัด หรือคอขวด

ของสายการผลิต 

หลังจากทราบกระบวนการทีเ่ปนคอขวดของสายการผลิตแลวนั้น ก็ทาํการกําหนดจํานวน

ผลผลิต (Output) ในแตละขั้นตอนหลงัจากที่ไดสรางเงื่อนไขการใชประโยชนสูงสุดของกระบวนการที่

เปนคอขวด โดยการกาํหนดระดับงานระหวางการผลิต (Buffer) ที่กระบวนการทดสอบ (FC) ซึ่งเปน

คอขวดไว 2 วัน และกระบวนการอืน่ ๆ นอกเหนือจากคอขวด 1 วัน รวมทัง้ใชเทคนคิการปรับเรียบ

แผนการผลิต (Input) ตอวัน โดยยึดหลักตามทฤษฎีขอจํากัด (TOC) ใหทุกกระบวนการทํา

การผลิตอยางไมเกินขีดความสามารถของกระบวนที่เปนขอจํากัด ดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 4  
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5.2 ผลการดําเนินงานวิจัย 

จากการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา คือ ผลิตภัณฑ D 

โดยใชแนวคิดแบบลนี เพื่อชวยในการขจดัความสูญเปลาในสายการผลิต โดยการลดความสูญเปลา

จากการรอคอยงานเพื่อผลิตและการผลิตงานมากเกินความจําเปน รวมทั้งยังไดนาํทฤษฎีขอจํากัด 

(TOC) มาเปนพืน้ฐานในการบริหารจัดการขอจํากัดหรอืคอขวดของสายการผลิตนัน้ สามารถสรปุ

รายละเอียดของผลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนในชวงเดือน ตุลาคม 2551 ถึงเดอืนพฤศจิกายน 

2551 ไดดังตอไปนี้  

5.2.1 ความแมนยําของจํานวนผลผลิตเทียบกับแผนการผลิต (Hit Rate) 

ดังที่กลาวในบทที ่4 สําหรับเรื่องของการวัดผลปริมาณการผลิตในแตละวันที่จะนํามาเปรียบเทียบ

กับแผนการผลิตที่กําหนดไว โดยจะแบงจํานวนผลผลติที่ไดออกเปน 3 ระดับคือ 

  1. Hit  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริงมากกวาหรือนอยกวา ไมเกนิ 10 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว และจัดอยูในเกณฑที่ใกลเคียงกับแผนการผลิต 

             2. Fit  หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริงมากกวาหรือนอยกวา 10 

เปอรเซ็นต แตไมเกิน 20 เปอรเซ็นต ของแผนการผลิตทีต่ั้งไว และจัดอยูในเกณฑทีย่อมรับได 

             3. Miss  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 20 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไวและจัดอยูในเกณฑไมสามารถยอมรับได 

โดยสูตรในการคํานวณความแมนยาํของผลผลิตที่ไดเทยีบกับแผนการผลิต (Hit Rate) ใน

แตละวัน คดิไดดังนี ้

Hit Rate (Percent) = (จํานวนกระบวนการที่ผลผลิตอยูในเกณฑยอมรับได/ จํานวน

กระบวนการทัง้หมด) X 100% 

 

ซึ่งความแมนยําของผลผลติเทียบกับแผนการผลิตของเดือนตุลาคม ถึง เดือนธนัวาคม 

2551 แสดงดังตารางที ่5.3 ถึงตารางที ่5.5 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5.3 ความแมนยาํของผลผลิตเทยีบกับแผนการผลิตของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางที่ 5.4 ความแมนยาํของผลผลิตเทยีบกับแผนการผลิตของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางที่ 5.5 ความแมนยาํของผลผลิตที่ไดเทียบกับแผนการผลิตของเดือนธันวาคม 2551 

 

จากตารางที ่5.3 ถึง ตารางที ่5.5 แสดงเปอรเซน็ตความแมนยาํของผลผลิตทีไ่ดเทยีบกบัแผนการ

ผลิตตั้งแตเดือน ตลุาคม ถงึเดือนธนัวาคม 2551 พบวา โดยสวนใหญสามารถทาํการผลติ ผลิตภัณฑ D 

