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บทที่  1 

บทนํา 
เนื้อหาในบทนี้จะอภิบายถึงการดําเนินงานวิจัยวามีความเปนมาอยางไร มีวัตถุประสงค

อยางไรบาง ขอบเขตและขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยอยางไรรวมทั้งประโยชนที่คาดวาจะไดรับจาก

งานวิจัยนี้ 

1.1 อุตสาหกรรมบรรจภุณัฑพลาสติกไทย 

พลาสติกเปนวัสดุที่มีความจําเปนตอการดําเนินชีวิตในปจจุบัน ซึ่งจะพบเห็นไดในอุปกรณ

ทั่วไปที่เกี่ยวของกับชีวิตประจําวัน และพลาสติกยังนําไปใชในอุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ อาทิ 

อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน เครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส เครื่องแตงกาย รองเทา วัสดุ

กอสราง เฟอรนิเจอร เครื่องใชสํานักงาน เครื่องเขียน ของเลน เครื่องกีฬา บรรจุภัณฑ และอาหาร

แปรรูปประเภทตางๆ ฯลฯ  

ปจจุบันการบรรจุภัณฑ (Packaging) เปนกลยุทธอยางหนึ่งในการจัดการทางการตลาด

สมัยใหม นอกเหนือจาก Price  Place  Promotion  และ  Product  การบรรจุภัณฑก็คือ  การ

หอหุมสินคา  ซึ่งชวยสงเสริมใหสินคาหรือผลิตภัณฑเปนที่ดึงดูดใจของผูบริโภคและรักษาคุณภาพ

สินคาใหมีความสดใหม สวยงามและถูกสุขอนามัยอยูเสมอทั้งนี้ เพื่อสรางความประทับใจและ

กอใหเกิดความตองการแกผูพบเห็น  รวมทั้งมีการนําตราสินคา (Branding)  มาเปนสื่อในการ

โฆษณาเพื่อสื่อถึงสรรพคุณ  ขอดีของสินคาและผูผลิต   บงบอกถึงชื่อเสียงของบริษัทผูผลิต  และ

คุณสมบัติของสินคา   ณ  จุดขาย  นอกจากนี้   การเปลี่ยนแปลงโครงสรางทางเศรษฐกิจจากการ

ผลิตและสงออกสินคาเกษตรมาเปนการผลิตและสงออกสินคาอุตสาหกรรมมากขึ้น    

อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกจัดเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่สําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจไทย 

เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหระบบเศรษฐกิจของประเทศปละหลายหมื่นลาน

บาท(สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550) อีกทั้งยังเปนอุตสาหกรรมที่

เชื่อมตอระหวางอุตสาหกรรมปโตรเคมีกับอุตสาหกรรมตอเนื่องนานาประเภท โดยการแปรรูปที่

ตองใชผลิตภัณฑพลาสติกเปนวัตถุดิบกึ่งสําเร็จรูปหรือเปนสวนประกอบในการผลิต ในปจจุบันมี

อัตราการเจริญเติบโตสูงกวาบรรจุภัณฑประเภทอื่นๆ และมีบทบาทสําคัญมากสําหรับการเปน

อุตสาหกรรมสนับสนุนของอุตสาหกรรมอื่นๆ เชน อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมการผลิตสินคา

อุปโภคบริโภคที่ตองใชบรรจุภัณฑ โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาอาหารแชเยือกแข็ง และอาหารพรอม

รับประทาน ซึ่งมีการใชบรรจุภัณฑคอนขางมาก เนื่องจากบรรจุภัณฑพลาสติกมีขอดีที่เปน

ประโยชนมากมาย คือ สามารถปองกันการซึมผานของอากาศและกาชไดระดับหนึ่ง ทนตอความ
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รอนหรือเย็น ทนตอกรดหรือดาง พลาสติกจะมีลักษณะแข็ง เหนียวและมีความยืดหยุนสูง มี

น้ําหนักเบา ไมนําความรอน ไมนําไฟฟา สามารถขึ้นรูปทรงไดงายหลากหลายรูปแบบและ

หลากหลายขนาด อีกทั้งยังสามารถปรับใหมีคุณสมบัติที่เหมาะสมกับการใชงานไดอยาง

กวางขวางตามความตองการใช ซึ่งมีการนํามาใชทดแทนบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ ได เชน ขวด

ประเภทแกว และกระปองโลหะ เปนตน จึงทําใหมูลคาตลาดบรรจุภัณฑพลาสติกมีสัดสวนสูงเมื่อ

เทียบกับบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ โดยคิดเปน 40% ของมูลคาตลาดบรรจุภัณฑภายในประเทศ 

(ธนาคารนครหลวงไทย, 2550) ดังแสดงในรูปที่ 1.1 

 

 
รูปที่ 1.1 สัดสวนการผลิตบรรจุภัณฑของประเทศไทย (กรมสงเสริมอุตสาหกรรม)  

 

ภาวการณผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก มีสัดสวนการผลิตดังรูปที่ 1.1 ซึ่งอยูในอนัดบัสองคิด

เปนรอยละ 25 ของการผลติบรรจุภัณฑรวมทัง้หมด ซึ่งแบงออกเปนการผลิต ถุง กระสอบพลาสตกิ 

ขวดพลาสติก กลองพลาสติก ถาดพลาสติก และถาดโฟม อยางไรก็ตามบรรจุภัณฑพลาสติกเปน

บรรจุภัณฑที่มีมูลคาตลาดในสัดสวนสงูที่สุดเมื่อเทียบกับบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ  โดยมีสัดสวน

ประมาณรอยละ 30-35  ของมูลคารวมของบรรจุภัณฑทัง้หมด และมีการเติบโตโดยรวมสูงกวา

บรรจุภัณฑประเภทอื่นๆ โดยสวนใหญเปนผูผลิตขนาดเล็กกระจัดกระจายอยูในเขต

กรุงเทพมหานครและปริมณฑล ยกเวนผูผลิตรายใหญที่จะกระจายการลงทนุไปยงัเขตสงเสริมการ

ลงทนุในเขตตางๆ สวนผูผลิตขนาดกลางมีแนวโนมจะกระจายการลงทนุไปยังนคิมอุตสาหกรรม

ตางๆ ในภูมิภาคมากขึ้น เพื่อขอรับสิทธกิารสงเสริมการลงทนุ บรรจุภัณฑพลาสติกที่มีการผลติ

มากที่สุด คือ ถุงพลาสตกิ มีสัดสวนการผลิตประมาณรอยละ 52 ของจํานวนผูผลิตทัง้หมด 

รองลงมาคือ การผลิตกระสอบพลาสติก  

ภาวการณตลาดของบรรจุภัณฑพลาสติกไทยมทีั้งตลาดภายในประเทศ และตางประเทศ 

โดยรวมแลวมกีารแขงขันทั้งในดานราคา ดานคุณภาพและรูปแบบของบรรจุภัณฑ โดยผูผลิตแตละ
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รายพยายามนําเทคนิคการผลิตใหมๆมาชวยในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ เพื่อ

เปลี่ยนแปลงรูปแบบใหมีลักษณะเหมาะสม สวยงามและสะดวกตอการใชงานในสถานการณตางๆ 

ซึ่งเปนการสรางมูลคาเพิม่ใหกับสินคาไดมากขึ้น โดยเฉพาะอยางยิง่อุตสาหกรรมการผลิตเพื่อการ

สงออก ขณะที่ผูผลิตรายยอยมุงตลาดในประเทศ โดยใหความสําคัญกับการผลิตตามคําสัง่ซื้อเพือ่

ปอนอุตสาหกรรมการผลิตอื่น ๆ เปนสําคญั บรรจุภัณฑพลาสติกนอกจากจะผลิตเพื่อสนองความ

ตองการใชภายในประเทศ ซ่ึงมีถึงรอยละ 70 แลว ยังเปนการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา ซึ่ง

ปจจุบันสามารถสงออกไปจาํหนายในตลาดตางประเทศ และนํารายไดเขาประเทศเปนมูลคานบั

พันลานบาทในแตละป บรรจุภัณฑพลาสติกที่มีแนวโนมในการสงออกที่ด ีไดแก ถุง กลอง กระสอบ 

และขวด เปนตน 

ตลาดสงออกบรรจุภัณฑพลาสติกที่สาํคญัของไทยไดแก ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา สหราช

อาณาจักร และออสเตรเลีย สําหรับตลาดที่ไทยนาจะมีการขยายตลาดสงออกใหไดมากขึ้น ไดแก

ประเทศกัมพูชา เยอรมน ีเบลเยี่ยม สิงคโปร และนิวซีแลนด  

ปจจุบัน อุตสาหกรรมบรรจภัุณฑพลาสตกิไทยยงัตองเผชิญกับปญหาตาง ๆ ซึ่งเปนอุปสรรค

ตอการขยายตวัของอุตสาหกรรมนี้ ไดแก (ธนาคารนครหลวงไทย, 2550) การขาดแคลนวัตถุดิบที่มี

คุณภาพ ปจจุบัน แมวาประเทศไทยจะสามารถผลิตวตัถุดิบหลักที่ใชในการผลิตบรรจภัุณฑไดเอง

ภายในประเทศแลวก็ตาม แตเนื่องจากการขยายตัวอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ

พลาสติก สงผลใหปริมาณวัตถุดิบมีไมเพยีงพอกับความตองการ และคุณภาพยงัไมไดมาตรฐาน 

จึงตองมกีารนาํเขาเม็ดพลาสติกจากตางประเทศ  

ดานเทคโนโลยีในการผลิตยงัไมทนัสมัย เนื่องจากประเทศไทยยงัไมสามารถผลิต

เครื่องจักรทีท่นัสมัยไดเอง เชน การผลิตแมพิมพ เปนตน จึงตองอาศยัการนําเขาจากตางประเทศ 

ซึ่งมักมีราคาทีค่อนขางสงู ทําใหโรงงานผลิตซึ่งสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางและเล็กไมอาจซือ้

เครื่องจักรทีท่นัสมัยและมีประสิทธิภาพสูงจากตางประเทศมาใชได 

ตนทนุการผลิตสูง จากการที่มีจาํนวนโรงงานที่ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกบางประเภทอยู

มากในปจจุบนั โดยเฉพาะโรงงานถุงพลาสติก และขวดพลาสตกิ เปนตน ทาํใหการใชกําลงัการ

ผลิตยังไมสามารถทาํไดเต็มที่ สงผลใหตนทุนการผลิตของแตละโรงงานสูงกวาที่ควรจะเปน 

ภาวการณแขงขันรุนแรง จากการที่บรรจุภัณฑพลาสติกเปนอุตสาหกรรมการผลิตที่มี

ผูผลิตมากราย และสวนใหญเปนผูผลิตรายเล็ก ซึ่งมีเงนิลงทุนไมมากนัก ทาํใหภาวการณแขงขัน

ในธุรกิจคอนขางรุนแรง มีการขายตัดราคากัน และมกีารลดตนทุนการผลิตลง โดยการลดคุณภาพ

ของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเพื่อสามารถขยายตลาดไดมาก ซึง่สงผลใหบรรจุภัณฑพลาสติกที่ผลิต

ไดมีคุณภาพดอยลงไปดวย 
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จากปญหาทั้งหมดทีก่ลาวมา จึงจาํเปนที่ผูประกอบการบรรจุภัณฑพลาสติกตองปรับตัว

เพื่อใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดในสภาวะปจจุบัน ที่มกีารแขงขันสูง โดยพยายามหาแนวทางในการ

ลดตนทุนการผลิตเนื่องจากไมสามารถเพิม่ราคาขายสนิคาได รวมทั้งการหากลยทุธที่จะทําการ

ผลิตสินคาใหไดอยางรวดเรว็เพื่อสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุดทัง้ใน

ดานคุณภาพสินคา ราคาสนิคา ตลอดจนเวลาในการจัดสง ซึง่ถือไดวามีความสาํคัญเปนอยางยิ่ง

ตอการดําเนนิธุรกิจเพื่อการไดเปรียบในเชิงแขงขัน และจะไดบรรลุวัตถุประสงคทางดานระดับการ

บริการลูกคาสงูสุด การปฏิบัติงานภายในโรงงานมีประสิทธิภาพ และมกีารลงทุนในคลังสินคาที่ต่ํา 

 
1.2 ความสําคัญและที่มาของปญหา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานบรรจุภัณฑ เขามามีบทบาทมากกับอุตสาหกรรมทุกประเภท 

เนื่องจากไมวาอุตสาหกรรมใดๆก็ตามมักจะตองใชบรรจุภัณฑเปนตัวเสริมภาพลักษณใหกับสินคา 

โดยที่ตัวบรรจภัุณฑจะถูกออกแบบรูปทรงและลวดลายใหมีสีสันสวยงาม เพื่อสรางแรงดึงดูดใจใน

ตัวสินคามากขึ้น 

จากความตองการของผูบริโภค ภายใตสภาพการแขงขันที่สงูของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ

พลาสติกในปจจุบัน ประกอบกับความตองการของลกูคาที่เพิ่มข้ึนอยางรวดเร็วภายในระยะเวลา

อันสั้นสงผลใหการเตรียมความพรอมที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาอยางทันถวงที

กลายเปนปจจัยหนึ่งที่ตองใหความสําคัญ เพื่อการไดเปรียบในเชิงแขงขัน ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงควร

ใหความสําคญัในการพัฒนาระบบการบริหารงานตางๆ เพื่อสามารถนาํมาปรับปรุงองคกรใหมี

ประสิทธิภาพ และตอบสนองความตองการของผูบริโภคไดมากที่สุด เทคนิคการบริหารที่ไดรับ

ความสนใจมากที่สุด คือ การวางแผนและการควบคมุการผลิต เพราะหากการดําเนนิงานขาด

ปราศจากแผนงานและการควบคุมที่มีประสิทธิภาพแลวยอมกอใหเกดิความผิดพลาดในการ

ทํางาน เชน ความลาชาในการสงสนิคาอนัเนื่องมาจากการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต หรือ

ผลิตสินคาไมตรงตามคุณภาพหรือจํานวนที่ลกูคาตองการ ซึง่จะกอใหเกิดของเสยีกับทางบริษทัทั้ง

คาใชจายที่เพิม่ข้ึนและการสูญเสียความนาเชื่อถือ 

ปจจุบันการวางแผนการผลิตของบริษัทยังเปนการวางแผนการผลิตแบบวันตอวัน สงผล

ใหเวลาการผลิตกระชั้นชิดกับกําหนดสง ซึ่งอาจจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาตามจํานวนที่ลูกคา

สั่งไดทันตามกําหนด นอกจากนี้การวางแผนการผลิตของโรงงานยังอาศัยประสบการณในการ

ตัดสินใจกําหนดสงมอบสินคา สงผลใหเกิดความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทําใหผลิตไมทันตาม

กําหนดจนตองตัดจํานวน ล็อตสินคา และทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา และ

การสญูเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 
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จากการตรวจสอบปญหาเบือ้งตนพบวา โรงงานกรณีศึกษาประสบปญหาความสามารถ

ในการสงมอบสินคาใหลกูคาคอนขางต่ํา โดยสามารถสรปุไดดังตารางที่ 1.1 
 
ตารางที่ 1.1 เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคา ในชวงเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 

2551 

เดือน 
จํานวน 

คําสั่งผลิต 

จํานวนครั้ง 

ที่สงมอบทนั 

เปอรเซ็นตความสามารถ 

ในการสงมอบสินคา (%) 

มิถุนายน 135 82 60.74% 

กรกฎาคม 163 104 63.80% 

สิงหาคม 195 118 60.51% 

กันยายน 227 128 56.39% 

ตุลาคม 235 130 55.32% 

เฉลี่ย 191 112.4 59.35% 

 

จากตารางที ่ 1.1 จะเหน็วาจากการเก็บขอมูลจํานวนครั้งของการสงมอบทนักาํหนดสง

ในชวง เดือนมิถุนายน – ตุลาคม มีความสามารถในการสงมอบสนิคาคอนขางต่าํ และเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวามเีปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคาเพยีง 59.35% 

เมื่อทําการตรวจสอบปริมาณที่ผลิตสงไดทันกําหนดเทยีบกับแผนการผลิตที่วางไว 

สามารถสรุปไดดังตารางที่ 1.2 
 
ตารางที่ 1.2 ปริมาณตามแผนการผลิตที่วางไวเทียบกับปริมาณที่ผลิตสงไดทันกําหนดในชวง

เดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2551 

เดือน แผนการผลิต 
ปริมาณที่ผลิตสง 

ไดทันกาํหนด 

เปอรเซ็นตความสามารถ

ในการผลิต (%) 

มิถุนายน 3,593,590 2,278,338 63.40% 

กรกฎาคม 5,981,840 4,031,977 67.40% 

สิงหาคม 6,930,993 4,454,231 64.27% 

กันยายน 11,784,301 7,165,980 60.81% 

ตุลาคม 12,007,980 7,500,057 62.46% 

เฉลี่ย 8,059,741 5,086,117 63.67% 
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จากตารางที ่ 1.2 จะเหน็วาจากการเก็บขอมูลปริมาณทีผ่ลิตสงไดทันกําหนดตามแผนการ

ผลิตที่วางไวในชวงเดือนมิถนุายน – ตุลาคม มีความสามารถในการผลิตคอนขางต่ํา และเมื่อคิด

เปนเปอรเซน็ตโดยเฉลี่ยพบวามีเปอรเซน็ตสามารถในการผลิตเพียง 63.67% 

จากปญหาขางตน สรุปไดวาโรงงานกรณศีึกษามีความสามารถในการผลิตเพียง 63.67% 

จึงสงผลใหมีความสามารถในการสงมอบสินคาเทากับ 59.35% 

 
1.3 วัตถุประสงคงานวิจยั 

จัดทําระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานบรรจุภัณฑพลาสติก 

โดยคํานงึถงึขอจํากัด ดังนี ้

1. สามารถสงผลติภัณฑใหลูกคาไดทันตามกําหนด โดยเฉพาะลกูคารายใหญ หรือสามารถ

สงผลิตภัณฑใหลูกคาไดทนักําหนดใหมากที่สุด โดยกอใหเกิดความสญูเสียนอยที่สุด 

2. ระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้นตองมีความสอดคลองกับระบบการผลิตของโรงงาน 
 
1.4 ขอบเขตงานวจิัย    

ศึกษาและสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยทาํการศึกษาครอบคลุมต้ังแตการรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคา การจัดหาวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การผลิต การควบคุมการผลิตและการ

จัดสง และแผนในการควบคมุระบบการวางแผนการผลิต 
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  

ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยัประกอบดวยการดําเนินการตางๆดังนี ้ 

1. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต และวางแนวทางการดําเนินงานวิจยั 

2. วิเคราะหถึงปญหาของระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน ศึกษาระบบการผลิตของ

โรงงาน ขอจํากัดของการวางแผนการผลิตของโรงงาน ทําการคนหาสาเหตุและกําหนด

แนวทางปรับปรุง โดยอาศัยความรูและเครื่องมือที่มีความเหมาะสมกับองคกร 

3. ศึกษาขอมูล โดยทาํการศึกษาแนวความคิด งานวิจัยที่เกี่ยวของและทฤษฎ ี เพื่อให

สามารถนําความรูมาประยุกตใชกับงานวิจยั 

4. รวบรวมขอมูลที่เกีย่วของ โดยทําการสํารวจและรวบรวมขอมูลขององคกร ไดแก 

การศึกษาถึงระบบการจัดการภายใน การแบงแผนกและหนาที่ของแตละแผนก กระบวนการ

ผลิตและแผนการผลิต เปนตน 

5. จัดทําระบบการวางแผนการผลิตโดยมีการรวมพัฒนากบัทีมงานของบริษัท 

6. ทําการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตที่ไดจัดทําขึ้น 
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7. เสนอแนะแนวทางการดําเนนิงาน นาํเสนอแกทีมงานและผูบริหารของบริษัท 

8. ดําเนนิการปรับปรุงระบบที่ไดจัดทําและเสนอไป 

9. วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจยัและเสนอแนะ 

10. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
 
1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับ   
       ผลที่คาดวาจะไดรับไดแบงเปน 2 ประเภท คือ ผลที่โรงงานหรือบริษัทคาดวาจะไดรับ และ

ผลประโยชนในแงของทฤษฏี ดังนี ้
1 ผลที่โรงงานคาดวาจะไดรับ                              

o ไดระบบการวางแผนการผลติที่เหมาะสมสําหรับโรงงานกรณีศึกษาซึง่สามารถ  

             นาํไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

o ปญหาการสงมอบสินคาลาชาลดลง 
2 ผลประโยชนในแงของทฤษฏ ี                                                          

               แนวทางการพฒันาโครงสรางการวางแผนการผลิตที่นําไปสูระบบการวางแผนการผลิตที่

นําไปประยกุตใชในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ 

 
1.7 ดัชนีวัดงานวิจยั 
     ดัชนีที่ใชวดัผลความสําเร็จของวิทยานพินธประกอบดวย 2 ดัชนีคอื 

1. เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสนิคาใหลูกคา  (Service Rate) 

2. ประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency) 

 
1.8 โครงสรางของวิทยานพินธ 

 จากการดําเนนิงานตามขั้นตอนการดําเนนิงานวิจัย ในขัน้สุดทายจะเปนการจัดทํา

งานวิจยัฉบับสมบูรณ ซึ่งเปนการนํารายละเอียดและผลสรุปไดจากการดําเนนิงานจริงมารวบรวม

และเขียนเปนงานวิจยัขึ้น เพื่อใหเกิดความเขาใจและใหเปนเอกสารอางองิสําหรับงานวิจยัใน

อนาคต สาํหรบังานวิจยัฉบบันี้ จัดทําขึ้นโดยแบงออกเปน 8 บท โดยมเีนื้อหาในแตละบทดังนี ้

 

บทที่ 1 อภิบายถึงการดําเนินงานวิจัยวามีความเปนมาอยางไร มีวัตถุประสงคอยางไรบาง ขอบเขต

และขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยอยางไรรวมทั้งประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัยนี้ 
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บทที่ 2 นําเสนอหลักการที่นํามาประยุกตใชในงานวิจัยนี้ โดยแบงเปน 3 สวนใหญๆคือ การ

วางแผนและควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และการพยากรณเพื่อการผลิต รวมทั้ง

งานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของ 

 

บทที่ 3 กลาวถึง ลักษณะของกิจการ โครงสรางองคกร ผลิตภัณฑ วัตถดุิบ รายละเอียดเกี่ยวกับ

เครื่องจักร กระบวนการผลิต การวิเคราะหการดําเนินงานเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตและการ

ดําเนินการในงานวิจัย  

 

บทที่ 4 เสนอการสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยเริ่มตั้งแตการปรังปรุงโครงสรางองคกร การ

จัดทําขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการ

ผลิต การสรางกระบวนการดําเนินงานและระบุผูรับผิดชอบของระบบการวางแผนการผลิต การจัด

กลุมผลิตภัณฑ การพยากรณปริมาณความตองการในอนาคต การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา 

การจัดกลุมของเครื่องจักร การพัฒนาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต  

 

บทที่ 5 เสนอรายละเอียดของกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใชโปรแกรมเอกเซล เพื่อใหการวาง

แผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

บทที่ 6 เสนอการประเมินผลการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิตที่ไดนําเสนอ จากนั้นทํา

การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

บทที่ 7 สรุปผลการวิจัย จุดเดน ขอดี และขอเสียของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทํา

ขึ้น รวมทั้งปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัยตลอดจนขอเสนอแนะเพื่อสามารถนําไปขยาย

ผลการวิจัยตอไป 
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บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ในบทนี้จะกลาวถึงการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของที่จะนํามาใชในการทํางาน

วิจัย โดยขอบเขตองคความรูประกอบดวย 3 สวนดวยกันคือ การวางแผนและควบคุมการผลิต การ

จัดตารางการผลิตและการพยากรณเพื่อการผลิต ดังรูปที่ 2.1 ซึ่งมีรายละเอียดตอไปนี้ 

 

การจัดตาราง
การผลิต

วิทยานิพนธ

การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต

 
รูปที่ 2.1 ขอบเขตของการศึกษาทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต 
      ทฤษฎีที่เรานาํมาใชในการสรางระบบการวางแผนการผลิตประกอบดวยหวัขอตางๆดังนี ้
      2.1.1 วิวฒันาการของระบบการวางแผนการผลติ  

 
รูปที่ 2.2 วิวฒันาการของระบบการวางแผนการผลิต [ ] 
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กําเนิดของ MRP 
 แนวคิดMRPเกิดขึ้นครั้งแรกที่อเมริกาในยคุตนของ ทศวรรษ 1960 ในชวงแรก MRP ยอมา

จาก Material Requirement Planning (การวางแผนความตองการวัสดุ) เปนวธิีการในการหาชนิด

และจํานวนวัสดุที่ตองใชในการผลิตตามตารางเวลาและจาํนวนสนิคาทีไ่ดวางแผนโดย MPS 

(Master Production Schedule) 

 วิธี MRP เปนเทคนิคในการจัดการ ที่สามารถหารายการวัสดุที่ตองใชในการผลิตสินคา

สําเร็จรูป ตามแผนการผลติหลักที่ไดวางไว โดยอาศยัเทคโนโลยีสารสนเทศทีท่ันสมัย สามารถ

สรางใบรายการวัสดุ (bill of material) ไดอยางรวดเรว็ และสามารถบอกชนิดของวัสดุ จาํนวนที่

ตองการ และเวลาที่ตองการไดอยางแมนยาํ 

 แตวิธี MRP นี้ไมมีความสามารถในการตรวจสอบหาขอแตกตางระหวางแผนการผลิตกับ

สภาพการผลิตจริงที่ shop floor เนือ่งจากไมมีฟงกชั่นในการปอนขอมูลกลับมาปรับแผนใหม 

อยางไรก็ตาม วิธี MRP ก็ยงัดีกวาวิธกีารควบคุมสินคาคงคลังแบบเดมิ ชวยใหสามารถลดจํานวน

วัสดุคงคลัง และยกประสทิธิภาพการวางแผนการผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบไดเปนอยางด ี

 
Closed Loop MRP 
 ยางเขายุคป ค.ศ. 1970 MRP ไดรับการพัฒนาใหมคีวามสามารถในการปอนกลบัขอมูล

การผลิตจริงใน shop floor นอกจากนัน้ยังเพิ่มแนวคิดเรื่อง การวางแผนความตองการกาํลงัการ

ผลิต (Capacity Requirement Planning)  

 ระบบ MRP ที่ไดวิวัฒนาการโดยรวมเอาความสามารถรับ feed back จากฝายการผลิต 

และ CRP เขาไปนี้ ตอมาถกูเรียกวา MRP แบบวงปด (Closed Loop MRP) ในขั้นตอนนี้ของ

วิวัฒนาการเราจะเห็นวามีการรวมเอางานการวางแผนการผลิต และการบริหารการผลิตเขา

เชื่อมโยงกนั จากทีก่อนหนานั้นทํางานแยกกัน 

 Closed Loop MRP นี้ประสบความสาํเร็จอยางมากในอุตสาหกรรมการผลิตในปจจุบนั 

MRP ที่ใชในทกุธุรกิจการผลิตก็คือ Closed Loop MRP นี้เอง 

 
การพัฒนาไปสู MRP II 
 จากความสําเร็จของ Closed Loop MRP ก็เกิดการพัฒนาตอยอดขึ้นเปน MRP II ในยคุป 

ค.ศ. 1980 (โดย MRP ใหมนีย้อมาจาก Manufacturing Resource Planning) ซึ่งไดรวมการ

วางแผนและบริหารทรัพยากรการผลิตอื่นๆ นอกจากการวางแผนและควบคุมกําลงัการผลิต และ

วัตถุดิบการผลิต เขาไปในระบบดวย 
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 MRP II ไดวิวฒันาการถงึขัน้ที่รวมหนาทีต่างๆ ซึง่ประกอบดวย การวางแผนงบการจัดซื้อ

วัตถุดิบ การวางแผนตนทนุสินคาคงคลงัของระบบบรหิารสินคาคงคลัง การวางแผนกําลงัคนที่

สัมพันธกับกําลังการผลิต ซึง่เปนเรื่องทีเ่กีย่วของกับตนทุนการผลิต เขาอยูในระบบ MRP II 

 ดวยความสามารถนีท้าํให MRP II เปนระบบที่สามารถสงขอมูลทุกชนิด ที่ระบบบัญชี

ตองการใหแกระบบบัญชีได นัน่คือ MRP II เปนระบบที่รวมเอา Closed loop MRP, ระบบบัญช ี

และระบบซิมูเลชั่น เขาดวยกนั เปนการขยายขอบเขตของสิ่งที่สามารถวางแผนและบริหารให

กวางขวางออกไปยิ่งขึ้นกวาเดิม 

 โดยการใชระบบ MRP II ธุรกิจการผลติสามารถที่จะวางแผนและบริหารระบบงานตางๆ 

คือ การขาย บัญชี บุคคล การผลิต และสินคาคงคลัง เขาดวยกัน ไดอยางบูรณาการ ดวย

ความสามารถนี้ทาํให MRP II เร่ิมถูกเรียกวา BRP (Business Resource Planning) และเริ่มเปน

แนวคิดหลักของระบบ CIM (Computer Integrated Manufacturing) 

 
จาก MRP II ไปเปน ERP 
 MRP II เปนแนวคิดที่ใชในอุตสาหกรรมการผลิต ERP ไดขยายแนวคดิของ MRP II ให

สามารถใชไดทั้งองคกรของธุรกิจทีห่ลากหลาย โดยการรวมระบบงานหลกัทกุอยางในองคกรเขา

มาเปนระบบเดียวกนั นัน่คือ ERP เกดิขึ้นจากความตองการที่จะสามารถตัดสนิใจในดานธุรกิจ

อยางมีประสิทธิภาพ และแบบเรียลไทม โดยอาศัยขอมูลทุกชนิดจากทุกระบบงานในองคกรที่

ระบบนํามาบนัทกึเก็บไวในฐานขอมูลรวมเดียวกนั 

 
การพัฒนาตอจาก ERP 
 แนวคิด ERP เกิดจากการขยาย MRP II ซึ่งเปนระบบที ่optimize ในสวนการผลิต ใหเปน

ระบบที่ optimize ทั้งบริษทั ในปจจุบันมีการพฒันา E-Business อยางรวดเร็ว และทําใหขอบเขต

ของการ optimize ตองมองใหกวางมากขึ้นไปกวาเดิมเปน global optimize นั่นหมายความวา 

ERP ก็จะมีววิฒันาการตอไปอีก 

 ในอุตสาหกรรมไทยไดมีการนําระบบการวางแผนการผลติตางๆมาใช โดยเฉพาะ ERP 

เปนที่สนใจจากอุตสาหกรรมขนาดใหญมาก แตสําหรับโรงงานกรณีศึกษาซึ่งจัดเปนวสิาหกจิขนาด

เล็กในกลุมกิจการการผลิต SMEs (Small and Medium Enterprises) ทําใหยากที่จะจัดหามาใช

งานไดเนื่องจากโปรแกรมเหลานี้มีราคาสูง นอกจากนัน้โรงงานกรณศีึกษาเพิ่งมกีารจัดตั้งรูปแบบ

องคกรขึ้นจึงไมเหมาะสมนกัที่จะนาํโปรแกรมดังกลาวมาใช สําหรับโปรแกรม MRP ก็มีปญหาใน

การวางแผนกลาวคือ จะวางแผนแบบไมคํานึงกําลงัการผลิตที่มีอยูอยางละเอียด หลังจากการทาํ 

MRP แลวจึงจะสามารถทาํการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) ไดแตก็ตองมีการ
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เตรียมขอมูลเปนจํานวนมากและการปรับแผนก็ทาํไดยากถามกีารผลติเกินกาํลังการผลิต จึงไม

เหมาะสมกับสภาวะการผลติของโรงงานที่มีการปรับแผนการผลิตบอย นอกจากนัน้กระบวนการ

ผลิตยังไมซับซอน มีปริมาณการผลิตในแตละรายการไมมาก ใชวัตถุดิบเพียงรายการเดียวในการ

ผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด การควบคุมวตัถุดิบโดยใชเทคนิคสถิต ิ (ความชาํนาญ) ในการวางแผน

ควบคุมวัตถุดบิคงคลังจึงนาจะเหมาะสมกวาการใช MRP ดังนั้นผูวิจัยจงึไดสรางระบบการวาง

แผนการผลิตที่เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษาซึง่ประกอบดวย 3 โมดูล คือ โมดลูการวางแผนการ

ผลิต (Production Planning Module) ใชในการตรวจสอบวาควรตอบรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อ 

ขอมูลการกําหนดเวลาสงมอบ การกําหนดเวลาในการจดัเตรียมวัตถุดบิ และการวางแผนกําลงัการ

ผลิตใหแตละทรัพยากรทางการผลิต โมดูลการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling - 

Module) ใชในการจายงานในลงสายงานผลิตทีว่างไว และ รายงานผลผลิตและติดตามผลการ

ผลิต (Production Output Transaction) ใชติดตามความคืบหนาของการผลิต เพื่อประกนัวา

ลูกคาจะไดสินคาตามกาํหนด จากที่กลาวมาขางตนกระบวนการการจัดการการผลิตของจะมุงเนน

ไปที่กําหนดการผลิตหลักดงัรูปที่ 2.3 

 

 
    

รูปที่ 2.3 กระบวนการการจัดการการผลิต 

 
        2.1.2 การวางแผนการผลิต  

การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของกับการดําเนินงานทัง้หมดขององคกร คาพยากรณ

และกรสั่งซื้อจากลูกคา (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2550) จะถกูนาํมาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน 

Capacity Plan 

Capacity Requirements Plan, 
CRP 

Business Plan Marketing Plan

Aggregate Plan Resource Plan 

Master Production Schedule, 
MPS 

Rough Cut Capacity Plan, 
RCCP 

Final Assembly Plan

Operations Control 

Material Requirements Plan, 
MRP 

Demand  
Management 
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วัตถุดิบและอุปกรณใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ตาํแหนงของการวางแผนการผลิตจะเรียนจาก

บนลงลาง ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4 การวางแผนจากบนลงลาง 

  การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลกั (Master Planning) ขององคกร 

รูปที่ 2.5 และตารางที่ 2.2 แสดงถึงการวางแผนหลกัและการวางแผนระดับตาง ๆ โดยที่แผนการ

ผลิตจะเปนทีต่ั้งของจุดยุทธศาสตรสําหรับองคกร ซึ่งมหีนาที่รับผิดชอบตออุปสงคที่ไดคาดหวงัไว 

แผนการผลิตที่ดีนัน้จะตองมีลักษณะดังนี้คือ 

1.  เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 

2.  ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3.  อยูภายใตขอจํากัดของกาํลงัการผลิต 

4.  เสียคาใชจายต่ํา 

 
รูปที่ 2.5 การวางแผนหลกั 
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ตารางที่ 2.1 การวางแผนระดับตางๆ 

 
 การวางแผนการผลิตจะเปนการกําหนดจดุยุทธศาสตรในการผลิตตอระดับอุปสงค

(Demand) ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือบริการคงที ่ การวางแผนสําหรับกิจกรรมตาง ๆ ก็ไมมี

ความจาํเปนตองเอาใจใสมากนัก แตถามกีารแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น การวางแผนการผลิตก็จะมี

ความจาํเปนและสําคัญอยางยิ่ง ตวัแปรหลักที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีที่อุปสงคมี

การเปลี่ยนแปลงก็คือ อัตราการผลิต (Production Rate) ระดับคงคลัง (Inventory Level) ขนาด

แรงงาน (Work Force) จาํนวนกะพิเศษของการทาํงาน (Extra Shift) ชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 

(Over Time) และการเหมาชวงตอ (Subcontract) ตัวแปรหลักเหลานี้จะมมีากนอยเพียงใดนัน้จะ

ขึ้นอยูกับเหตกุารณในแตละลักษณะหรือเปนไปตามนโยบายขององคกรนั้น ๆ ทัง้นี้จะขึ้นอยูกบั

ความสลับซับซอนและความสัมพนัธกนัของแรงงาน อุปกรณและวัตถดุิบ ดังรูปที่ 2.6 

 
รูปที่ 2.6 หนาที่ของการวางแผนการผลิต 

 
      2.1.3 การจัดตารางการผลิตหลัก  

ตารางการผลติหลัก จะแสดงถึงชนิดและจํานวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑทีจ่ะตอง

จัดหามาในแตละชวงเวลาในอนาคต หรือเปนการแปลความจากแผนการผลิตรวมวา จะตองผลติ

ผลิตภัณฑชนดิใดบาง ผลิตเมื่อไหร และจะเสร็จเมื่อใด (พิภพ ลลิตาภรณ, 2549) นอกจากนัน้ยงั
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อาจบอกถงึรายละเอียดของวัสดุที่ตองการใชและขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนกาํลังการผลิต เพื่อให

เกิดความสมดุลระหวางอุปสงคกับทรัพยากรที่มีอยู หนาที่ของตารางการผลิตหลักจะแสดงในรูปที ่

2.7 

ในบางองคกรอาจแยกความแตกตางระหวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production 

Planning: APP) และตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) ไมชัดเจน ซึง่

อันที่จริงแลวตารางการผลิตหลักเปนผลสบืเนื่องมาจากแผนการผลิตรวม แตจะบอกถึง

รายละเอียดมากวา 

 
รูปที่ 2.7 หนาที่ของตารางการผลิตหลัก 

 

แผนการผลิตจะเกี่ยวของกบัแผนการผลติรวม (Aggregate Planning) หรือผลผลิต

ทั้งหมด ขณะที่ตารางการผลิตหลักหมายถึงผลผลิตเฉพาะอยางหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป ตาราง

การผลิตหลักจะถูกกําหนดขึ้นภายใจชวงเวลาของการผลิต จะทบทวนคาตาง ๆ ใหเปนเวลา

ปจจุบันทุก ๆ สัปดาห ตารางการผลติหลักควรจะมีระยะเวลายาวกวาผลบวกของเวลานําของ

ชิ้นสวน สําหรับการประกอบยอย (Sub assemblies) และการประกอบขั้นสุดทาย ดังรูปที ่ 2.8 

แสดงถึงการตอเนื่องกันของเวลานํา เมือ่เทียบกบัเวลาในแนวนอนของแผนการผลิต ตารางการ

ผลิตหลักจะตองสรางความสมดุลระหวางความตองการวัสดุกับกาํลังการผลิต กลาวคือจะตองจดั

ภาระ (Load) ใหกับเครื่องจกัรโดยปรับภาระใหอยูภายใตความสามารถของเครื่องจกัร 

 การวางแผนใหมีระยะเวลาสั้นสุด โดยปกติแลวขึ้นอยูกับเวลานาํทีย่าวที่สุดของผลติภัณฑ 

แตโดยทั่วไปแลวควรยึดเวลาใหยาวกวาระยะเวลาการวางแผนอยางสัน้ที่สุด ทัง้นีก้เ็พราะตองการ

ใหมีความยืดหยุน ถามีชิน้สวนบางชิน้ทีม่ีชวงเวลานาํยาว ก็จาํเปนที่จะตองจัดเก็บของคงคลังไว 

ดังนัน้ตารางการผลิตหลักจงึตองยืดเวลาไปอีกเล็กนอย การวางแผนแนวนอนควรจะใหมี
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ระยะเวลายาวพอที่จะประสานงานไดอยางใกลชิด ดงันัน้การวางแผนในแนวนอนจําเปนตองจดั

เวลาใหเหมาะสมและสอดคลองกัน 

 การจัดลําดับงานและกําลงัการผลิตของเครื่องจักร นับเปนสิ่งสาํคัญทีต่องนํามาพิจารณา

ในการจัดตารางการผลิตหลกั ทั้งนี้เพราะการจัดลําดับงานจะเปนตวักาํหนดถึงผลิตภัณฑที่ผลิตใน

ขณะที่กําลงัการผลิตจะชี้ถึงความสามารถของเครื่องจักรที่ผลิตได ดังนั้นการวางแผนการจัดลาํดับ

การผลิต จงึเกี่ยวของกับความตองการแรงงาน อุปกรณ ณ เวลาใด ๆ สําหรับตารางการผลิตหลัก

จะตองทกใหเกิดความสมดลุระหวางความตองการผลิตภัณฑกับความสามารถของเครื่องจักรและ

แรงงาน 

 
รูปที่ 2.8 เวลาในแนวนอนและเวลานาํ 

 

ขั้นตอนที่จาํเปนในการพฒันาตารางการผลิตหลักประกอบไปดวย 6 ขั้นตอน ดังนี ้

 ขั้นตอนที่ 1 เลือกผลิตภัณฑและ/หรือระดับของโครงสรางผลิตภณัฑ ที่จะกาํหนดไวใน

ตารางผลิตหลกั 

 ขั้นตอนที่ 2 กาํหนดเวลาในแนวนอนและขอบเขตของเวลาของตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที ่3 หาขอมูลความตองการของแตละผลิตภัณฑในชวงเวลาตาง ๆ ของตารางการ

ผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 4 ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 5 เตรียมการวางแผนการผลิตอยางคราว ๆ บนตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 6 ทบทวนตารางการผลิตหลักเพือ่ใหแนใจวามกีําลังการผลิตเพียงพอ 

 
      2.1.4 การวางแผนกําลังการผลิต  

เปนกระบวนการตัดสินใจถึงทรัพยากรการผลิตที่ตองการ เพื่อใหเหมาะสมกับการวางแผน

ที่กําหนดไวกอนหลงั และระเบียบวธิีที่ตองการที่จะทําใหกําลงัการผลติเปนไปไดนั้นสามารถเกิดขึ้น
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ไดกับทุกระดบัของการวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิตหลัก ตารางการผลิตและการ

วางแผนความตองการวัสดุ ส่ิงเหลานี้จะเปนตัวกําหนดวาอะไรจะทาํกอนอะไรจะทําหลัง และสิ่ง

เหลานี้ไมสามารถเกิดขึ้นไดเลยถาไมรูกาํลงัการผลิต การวางแผนกาํลังการผลิตจะไปเชื่อมโยงกบั

ตารางการผลติวาอะไรจะผลิตกอนอะไรจะผลิตหลัง สําหรับการควบคุมกาํลังการผลิตจะเปน

กระบวนการตดิตามผลผลิตเพื่อเปรียบเทยีบกับแผนการผลิตที่วางไวและอาจจะตองแกไขให

ถูกตอง 

 การวางแผนกาํลังการผลิตจะเกี่ยวของกับนโยบายในเรื่องของ กาํลงัคน เครื่องจกัรและ

ทรัพยากรทางกายภาพวาจะตองมีจํานวนเทาไรจึงจะพอเพียงสาํหรับการผลิต นอกจากนัน้ยังบง

ถึงรายละเอียดตาง ๆ ตลอดจนการวัดและการปรับระดบัการผลิตเพื่อใหเปนไปตามความตองการ

การกําหนดหนวยที่ใชวัดกบัผลิตภัณฑนัน้อาจจะเปนจาํนวนชิน้ ตัน เมตร ชั่วโมง ซึง่จะตองมีการ

วางแผนไวและสามารถจะเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทยีบเทารวมกันได (Common Equivalent 

Unit) เมื่อเทียบกับเวลา 

 การวางแผนกาํลังการผลิตกเ็พื่อตองการทีจ่ะหาวาควรจะใชแรงงานและเครื่องจักร

ประเภทใด จาํนวนเทาไร และตองการเมื่อไร ซึ่งโดยปกติแลวการวางแผนจะยึดเอาจํานวนชั่วโมง

ของแรงงานและเครื่องจักรที่มีอยูเปนหลกั ถากาํลงัความสามารถมีมากเกิดไปก็แสดงวาการใช

ทรัพยากรนัน้มีประสิทธิภาพต่ํา ในทางตรงกนัขามถามีกาํลังการผลิตไมเพียงพอก็เปนผลใหไม

สามารถบรหิารลูกคาไดเต็มที ่

 
        2.1.5 ขอจํากัดดานกําลังการผลิต  
 กําลังการผลิต หมายถงึปริมาณงานทีท่ําไดในชวงเวลาที่กาํหนด คําจํากัดความใน

พจนานกุรมนัน้ หมายถึง ความสามารถของคนงาน เครื่องจักรของโรงงานหรือองคกรในการที่จะ

ผลิตสินคาในชวงเวลาที่กาํหนด ดงันัน้กําลังการผลิตจึงหมายถึง อัตราการทาํงานไมใชปริมาณ

ของงานทีท่าํเสร็จ 

 กําลังการผลิตเปนขอจํากัดทีส่ําคัญของตารางการผลิตผลักซึ่งจะอยูภายใตขอบเขตของ

ตารางการทาํงาน/ตอชวงเวลา (5 วัน 6 วนั และ 7 วันตอสัปดาห)  

 จํานวนกะ นโยบายการทาํงานลวงเวลา ระดับแรงงานและอุปกรณทีม่ีอยูเปนสิง่ที่จะตอง

นํามาพจิารณากําลงัการผลิตที่แทจริงนั้นจะยึดถือความสามารถของการทาํงานในอดีตเปนหลัก 

ปจจัยทีน่ํามาพิจารณาไดแกการขาดงาน เครื่องจักรเสยี วัตถุดิบขาดแคลน กําลงัการผลิตลดลงซึ่ง

โดยปกติแลวกําลังแรผลิตจะแสดงในเทอมของหนวยผลผลติ น้ําหนัก ขนาด หรือความยาว 

สําหรับผลิตภัณฑที่เปนชนดิเดียวกนัตลอด หรือในหนวยเวลา เชน คน-ชั่วโมง สําหรับผลิตภัณฑที่

ไมเปนชนิดเดยีวกนั 
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 การจัดตารางการผลิตไวเกนิความสามารถที่ผลิตไดจะไมกอใหเกิดประโยชนใด ๆ ทัง้นี้

เพราะระดับการผลิตสูงสุดจะขึ้นอยูกับกําลังการผลิตไมใชข้ึนอยูกับส่ิงที่ใสเขาไป รูปที่ 2.9 แสดง

ถึงอุปกรณการผลิตคลายกบัรูปปลองไฟถึงแมวาสิ่งที่ใสเขาไปจะมีมากเกนิความสามารถที่จะผลติ

ได ยอมจะกอใหเกิดสวนเกนิในระบบคงคลังหรือถามีอุปสงคเกิดความสามารถของศูนยผลิตก็ควร

จะลดจํานวนจากตารางการผลิตใหนอยลงโดยยายไปผลิตในชวงตอไป 

1. การวางแผนกําลงัการผลิตแบบคราว ๆ จะถูกนํามาใชเพื่อใหแนใจวาตารางการผลิต

หลักขั้นทดลองทีก่ําหนดขึ้นนั้นใชกําลงัการผลิตที่ไมเกินความสามารถของศูนยผลิตการกําหนด

ทรัพยากรที่ตองการในแตละชวงเวลาจะขึน้อยูกับการเปลี่ยนแปลงปรมิาณงานจากตารางการผลติ

ไปเปนภาระงานที่ตองทําการผลิตอยางคราว ๆ จะเปนการเปลีย่นชวงเวลาในตารางการผลิตหลกั

เปนจํานวนชัว่โมงในศนูยงานถาความตองการมมีากกวากําลงัในศนูยงาน กจ็ําเปนตองยาย

ปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทาํในชวงเวลาตอไป 

 การวิเคราะหภาระงานแตละอยางบนตารางการผลิตหลกัจะบงถึงทรัพยากรที่

ตองการ ถาเราคูณเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยดวยปริมาณที่จะผลติตอชวงเวลาและบวกเวลาที่

ใชในการตั้งเครื่องหลักจากนัน้จึงรวมเวลาของทุก ๆ งานเขาไปดวยกนั จะเปนภาระในศูนยผลิตนั้น

ตอชวงเวลาหนึ่ง ๆ การวางแผนกาํลังการผลิตอยางคราว ๆ จะเปนการเปลี่ยนชวงเวลาในตาราง

การผลิตหลักเปนจํานวนชัว่โมงในศนูยงานถาความตองการมีมากกวากาํลังคนในศูนยงานก็

จําเปนตองยายปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทําในชวงเวลาตอไป 

 สิ่งสําคัญอีกประการหนึ่งก็คอื การหาตําแหนงของขอจํากัด (วิกฤต) ในศูนยการผลติหรืออุ

ปกสรรคซึ่งอาจจะเกิดขึ้นที่เครื่องจักร กลุมเครื่องจักร แผนก หรือกลุมแรงงาน (ผูชํานาญงาน) 

 ศูนยงานตาง ๆ ที่อาจจะเกิดปญหาวิกฤตขึ้นไดนี ้ จะตองคอยระวังในการใสภาระซึ่ง

จะตองไมใหเกินพิกัดและในบางครั้งการเกิดวิกฤตในศูนยงานอาจเปลี่ยนแปลงไปตามลักษณะ

ของงานในแตละชวงเวลา รูปที่ 2.10 แสดงถึงตารางการผลิตหลักซึ่งจะส้ินสุดลงเมื่อไรก็ตามที่ศูนย

งานนัน้มีกาํลงัการผลิตอยางเพยีงพอ 
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รูปที่ 2.9 ขอจํากัดดานกําลงัการผลิต 

 

 
รูปที่ 2.10 การวางแผนกําลงัการผลิตแบบคราวๆ 

2. ภาระงาน (Load) หมายถึง ปริมาณของงานทีว่างแผนไวตามตารางการผลิตและงาน

จริง ๆ ที่ผลิตออกมาไดตามจุดตาง ๆ โดยทั่ว ๆ ไปจะแสดงใหเห็นในรูปของชั่วโมงมาตรฐานของ

การทาํงานหรอืหนวยตาง ๆ ของการผลิต สําหรับชนิดของภาระงาน สามารถแบงออกเปน 2 ชนดิ

คือ ภาระงานที่ไดวางแผนไวกับภาระงานที่ไมเปนไปตามแผน สําหรบัภาระงานที่ไดวางแผนไวจะ

ประกอบไปดวย คาํสั่งซื้อจากลูกคา (Order) และการวางแผนวาจะสงงานเมื่อไร สวนภาระงานที่

ไมเห็นไปตามแผนซึ่งก็คือภาระงานที่นอกเหนือจากที่เราวางแผนไวอาจเกิดจากงานแทรกเรงดวน

เพื่อตอบสนองลูกคาที่สําคญัมาก ๆ ในทางปกติภาระงานที่ไมไดอยูในแผนที่วางไวควรจะมีคานอย

ที่สุดเทาที่จะเปนไปได อยางไรก็ตามภาระงานทั้งสองชนิดมักจะมาดวยกนัเสมอ 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต  

       ทฤษฎทีี่จะนํามาใชในการจัดตารางการผลิตแสดงดังรายละเอียดดังนี ้

      2.2.1 การจัดตารางการผลิต  

 การจัดตาราง (Scheduling) เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ที่มีความสําคญัอยาง

มากตออุตสาหกรรมการผลิต โดยที่ผลลัพธขอกระบวนการตัดสินใจ คือ ตารางหรือกําหนดการ 

(Schedule) (ปารเมศ, 2546)  

 การจัดตาราง หมายถงึ การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูจํากัด ใหกับภารกิจ 

(Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กาํหนดให  เพื่อที่จะทําใหองคกรสามารถบรรลุถึงเปาหมาย 

(Goal) หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเวลาไวนัน้เวลานัน้ได ในทางทฤษฎี 

ฟงกชัน วัตถปุระสงคของการจัดตารางควรประกอบดวยคาใชจาย (Cost) ทั้งหมดที่เกิดขึ้น ใน

ระบบ  ซึ่งคาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตารางในครั้งนี ้ อยางไรก็

ตามในทางปฏิบัติแลวคาใชจายดังกลาวอาจจะวัดออกมาเปนตัวเลขไดยากมาก ดังนัน้ แทนทีจ่ะ

แสดงฟงกชันวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย จึงอาจจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลักในการ

ตัดสินใจที่เกีย่วของกับการจดัตารางแทน  คือ ประสิทธภิาพในการใชสอยทรัพยากร ความรวดเรว็

ในการสนองตอบตออุปสงคและการสงมอบที่ตรงเวลา ในการจัดตารางนั้นขอจํากัด 2 ประเภทที่

พบคือ  

 1. ขอจํากัดดานทรัพยากร 

 2. ขอจํากัดดานเทคโนโลย ี

ดังนัน้ ปญหาการจัดตารางจึงถูกแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

 1. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจดัสรรทรัพยากร 

 2. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจดัลําดับงาน  

 เราสามารถประเมินประสทิธภิาพของตารางที่จัดขึ้นได  ซึง่ในทางปฏิบัติมีวัตถุประสงค

เปนจํานวนมาก ทีม่ีความสําคัญตอการจัดตาราง ดงัตอไปนี้ คือ  

 วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต  :   บริษัทจํานวนมากในความสาํคัญกับปริมาณ

ผลผลิตเปนอยางมาก และผูบริหารของบริษัทสวนมากจะวัดวาบริษัทมีผลของการดําเนนิงานใน

ดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ตัวอยางของวัตถปุระสงคดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญคือ  

   - เวลาไหลของงาน (Flow Time) :  เวลาไหลของงาน หมายถงึ ระยะเวลา

ทั้งหมดทีง่านใชเวลาอยูในระบบ  
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   - เวลาปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีความสาํคัญเมื่องานที่

นํามาจัดตารางมีจํานวนจาํกดั  

 วัตถุประสงคดานกาํหนดการสงมอบ : มีวัตถุประสงคที่สําคัญเปนจํานวนมาก ที่มี

ความเกี่ยวของกับกาํหนดสงมอบ คือ  

   - เวลาสาย (Latenness):   วัตถุประสงคทีน่าํมาใชคือ เวลาสายทั้งหมด  

   - เวลาสายสงูสดุ (Maximum Lateness) : การทาํใหเวลาสายสูงสุดมีคานอยสุด 

หมายถงึ การทําใหเวลาสายของงานที่แยที่สุด (สายมากที่สุด) ในระบบมีคานอยทีสุ่ด  

   - เวลาลาชา (Tardiness)  :   เวลาลาชากบัเวลาสายมีขอแตกตางกนัคือ เวลา

คาชาจะไมมีคาเปนลบ  อยางนอยที่สุดจะมีคาเทากับศูนยวัตถปุระสงคทีน่ํามาใชคือ เวลาลาชา

ทั้งหมด  

   - เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Tardiness) สมมติวาแต

ละงานมีความสําคัญตางกนั ในดานของความลาชาที่เกดิขึ้น นัน่คือ เราจะใหน้ําหนักมากกบังานที่

สั่งซื้อโดยลูกคาประจํา ลูกคาที่มีจาํนวนการสั่งซื้อเปนจํานวนมาก หรือลูกคาที่มมีูลคาการสัง่ซือ้

เปนมูลคามาก เปนตน ในกรณีเชนนี้ฟงกชันวัตถุประสงคทีน่ํามาใชคือ เวลาลาชาทัง้หมดที่ถูกถวง

น้ําหนกั  

   - จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) : ในบางครั้งเราอาจจะตองวัด

จํานวนของงานที่ลาชามากกวาระยะเวลาของงานที่ลาชา  ในกรณีนี้ฟงกชัน่วัตถุประสงคทีน่ํามาใช

คือ จํานวนของงานลาชาทั้งหมด  

   - จํานวนงานลาชาทีถู่กถวงน้ําหนกั (Weighted Number of Tardy Jobs) :   ใน

กรณีที่การลาชาของานแตละงานมีความสาํคัญไมเทากนั  อาจจะใชฟงกชนัวัตถุประสงคทีน่ํามาใช

คือ  จํานวนงานลาชาทัง้หมดที่ถูกถวงน้าํหนกั  

 วัตถุประสงคดานคาใชจาย  :  มีวัตถุประสงคที่สาํคัญเปนจํานวนมากที่เกี่ยวของกบั

คาใชจายที่เกดิขึ้นหลังจากที่งานถูกจัดตารางแลว  

   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Completion Time) : 

คาผลรวมของเวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกัจะแสดงใหเห็นถึงคาใชจายดานการจัดเก็บ

พัสดุคงคลังของการจดัตาราง  

   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Completion Time) :  

คาผลรวมของเวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกัจะแสดงใหเห็นถึงคาใชจายดานการจัดเก็บ

พัสดุคงคลังของการจัดตาราง  
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   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักและหักลด (Discounted  Total -

Weighted Completion Time)  

   - คาใชจายดานการปรับต้ังเครื่องจักร (Setup Cost)  

   - คาใชจายดานพัสดุคงคลังของงานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process - 

Inventory Cost ) :  การใหงานระหวางกระบวนการ (Work -in- Process, WIP)  มีคานอยที่สุด

เปนวัตถุประสงคที่มีความสําคัญอยางมากประการหนึ่ง ในการบริหารจัดการเพราะขอเสียของการ

มี WIP ในระบบคือ การมี WIP มากทําใหเกิดเงินจมมาก  

   - คาใชจายดานพัสดุคงคลังของสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory -

Cost):   วัตถุประสงคที่ความสําคัญอีกประการหนึ่งของการบริหารระบบผลิตคือ การทําให

คาใชจายดานพัสดุคงคลังของสินคาสําเร็จรูปมีคาต่ําที่สุด  

   - คาใชจายดานบุคลากร (Personnel Cost) : คาใชจายดานบุคลากรจะเกี่ยวกับ

การกําหนดกะของการทํางานใหกับพนักงาน  คาใชจายในการทํางานลวงเวลาเปนสิ่งที่ตองหา    

ซึ่งคาใชจายนี้เราจะไมทราบลวงหนากอนที่จะมีการจัดตาราง  ในบางครั้งคาใชจายลวงเวลา

อาจจะมีคามากกวาคาใชจายพื้นฐานเสียอีก วัตถุประสงคของการจัดตารางกําลังพลคือ การทําให

คาใชจายดานบุคลากรโดยรวมมีคาต่ําที่สุด   

 ตัวอยางของกฎการจายงาน  

 1. EDD (Earliest Due Date)  :  ลําดับความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลาสงมอบ

กระชั้นที่สุด  

 2. FASFS (First Arrival at shop First Served) : ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงาน

ที่เขามาสูระบบกอน  

 3. FCFS (First Come First Served) :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มาถึง

แถวคอยทีก่ําลังพิจารณาเปนงานแรก  

 4. LWKR (Least Work Remaining)  : ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลา

ปฏิบัติงานที่ตองทาํเหลืออยูนอยที่สุด  

 5. MST (Minimum Slack Time)  :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มเีวลาหยอน 

(Slack Time) นอยที่สุด  

 6. MOPNR (Most Operation Remaining) :  ลําดับความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ี

เวลาปฏิบัติงานที่ตองทาํเหลอือยูมากที่สุด  



 

 

23 

 7. MWKR (Most Work Remaining): ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีจํานวน

ของงานทีเ่หลอือยูมากที่สุดกอน  

 8. NINQ (Number of Jobs in Next Queue) :  ลําดับความสําคัญสูงสดุจะใหกับงานที่

มีการดําเนนิงานที่อยูในลาํดับถัดไป   ตองทาํบนแถวคอยของเครื่องจักรที่มีจาํนวนงาน นอยที่สุด  

 9. SPT (Shortest Processing Time) :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลา

ดําเนนิงานบนเครื่องจักรที่กาํลังพิจารณาอยูมีคานอยทีสุ่ดเปนตน  

 เกณฑวัดสมรรถนะของกฎการจายงาน แบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

 1. เกณฑที่อิงฐานเวลา (Time - Based Criteria) เชน เกณฑที่อิงกับเวลาเสร็จงาน เปน

ตน  

 2. เกณฑที่อิงฐานเวลาสงมอบ (Due - Date Based Criteria) เชน เกณฑที่อิงกับเวลา

สายของาน เวลาลาชาของงานหรือจํานวนงานที่สงมอบไมทันตามเวลาที่กําหนด เปนตน  

 

      2.2.2 รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 

 รูปแบบของการจัดตารางการผลิตภายใตการกําลงัการผลิตที่มีจํากัดนั้น อาจพจิารณา

กําหนดงานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ(Forward or 

Backward Scheduling) 

 การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา(Forward Scheduling) เปนการกําหนดเวลา

เร่ิมตนและเวลาสิ้นสุดงาน โดยกําหนดใหงานเหลานั้น เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สดุที่สามารถจะ

เร่ิมได บนหนวยผลิตนัน้ ดังนัน้งานสวนใหญ จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยังหนวยผลติถัดไป ดังนัน้

วิธีนีจ้ะมงีานระหวางผลิต (Work in Process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 

 การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลับ(Backward Scheduling) จะทาํการกาํหนดให

งานในลาํดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวนักําหนดสงแตไมกอนวนั

กําหนดสง โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจดัยอนกลับจากวันกําหนดเสร็จ วิธนีี้จะทํา

ใหสินคาคงคลังระหวางผลติมีคานอยที่สุด 

      

  2.2.3 การควบคุมตารางการผลิต  

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให

เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถงึผลงานที่ทาํได จะไดทราบถึงผลงานทีท่ํา

ได ทราบถึงอตัราความกาวหนาของงานเมื่อเทียบกับแผนที่ไดวางไว การควบคุมปริมาณการผลิต
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เปนกิจกรรมทีเ่กิดขึ้นหลงัจากที่ไดวางแผนการผลิตไปแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนนิอยู

จนกระทั่งเสรจ็เรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกจิกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผล

สําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน เชน จํานวนงานที่

เสร็จ 

2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนที่ไดวางไว อาจใชแผนภูมแิกนตใน