ไดตามแผนการผลิตซึ่งอยูในจํานวนที่ยอมรับได แตจะมีเดือนพฤศจกิายน 2551 ที่ปริมาณผลผลิต

อยูในระดับ Miss มากกวาเดอืนอื่น ๆ เนื่องจากพนกังานวางแผนการผลติมีการปรับลดแผนในการผลิต

สินคาเพราะลกูคามีความตองการซื้อลดลงกะทนัหัน แตพนกังานผลิต (Operator) ยังไมทันตรวจสอบ

กับแผนการผลิตลาสุด กท็ําการผลิตงานไปกอน ทาํใหงานระหวางผลิตหรือ (WIP) มีมากเกินความ

จําเปน ดังนัน้พนักงานวางแผนจงึตองการทําเปลีย่นแปลงแผนการผลิตใหมอีกครัง้  เพื่อใหมีปริมาณ

งานระหวางผลติในปริมาณที่เหมาะสม 

เมื่อนําเปอรเซ็นตความแมนยําของผลผลิตที่ไดเทียบกับแผนการผลิต (Hit Rate) คิดเปนเฉลี่ย

ตอเดือนมาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC ดังตารางที่ 5.6 
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จะพบวาความแมนยาํในการผลิตงานตามแผนการผลติของผลิตภัณฑ D มีเปอรเซ็นตสูงขึ้น เมือ่

เทียบเดือนกนัยายนกอนเริ่มทําการปรับปรุงความแมนยาํเทากับ 76% หลังการปรับปรุงในเดือน

ตุลาคม ถึงเดอืนธันวาคม 2551 คิดเปน 100% 93% และ 99% ตามลําดับ นัน่ยอมหมายถงึ

ความสามารถในการสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันกําหนดเวลาเปนไปตามแผนการผลิตที่กําหนดไว

มากขึ้น 

ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตความแมนยําของผลผลิตกอนและหลังปรับปรุงขั้นตอนการ

วางแผนตามหลัก TOC  

 

 
 

 

 

 

5.2.2 อัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) 

งานระหวางทํา หรือ WIP Turnover มีความจําเปนอยางยิ่งในการผลิตของโรงงานผลิตวงจรรวม 

เพราะดวยเวลาที่ใชในการผลิตโดยเฉลี่ยประมาณ 10 วนั ซึง่ถือวาคอนขางนาน จึงตองมีการผลิต

งานเก็บไวเพื่อจะไดตอบรับความตองการของลูกคาไดทันทวงที รวมทัง้การที่จะทําใหกระบวนการที่เปน

คอขวดของสายการผลิต สามารถแสดงประสิทธิภาพใหไดเกิดประโยชนสูงสุด ไมเกดิการรองานเมื่อ

กระบวนการกอนหนาเกิดปญหาและเพิ่มการไหลของในสายการผลิต ก็จําเปนจะตองมีงานระหวางผลิต

เก็บไวบางในจํานวนที่เหมาะสม 

โดยสูตรในการคํานวณอัตราการหมนุเวยีนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) ในแตละ

วัน คิดไดดังนี ้

WIP Turnover = จํานวนงานระหวางทาํ /ความตองการของลูกคาในเดือนนัน้เฉลี่ย 

ซึ่งอัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ของเดือนตุลาคม ถงึ เดอืน

ธันวาคม 2551 แสดงดังตารางที ่5.7 ถึงตารางที ่5.9 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5.7 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางที่ 5.8 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางที่ 5.9 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนธันวาคม 2551 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อนําอัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ในวันสิ้นเดือนของผลิตภัณฑ D 

มาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC ดังตารางที่ 5.10 พบวา 

อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอน

เร่ิมทําการปรบัปรุงคิดเปน 23.5 วัน หลงัจากเริ่มทําการปรับปรุงแลว เดือนตุลาคม คิดเปน 22.8 

วัน เดือนพฤศจิกายนคิดเปน 14.4 วัน และเดือนธนัวาคมคิดเปน 7.6 วัน ซึ่งจาํนวนงานระหวางทํา

ลดลงตามลําดับ สวนจํานวนงานระหวางทําที่เก็บไวเปน Buffer เพื่อที่จะปองกนัปญหาการรองาน 
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จากกระบวนการกอนหนาเมือ่เกิดปญหาระหวางผลติ เพิม่การไหลของงานในกระบวนการผลิต และ