การวิเคราะหความกาวหนาของงาน 

3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 

4. วิเคราะหขอมลูตาง ๆ หลังจากเสร็จสิน้งานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพฒันาและ

ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น 

เมื่อวางผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง

ผิดพลาดไปจากแผนที่กาํหนดไว ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกดิขึ้นและ

ทําการแกไขหรือปรับปรุงตารางการทํางานใหม เพื่อใหทนัตามความตองการที่ไดกําหนด

ไว ซึ่งในการแกไขอาจทําไดดังนี ้

1) จัดตารางการทํางานลวงเวลา 

2) เพิ่มกะในการทํางาน 

3) จางผูรับเหมาชวง 
4) ในกรณีทีว่ัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกําหนดการสงวัตถุดิบใหเร็วขึ้น 

5) จัดหาคนงานเพิ่ม 

6) จัดหาเครื่องมอื เครื่องจักร หรือหาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงกวา 

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาของงานเปนกิจกรรมที่ตองดําเนนิอยางตอเนื่อง 

ตราบใดที่การผลิตยังดําเนินอยู และเปนสวนสาํคัญที่จะทําใหการผลิตสามารถดาํเนนิไปไดอยางมี

ประสิทธิภาพตลอดจนมีผลใหไดรับความเชื่อถือจากลกูคามากยิ่งขึน้ 
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2.3 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
งานวิจยัที่เกี่ยวของเพื่อนําไปประยุกตใชกบังานวิจยัสามารถสรุปไดดังตารางที่ 2.2 และ 

ตารางที่ 2.3 
 

ตารางที่ 2.2 ตารางสรุปขอมูลที่นํามาประยกุตใชในงานวจิัย 
การเกี่ยวของกับ
งานวิจัย 

ขอมูลมาประยุกตกับงานวิจัย รายชื่อผูแตงในงานวิจัยและขอมูลท่ีเก่ียวของ 

การวางแผน 
การผลิต 

การกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไขกําลัง
การผลิตจํากัด 

Edmund W. Schuster (2000) 

การศึกษาปจจัยภายนอกที่มีอิทธิพลตอการ
กําหนดการผลิตหลัก 

Neng-Pai Lin (1994), FundaSahin (2008), Jinxing Xie 
(2003), Ou Tang (2002) 

แนวทางในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ ธเนศ ชูวัฒนะเดช (2547), เจริญ สุนทราวาณิชย(2530), 
การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิต ระบบการ
จัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิต 

จิรภัทร ราศี (2539), พัชราภรณ เผาตะกูล (2536), 
คัมภีร ลิมปดาพันธ (2548), กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ์
(2543), นิธิมา ศรีพานิช (2549), ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน
(2549), วุฒิชัย อนันตกุล (2540), กําพล อมาตยกุล
(2539), สมปอง วรรธนะถาวรเดช (2540), ดาริกา  
สิมาพัฒนพงศ (2548), พิภพ ลลิตาภรณ(2549), ชุมพล 
ศฤงคารศิริ(2550) 

การจัดตาราง 
การผลิต 

แนวทางในการจัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม Robin  Lane (1999), นพวัฒน ยินชัย (2547), ชัชพล มง
คลิก (2540), อมรรัตน อโนทัย (2549), ยศธนา เสนหา
(2549), รัติยา จารุศรีวรรณา (2543),  
ปารเมศ ชุติมา(2546) 
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ตารางที่ 2.3 ชื่อผูแตงในงานวิจัยทีเ่กีย่วของและขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 
รายชื่อผูแตงในงานวิจัยและ

ขอมูลท่ีเก่ียวของ 
ป 

เทคนิคท่ี
เก่ียวของ 

ขอมูลเก่ียวของกับงานวิจัย 

1. Edmund W. Schuster 
 
 

2000 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดเสนอแนวทางปรับปรุงกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไขกําลัง
การผลิตจํากัดในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภค เพื่อทําใหมีความพรอมใชของ
สินคาและการบริการลูกคาใหเหมาะสมที่สุด โดยทําการศึกษาปจจัยที่มี
อิทธิพลตอกําหนดการผลิตหลักพบวา ประกอบดวย 5 ปจจัยดวยกัน เปน
ปจจัยเชิงปริมาณ 4 ปจจัย และปจจัยเชิงคุณภาพ 1 ปจจัย ดังนี้ การพยากรณ
แนวโนม กําลังการผลิต ความผันแปรของความตองการ ระดับบริการลูกคา 
และวิธีหาสต็อกเพื่อความปลอดภัย 

2. Neng-Pai Lin, 
Lee Kraje wskib, 
G.  Keong  Leongb, 
W.C.  Bentonb 

1994 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดทดสอบผลกระทบของปจจัยภายนอกที่มีอิทธิพลตอการ
ออกแบบระบบกําหนดการผลิตหลัก เชน โครงสรางตนทุน โครงสราง
ผลิตภัณฑ ชวงเวลานํารวม ขนาดของตนทุนการเปลี่ยนแปลงกําหนดการผลิต
หลัก และขนาดความผิดพลาดในการพยากรณชวงการปรับแผน(ความถี่ใน
การปรับแผนกําหนดการผลิตหลัก) และชวงคงที่ (จํานวนคาบของ
กําหนดการการผลิตหลัก) ผลลัพธแสดงใหเห็นวา เมื่อตนทุนการ
เปลี่ยนแปลงกําหนดการผลิตหลักเพิ่มจะทําให ชวงคงที่สูงขึ้น และความถี่ใน
การปรับแผนที่ดีอาจมีผลตอประสิทธิภาพของตนทุนของกําหนดการ
หมุนเวียน 

3. Robin  Lane  and  Stephen  
Evans 
 
 

1999 การจัดตาราง
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดออกแบบซอฟแวรสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตาราง
การผลิตเพื่อหาคําตอบใหมของปญหาตางๆ ซอฟแวรสนับสนุนการตัดสินใจ
จะมีความคลองตัวสําหรับนโยบายที่ไดระบุไวแลว เพื่อที่จะจัดการกับปญหา
ตางๆทั้งปญหาหลักและรอง และกลยุทธในการแกปญหาที่สมบูรณที่
เกี่ยวของกับปญหาหลัก 

4.FundaSahin, 
E.PowellRobinson , 
Li-LianGao 

2008 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดศึกษากําหนดการผลิตหลักและการมอบหมายการสั่งซื้อขั้นสูง 
ทําการประเมินผลกระทบจากปจจัยภายนอกและปจจัยการออกแบบ
กําหนดการการผลิตหลัก ตอการดําเนินการนโยบายที่เหมาะสมที่สุด โดยวัด
จากกําหนดการและเสถียรภาพกําหนดการพบวา ความยืดหยุนของปริมาณ
การสั่งซื้อของผูขายเปนปจจัยหลักที่สงผลกระทบตอสมรรถนะของระบบ 
จากผลการวิจัยสรุปไดวา ความเขาใจเกี่ยวกับธรรมชาติของการเปลี่ยนแปลง
การจัดตารางและระบบการจัดซื้อทําใหสามารถประสานงานไดดีขึ้น 

5. Jinxing Xie, Xiande Zhao, 
T.S. Lee 
 
 

2003 
 
 
 

การวางแผน
การผลิต 
 

งานวิจัยนี้ไดตรวจสอบอิทธิพลของกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไข
ทรัพยากรเดี่ยวและความตองการไมคงที่พบวา พารามิเตอรของกําหนดการ
ผลิตหลักมีผลกระทบตอ ตนทุนโดยรวม ความไมมีเสถียรภาพของ
กําหนดการและระดับบริการของระบบคงคลังการผลิต  
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6. Ou Tang, Robert W. 
Grubbstrom 
 
 
 

2002 การวางแผน
การผลิต 
 

กําหนดการผลิตหลักเปนสวนสําคัญในการรักษาระดับการบริการลูกคาและ
เสถียรภาพการวางแผนการผลิตใน MRP เริ่มแรกกําหนดการการผลิตหลักถูก
ขับเคลื่อนดวยการพยากรณความตองการและแผนการผลิตรวม และตนทุนที่
เกี่ยวของ ไมไดครอบคลุมไปถึงความตองการที่ไมคงที่ ซึ่งปกติ ไมได
พิจารณา การเปลี่ยนกําหนดการผลิตหลักบอยจะลดประสิทธิภาพในการ
วางแผนในขณะที่ขอบเขตเวลาของกําหนดการผลิตหลักที่กวางเปนผลตอ
ระดับบริการที่ตํ่าและสถานะคงคลังที่ไมเหมาะสม ในงานวิจัยนี้ไดกําหนด
รูปแบบความเปนไปไดที่จะกําหนดวิธีวางแผนกําหนดการผลิตหลักดวยการ
ประมาณพารามิเตอรที่เหมาะสมเชน ชวงเวลาการปรับแผน ชวงเวลาที่จะ
กําหนดแผน 

7. ธเนศ ชูวัฒนะเดช 2547 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ
ไดประยุกตใชเทคนิคการบริหารของคงคลังและการวางแผนความตองการ
วัสดุเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบริหารของคงคลังและประยุกตใช
ซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจัดทํา
ฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ ในการ
บริหารของคงคลังและการวางแผนความตองการวัสดุ จะประกอบไปดวยการ
ประมาณการสินคาที่จะตองผลิต ระบบโครงสรางผลิตภัณฑ ตนทุนในการ
สั่งซื้อของวัตถุดิบแตละประเภท ตนทุนของคงคลังตอวัตถุดิบแตละประเภท 
และการกําหนดนโยบายในการสั่ง ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวาภาย
หลังจากการปรับปรุงอัตราการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตสินคา และอัตรา
การผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคาลดนอยลง 

8. จิรภัทร ราศี 2539 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนการผลิตและการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตทอโพลีเอทีลีนไดปรับปรุงการจัดองคกรและแบบลักษณะงาน การ
ปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการปรับปรุงระบบการ
จําแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุม
พัสดุคงคลัง และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถที่
จะกําหนดตารางการผลิต ผลจากการปรับปรุงสรุปไดวาโครงสรางของ
องคกรดีขึ้น การจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการจําแนกและการกําหนด
รหัสผลิตภัณฑ โดยใชหลักของ Group technology ทําใหการจําแนกดีขึ้น
กวาเดิม ในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบลดตนทุนขึ้น การจัดเก็บวัตถุดิบ 
สามารถลดเวลาของการเบิกจาย การประเมินการวางแผนการผลิต มีระบบ
การวางแผนที่จะทําการคาดคะเนความตองการของสินคา เพื่อที่จะทําการวาง
แผนการผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 

9. พัชราภรณ เผาตะกูล  
 
 

2536 
 
 

การวางแผน
การผลิต 
 

ระบบการจัดการผลิตในโรงงานสติกเกอรไดทําการปรับปรุงผังโครงสราง
องคกร โดยการเปลี่ยนชวงการบังคับบัญชาและสายการบังคับบัญชา สรางคํา
บรรยายลักษณะงานและการไหลของกิจกรรมตางๆ ในองคกร และทําการ
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9. พัชราภรณ เผาตะกูล 

(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2536 
 
 
 
 
 
 
 

การวางแผน 
การผลิต 

วิเคราะหสัดสวนของบุคลากรที่เหมาะสมในสายการผลิตในอนาคตโดยใช
ทฤษฎีลูกโซมารคอฟ สําหรับปญหาดานการวางแผนไดจัดแบงประเภท
ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน คาดคะเนอุปสงคผลิตภัณฑกลุมนี้และจัดทําการ
วางแผนการผลิตรวมสําหรับผลิตภัณฑดังกลาว เพื่อกําหนดระดับการผลิต
รวมในแผนระยะกลางและจัดลําดับงานใหแกเครื่องจักรสําหรับแผนระยะสั้น
และออกแบบผังโรงงานสําหรับแผนระยะยาว สวนปญหาดานการควบคุมได
เสนอวิธีการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดสําหรับการจัดการ
วัตถุดิบและสรางระบบสารสนเทศเพื่อจัดทําตนทุนซึ่งประกอบดวย การ
วิเคราะหองคประกอบของตนทุน จัดหาวิธีการและเอกสารในการรวบรวม
ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนและการคํานวณตนทุนการผลิตโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอร 

10. เจริญ สุนทราวาณิชย  2530 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังสําหรับโรงงานกระดาษเหนียว
เสนอแนะแนวทางแกปญหาทางดานการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลัง
วิทยานิพนธนี้ไดเสนอแนะวิธีการโดยทําการคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณ
การจําหนายสูง เพื่อมาพยากรณหาปริมาณความตองการ จากนั้นประยุกตใช
เทคนิคของการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับพัสดุหลายรายการ มาใชทําการ
วางแผนการผลิต ในสวนของการจัดการวัตถุดิบก็ไดใชวิธีการคํานวณหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด การคํานวณตางๆ ทําไดโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรประเภทตารางคํานวณอีเลคโทรนิค ทําใหการวางแผน การ
ปรับปรุงแกไข ตลอดจนการออกรายงานตางๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

11. คัมภีร ลิมปดาพันธ  2548 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตของ
โรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีนไดปรับปรุงระบบเอกสารและการ
ไหลของขอมูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต แลวทําการ
ออกแบบระบบฐานขอมูลและสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการ
ตัดสินใจเพื่อการวางแผนการผลิต โดยประยุกตไมโครซอฟตแอกซเซส(MS 
Access) โปรแกรมวิชวลเบสิก(Visual Basic) โปรแกรมดังกลาวครอบคลุม
ต้ังแตการคํานวณเวลางานในการผลิตของแผนกเครื่องมือกล การพยากรณ
แนวโนมของการขาย การตรวจสอบชิ้นสวนพัสดุคงคลัง การออกใบสั่งผลิต 
การจัดทําสูตรการผลิต การออกรายงานตาง ๆ ของฝายผลิต รวมทั้งการ
ติดตามสถานการณผลิต ผลการใชระบบสารสนเทศที่พัฒนาพบวา ทําใหการ
วางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น  
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12. กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ์  2543 การวางแผน
การผลิต 

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตและจัดตารางการ
ผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ไดสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ในการวางกําหนดการผลิตหลักทําใหมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจที่
มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลด
ระยะเวลาในการวางแผน และมีความคลองตัว สามารถปรับเปลี่ยนแผนได
อยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ
ในการผลิตไดอยางทันทวงที 

13. นิธิมา ศรีพานิช  2549 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนและจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
กรณีศึกษา: โรงงานเครื่องประดับ งานวิจัยนี้ไดจัดทําคูมือการใชงาน
เครื่องจักร มาตรฐานการทํางาน และหาเวลามาตรฐานของแตละผลิตภัณฑ 
เพื่อที่จะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงานตัวอยาง และได
ทําการปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ(Bill of Material) เพื่อที่จะทํา
ใหเกิดความพรอมในการผลิตผลิตภัณฑแตละหนวยงาน นอกจากนี้ไดนํา
โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดการสงมอบงานลาชาได 

14. ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน  2549 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการวางแผนตารางการผลิตหลัก 
กรณีศึกษา: โรงงานเครื่องทําน้ําเย็น งานวิจัยนี้ไดปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยการศึกษากระบวนการผลิต กําลังการผลิตและเวลาการทํางานเพื่อ
กําหนดเปนเวลามาตรฐานสําหรับใชเปนขอมูลในการวางแผนตารางการผลิต
หลัก โดยประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการวางแผนตารางการ
ผลิตหลัก หลังจากนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสําหรับวางแผน
ตารางการผลิตหลักของโรงงานตัวอยาง ปรากฏวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต และลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายไดมากขึ้น 

15. วุฒิชัย อนันตกุล  
 

2540 การวางแผน
การผลิต 

ระบบการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานผลิตอุปกรณขนถายและแทนอัด 
ระบบไฮดรอลิค  งานวิจัยนี้มุงเนนการศึกษาออกเปน 2 สวน คือ ระบบ
เอกสารที่ใชในการผลิต และระบบการวางแผนการผลิต เพื่อพัฒนาแนวทาง
ในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมใหมีประสิทธิภาพการ
ผลิตยิ่งขึ้น 

16. กําพล อมาตยกุล  2539 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางกําหนดการผลิตหลักสําหรับโรงงานเครื่องสําอาง 
งานวิจัยนี้ไดทําการวิจัยการพัฒนาการวางกําหนดตารางการผลิตหลักของ
โรงงานเครื่องสําอาง ใหสอดคลองกับความตองการของตลาด โดยศึกษา
ปญหาที่เกิดขึ้นสําหรับการวางแผนการผลิต รวมทั้งระบบการทํางานที่ไม
สอดคลองกัน ไดทําการพัฒนาปรับปรุงวิธีการวางแผนใหมีความสอดคลอง
กับปริมาณความตองการของตลาดและสอดคลองกับการปฏิบัติงาน 
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17. สมปอง วรรธนะถาวรเดช  2540 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการสําหรับโรงงานขนาด
เล็ก งานวิจัยนี้ไดทําการพัฒนาระบบวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการ 
ระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใชสําหรับการวางแผน
และควบคุมการผลิตในการปฏิบัติการ เพื่อใหมีความสอดคลองกับปริมาณ
การสั่งซื้อและการทํางาน ผลที่ไดจากการพัฒนาพบวา ระยะเวลางานเสร็จ
ใกลเคียงกับกําหนดวันสงมอบมากขึ้นและเร็วกวาการวางแผนแบบเดิม 

18. นพวัฒน ยินชัย  2547 การจัดตาราง
การผลิต 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่มีระยะเวลานําสั้น : 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตสติกเกอรรูปมวน งานวิจัยนี้ไดปรับปรุง
ดังตอไปนี้คือ ดานกระบวนการผลิต ทําการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อหา
เวลาสวนเกินและเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จากนั้นจึงนํา
เทคนิคตางๆ เชน การศึกษาวิธีการทํางานและSMED เปนตน เขามาชวยใน
การปรับปรุงการผลิต สวนดานการจัดตารางการผลิตไดทําการปรับปรุงโดย
การกําหนดเวลามาตรฐานของการผลิตแตละออเดอร พัฒนาโปรแกรมจัด
ตารางการผลิต จัดต้ังหนวยงานวางแผนการผลิตและทําขอตกลงกับทางฝาย
ขายในเรื่องการกําหนดวันสงมอบสินคาในกรณีออเดอรเรงดวน ภายหลังจาก
การประยุกตใชวิธีการดังกลาว พบวาจํานวนผลผลิตเพิ่มขึ้น สงสินคาไดทัน
ตามกําหนดมากขึ้น 

19. ชัชพล มงคลิก  2543 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ : กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมรมผลิตช้ินสวนยานยนต งานวิจัยนี้ไดออกแบบและพัฒนา
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต โดยไดวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดปญหาการสงมอบงานลาชาพบวา กฎการจัดตาราง
การผลิต วิธีการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมระหวางกฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิต เปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต  

20. อมรรัตน อโนทัย  2549 การจัดตาราง
การผลิต 

การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในการผลิตแผนคลุมผาตัด งานวิจัยนี้ได
ปรับปรุงการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

1. ศึกษาขอมูลการผลิต 
2. กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต 
3. การแบงกลุมการผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการ

ผลิตและวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
4. การจัดตารางการผลิต โดยเริ่มจากการจัดลําดับการผลิต การจัดตาราง

การบรรจุ และการจัดตารางการผลิต 
5. การติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
6. สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 

ผลการปรับปรุงพบวาประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาเพิ่มขึ้นและ
ทําใหเกิดปญหาในการทํางานลดลง 



 

 

31 

21. ยศธนา เสนหา  2549 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดตารางการผลิตสําหรับอุตสาหรรมทอผา : ผาขนหนู งานวิจัยนี้มุงเนนที่
จะแกปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาสินคาคง
คลังมากเกินความจําเปน และปญหาการสงมอบสินคาลาชาจากสภาพปญหา
ที่เกิดขึ้น โดยพัฒนาระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตหลังการ
ปรับปรุง พบวาทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

22. รัติยา จารุศรีวรรณา  2543 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดการตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษา
ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น จากการวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 
โดยศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา ผลิตภัณฑมีหลายชนิด ขั้นตอน
การผลิตมีหลายกระบวนการ แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักร
หลายเครื่อง ปจจุบันโรงงานทําการผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัย
ความชํานาญและประสบการณของผูจัดทํา ทําใหเกิดปญหาผลิตสินคาไมทัน
สําหรับบางงาน บางงานมีสินคาคงคลังสูง การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น
ใชหลักการการจัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา โดยยึดตามวัน
กําหนดสงสินคาและจัดใหแบบพอดีเวลา 

23. ดาริกา สิมาพัฒนพงศ  2548 การวางแผน
การผลิต 

การเพิ่มผลผลิตสําหรับโรงงานชิ้นสวนยางอะไหล งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษา
ปญหาที่เกิดจากการผลิตไมมีประสิทธิภาพพบวา เกิดปญหาหลายประการ แต
ปญหาหลักก็คือการที่โรงงานไมสามารถผลิตไดตามแผนที่วางไว ซึ่งสงผล
ใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลา ประกอบกับไมมีการรวบรวมขอมูล
ที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต รวมถึงปจจัยอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก ปญหา
เครื่องจักรและแมพิมพมีสภาพไมพรอมใชงานและเกิดการเสียกะทันหัน
บอยครั้ง เปนตน จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทางในการ
แกไขปญหาโดยการปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต มีการ
ปรับปรุงโดยใชโปรแกรมระบบฐานขอมูล ACCESS เขามาชวยในการวาง
แผนการผลิต พรอมทั้งทําการควบคุมปญหาอื่น ๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการ
ผลิต ผลหลังจากการดําเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแหงนี้ พบวาการ
ผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวมากขึ้น การสงมอบผลิตภัณฑใหกับ
ลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามที่กําหนดมากขึ้น พรอมทั้งสามารถลด
อัตราของเสียที่เกิดขึ้น 

 

  จากที่ผูวิจยัไดศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของทีป่ระกอบดวย 2 เทคนิคหลัก คือ การวางแผน

การผลิต และการจัดตารางการผลิต ในงานวิจัยสวนใหญไดนาํเทคนิคการวางแผนการผลิตมา

ประยุกตใชกับการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตเริ่มต้ังแตการศึกษาปญหาของโรงงานที่ไม

สามารถผลิตไดตามแผนทีว่างไว (ดาริกา สมิาพัฒนพงศ, 2548) หาเวลาสวนเกนิและเวลาไร

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงผลใหสงมอบสินคาไมทันตามกาํหนดเวลา (นพวัฒน ยนิชยั, 
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2547) จึงเปนแนวทางใหผูวจิัยทําการศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึน้ในการดําเนนิการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาเพื่อคนหาสาเหตุรากเหงาที่สงผลใหสงมอบสินคาไมทันตามกาํหนดเวลา 

งานวิจยัตางๆไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตั้งแตการหาเวลามาตรฐาน

การผลิต การหากําลงัการผลิต เพื่อกําหนดเปนมาตรฐานสาํหรบัใชเปนขอมูลในการวางแผน

ตารางการผลติหลัก (ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน, 2549) การปรับปรุงดงักลาวเปนแนวทางที่ผูวิจยัจะ

นําไปประยกุตใชเพื่อกําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาและยังเปนการ

ควบคุมมาตรฐานการทาํงานของพนักงานใหทํางานเตม็ความสามารถ ไมหลบงาน ซึ่งเปนปญหาที่

กําลังประสบอยูในปจจุบนั งานวิจัยอืน่ไดปรับปรุงระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารที่ใช

ดําเนนิการผลิตเพื่อใชสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต (สมปอง วรรธนะถาวรเดช, 2540; 

วุฒิชัย อนนัตกุล, 2540) มีการสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการวาง

แผนการผลิตครอบคลุมต้ังแตการคํานวณเวลางานในการผลิตของแผนก การพยากรณแนวโนม

ของการขาย การตรวจสอบชิ้นสวนพัสดุคงคลัง การออกใบสั่งผลิต การจัดทาํสูตรการผลิต การ

ออกรายงานตาง ๆ ของฝายผลิต รวมทั้งการติดตามสถานการณผลิต (คัมภีร ลิมปดาพนัธ, 2548) 

งานวิจยัทีพ่ัฒนาการวางกําหนดตารางการผลิตหลักใหมีความสอดคลองกับปริมาณความตองการ

ของตลาดและสอดคลองกับการปฏิบัติงาน (กําพล อมาตยกุล, 2539) นอกจากนัน้ยงัพัฒนาการ

วางกําหนดการผลิตหลักใหสามารถปรับเปล่ียนแผนไดอยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใช

เปนขอมูลสนบัสนุนการตัดสินใจในการผลิตไดอยางทนัทวงที (กนกพร ศรีปฐมสวัสด์ิ, 2543) 

ดังนัน้ผูวิจยัจึงคิดออกแบบระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาที่ใชในการ

วางแผนการผลิตและติดตามความคืบหนาทางการผลิตเพื่อจะชวยแกปญหาทางดานการจัดการ

การผลิตที่เปนปญหาหลักของโรงงานได ในสวนของการวางแผนทางดานวัตถุดิบนัน้ มีการวิจัยที่

จะชวยใหเกิดความพรอมในการผลิตผลติภัณฑแตละหนวยงานโดยการปรับปรุงใบรายการบัญชี

ของผลิตภัณฑ (นิธิมา ศรีพานชิ, 2549) การประยกุตใชเทคนิคการบริหารของคงคลังและการ

วางแผนความตองการวัสดุเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ (ธเนศ 

ชูวัฒนะเดช, 2547) และการเสนอวธิีทาํการคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณการจาํหนายสงูเพื่อมา

พยากรณหาปริมาณความตองการ (เจริญ สุนทราวาณชิย, 2530) ถึงแมวากระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาจะใชวัตถดุิบเพียงรายการเดียวในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดแตก็ยังประสบ

ปญหาดานวัตถุดิบเนื่องจากไมสามารถที่จะกําหนดชวงเวลานําในการสั่งซื้อวัตถุดิบไดเพราะขึ้นอยู

กับรอบการผลิตของผูสงมอบ และวัตถดุิบที่ใชทาํการผลิตมีความหลากหลายมากตามผลิตภัณฑ

ของแตละกลุมลูกคาจงึยากที่จะวางแผนการสั่งซื้อที่แนนอนได จากงานวิจยัทีก่ลาวมาทําใหผูวิจยั

มีแนวคิดที่จะสรางความพรอมใชทางดานวัตถุดิบโดยการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา

สําหรับการผลิตล็อตถัดไปของสินคาแตละรายการตามลักษณะการสั่งซื้อของลูกคา  นอกจากนัน้ 
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ทางดานเทคนคิการจัดตารางการผลิต มงีานวิจัยที่ไดปรับปรุงการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมใน

การทาํงาน โดยมีขั้นตอน ศึกษาขอมูลการผลิต กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต การ

แบงกลุมการผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลติและวัตถุดิบที่ใชในการผลติ 

(อมรรัตน อโนทยั, 2543) จัดตารางการผลิต วิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสมเพื่อลดปญหาการสงมอบงานลาชา (รัติยา จารุศรีวรรณา, 2543; ชัชพล มงคลิก, 2543)  

ซึ่งเปนแนวคิดที่ผูวิจยัจะนํามาประยกุตใชในงานวิจัยนี ้      
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บทที่  3 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ในบทนี้จะกลาวถงึ ลักษณะของกิจการ โครงสรางองคกร ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ รายละเอียด

เกี่ยวกับเครื่องจักร กระบวนการผลิต การวิเคราะหการดําเนินงานเกีย่วกับการวางแผนการผลิต

และขอมูลที่เพิ่มเติมในงานวิจัย  
3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณศีึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนบริษทัผลิตสินคาบรรจุภัณฑดําเนินกิจการมาตั้งแตป พ.ศ. 2538 

ดวยทนุจดทะเบียน 2 ลานบาท รูปแบบกระบวนการผลิตเปนการทําตามคําสัง่ซื้อของลูกคา 

(Made to order) ในป พ.ศ. 2551 มียอดขายโดยประมาณ 330 ลานบาท และมบีุคลากรจํานวน 

150 คน 

โรงงานกรณีศึกษาจัดเปนวสิาหกจิขนาดกลางในกลุมกจิการการผลิต ซึ่งเปนสวนหนึ่งของ 

SMES (Small and Medium Enterprises) ที่ปจจุบันกาํลังเผชิญปญหาจากสภาพเศรษฐกิจและ

การแขงขันที่รุนแรงในหลายๆ ดานของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติก 

 
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานทีท่ําการผลติและรับส่ังทําบรรจภัุณฑประเภทตางๆ ไดแก 

1. บรรจุภัณฑสําหรับกลุมอาหารแชเย็น เชน อาหารวาง กุงแชแข็ง 

2. บรรจุภัณฑขนน  

3. บรรจุภัณฑชิ้นสวนอุปกรณอิเลคทรอนิคส 
4. บรรจุภัณฑเครื่องสําอาง 
5.  ของเลน 

6. ของใชทั่วไป 

ปจจุบันมีบรรจุภัณฑประมาณ 700 - 800 รูปแบบ บางรูปแบบอาจมีการเปลี่ยนแปลง

ลักษณะภายใน 6 เดือน โดยแปรเปลี่ยนตามความตองการของผูผลิตที่มีสภาวะการแขงขันสูงมาก

ของอุตสาหกรรมอุปโภคและบริโภค ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษาแสดงในรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 ตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.3 ชนิดของพลาสติกทีใ่ชเปนวัตถุดิบ 
พลาสติกที่ใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาม ี 4 ชนิดดวยกันโดย

จะมีขนาดความหนาและหนากวางที่แตกตางกนัขึ้นอยูกับความเหมาะสมของงานแตละประเภทซึง่

จะกําหนดโดยลูกคา ชนิดของพลาสติกที่ใชและคุณสมบัติแสดงในตาราง 3.1 ดังนี ้
 
ตารางที่ 3.1 ชนิดและคุณสมบัติของแผนพลาสติกที่ใชทําการผลิตบรรจุภัณฑ 
ชนิดแผนพลาสติก คุณสมบัติ 

PP(Polypropylene) สวนใหญมีความหนาแนนคอนขางต่ํา มีความแข็งและเหนียว คงรูปดี 

ทนตอความรอน และสารเคมี 

PS(Polystyrene) เปนพลาสติกที่มีความใส แข็งแตเปราะแตกงาย สามารถทําเปนโฟมได 

PVC(Polyvinyl Chloride) เปนพลาสติกที่มีลักษณะทั้งแข็งและนิ่มสามารถผลิตเปนผลิตภัณฑได

หลายรูปแบบมีสีสันสวยงาม 

PET(Polyethylene Terephthalate) เปนพลาสติกที่สวนใหญมีความใส มองทะลุได มีความแข็งแรงทนทาน

และเหนียว ปองกันการผานของกาซไดดี 



 

 

36 

 

ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก
พลาสติกแผน บรรจุภัณฑพลาสติก

เตรียมวัตถุดิบ

กระบวนการผลิต

ตรวจสอบคุณภาพ

เปาทําความสะอาด

ขึ้นรูปพลาสติก

ตัดชิ้นงาน

ใบสั่งซื้อจากลูกคา วัตถุดิบ

บรรจุภัณฑพลาสติก

บรรจุภัณฑพลาสติกมีคุณภาพ

บรรจุ

A0

A1

A2

A3

เฟรมพลาสติก

ชิ้นงานบรรจุภัณฑพลาสติก

A21

A22

A23

A24

ชิ้นงานบรรจุภัณฑพลาสติก

หอบรรจุภัณฑพลาสติก

 

รูปท่ี 3.2 IDEFO ของกระบวนการผลิตของการผลิตบรรจุภณัฑพลาสตกิ 
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3.4 กระบวนการผลิต 
ลักษณะการผลิตสินคาของโรงงานจะเปนการผลิตแบบตามสั่ง โดยแสดง IDEFO ของ

กระบวนการผลิตของการผลติบรรจุภัณฑพลาสติกดงัรูปที่ 3.2 และระบบการผลิตจะแบงออกเปน  

3 กระบวนการดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ 

2. กระบวนการตดัชิ้นงาน 

3. กระบวนการบรรจุบรรจุภัณฑ 

โดยแตละกระบวนการจะมีรายละเอยีดดังนี ้

กระบวนการขึ้นรูปพลาสติก เปนกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑโดยใชระบบการขึ้นรูปที่

เรียกวาระบบการขึ้นรูปแบบสุญญากาศ (Vacuum Forming) โดยเริ่มต้ังแตการตดิตั้งแบบ (Mold) 

ที่ใชในการขึ้นรูปผลิตภัณฑ และปรับต้ังระบบการทํางานของเครื่องขึ้นรูปใหเหมาะสมกับชนิด

พลาสติกและความหนา ลําดับการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสญุญากาศ (Vacuum Forming) มีขั้นตอน

ดังนี ้

1. แผนพลาสตกิถูกจับยึดเขาสูเครื่องขึ้นรูปโดยใชเฟรมจับ (Clamping Flame) 

2. ใหความรอนจนแผนพลาสตกิออนตัวขึ้นอยูกับชนิดของพลาสติกและความหนาของ
พลาสติกที่ใชทําการผลิต 

3. เมื่อพลาสตกิไดรับความรอนจนแผนพลาสติกออน ในระดับหนึง่ที่จะสามารถขึน้รูปได จะ

ข้ึนรูป โดยการใชแรงดันสุญญากาศดึงใหแผนพลาสตกิที่ออนตัว ยืดตัวประกบเบา ดูดให

พลาสติกแนบติดกับแบบที่ตองการจนเปนรูปราง 

4. ระบายความรอนออกจากแผนพลาสติกดวยระบบสเปรยน้ํา 

5. รอการเซตตัวของพลาสติกถอดชิ้นงานออกจากเบาและนําออกจากเครื่อง 

    

รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสุญญากาศ 
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รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสุญญากาศ [ตอ] 

กระบวนการตัดชิ้นงาน เปนกระบวนการที่นาํแผนพลาสติกแตละเฟรมที่ผานการขึ้นรูป 

มาตัดใหไดขนาดตามความตองการของลกูคา โดยมีดตัดที่ใชถูกออกแบบใหมีขนาดพอดีกับขนาด

ผลิตภัณฑ มีดตัดจะมีการออกแบบใหสามารถตัดไดคร้ังละชิ้น หรือครั้งละหลายชิ้น ขึน้อยูกบั

ผลิตภัณฑแตละชนิดวามียอดสั่งมากนอยเพียงใด ลาํดับการตัดชิ้นงานมีขั้นตอนดังนี ้

1. ติดตั้งแทนรองบนเครื่องตัด 

2. ยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด 

3. เครื่องตัดตัดเฟรมงาน 

4. หยิบชิน้งานออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิ้นงาน 

 

                 

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน 
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รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน [ตอ] 

กระบวนการบรรจุภัณฑ  เปนกระบวนการที่บรรจุผลิตภัณฑตามปริมาณที่ลูกคาตองการ 
ลําดับการบรรจุผลิตภัณฑมดีงันี้ 

1. คัดแยก+ตกแตงผิวงานใหเรียบรอย 
2. ขัด เปารอนเพือ่ทําความสะอาด 
3. บรรจุใสหอหรือกลองตามความตองการของลูกคาที่กําหนดไว 
4. จัดเก็บในคลังสินคารอการจัดสงตอไป 

 
โดยแผนภาพขั้นตอนของกระบวนการผลิตสามารถแสดงดังรูปที่ 3.5 
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รูปท่ี 3.5 ขั้นตอนกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 
 
 
 
 
 

กระบวนการ 
ขึ้นรูปพลาสติก 

กระบวนการ 
บรรจุภัณฑ 

กระบวนการ 
ตัดชิ้นงาน 
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3.5 ลักษณะโครงสรางองคกร 

ในโรงงานกรณีศึกษาแบงแผนกการทํางานดังแสดงในแผนผังองคกรรูปที่ 3.6 โดยแบง
ออกเปน แผนกหลักๆ ดังนี้ 

1. แผนกบุคคลและธุรการ 
2. แผนกบัญชีและการเงิน 
3. แผนกขายและการตลาด 
4. แผนกจดัซื้อ 
5. แผนกคลังและจัดสง 
6. แผนกผลิต  
7. แผนกวิจยัและพัฒนา 

 
3.6 การวางแผนการผลิตปจจุบัน 

สําหรับการวางแผนการผลิตในปจจุบันจะมีแผนกตางๆที่รับผิดชอบและมีรายละเอียดที่

เกี่ยวของกับระบบการวางแผนการผลิต โดยรูปที่ 3.7 แสดงหนาที่การดําเนินการของระบบการวาง

แผนการผลิตในปจจุบันซึ่งจะแสดงผูเกี่ยวของ บทบาทและความรับผิดชอบในระบบการวาง

แผนการผลิต และการไหลของขอมูลระหวางแตละแผนกงานเพื่อเปนการเชื่อมโยงขอมูลใหมี

ความสัมพันธซึ่งกันและกัน ดังนี้ 

แผนกขาย : เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจะสงขอมูลรายละเอียดคําสั่งซื้อไปยังแผนกผลิต

เพื่อใหตรวจความพรอมในการผลิต  

แผนกจัดซื้อ : คาดคะเนจํานวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิตจากประสบการณเพื่อจัดซื้อ

วัตถุดิบ 

แผนกผลิต : จะประมาณเวลาในการผลิตจากประสบการณ แลวแจงกําหนดสงมอบแบบ

คราวๆ ตอบกลับไมยังแผนกขายเพื่อยืนยันกับลูกคาตอไป ถาลูกคายอมรับก็จะทําการผลิตสินคา

ตามปริมาณที่ลูกคาตองการ  

แผนกคลังและจัดสง : เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดจากคลังตามความตองการของแผนก

ผลิตและจัดสงสินคาตามกําหนดสงมอบของผลิตภัณฑแตละชนิด 
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รูปที่ 3.6 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการผูจัดการ 

แผนกบัญชี
และการเงิน 

แผนกคงคลัง
และจัดสง 

แผนกจัดซื้อ แผนกขายและ
การตลาด 

แผนกบุคคล 

และธุรการ 
แผนกผลิต แผนกวิจัยและ

พัฒนา 
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รูปที่ 3.7 หนาที่การดําเนินการของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตกอนปรับปรุง 
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3.7 การศึกษาและวเิคราะหสภาพปญหาของงานวจิัย 
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกเปนอตุสาหกรรมที่รองรับอุตสาหกรรมสินคาอปุโภคและ

บริโภคที่ทําการผลิตปจจัยพืน้ฐานตางๆ เชน อาหาร ของใชในชีวิตประจําวนั โดยอุตสาหกรรม

บรรจุภัณฑพลาสติกจะรองรับในสวนงานบรรจุภัณฑสินคา เนื่องจากผลิตภัณฑของสินคาอุปโภค

และบริโภคมีจํานวนมากทําใหการบรรจุก็มคีวามหลากหลายตามผลิตภัณฑ การผลิตจึงตองมี

ความยืดหยุนและการวางแผนตองมีความแมนยาํสามารถที่จะผลิตสินคาออกมาเพื่อการ

ตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงท ี

จากการตรวจสอบปญหาเบือ้งตนที่กลาวมาและการศึกษาระบบการดําเนนิการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาพบสภาพปญหาดังนี ้
 1. ปจจัยดานพนักงาน 
เปนปจจัยหนึง่ที่มีความสาํคัญตอการดําเนินการผลิต ซึ่งสมรรถนะการทาํงานของ

พนกังานในระดับปฏิบัติการมีผลตอปริมาณและคุณภาพของผลผลิต การทํางานที่ไมมีมาตรฐาน

ของงาน ยอมเกิดผลงานที่ไมแนนอน บางวนัทาํงานไดดี บางวนัทาํงานไดไมดี ทําใหยากแกการ

กําหนดอัตราผลผลิตที่แนนอน  จากการรวบรวมขอมูลของปจจัยดานพนักงานพบวา พนักงานยงั

ขาดความรับผิดชอบในการทาํงาน ขาดความรูความเขาใจในการทํางานที่ด ี ขาดความเอาใจใสใน

การควบคุมการผลิต ทาํใหเกิดผลผลติเสียในระหวางการผลิตอันเนื่องจากการทํางานผิดพลาด 

การขนยายที่ไมระมัดระวัง อีกถาไมมกีารควบคุมการปฏิบัติงานจากหัวหนาทีเ่ขมงวดแลวอาจมี

การหนวงงาน ทาํงานไมเต็มกําลงัความสามารถ ทําใหปริมาณการผลิตนอยกวาที่ควรจะเปน ศูนย

เสียเวลาทาํการผลิต 
 

2. ปจจยัดานวัตถุดิบ 
ความไมแนนอนของการจัดสงวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากชวงเวลานําในการสัง่ซือ้

วัตถุดิบข้ึนอยูกับรอบการผลิตของผูสงมอบ วาผลิตวตัถุดิบอะไร ทางโรงงานไมสามารถกําหนดได 

ถาการสั่งซื้อวตัถุดิบที่ตองการตรงกับรอบการผลิตของผูสงมอบก็สามารถไดรับวัตถดุิบทันตาม