บางเดือนอาจจะผลิตงานเกบ็ไวเพื่อใชในการสงมอบสนิคาในตนเดือนของเดือนถัดไป 

ตารางที่ 5.10 เปรียบเทยีบอัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํกอนและหลังปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนตามหลกั TOC 

 

 

 

  

5.2.3 สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard 
Deviation) 

เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตสินคา เปนขอมูลสําคัญอีกอยางหนึ่งในการวางแผน 

การผลิตเพื่อที่จะนําไปพิจารณาในการตอบรับคําสั่งซื้อของลูกคาวาจะสามารถสงมอบ

สินคาใหไดเมื่อใด รวมทั้งพิจารณาควบคูไปกับความสามารถในการผลิตของโรงงานดวย 

ดังนัน้ เวลาที่ใชในการผลิตงานแตละครั้งจะตองมีความแมนยาํและเปนไปตามแผนการผลิตที่กําหนด

ไวดวย 

โดยสตูรในการคํานวณสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard 

Deviation) ในแตละเดือน คดิไดดังนี้ 

 

 โดยที่        Xi   =   เวลาที่ใชในการผลิตงานแตละครั้ง 

                            N   =   จาํนวนครั้งตอเดือนในการผลิตงาน  
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ตารางที่ 5.11 เปรียบเทยีบสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชผลิตกอนและหลงัปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนตามหลกั TOC  

 

 

 

 

ดังตารางที่ 5.11 แสดงสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิตในแตละเดือนของ

ผลิตภัณฑ D มาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลกั TOC พบวา 

สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิตลดลง จากเดือนกนัยายน 2551 กอนเร่ิมทําการปรบัปรุง

คิดเปน 2.307 หลงัจากทาํการปรับปรุงในเดือนตุลาคม คดิเปน 1.99 เดือนพฤศจกิายนคิดเปน 1.259 

และเดือนธันวาคมคิดเปน 0.975 ซึง่สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชผลิตลดลงตามลําดับ แสดง

ใหเห็นวาการผลิตผลิตภัณฑ D ในแตละครั้ง เวลาที่ใชในการผลิตโดยสวนใหญเปนไปตาม

แผนการผลิตทีใ่ชในการตอบรับคําสัง่ซื้อของลกูคา ยอมหมายความวา ทางโรงงานจะสามารถสงมอบ

สินคาใหลูกคาไดทันตามความตองการในแตละเดือน 

5.2.4 การเปลี่ยนแปลงของเครื่องจักรในกระบวนการที่เปนคอขวด  

จากขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาทีท่าํใหเครื่องจักรตองมี

การเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) บอยครั้ง สูญเสียเวลาไปกับ

การติดตั้งเครื่องจักร (Setup Time) สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการรอคอยและสูญเสียโอกาส

ในการผลิตสินคา ในการใชเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธภิาพ ทางผูวจิัยจึงไดกําหนดประเภทของ

เครื่องจักร เปนแบบ Fix Share และ Spare เพื่อชวยในการลดปญหาดังกลาว ซึ่งนอกจากตวัวัดผล

การดําเนนิงานดงัทีก่ลาวมา 3 คาขางตนแลว ยงัสามารถเหน็การเปลีย่นแปลงของการใชเครื่องจักร

ไดอยางมปีระสิทธิภาพมากขึ้นดวย โดยเฉพาะกระบวนการที่เปนตวักาํหนดผลผลิตในแตละวนั นัน่ก็

คือ กระบวนการที่เปนคอขวด  
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Type change : FC
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รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในเครื่องจักรของกระบวนการ FC 

กอนและหลังปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC 

 

 และจากการเกบ็ขอมูลจํานวนครั้งในการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในการผลิตของเครื่องจักร

ในกระบวนการ FC ซึ่งเปนกระบวนการทีเ่ปนคอขวดของผลิตภัณฑ D พบวา จํานวนครั้งในการ

เปล่ียนแปลงรุนผลิตภัณฑลดลง จากเดือนกนัยายน 2551 กอนทําการปรับปรุง คิดเปน 27 คร้ังตอ

เดือน หลังจากทําการปรับปรุงในเดือนตลุาคม ถงึ เดือนธนัวาคม 2551 คิดเปน 11 คร้ังตอเดือน 8 