กําหนด แตถาสั่งซื้อวัตถุดบิที่ตองการไมตรงกับรอบการผลิตของ ผูสงมอบ กท็าํใหวัตถุดิบไม

เพียงพอตอความตองการใชในการผลิต จงึตองหยุดการผลิตออกไปและบางครั้งแกปญหาโดยการ

ใชวัตถุดิบที่มหีนากวางกวา ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น นอกจากนี้วัตถดุิบจากผูขายไมได

คุณภาพเทาทีค่วร เชน วัตถดุิบเปนรอยเสนและเปนลายคลื่น มีรอยขีดเปนเสนยาวลกึขาว เปนเม็ด

ดํา เม็ดฟอง มีฝุนสกปรกในเนื้อวัตถุดิบ สวนใหญปญหาเรื่องคุณภาพของวัตถดุิบนั้นจะตรวจพบ

ความเสยีหายหลังจากที่มีดาํเนนิการผลิตไปแลวในระหวางกระบวนการผลิตทําใหเกิดความ
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เสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ และผลผลิตเสียหาย นอกจากนัน้ยงัสูญเสียเวลาทาํการผลิต 

ผลผลิตที่ไดมีปริมารนอยเมือ่เทียบกบัวัตถุดิบที่ใชเมื่อไมมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบกอนใช 
 

3. ปจจยัดานเครื่องจักร/อุปกรณ 
จากการรวบรวมขอมูลของปจจัยดานเครื่องจักร/อุปกรณพบวา เกิดความสูญเปลาจาก

การทาํงานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางยิง่เวลาหยุดทํางานของเครื่องจักร

เพื่อซอมแซมแกไขใหอยูในสภาพพรอมใช อันมีสาเหตุจากชิ้นสวนของเครื่องจักรเสื่อมสภาพการใช

งาน เชน ใบมีดตัดเฟรมหกั ตัวหนีบงานเฟรมเสยี นอ็ตเฟรมขาด ตัวดึงเฟรมดงึไมออก แผนกัน

ความรอนดานหลงัหลุด มอเตอรหัก สายไฟวาลวยกเฟรมขาด รวมทัง้ผลผลติเสียจากความ

เสื่อมสภาพของชิ้นสวนเครือ่งจักร เชน เหล็กเสนดานหลังงอทาํใหแวคงานเปนรอยขีดและบาง 

เหล็กกันจีบเบีย้วหรือหลุดทาํใหแวคงานเบียดและงานเปนจีบ เปนตน 

ขาดการตรวจเช็คสภาพพรอมใชงานของเครื่องจักร ความไมเขาใจในระบบการทาํงานของ

เครื่องจักร เชน ระบบปรับต้ังอุณหภูมิ ระบบน้ํา และระบบลม รวมทั้งรายละเอียดชิน้สวนประกอบ

ของเครื่องจักรวาควรดูแลรักษาอยางไร สงผลใหเครื่องจักรชํารุดและขัดของบอยระหวางทีท่ําการ

ผลิต เชน หยดุเครื่องเนื่องจากมีอาการผิดปกติ ปมแวคมีเสียงดงั ระบบไฟเสีย น้าํร่ัวในตูไฟ เปลี่ยน

ถายน้ํามัน รวมทั้งผลผลิตเสยีจากระบบการทํางานไมคงที่ เชน ระบบปรับอุณหภูมิไฟขัดของทําให 

ไฟเตาปรับไมข้ึน แวคงานขอบแอน แวคงานไมลง  อุณหภูมิไฟไมคงที่ ไฟแรงเกินไปทําใหแวคงาน

บางและเบยีดเปนรอย แวคงานโมลดบิน่และมีรูทะล ุ อุณหภูมิไฟและลมเปาไมคงที่ทาํให แวคงาน

โมลดไมถอดและยับ ระบบลมเปาแรงทําใหพลาสติกแตกและยับ  

นอกจากนัน้ยงัขาดการดูแลรักษาอุปกรณที่ใชในการขึ้นรูปใหอยูในสภาพที่ดี รวมทัง้

อุปกรณที่ใชในการขึน้รูปอาจจะไมไดมาตรฐาน สงผลใหเสียเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรใหม 

และทําใหเกิดผลผลิตเสียในกระบวนการผลิตชวงที่เกิดการขัดของ 
 
4. ปจจยัดานวิธีการทาํงาน 
เกิดความลาชาในการทาํงานเนื่องจากพนกังานขาดทักษะในการติดตั้งเครื่องจักรซึง่ขึ้นกับ

ประสบการณของพนกังานทําใหใชเวลาชาเร็วตางกนั สงผลใหเกดิผลผลิตเสียคอนขางสงู ขาด

มาตรฐานในการติดตั้งเครื่องจักรสงผลใหตองหยุดเครื่องจักรเพื่อทาํการแกไขใหมใหทาํงานไดดี

ตามปกติ การขนยายที่ไมระมัดระวังทําใหชิ้นงานเปนรอยขีดขวนได ในสวนของระบบการวางแผน

และควบคุมการผลิตแบงสาเหตุออกเปน 3 ดาน ดังรายละเอียดตอไปนี ้  
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ดานการประสานงาน 

• ขาดระบบในการจัดเก็บขอมลูและเชื่อมโยงขอมูลตางๆทีจ่ําเปนดานการผลิตของแตละ
หนวยผลิต ทําใหไมรูวาผลิตสินคาแตละชนิดไดตามจํานวนที่ตองการตามใบสัง่ผลิตหรือ

ยัง ทาํใหตองเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักรใหมเพื่อทาํการผลิตปริมาณทีย่ังขาด  ขาดการ

ประสานงานทีด่ีระหวางฝายขายกับฝายผลิต โดยฝายขายจะรับคําสั่งซื้อจากลูกคาและ

กําหนดวนัสงมอบสินคาเองโดยไมไดคํานงึถึงกําลงัการผลิตที่มีอยูวาเพียงพอหรือไม 

สงผลใหไมสามารถผลิตสินคาไดทันกาํหนดในปริมาณที่ลูกคาตองการ 

• ขาดวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากการประสานงานที่ผิดพลาดระหวางฝายวางแผนกบัฝาย
จัดซื้อวัตถุดิบ โดยไมรูวาจะตองทาํการสั่งวัตถุดิบเพื่อรอการพรอมใชเมื่อไร กําลงัจะผลิต

แตไมไดสั่งวัตถุดิบที่จะใชทาํการผลิต 

• วัตถุดิบไมไดอยูในทีพ่รอมใช เชน อยูโกดังเนื่องจากการประสานงานที่ไมดีของฝายผลิต

และฝายสโตรวัตถุดิบ 

ดานการวางแผนการผลิต 

• ขาดรายงานบนัทกึขอมูลที่จาํเปน เชน ตารางบนัทึกคําสั่งผลิต รายงานผลการผลติแตละ

หนวยผลิต ทําใหไมรูสถานะภาพการผลิตที่เปนอยู 

• จากการที่ไมมกีารทาํแผนการผลิตที่แนนอน เมื่อมงีานแทรกระหวางการผลิตในแตละวัน 

ทําใหไมสามารถผลิตสินคาของลูกคากอนหนาไดทนักาํหนด เนื่องจากไมทราบตารางการ

ผลิตที่แนชัดวา มีชั่วโมงการผลิตเพียงพอกับความตองการชั่วโมงการผลิตที่แทจริงหรือไม 

นอกจากนีย้ังทําใหประสบกับปญหาการสงมอบสินคาลาชาใหกับลูกคาจํานวนมาก  

• ไมมีการจัดลําดับความสําคญัของงานที่แนนอนทาํใหตองรับคําสั่งซื้อทั้งหมดเมื่อมกีาร
แทรกงาน 

• ทางโรงงานไมมีการศึกษากาํลังการผลิตทีแ่ทจริงของโรงงาน ทาํใหไมทราบวาโรงงานจะ

สามารถผลิตสินคาไดมากนอยเพียงใด ทางโรงงานจะใชประสบการณในการประมาณ

กําลังการผลิต ดังนัน้เมื่อมีคําสั่งซื้อจากลูกคา จึงไมสามารถกําหนดระยะเวลาในการผลิต

ที่แนนอนได และไมสามารถรับประกันไดวาจะผลิตไดตามแผนงานที่กาํหนดหรือไม สงผล

ใหผลิตไมทันกับความตองการของลูกคาตามจํานวนทีก่ําหนด  

• เนื่องจากขาดการวางแผนการผลิตที่ไมมหีลักเกณฑและเหมาะสม ทําใหตองมีการเพิ่ม

กําลังการผลิตโดยการทํางานลวงเวลามาก ในชวงที่มปีริมาณการสัง่ซื้อสูง แตในชวงที่มี

ปริมาณการสัง่ซื้อตํ่า เครื่องจักรกว็างงานเยอะ โดยไมมีการใชประโยชน สงผลใหตนทุน

การผลิตสูงขึ้นโดยไมจําเปน 
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• ในอดีตที่ผานมาไมมีการเกบ็ขอมูลวาในแตละเดือนมีการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อนาํมาใชในการ
ผลิตเปนปริมาณเทาไร ทําใหไมสามารถจัดเตรียมวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบและกาํหนด

คงคลังสํารองได นอกจากนี้ ชวงเวลานาํในการสั่งซื้อวัตถุดิบข้ึนอยูกับรอบการผลิตของผู

สงมอบวาผลติวัตถุดิบอะไร ทางโรงงานไมสามารถกาํหนดได ถาการสัง่ซื้อวัตถุดิบที่

ตองการตรงกบัรอบการผลิตของผูสงมอบก็สามารถไดรับวัตถุดิบทนัตามกําหนด แตถา

สั่งซื้อวัตถุดิบที่ตองการไมตรงกับรอบการผลิตของ ผูสงมอบกท็ําใหวตัถุดิบไมเพียงพอตอ

ความตองการใชในการผลิต จึงตองหยุดการผลิตออกไปและบางครั้งแกปญหาโดยการใช

วัตถุดิบที่มหีนากวางกวา ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 

ดานการควบคุมการผลิต 

ลักษณะการดําเนนิการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน โรงงานยงัไมมีการควบคุมการ

ผลิตอยางมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ทั้งในดานการควบคุมปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิตและ

การวิธีปฏิบัตงิานใหไดมาตรฐาน ซึ่งรายละเอียดลักษณะสภาพการดําเนนิการผลิตทางดานการ

ควบคุมที่เปนสาเหตุในการดําเนนิงานจะแสดงดังนี ้

• การควบคุมปริมาณการผลติ เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไมมีการศึกษาขอมูลเวลาที่ใชใน

การผลิตของแตละผลิตภัณฑ  จึงไมมีการกําหนดระดบัมาตรฐานปริมาณการผลติเพื่อใช

เปนบรรทัดฐานในการประเมินผลดานปรมิาณการผลิตของโรงงาน สงผลใหขาดขอมูลเพื่อ

นํามาวิเคราะหทางดานปรมิาณการผลิตในสภาพการดาํเนนิงานจริง ตลอดจนไมสามารถ

คนหาและแกไขปญหาขัดของตางๆ ที่เปนอุปสรรคในการดําเนินการผลิตและไมสามารถที่

จะพัฒนาวิธกีารดําเนนิการใหมีประสิทธิภาพมากขึน้ได 

• การควบคุมคุณภาพการผลติ โรงงานกรณีศึกษายงัไมมีระบบการควบคุมดานคณุภาพที่

จะควบคุมกระบวนการผลติใหการดําเนนิงานเปนไปอยางปรกติ ไมมีการตรวจสอบและ

ประเมินการเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการผลิต เพื่อแกไขปญหาดานคุณภาพ และ

ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑใหดียิ่งขึน้ได สงผลใหเกิดการแปรปรวนของกระบวนการผลิต  

• การควบคุมวธิกีารปฏิบัติงาน โรงงานกรณีศึกษายงัไมมีการกําหนดมาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานที่ชดัเจนใหแกคนงาน รวมทัง้ยังไมมีระบบการควบคุมวธิกีารปฏิบัติงานของ

คนงานใหเปนไปอยางถกูตอง ทาํใหการปฏิบัติงานของคนงานไมมีประสิทธิภาพ เกดิการ

หลบหลกีงาน เมื่อการปฏิบตัิงานของคนงานปราศจากการควบคุมที่ดแีลว กจ็ะทาํใหเกิด

ปญหาคนงานปฏิบัติงานดวยวิธกีารที่ไมถกูตองทัง้ทีม่าจากสาเหตุการละเลยไมเอาใจใส

ในการปฏิบัติงานอยางถูกวิธ ีขาดวินยัในการทํางาน หรือจากสาเหตทุีพ่นกังานขาดทักษะ

ในการปฏิบัติงาน รวมทั้งความประมาท พลัง้เพลอ  หรือพนกังานหยอกลอกนัระหวาง

ทํางานกอใหเกิดผลเสียในดานคุณภาพทีส่งผลตอมาตรฐานปริมาณการผลิตของระบบ 
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 5. ปจจยัจากภายนอก 
 เนื่องจากความตองการของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงบอย ทัง้ในดานของปริมาณการผลิต

และกําหนดสงมอบ ทําใหตองมีการเปลี่ยนแผนการผลติบอย นอกจากนัน้การแทรกงานที่เกิดจาก

ความตองการของลูกคาทีม่คีวามตองการใชที่เรงดวนยิง่ทําใหเกิดปญหาการเลื่อนกาํหนดสงมอบ

ของคําสั่งซื้อของลูกคาสงผลตอความพงึพอใจของลูกคา  

สามารถสรุปปจจัยที่สงผลตอความสามารถในการสงมอบสินคาจากแผนผังกางปลารูปที่ 

3.8 ดังรายละเอียดดังนี ้
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รูปที่ 3.8 แผงผังกางปลาของปญหาความสามารถในการสงมอบสินคา 
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3.8 แนวทางแกไขปญหาและการดําเนินการในงานวิจัย 
จากการศึกษาและวเิคราะหปญหาพบวาไมมีระบบวางแผนและควบคมุการผลิต สงผลอยาง

มากตอความสามารถในการสงมอบสินคาใหทันกําหนดของลูกคา ทั้งนี้เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษา
เพิ่งมีการจัดตัง้รูปแบบองคกรขึ้น ไมมีรูปแบบการดําเนินการผลิตที่แนนอน ดังนัน้แนวทางในการ
แกไขคือ การศึกษาวิธีการทํางานและระบบการผลิต เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตใหกับ
โรงงานกรณีศกึษา เพื่อชวยในการแกปญหาทางดานการประสานงาน การวางแผน และการควบคุม
การผลิตใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ลดสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน โดยสามารถวิเคราะห
กระบวนการทาํงานในปจจุบนัที่สงผลตอความสามารถในการสงมอบและการดําเนนิการใน
งานวิจยัในตารางที่ 3.2  
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ตารางที่ 3.2 กระบวนการทํางานในปจจุบนั ผลกระทบ และการดําเนนิการในงานวจิัย 

 

 

หัวขอ การทํางานปจจุบัน ขอมูลที่ขาด ผลกระทบ งานวิจัย 

การรับใบส่ัง

ซื้อจากลูกคา 

รับใบส่ังซื้อโดยไม

พิจารณาถึงกําลัง

การผลิตที่มีอยู

และไมมีเกณฑที่

แนนอน 

กําลังการผลิตของแต

ละหนวยงาน 

เกณฑในการรับคํา

ส่ังซื้อ 

กําหนดเวลาสงมอบไม

เหมาะสม สงผลให

เล่ือนกําหนดสงมอบ 

จัดทําเวลา

มาตรฐานในการ

ทํางาน 

กําหนดเกณฑใน

การรับคําส่ังซื้อ 

การรับคํา
สั่งซื้อเรงดวน 

รับทุกคําสั่งซื้อเมื่อ
มีความตองการ
ของลูกคาที่แทรก
เขามา 

เกณฑในการจัดลําดับ
ความสําคัญของลูกคา 

ไมมีเกณฑในการ
พิจารณาการรับคําสั่งซื้อ
เรงดวน 

การจัดลําดับ
ความสําคัญของ
ลูกคา 

การจายงาน
ใหเครื่องจักร 

จายงานจากความ
เคยชิน 

ขอมูลเครื่องจักรที่
เหมาะสมในการผลิต 

จายงานใหกับเครื่องจักร
ไมเหมาะสม 

ภาระงานบางเครื่องจักร
สูงเกินไป 
เสียเวลาในการวาง
แผนการผลิต 

การจัดกลุมของ
เครื่องจักร 

สรางกฎการจาย
งานที่เหมาะสม 

ขอมูล
ผลิตภัณฑ 

ไมมีการจัดเก็บ
ขอมูลผลิตภัณฑ
อยางเปนระบบ 

รายละเอียดตางๆที่
เกี่ยวกับผลิตภัณฑ 

เกิดความเขาใจผิดพลาด
เกี่ยวกับรายละเอียด
ผลิตภัณฑที่ตองทําการ
ผลิต 

จัดทําขอมูล
รายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

กิจกรรมใน
การ
ดําเนินการ
ผลิต 

บทบาทและความ
รับผิดชอบใน
กิจกรรมการผลิต
ไมชัดเจน 

ผูรับผิดชอบใน
ตําแหนงตางๆ 

การประสานงานไมมี
ประสิทธิภาพ 

 

กําหนดหนาที่ใน
การดําเนินการใน
ระบบการวาง
แผนการผลิต 

เอกสารใน
การ
ดําเนินการ
ผลิต 

ไมมีการออก
แผนการผลิต 

เอกสารที่เกี่ยวของกับ
การวางแผนและ
ดําเนินการผลิตในแต
ละหนวยงาน 

ขาดการเชื่อมโยงขอมูล
ใหมีความสัมพันธซึ่งกัน
และกัน 

จัดทําเอกสาร
ดําเนินการผลิต 

การติดต้ัง
เครื่องจักร 

พนักงานหนา
เครื่องจักรติดตั้ง
เอง 

นักเทคนิคที่มีความ
เช่ียวชาญในการติดต้ัง
เครื่องจักร 

ใชเวลาในการติดต้ังนาน
และปรับระบบการ
ทํางานไมเหมาะสม 

จัดต้ังหนวยงาน
ติดต้ังเครื่องจักร 
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บทที่ 4 
การสรางระบบการวางแผนการผลิต 

 
ในบทนี้จะกลาวถงึการสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยเริ่มต้ังแตการจัดตั้งองคกร การ

จัดทําขอมูลพืน้ฐานของระบบการวางแผนการผลิตไดแก ขอมูลรายละเอียดเกีย่วกับผลิตภัณฑ 

ขอมูลกําลังการผลิตของทรัพยากร ขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชผลิต ขอมูลลําดับความสาํคัญของลูกคา 

และ ขอมูลตารางเวลาปฏบิัติงานของโรงงาน วิธกีารของระบบการวางแผนการผลิต การเสนอ

รูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต การสรางกระบวนการดําเนนิงานและระบผูุรับผิดชอบของ

ระบบการวางแผนการผลิต โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต การพัฒนาโปรแกรมเอกเซล

เพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต ซึ่งในแตละหวัขอมีรายละเอียด ดังตอไปนี ้
 
4.1 การปรับปรุงผังโครงสรางองคกร 

การที่จะสามารถจัดทําระบบการวางแผนการผลิตไดนั้นจะตองมีการกําหนดอํานาจหนาที่

และความรับผิดชอบใหชัดเจน ดังนั้นจงึไดจัดการกับผังโครงสรางองคกร จะเหน็วาจากโครงสราง

องคกรเดิมยังขาดแผนกตางๆที่เกี่ยวของกบัระบบการผลิต ดังนัน้จะตองตั้งแผนกและหนวยงาน

ตางๆ ทีเ่กี่ยวของกับระบบการวางแผนการผลติที่จะจาํทําขึ้นโดยเพิ่มแผนกตางๆ และหนวยงานที่

รับผิดชอบในฝายผลิตดังแสดงในตารางที่ 4.1 มีรายละเอียดดังนี ้

ตารางที่ 4.1 แผนกตางๆที่เพิ่มข้ึนในระบบการวางแผนการผลิต 

แผนกเดิม แผนกใหม 

1. แผนกบุคคลและธุรการ 1. ผูจัดการโรงงาน 

2. แผนกบัญชแีละการเงนิ 2. แผนกวางแผนการผลิต 

3. แผนกขายและการตลาด 3. แผนกควบคุมการผลิตและคุณภาพ 

4. แผนกจัดซื้อ       4. หนวยงานตางๆในแผนกผลิต 

5. แผนกคลงัและจัดสง        

โดยฝายผลิตจะแบงการทํางานออกเปน 4 หนวยงาน ไดแก 

 หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

 หนวยงานตัดชิ้นงาน 

 หนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

 หนวยบาํรุงรักษา 
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ผูที่ทาํหนาที่รับผิดชอบหลักในการประสานงานตางๆในระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํ

ขึ้นคือวิศวกรวางแผนการผลติซึ่งจะเปนผู รายละเอยีดในสวนของหนาที่ดําเนินการแตละแผนกจะ

แสดงในหวัขอที่ 4.5 และโครงสรางองคกรหลังปรับปรุงแสดงในรูปที ่4.1
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รูปที่ 4.1 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาหลังปรับปรุง 

แผนกบัญชี
และการเงิน 

แผนกควบคุมการ
ผลิตและคุณภาพ 

แผนกวิจัยและ
พัฒนา 

แผนกวางแผน
การผลิต 

แผนกคงคลัง
และจัดสง 

แผนกจัดซื้อ แผนกขายและ
การตลาด 

แผนกบุคคล 

และธุรการ 

กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการผูจัดการ 

ผูจัดการโรงงาน 

แผนกผลิต 

หนวยบรรจุ
ผลิตภัณฑ 

หนวยตัด
ชิ้นงาน 

หนวยขึ้นรูป
พลาสติก 

หนวย
บํารุงรักษา 
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4.2 การจัดทาํขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวางแผนการผลิต 
 ขอมูลหลักๆทีใ่ชเปนปจจัยสาํคัญและจําเปนตองใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต

ดังนี ้

 ขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวย ขอมูลรหัสผลิตภัณฑ ชื่อ

ผลิตภัณฑ ชนดิ ความกวาง ความยาว และความหนาของพลาสติกที่ใชในการผลติ 

น้ําหนกัตอเฟรม ชิน้ตอเฟรม ชนิดบรรจุ จาํนวนบรรจตุอแพต และเปอรเซ็นตเผื่อ

ความสูญเสียของแตละผลิตภัณฑในแตละกระบวนการ รับผิดชอบโดยแผนกขาย 

 ขอมูลกําลังการผลิตของทรัพยากรไดแก อัตราการผลิตของเครื่องจักรในหนวยงาน

ขึ้นรูปพลาสตกิและหนวยงานตัดชิ้นงานและกําลงัการผลิตของคนงานในหนวยงาน

บรรจุภัณฑ รับผิดชอบโดยแผนกวางแผนการผลิต 

 ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต โดยจะจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสมสาํหรบัผลิตภัณฑแต

ละชนิดในข้ันตอนกระบวนการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติกและหนวยงานตัด

ชิ้นงาน รับผิดชอบโดยเจาหนาที่แผนกผลติ 

 การกําหนดลําดับและเสนทางเดินของงานเครื่องจักร (Job Route) ซึ่งทกุงานจะ

เหมือนกนัคือ มีการทาํงาน 3 การดําเนนิการ โดย การดําเนนิการ 1 คือหนวยงาน

ขึ้นรูปพลาสตกิ การดําเนินการ 2 คือหนวยงานตัดชิ้นงาน และ การดําเนินการ 3 คือ

หนวยงาน 

 ขอมูลลําดับความสาํคัญของลูกคา โดยใชเปนขอมูลในการจัดลาํดับคําสั่งซื้อและ

การแทรกงานรับผิดชอบโดยแผนกการเงนิ 

 ขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงานของโรงงาน 
4.2.1 การหากําลงัการผลติ 

การหากาํลังการผลิตจะประกอบดวย 2 สวนดวยกนัคือ 
1. วธิีการหากําลงัการผลติ 

 ทางโรงงานยงัไมมีการจัดทาํกําลังการผลิตจึงทาํใหไมทราบกําลงัการผลิตที่แนนอน ดังนัน้

ในการที่จะจัดทําแผนการผลิตจําเปนที่จะตองทราบกําลงัการผลิตที่แนนอนเพื่อใชในการประมาณ

เวลาที่ใชในการผลิต การหากาํลังการผลิตจะประยกุตใชเทคนิคการศึกษาการทาํงาน (Work 

Study) เพื่อจับเวลาหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตตางๆ และนําขอมูลไปใชในการวาง

แผนการผลิตตอไป  

การหากาํลังการผลิตของโรงงานจะแบงกระบวนการผลติที่ผลิตภัณฑจะตองผานโดยจะ

แบงออกเปนสามกระบวนการดังนี ้

 กระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ 
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 กระบวนการตดัผลิตภัณฑ 

 กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 

ขั้นตอนการหากําลงัการผลิต 

1) ศึกษากระบวนการผลิตแตละกระบวนการอยางละเอียด 

2) แบงงานออกเปนงานยอยเพือ่จับเวลาการทํางาน 

3) จับเวลาการทาํงานตามงานยอยที่แบงไว 
4) นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยเพื่อจัดทาํเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 

สําหรับแตละกระบวนการผลิตจะแสดงภาพรวมในการหากาํลังการผลิตไดดังรูปที่ 4.2 ซึ่ง

มีรายละเอยีดดังนี ้

 

 

รูปที่ 4.2 ภาพรวมของการหากาํลังการผลิตในแตละกระบวนการผลติ 

 

1. กระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ 
ข้ันตอนการทาํงาน 

1) เตรียมงาน : เร่ิมต้ังแตยกโมลดเกาออกจากเครื่อง และติดตั้งโมลดใหมจนเสร็จ 

เอามวนพลาสติกที่จะทําการขึ้นรูปเขาเครื่อง ตัง้ระบบการทํางานของเครื่องจักร

ไดแกอุณหภูมิ การจายน้าํ และการเปาลมใหเหมาะสม และลองเดินเครื่องจนกระ

ทั้งไดชิ้นงานทีม่ีคุณภาพตามตองการ 

2) ทํางาน : เร่ิมต้ังแตขึ้นรูป จนกระทัง่ขึ้นรูปเสร็จ โดยจับเวลาตั้งแตแผนพลาสติกถูก

จับยึดเขาสูเครื่องขึ้นรูปจนกระตั้งตัดเฟรมเสร็จแลวออกจากเครื่องขึ้นรูป 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการขึ้นรูปข้ึนอยูกับชนิดวัตถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, ความยากงายของ

ผลิตภัณฑ, ชนิดเครื่องขึ้นรูป 
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2. กระบวนการตดัผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนการทาํงาน 

1) เตรียมงาน : เร่ิมต้ังแตติดตั้งใบมีดตัด ติดตั้งแทนตัด 

2) ทํางาน : เร่ิมต้ังแตยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด ตัด จนกระทั่งตัดเสร็จแลวหยิบชิน้งาน

ออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิน้งาน โดยแบงการจับเวลาเปน 3 ขั้นตอนคอื 

• ยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด  

• เครื่องตัดตัดเฟรมงาน 

• หยิบชิน้งานออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิ้นงาน 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการตัดชิ้นงานขึน้อยูกับชนิดวตัถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, ประเภทมีดตัด

และรายละเอยีดของผลิตภัณฑ 

3. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนการทาํงาน 

ทํางาน : เร่ิมต้ังแตคัดแยก+ตกแตง ขัด เปารอน เปาทําความสะอาดและบรรจุใสถุงหรือ

กลองทีก่ําหนดไว โดยจะจับเวลาแยกเปนแตละผลิตภัณฑ 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการบรรจุขึ้นอยูกับขนาดของผลิตภัณฑ, ความสามารถในการตรวจสอบ

ของพนกังาน, รายละเอียดในการตรวจสอบผลิตภัณฑแตละชนิด 
 

2. กําลังการผลิตแตละกระบวนการผลิต 
กําลังการผลิตที่ทาํการวัดจากแตละกระบวนการมีรายละเอียดดังนี ้

1. กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

เครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑจะแบงเปน 2 ชนิดคือ  

1). เครื่องธรรมดาประกอบดวย เครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หวัเตา และเครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หวัเตาซึง่

เครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หัวเตาเปรียบเสมือนเครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หัวเตาที่สามารถเดนิงานได 2 

งานพรอมกนั 

2). เครื่องโซ ซึง่มีกาํลังการผลิตสูงกวาประมาณ 2 เทาของเครื่องวิง่เขา-ออก 1 หัวเตา 

เบื้องตนจะวัดกําลังการผลิตกระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ โดยพิจารณาชนิดวัตถุดิบ, ความ

หนาวัตถุดิบและชนิดเครื่องขึ้นรูปเปนปจจัยพืน้ฐานดังแสดงในตารางที ่ 4.2 และ 4.3 สวนปจจัย

ความยากงายของผลิตภัณฑจะวัดกําลงัการผลิตเปนแตละผลิตภัณฑแสดงตัวอยางอัตราการผลิต

ของหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิดังตารางที ่4.4 ดังนี ้
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ตารางที่ 4.2 อัตราการผลิตของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ: เตาวิ่งเขา-ออก จํานวน 1 หวัเตา 

 

ตารางที่ 4.3 กําลังการผลิตของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ: เครื่องโซ 

 

 

 

 
 

 
 

ตารางที่ 4.4 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

รหัสสินคา ชื่อสินคา วัตถุดิบ 
อัตราการผลติ(เฟรม/ชั่วโมง) 

เคร่ือง
ธรรมดา 

เคร่ืองโซ 

1027805020 ถาดกุง10ชอง(077/4) PPขาว0.40x600-40 63 0 
1095305020 ถาด361(CHO) PPขาว0.70x700-40 48 0 
1038005020 ถาด173(เจาะ25รู) PPขาว0.80x600-40 40 0 
1032906020 ถาดขนม(102) PSขาว0.30x610-18 122 294 
1023606020 ถาด3หลุมเตี้ย(CW-6) PSขาว0.35x610-18 119 294 
1022606020 ถาด100กรัม PSขาว0.40x610-18 115 294 
1068106030 ฝาวงแหวน37050 PVCดํา0.40x750-18 64 172 
4000603010 ฝาครอบแปรงBC-01 PVCใส0.20x600-18 84 146 
1065403010 ฝา(067) PVCใส0.30x610-18 74 146 
1043601010 ถาด236(PET) PETใส0.30x600-40 72 160 
1066301010 ฝาซอส(183) PETใส0.35x610-40 67 180 

อัตราการผลิต(เฟรม/ช่ัวโมง) 
วัต

ถุด
ิบ 

ความหนา 
 0.20 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.60 0.70 0.80 0.85 0.90 1.0 1.2 1.5 

PP  78 74 70 67 63 55 48 40   23 21 18 
PS  122 119 115 112 109 84 75 65 64 62 59   

PVC 84 74 70 64           
PET  72 67 61 59 54 46        

อัตราการผลิต(เฟรม/ช่ัวโมง) 

วัต
ถุด
ิบ 

ความหนา 
 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5 0.6 0.65 0.7 0.8 1 

PS         294 257     140 124 
PVC   193 172       108       
PET 160             180     
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กําลังการผลิต 

เวลาเตรียมงาน: 3 ชั่วโมง 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): [จํานวนผลติ (ชิ้น)*(1+%เLoss/100)]/ [อัตราการผลิต (เฟรม/

ชั่วโมง)*จํานวน (ชิ้น/เฟรม)] 

 

2. กระบวนการตัดผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิตของกระบวนการตัดผลิตภัณฑขึ้นอยูกับชนดิวัตถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, 

ประเภทมีดตัดและความยากงายในการตัดของแตละผลิตภัณฑดังรายละเอยีดดังนี ้

1. ชนิดวัตถดุิบ, ความหนาวัตถุดิบและความยากงายในการตัดของแตละผลิตภัณฑจะ

เปนตัวกาํหนดจํานวนเฟรมที่ซอนไดในการตัดแตละครั้ง ดังแสดงในตารางที่ 4.5 
 
ตารางที่ 4.5 ความสัมพันธของชนิดวัตถดุิบ, ความหนาและจํานวนซอนในการตัดแตละครั้ง 

จํานวนซอน 
ชวงความหนา 

4 3 2 1 

ชน
ิดว

ัตถ
ุดิบ

 PP 0.20-0.35 0.40-0.50 0.55-0.75 0.80-1.50 
PS 0.20-0.45 0.50-0.60 0.65-0.90 0.95-1.20 

PVC - 0.20-0.30 0.35-0.40 0.45-1.2 
PET - 0.20-0.30 0.35-0.65 0.70-1.00 

 

2. มีดตัดแบงเปน 2 ประเภทคือมีดเดี่ยว และมีดชุด (มีดแผง และมีดบล็อก) 

 มีดเดี่ยว 1 ใบมีดจะตัดเฟรมพลาสติกได 1 ชิ้น/คร้ัง ซึ่งจํานวนชิน้ในการตัดแตละครั้ง

ขึ้นอยูกับจาํนวนใบมีดเดี่ยวของแตละผลิตภัณฑ ดังแสดงในตารางที ่4.6 

 

ตารางที ่ 4.6 ความสมัพนัธของจํานวนชิน้ตอช้ันในการตัดแตละครั้งกับอัตราครั้งในการ

ตัดตอช่ัวโมงของมีดเดี่ยว 

จํานวน (ช้ิน/ช้ัน/ครั้ง) อัตราการตัด(ครัง้/ช่ัวโมง) 
1 200 
2 150 
3 125 

 

 มีดชุดซึ่งประกอบดวยมีดแผง และมีดบล็อก 1 ชดุ จํานวนชิน้ตอครั้งที่ตัดเฟรม

พลาสติกขึน้อยูกับการออกแบบโครงมีดใหเหมาะสมกบัขนาดของเครื่องตัดในแตละ
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ผลิตภัณฑโดยมีแถว 3-6 แถว แถวละ 1-10 ชองตัด ดังแสดงในตารางที ่ 4.7 และ

แสดงตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงานดังตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.7 ความสัมพนัธของจํานวนชิน้ตอช้ันที่ตัดตอครั้งกับอัตราครั้งในการตัดตอช่ัวโมงของ

มีดชุด 

จํานวน (ช้ิน/ช้ัน/ครั้ง) อัตราการตัด(ครัง้/ช่ัวโมง) 
3 154 
4 151 
6 146 
8 142 
9 140 

10 138 
12 134 
15 128 
16 126 
18 123 
20 118 
24 110 
25 109 
30 103 
36 97 
48 85 
60 76 

 

ตัวอยางการคาํนวณอัตราการผลิต  

อัตราการตัด: A คร้ัง/ชั่วโมง 

จํานวน: B ชิ้น/ชั้น/คร้ัง 

ซอนครั้งละ: C ชั้น 

อัตราการผลิต: A*B*C ชิ้น/ชั่วโมง 
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ตารางที่ 4.8 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานตัดชิน้งาน 

 

รหัสสินคา ชื่อสินคา 
อัตราการตัด (คร้ัง/ชั่วโมง) ชิ้น/ชั้น/

คร้ัง 
ซอนคร้ัง
ละ (ชั้น) 

อัตราการผลิต 
 (ชิ้น/ชั่วโมง) มีดเดี่ยว มีดแผง มีดบล็อก 

1010705000 K-14 200 - - 1 1 200 
1094106030 ถาดวงแหวน461250(D12) 150 - - 2 3 900 
1053206030 ถาดรองน้ํา47050 125 - - 3 3 1,125 
2002501010 TO-9 - - 151 4 2 1,208 
1070003010 ฝาวงแหวน47040-2 -  - 146 6 2 1,752 
1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1   - 140 9 4 5,040 
1048106000 ถาด295 - 138 - 10 2 2,760 
1053006030 ถาดรองน้ํา46050 - 187 - 12 3 6,732 
1015001010 ฝาในK-69(2) - 128 - 15 2 3,840 
1026205080 ถาด PP-2 น้ําเงิน - 126 - 16 1 2,016 
1067401010 ฝา(262) - - 123 18 3 6,642 
1000906020 A-42 - 118 - 20 4 9,440 
1017101010 WFS-04 -  109 - 25 3 8,175 
1008701010 ถาดD-018 - 110 80 24 1 2,640 
1001106030 B2C-001 -  - 103 30 3 9,270 
1009301010 ถาดD-024 - 37 - 36 1 1,332 
1086605000 CPR-92 - - 85 48 2 8,160 
1085401010 ถาดเถาแกนอย - 70 - 60 3 12,600 

 

กําลังการผลิต 

เวลาเตรียมงาน: 1 ชั่วโมง 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): [จํานวนผลิต (ชิ้น) *(1+%เLoss/100)]/อัตราการผลิต (ชิน้/ชัว่โมง) 
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3. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิตในการบรรจุขึ้นอยูกับขนาดของผลิตภัณฑ, ความสามารถในการตรวจสอบ

ของพนกังานและรายละเอยีดในการตรวจสอบผลิตภัณฑแตละชนดิ ซึ่งในการจับเวลามาตรฐาน

นั้นจะพิจารณาจากพนักงานที่มีความสามารถในการทาํงานโดยจับเวลาแยกเปนแตละผลิตภัณฑ 

ดังแสดงในตารางที ่4.9 

 

ตารางที่ 4.9 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานบรรจผุลิตภัณฑ 

รหัสสินคา ชื่อสินคา 
จํานวนชิ้น/

แพต 
อัตราการบรรจุ

(แพต/ชั่วโมง/คน) 
อัตราการผลิต 

(ชิ้น/ชั่วโมง/คน) 
1000805030 ถาดK-69(1) 400 1.50 600 
1002106030 ถาดสี่เหลี่ยม2ชอง(CPR-05) 200 1.63 325 
1002206030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(CPR-07) 200 1.25 250 
1002306030 CPR-09 60 3.13 188 
1002406030 CPR-10 60 3.13 188 
1003801010 CPR-25 400 2.88 1,150 
1003906030 CPR-03 210 1.88 394 
1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 450 1.50 675 
1008105030 Tray-TPP-0034(D-006) 450 1.25 563 
1008205030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชองD-007 250 1.88 469 
1008306030 D-008 40 2.50 100 
1008506030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(D-016) 120 3.75 450 
1008606030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(D-017) 120 3.75 450 

 

กําลังการผลิต 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): จํานวนผลิต (ชิ้น) /อัตราการผลิต (ชิ้น/ชัว่โมง) 
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4.2.2 การจัดกลุมเครื่องจกัรที่ใชทําการผลิต 
เครื่องจักรที่ใชทําการผลิตจะถูกจัดตามกระบวนการผลติที่ใชเครื่องจกัรเปนตัวผลิตดังนี ้

1. การจัดกลุมเครื่องขึ้นรปูผลิตภัณฑ 
การพิจารณาเครื่องขึ้นรูปที่เหมาะสมและสามารถทําการผลิตในแตละผลิตภัณฑนั้น

จะตองพิจารณาถึงขนาดของโมลดผลิตภัณฑที่สามารถเดินงานไดในแตละเครื่องจักรและขอจํากัด

ของชนิดวัตถดุิบดังแสดงในตารางที ่ 4.10 และที่ 4.11  และแสดงตวัอยางเครื่องขึน้รูปที่สามารถ

ผลิตไดแตละผลิตภัณฑดังตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.10 ขนาดของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

 
 

 

 

 

 

 
ชนิดเครื่อง 

 
รหัสเครื่อง 

ขนาดของโมลดผลิตภัณฑที่สามารถเดินงานได 

เล็กที่สุด 
(mm) 

ใหญที่สุด 
(mm) 

ยาวไมเกิน 
(mm) 

เครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หัวเตา 

AV 104A-B 650 850 1400 

AV 105A-B 700 900 1600 

AV 113A-B 600 800 1600 

เครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หัวเตา 

AV 101 500 600 1200 

AV 103 500 800 1200 

AV 106 500 700 1200 

AV 107 500 700 1200 

เครื่องโซ 

AV 108 500 800 1200 

AV 109 600 1000 1200 

AV 110 500 800 1200 

AV 111 500 800 1200 

AV 112 650 900 1200 

AV 114 650 900 1200 

AV 115 650 900 1200 

AV 117    
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ตารางที่ 4.11 ขอจํากัดของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

เครื่องขึ้นรูป ขอกําหนด 

AV 103 ไฟ Heater ไมสมํ่าเสมอ, น้ําหลอเย็นใตถาดไมมี 

AV 106 ไฟ Heater ไมสมํ่าเสมอ, ชิ้นงาน TOP ไมได, กระบอกสูบร่ัว 

AV 107 ผลิตภัณฑประเภท EN ที่ใช TOP, CPR หนาเล็ก เหมาะสมที่สุด 

AV 109 เดินไดแต PVC เนื่องจากปรับยาก 

AV 110 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 111 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 112 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 113A-B เวลาขึ้นรูปผลิตภัณฑ CPR 24 ตองขึ้นเพียงตัวเดียว 

AV 114 ขึ้นรูปที่ Mold หนาไมได 

AV 115 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

 