คร้ังตอเดือน และ 8 คร้ังตอเดือน ตามลาํดับ ดังรูปที ่ 5.3 ซึ่งแสดงใหเห็นวา จาํนวนครั้งในการ

เปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตที่ลดลง ยอมหมายถึงเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ก็ลดลง

ดวย และการใชเครื่องจักรในกระบวนการที่เปนคอขวดของสายการผลิตก็มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.2.5 การสงมอบสินคาลาชาในแตละเดือน 

จากการเก็บขอมูลการสงมอบสินคาลาชาของผลิตภัณฑ D ทั้งกอนและหลังปรับปรุง

ข้ันตอนการวางแผนตามหลกั TOC โดยคิดเปนจํานวนวนัที่ลาชาในการสงมอบสินคาโดยเฉลี่ยใน

แตละเดือน ดงัรูปที่ 5.4 พบวา จํานวนวนัในการสงมอบลาชาลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอน

ทําการปรับปรุง คิดเฉลี่ยเปน 9.7 วัน หลงัจากทาํการปรับปรุงในเดือนตลุาคมและเดือน

พฤศจิกายน 2551 คิดเฉลี่ยเปน 2.5 และ 3.0 วันตามลาํดับ สําหรับเดอืนธันวาคม 2551 พบวา 

สามารถสงสินคาไดตามวันที่สัญญาไวกบัลูกคาครบทกุคําสั่งซื้อ โดยไมมีการสงมอบลาชาเลย ซึ่ง

แสดงใหเหน็วา จาํนวนผลผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว และเพิ่มความสามารถในการสง

มอบสินคาใหลูกคาไดทันตามความตองการมากยิง่ขึ้น 
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จาํนวนวันทีล่าชาในการสงมอบสินคาโดยเฉล่ียในแตละเดือน
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รูปที่ 5.4 เปรียบเทียบจาํนวนทีว่ันลาชาในการสงมอบสนิคาโดยเฉลีย่ของผลิตภัณฑ D 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัย 

 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวจิัยเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลติ และสรางกรอบ

การทํางานระบบใหมในการบริหารการจัดการขอจํากัดของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเปน

โรงงานผลิตวงจรรวมโดยการประยุกตหลักการของทฤษฎีขอจํากัด ซึ่งเปนเครื่องมือและเทคนิคของ

ระบบการผลิตแบบลีน มาเปนพื้นฐานในการวางแผนที่เหมาะสม รวมทั้งสรางใชโปรแกรมออนไลน

ที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 ในการติดตามความคืบหนาและ แสดงปริมาณผล

การผลิตในแตละวัน สําหรับตัววัดผลการดาํเนนิงาน คือ ความแมนยาํของจํานวนผลผลิตเทียบกับ

แผนการผลิตทีก่ําหนดไว อัตราการหมนุเวยีนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) และความแปรปรวน

ของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard Deviation) โดยงานวิจยัฉบับนีม้ปีระเด็นสําคัญ

สามารถสรุปไดดังนี ้

6.1 สรุปผลงานวิจยั 

 1. ปญหาที่เกดิขึ้นของโรงงานกรณีศึกษา คือ การสงมอบผลิตภัณฑที่ไมสามารถตอบสนอง

ความตองการของลกูคาไดตรงเวลา และเปนปญหากบัแผนกวางแผนและควบคมุการผลิต ทีจ่ะตอง

ทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตและมีการเรงงานอยูเสมอ ในการบรหิารจัดการกับขอจํากัดตาง ๆ 

ของโรงงานทัง้ ขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักร และขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแต

ละกระบวนการ สงผลใหโรงงานไมสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสทิธิภาพ รวมทั้งสญูเสีย

โอกาสในการทํากาํไรจากการขาย 

 2. การปรับปรุงขัน้ตอนการวางแผนของผลติภัณฑทีเ่ลือกศึกษา คือ ผลิตภัณฑ D ซึ่งเปน

วงจรรวม (IC) จัดอยูในประเภท LQFP จํานวน 80 ขา เร่ิมข้ันตอนแรกโดยการกาํหนดประเภทของ

เครื่องจักรของผลิตภัณฑที่ศึกษาใหเปนแบบ Fix Share และ Spare เพื่อลดเวลาที่สูญเสียไปอนั

เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิตบอยครั้ง หลังจากนัน้วเิคราะหหาจุดทีเ่ปนขอจํากัดของ

ระบบเพื่อสรางเงื่อนไขของการใชประโยชนสูงสดุของกระบวนการที่เปนขอจํากัดของสายการผลิตโดย

การกําหนดงานระหวางผลิต หรือ Buffer ไวที่กระบวนการที่เปนขอจํากัด 2 วัน และกระบวนการ

อ่ืน ๆ นอกเหนือกระบวนการขอจํากัดประมาณ 1 วัน ซึ่งหลังจากกาํหนด Buffer แลวใหทําการ

ผลิตโดยใชเทคนิคปรับเรียบแผนการผลิต (Input) ตอวันของตลอดทั้งเดือน ใหเปนจาํนวนคอนขาง

คงที่และสม่าํเสมอตามความตองการซื้อของลูกคา โดยยึดตามหลักทฤษฏีขอจํากดั (TOC) ที่มี

วิธีการควบคุมการผลิตแบบ Drum-Buffer-Rope วาจะตองไมเกินขีดความสามารถของกระบวนที่
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เปนขอจํากัด เพื่อใหกระบวนการที่เปนขอจํากัดนัน้ๆ แสดงความสามารถในการผลิตไดอยางเต็มที่ 

และไมมีงานระหวางผลิต (WIP) มากเกนิความจาํเปน 

 3. สรุปผลหลังจากการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนของผลิตภัณฑ D โดยเก็บขอมูลในเดือนตุลาคม 

ถึงเดือนธันวาคม 2551 พบวา สามารถลดความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต จากเดิมกอนปรับปรุง

ในเดือนกนัยายนคิดเปน 2.307 หลงัจากการปรับปรุงเดือนธันวาคมเหลือเพยีง 0.975 และอัตรา

การหมนุเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลงจากเดมิกอนปรับปรุงในเดือนกันยายน

ประมาณ 23.5 วนั หลงัจากการปรับปรุงเดือนธนัวาคมเหลือเพียง 13.5 วนั รวมทั้งเพิ่มความ

แมนยําของแผนการผลิตทีก่ําหนดไว กับจํานวนผลผลติที่ผลิตไดจริง จากเดิมกอนปรับปรุงในเดอืน

กันยายนคิดเปน 76% หลงัปรับปรุงในเดอืนธันวาคมเพิม่ข้ึนเปน 99% ดังแสดงในตารางที่ 6.1 

ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบตวัวัดผลการดําเนินงานทัง้ 3 คา กอนและหลงัปรับปรุงขั้นตอนการ

วางแผนตามหลัก TOC  

 
 

นอกเหนือจากตัววัดผลการดําเนินงานทั้ง 3 คาดังกลาวขางตนแลว ยังพบวา จํานวนวนัในการ

สงมอบสินคาลาชาลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอนทาํการปรับปรุง คิดเฉลีย่เปน 9.7 วัน 

หลังจากทําการปรับปรุงในเดือนธันวาคม 2551 พบวา สามารถสงสนิคาไดตามวนัที่สัญญาไวกบั

ลูกคาครบทุกคําสั่งซื้อ โดยไมมีการสงมอบสินคาลาชาเลย รวมทัง้จํานวนครั้งในการเปลี่ยนแปลง

รุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตตอเดือนของกระบวนการทดสอบ (FC) ซึ่งเปนกระบวนการที่เปนขอจํากัด

ของผลิตภัณฑ D ลดลง จากกอนปรบัปรุงในเดือนกันยายนคิดเปน 27 คร้ังตอเดือน หลงัการ

ปรับปรุงในเดอืนธันวาคมเหลือเพยีง 8 คร้ังตอเดือน  

 

6.2 ปญหาและอุปสรรคของการวจิัย 

 1. เนื่องจากมกีารปรับเปลีย่นวธิีการทาํงานในบางขัน้ตอนใหม จงึตองมีการขอความรวมมอื

จากผูเกีย่วของใหยอมรับและปฏิบัติตามขั้นตอนที่กําหนดไว 
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 2. พนักงานผลิต (Operator) ยังไมเขาใจวิธีในการทาํงานแบบใหมครบทุกคน 

 3. ลักษณะของความตองการซื้อของลูกคาที่เปล่ียนแปลงบอย จึงทาํใหพนกังานวางแผน

ตองมีการเปลีย่นแปลงแผนในการผลิตบอยครั้ง 

6.3 ขอเสนอแนะ 

 1. การนําแนวคิดทฤษฎีขอจํากัดมาใชนั้นจะตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลแสดงใหเห็นถึงความ

เปลี่ยนแปลงทีด่ีข้ึน เพื่อสรางความมั่นใจใหกับทุกฝายทีเ่กี่ยวของ รวมทั้งเพื่อนาํขอมลูไปใชในการ

พิจารณาเลือกผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ มาประยุกตตามหลกัการของทฤษฎีขอจํากัดตอไป 

2. บางโรงงานอาจตองใชเวลาคอนขางนานในการเปลีย่นแปลงวิธกีารทํางาน เพราะขอจํากัด

ดานคน อาจเปนเพราะพนกังานบางคนไมตองการทีจ่ะมกีารเปลีย่นแปลงวิธกีารทาํงาน เพราะคิดวา

ยุงยาก และเสยีเวลาในการเรียนรูระบบใหม 

 3. ควรมีการทบทวนแผนการผลิตอยูเสมอ เพราะขอจํากัดในการกระบวนการผลติอาจจะ

เปล่ียนแปลงไดตามสถานการณที่เปล่ียนแปลงไป เพื่อใหสามารถใชกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัดให

ไดเกิดประโยชนอยางสูงสุด 

 4. เนื่องจากระบบที่นํามาใชติดตามความคืบหนาและแสดงผลปริมาณการผลิตในแตละวันเปน

แบบออนไลน เพราะฉะนัน้จะตองมกีารรักษาและดูแลสภาพการทาํงานของระบบใหสามารถใชงาน

ไดตามปกติอยูเสมอ 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลทั่วไปเก่ียวกับโรงงานตัวอยาง 
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ตารางที่ ก-1 ประเภทของผลิตภัณฑทั้งหมดที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิต 
 

Package Name Total (IC) 

LQFP 310 

QFP 120 

SOP 94 

VQFN 74 

SSOP 68 

LFLGA 41 

UQFN 24 

XQFN 23 

SDIP 15 

VFBGA 14 

VSON 13 

LFBGA 11 

QL 11 

TSSOP 11 

TQFP 10 

HSOF 7 

VFLGA 6 

LQFN 4 

TFBGA 4 

BGA 2 

DIP 2 

XFLGA(P) 2 

LBGA 1 

TFLGA 1 

WFLGA 1 

Total 869 
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ตารางที ่ ก-2 จํานวนคําสัง่ซือ้ที่ไมสามารถสงมอบใหไดทนัตามความตองการของลกูคา ในชวงเดือน

มกราคม 2550 ถึง เดือนพฤษภาคม 2551 
 

Month Number of PO Achieved Number Number of Delay 

Jan-07 3,200 3,175 -25 

Feb-07 3,385 3,366 -19 

Mar-07 3,301 3,289 -12 

Apr-07 3,361 3,345 -16 

May-07 3,124 3,097 -27 

Jun-07 3,887 3,841 -46 

Jul-07 3,154 3,134 -20 

Aug-07 3,613 3,564 -49 

Sep-07 3,676 3,625 -51 

Oct-07 3,581 3,543 -38 

Nov-07 3,936 3,882 -54 

Dec-07 3,195 3,192 -3 

Jan-08 3,004 2,998 -6 

Feb-08 3,236 3,227 -9 

Mar-08 3,007 2,996 -11 

Apr-08 3,111 3,096 -15 

May-08 3,528 3,476 -52 
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ภาคผนวก ข 

ขอมูลของผลผลิตที่ไดในแตละวันเทียบกับแผนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือก
ศึกษา 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

ตุลาคม 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับของ

ระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-1 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน ตุลาคม 2551 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

พฤศจิกายน 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลติ พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับ

ของระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-2 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน พฤศจิกายน 2551 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

ธันวาคม 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับของ

ระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-3 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน ธันวาคม 2551 
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