ตารางที่ 4.12 ตัวอยางเครือ่งขึ้นรูปที่สามารถผลิตไดแตละผลิตภัณฑ 
รหัสสินคา ชื่อสินคา เครื่องขึ้นรูปทีท่ําการผลิตได 

1003701010 CPR24 AV 113AB 

1003801010 CPR-25 AV 104AB, 108, 110, 111, 112, 113AB, 115, 117 

1006101010 CPR-69 AV 104AB, 113AB, 117 

1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 AV 105AB, 113AB 

1008306030 D-008 AV 103,104AB, 107, 113AB, 117 

1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1 AV 103, 104AB, 106, 107, 113AB, 117 

1009905000 EBI-14 AV 103,104AB, 105AB, 106, 107, 113AB 

1010106000 ถาดกุง10ชองEBI-17 AV 103, 104AB, 106, 107, 113AB, 117 

1010306000 ถาดกุง10ชองEBI-8 AV 103, 106, 107, 113AB 

1010405000 EX-02 AV 105AB, 113AB 

1010705000 K-14 AV 103, 106, 107, 113AB 

1013905030 ถาดK-46 AV 104AB, 105AB, 113AB, 117 
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2. การจัดกลุมเครื่องตัดชิ้นงาน 
การพิจารณาเครื่องตัดชิ้นงานที่เหมาะสมและสามารถทาํการผลิตในแตละผลิตภัณฑนัน้

จะตองพิจารณาถึงขนาดของเฟรมชิน้งานที่สามารถเดนิงานไดในแตละเครื่องตัดชิ้นงานและ

ประเภทมีดตัดที่ออกแบบมาของแตละผลติภัณฑดังแสดงขนาดของเครื่องตัดชิ้นงานในตารางที่ 

4.13 และรายละเอียดการเดินงานของเครื่องตัดชิ้นงานในตารางที่ 4.14 และแสดงตัวอยางเครื่อง

ขึ้นรูปที่สามารถผลิตไดแตละผลิตภัณฑดังตารางที ่4.15 

 

ตารางที่ 4.13 ขนาดของเครื่องตัดชิ้นงาน 

ชนิดเครื่อง รหัสเครื่อง 

ขนาดของเฟรมที่สามารถเดิน
งานได (กวางxยาว) 

กวาง ยาว 

เครื่องตัดสไลดเล็ก 
BC 220 45 90 
BC 221 45 90 
BC 210 45 90 

เครื่องตัดสไลดกลาง 
BC 201 45 90 
BC 202 45 90 
BC 203 45 90 

เครื่องตัดสไลดใหญ 

BC 204AB 45 90 
BC 205AB 800 1200 
BC 206AB 800 1200 
BC 207AB 800 1200 
BC 208AB 600 900 
BC 211AB 700 750 
BC 214AB 850 1200 
BC 215AB 800 1200 
BC 218AB 850 1200 
BC 219AB 850 1620 
BC 222AB 850 1620 
BC 223AB 900 1620 
BC 224AB 900 1620 
BC 225AB 900 1400 
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ตารางที่ 4.14 รายละเอยีดการเดินงานของเครื่องตัดชิ้นงาน 

ชนิดเครื่อง ภาพประกอบ 
รายละเอียดการเดิน

งาน 

เครื่องตัดสไลดเล็ก 

 

 
 

ใชตัดงานจาํพวกมีด

เดี่ยวมีดบล็อกเล็ก และ

ใชได กับงานเจาะบางตัว 

ใชเฉพาะแผนเขียง PP 

เครื่องตัดสไลดกลาง 

 

 
 

เครื่องตัดสไลดกลาง

สามารถตัดงานจําพวก

มีดเดี่ยวบล็อกเล็กแถว

เดียวและงานที่เจาะทีละ

ชิ้นหรือ2ชิ้นเฉพาะงาน 

ใชเขียง PP ตัดงานได

อยางเดยีว ไมสามารถ

ตัดงานมีดแผงได 

เครื่องตัดสไลดใหญ 

 

 
 

เครื่องตัดสไลดใหญใช

ตัดงานไดมีดแผง มีด

เดี่ยว มีดบล็อกใหญและ

เล็ก ใชตัดไดทัง้สเตนเลส

และเขียง PP ตัดงานได

ทั้งแบหัวเดียวและสอง

หัว 
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ตารางที่ 4.15 ตัวอยางเครือ่งตัดชิ้นงานที่สามารถผลติไดแตละผลิตภัณฑ 

รหัสสินคา ชื่อสินคา เครื่องตัดช้ินงานที่ทําการผลิตได 

1003701010 CPR24 BC 219AB, 222AB, 223AB, 224AB 

1003801010 CPR-25 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1006101010 CPR-69 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 BC 219AB, 222AB, 223AB, 224AB 

1008306030 D-008 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1 เครื่องตัดสไลดเล็กและกลาง 

1009905000 EBI-14 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1010106000 ถาดกุง10ชองEBI-17 เครื่องตัดสไลดเล็ก 

1010306000 ถาดกุง10ชองEBI-8 เครื่องตัดสไลดเล็ก 

1010405000 EX-02 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1010705000 K-14 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1013905030 ถาดK-46 เครื่องตัดสไลดเล็กและกลาง 

1015603010 M573(D-047) ทุกเครื่องตัดชิ้นงาน 

 
4.2.3 การจัดลําดับความสาํคัญของลกูคา 

โรงงานกรณีศึกษามนีโยบายการผลิตแบบผลิตตามสั่งโดยมีลูกคาประมาณ 100 บริษัท 

ซึ่งมียอดการสัง่ซื้อแตกตางกนัไป จึงไดจัดลําดับความสาํคัญของลูกคาเพื่อใชชวยพจิารณา ในการ

จัดทําแผนการผลิต สามารถจัดลําดับความสําคัญของลกูคาจากเกณฑตอไปนี ้

1.  ยอดการสัง่ซือ้ 

2.  เงื่อนไขในการชําระเงนิ 

3.  ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 

จากเกณฑขางตนสามารถแบงไดเปน 3 กลุม ไดดังนี ้

กลุม A คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อสูงกวา 500,000 บาทตอเดือน มีการชําระเงนิตรงตาม

เวลาที่กาํหนดชําระเงนิและเปนลูกคาที่มกีารสั่งซื้อตอเนือ่ง 

กลุม B คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อสูงกวา 50,000 แตไมเกิน 500,000 บาทตอเดือน มีการ

ชําระเงนิตรงตามวนัทีก่ําหนดชําระเงนิและเปนลูกคาทีม่ีการสั่งซื้อไมตอเนื่องแตมากกวาลูกคา

กลุม C 

กลุม C คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อตํ่ากวา 50,000 บาทตอเดือน มีการชําระเงนิตรงตาม

วันที่กาํหนดชาํระเงนิบางและเปนลูกคาทีม่ีการสั่งซื้อไมตอเนื่อง 
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4.3 วิธกีารของระบบการวางแผนการผลิต 

สําหรับวธิีการของระบบการวางแผนการผลิตประกอบดวย 2 สวนคือ 
       4.3.1 เกณฑการคัดแยกคําสัง่ซ้ือและการประมาณกําหนดสงมอบ 

เปนขั้นตอนสาํหรับการคัดแยกคําสัง่ซื้อและสําหรับการระบุกําหนดสงมอบของคําสั่งซื้อที่

ยอมรับแลว การคัดแยกคําสัง่ซื้อเพื่อยอมรบัหรือปฏิเสธนั้นจะม ี2 ตวักรองดวยกัน และถาคําสัง่ซื้อ

เปนไปยามเงือ่นไขของสองตัวกรองนีก้็จะไดรับการยอมรับในการ โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

 (a) ตัวกรองกาํลังการผลิต (Production capacity filter): ตัวแปรที่ใชดังนี ้ 

ijW   : การประมาณชั่วโมงการทาํงานแบคราวๆของคําสั่งซื้อ i  

rjtC   : กําลังการผลิตของเสนทางเครื่องจักร r ซึ่งสามารถผลติคําสั่งซื้อ i สับดาห t 

rtTS  : ชั่วโมงทํางานรวมของงานที่ถูกจัดในแผนผลิตแลวในเสนทางเครื่องจักร r ที่

สับดาห t 

เงื่อนไขแสดงดังสมการที่ 1 

 
         ijrtrjt WTSC +≥                                                                                                 (1) 

       

(b) ตัวกรองกาํหนดสงมอบ (Due date filter): ตัวแปรที่ใชดังนี ้  

    iD  : กําหนดสงมอบที่ถูกประมาณของคําสั่งซื้อ i 

    Dc : กําหนดสงมอบที่ระบุโดยลูกคาของคําสัง่ซื้อ i 

เงื่อนไขแสดงดังสมการที่ 2 

 

                                               ic DD ≥                                                             (2) 

       

 กําหนดสงมอบของคําสั่งซื้อ i แสดงความสัมพันธดังสมการที ่3                                                                             

                                   ii LADi +=                                                            (3) 

                                  ),( riii DSMAXA =                                          (4) 

โดยที ่

iA  : วันเริ่มงานทีเ่ปนไปไดของคําสั่งซื้อ i 

iL   : ชวงเวลานาํในการผลิตโดยประมาณของคําสั่งซื้อ i 

 iS  : วันเริ่มงานตามแผนของคาํสั่งซื้อ i 

riD : วันเสร็จสิน้สาํหรับการจัดหาทรัพยากรที่ดาํเนนิการทุกการดําเนนิการของคําสั่งซื้อ i                        
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4.3.2 การจัดลําดับงานโดยกฎความสําคัญ 
การใชกฎความสําคัญเกี่ยวของกับการจัดสินใจในการจดัเรียงคําสั่งซือ้ซ่ึงจะถกูบรรจุลงใน

โมดูลการจัดตารางการผลิต วิธีการจายงานทีน่ําเสนอในระบบนี้ประกอบดวย 3 เกณฑไดแก 

กําหนดการสงมอบ สถานะของคําสั่งซื้อ และความสาํคญัของลูกคา โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

1. เร่ิมตนใชกฏการจายงาน EDD (Earliest Due Date) ซึ่งจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากกําหนด

สงมอบของงานเปนสาํคัญ งานที่มีกาํหนดสงมอบทีก่ระชั้นกวาจะถูกวางไวในลําดับกอนหนาที่มี

กําหนดสงมอบที่ชากวา 

 

2. แตเมื่อใดกต็ามทีพ่บงานสองงานหรือมากกวามกีําหนดสงมอบเทากัน (Tie) เกิดขึ้น ให

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของสถานะของคําสั่งซื้อ    โดยที ่ 

iOS  : คาแสดงลําดับสถานะของคําสั่งซื้อ i  

โดยที่ สถานะของคําสั่งซื้อจะแบงเปน 3 ระดับคือ  

• คําสั่งซื้อเรงดวนที่สุดซึง่มีคาแสดงลําดับเทากับ 3 

• คําสั่งซื้อเรงดวนซึ่งมีคาแสดงลําดับเทากับ 2 

• คําสั่งซื้อธรรมดาซึ่งมีคาแสดงลําดับเทากบั 1  

 

3.เมื่อใดก็ตามที่พบงานสองงานหรือมากกวามีสถานะของคําสั่งซื้อเทากนั (Tie) เกิดขึ้น ให

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของความสาํคัญของลูกคาในคําสัง่ซื้อนัน้ๆ    โดยที ่ 

iCP : คาแสดงลําดบัความสาํคัญของลูกคาของคําสั่งซื้อ i 

โดยที่ ความสาํคัญของลูกคาจะแบงเปน 3 กลุมคือ 

• ลูกคากลุม A ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 3 

• ลูกคากลุม B ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 2 

• ลูกคากลุม C ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 1 

แผนการจัดตารางการผลิตทีด่ีที่สุดไมจําเปนตองเปนแผนงานที่สมบูรณแบบ ตารางการ

ผลิตที่ดีที่สุดคือตารางที่ใหผลที่ดีที่สุดตามวัตถุประสงคในการจัดทําแผนการผลิตนั้นๆ สําหรับใน

งานวิจยันีว้ัตถปุระสงคคือสงงานใหทันตามกําหนดและตามความตองการของลกูคาเพื่อยกระดับ

ความนาเชื่อถอืและรักษาฐานลูกคาไว 
 
 
 
 
 



 

 

70 

4.4 การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลติ 
รูปแบบเอกสารที่ผูวิจัยไดทาํการศึกษา และออกแบบเอกสารเพื่อใหสามารถรองรับงานใน

ดานระบบการวางแผนการผลิต สามารถเปนสื่อกลางในการสงขอมูลและประสานงานระหวาง

หนวยงาน ซึง่รูปแบบเอกสารตองเปนไปตามความตองการของผูใชงาน รวมทัง้รองรับระบบงาน

อ่ืนๆ ที่ใชขอมลูในเอกสารเดยีวกนัดวย โดยปรกติ เอกสารจะมีรูปแบบดังนี ้

1. สามารถตอบสนองตอนโยบายและวัตถปุระสงคขององคกรหรือหนวยงานได 
2. มีสารสนเทศเพียงพอที่ใชในการดําเนินงาน โดยสามารถรองรับงานที่ตองการขอมูลใน

เอกสารได 

3. มีความถูกตองในการออกเอกสารและอนมุัติตามหนาทีท่ี่หนวยงานนัน้ๆ รับผิดชอบ 

4. สามารถรองรับกับระบบงานในปจจุบนัไดอยางเหมาะสม 

5. มีความถูกตองในระดับที่เพยีงพอตอการยอมรับ 

6. สามารถตอบสนองตอความตองการในขอมูลที่ผูบริหารตองการได 
7. มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง และสมารถรองรับการยกเวนในกรรีพิเศษ 

8. สามารถสื่อความหมายไดเปนอยางดี และมีความงายในการใชงาน รวมทัง้ไมเกิดความ

ซับซอนในการบันทกึ ซึง่อาจเปนเหตุใหสับสนในขอมูลทีบ่ันทกึ 

การบันทึกเอกสารจะตองมีความระมัดระวงั และควรมกีารฝกอบรมในการบนัทกึเอกสาร 

หรือมีการชี้แจงถึงความสาํคญั และวัตถุประสงคในการนําไปใชงานดวย นอกจากนี้เอกสารควรมี

ความถกูตอง งายตอการใชงาน และการนําขอมูลที่ไดไปใชงานตอ รวมทัง้มีความชัดเจนของขอมูล 

และมีคุณสมบัติครบถวน แมนยาํ ตามที่ผูใชขอมูลตองการ ี รวมทัง้เปนขอมูลเพื่อชวยในการ

ตัดสินใจของผูบริหารอีกดวย โดยสามารถทําให ผูบริหารไดรับขอมูลที่แสดงถึงปญหา และโอกาส

ไดอยางรวดเรว็ และชัดเจนถูกตอง และลดภาระการดูแลในรายละเอียดเพื่อใหมเีวลาสําหรับดูแล

งานในสวนอืน่ รวมทั้งมีขอมลูเพียงพอในการตัดสินใจในการกําหนดแนวทางขององคกร 

 เอกสารที่ออกแบบ ไดเนนความสาํคัญในการอนุมัติเอกสาร และการออกเอกสารจะตองมี

ชื่อของผูออกเอกสารและผูอนุมัติเอกสารและผูรับผิดชอบเอกสารกาํกบัดวยทกุครั้ง ทัง้นี้เพือ่

สามารถสืบยอนวาใครเปนผูออกเอกสาร และใครเปนผูอนุมัต ิ สาํหรับสารสนเทศในเอกสารจะ

พิจารณาถึงความตองการของผูใชงานหลกัหรือผูรับเอกสารเปนหลัก และพจิารณาถงึความ

ตองการในสารสนเทศของฝายอื่นๆ ที่เกีย่วของกับเอกสารนั้นๆประกอบ สําหรับจํานวนสําเนาของ

เอกสารไดคํานึงถึงสารสนเทศที่ใชรวมกนัของหนวยงานตางๆที่เกีย่วของ เพื่อลดความสับสนและ

ผิดพลาดของขอมูลที่ทาํการสงตอไปใหหนวยงานที่ใชสารสนเทศเดียวกันจากเอกสารนั้นๆ เอกสาร

ที่ไดทําการออกแบบนี้ จะพจิารณาถงึเอกสารที่เกีย่วของกับระบบการผลิตเทานั้น โดยเอกสารที่ได

ออกแบบใหมนี้แสดงในตารางที่ 4.16 โดยมีรายละเอยีดดังนี ้
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ตารางที่ 4.16 เอกสารที่ตองการเพิ่มเติมในระบบการวางแผนการผลิต 

เอกสารที่มีอยูในปจจบุัน เอกสารที่ตองการเพิ่มเติม 

1.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานขึ้นรูป 1. แผนการผลติหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

2.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานตัดชิ้นงาน 2. แผนการผลติหนวยงานตัดชิ้นงาน 

3.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานบรรจุ

ภัณฑ 

3. แผนการผลติหนวยงานบรรจุภัณฑ 

4. ใบบันทึกการรับ-จายสินคา 4.รายงานการเบิกใชวัตถุดิบ 

5. ใบรายงานสินคาคงคลงั 5. รายงานการเบิกใชโมลดและมีดตัด 

6. ใบรายงานการจัดสง 6. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานขึ้นรูป

พลาสติก 

7. ใบส่ังซื้อวัตถุดิบ 7. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานตัดชิน้งาน 

 8. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานบรรจภัุณฑ 

 9. แผนความตองการวัตถุดิบ 

 10. แผนการจดัสง 

 
4.5 การสรางกระบวนการดําเนินงานและเอกสารของระบบการวางแผนการผลิต 

ในการสรางระบบการวางแผนการผลิตจะครอบคลุมต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา การ

สั่งวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การผลิต การจัดเก็บ และการจัดสง โดยสามารถแสดง

กระบวนการดาํเนนิงานของการจัดการระบบการวางแผนการผลิตไดดังรูปที่ 4.3 

 

การรับคําส่ังซ้ือจาก
ลูกคา

การวางแผนการผลิต

การสั่งซ้ือวัตถุดิบ

การจัดเก็บ

การผลิต

การจัดสง

 
รูปที่ 4.3 กระบวนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิต 
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จากรูปกระบวนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิตสามารถวิเคราะหการไหล

ของกิจกรรมซึง่เกี่ยวของกบัแผนกตางๆโดยแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 4.4 
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รูปที่ 4.4 การไหลของกิจกรรมการดําเนินการผลิต 
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รูปที่ 4.5 หนาที่การดําเนินการของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตแบบใหม 
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รูปที่ 4.3 เปนการไหลของกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิตซึ่งมีความสอดคลอง

กับรูปที่ 4.4 ในสวนของเอกสารและกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิต โดยรูปที่ 4.5 แสดง

หนาที่การดําเนินการของระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงผูเกี่ยวของ บทบาทและความ

รับผิดชอบในระบบการวางแผนการผลิต และการไหลของขอมูลระหวางแตละแผนกงานเพื่อเปน

การเชื่อมโยงขอมูลใหมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน    นอกจากนั้นในสวนของเอกสารที่เกี่ยวของกับ

การสรางระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงใหเห็นถึงการไหลของเอกสาร หรือรายงานตางๆที่

ออกจากหนวยงานหนึ่งไปยังหนวยงานหนึ่ง และเอกสารนั้นไดผานหนวยงานใดบาง รวมทั้งมี

ขั้นตอนการดําเนินงานเปนอยางไร ดังรายละเอียดดังนี้ 

1. แผนกขาย มีเอกสารที่เกี่ยวของในการดําเนินงานคือ ใบส่ังซื้อจากลูกคาและไฟล

ฐานขอมูลคําสั่งซื้อ ดังรายละเอียดดังนี้ 

• ใบสั่งซื้อจากลูกคา ซึ่งเปนหลักฐานในการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาไมวาจะ

เปนการรับคําสั่งซื้อทางโทรสาร หรือโทรศัพท แสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 1)  และหลังจากที่ไดรับ

คําสั่งซื้อจากลูกคาแลว พนักงานแผนกขายจะทําการรวบรวมคําสั่งซื้อและจัดทําเปนฐานขอมูล

การสั่งซื้อใหกับพนักงานแผนกวางแผนการผลิตตอไป 

• ฐานขอมูลคําสั่งซื้อ หลังจากที่มีการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว พนักงาน

แผนกขายจะทําการรวบรวมคําสั่งซื้อโดยใชตารางในโปรแกรมไมโครซอฟทแอกเซลเพื่อชวยในการ

จัดทําขอมูลนั้นใหมีความสะดวกในการตรวจสอบขอมูลยอนหลังและมีความเปนระเบยีบเรียบรอย

ในการจัดเก็บขอมูล ซึ่งในไฟลฐานขอมูลคําสั่งซื้อประกอบดวย เลขที่ลําดับสินคา เลขที่ส่ังซื้อ ชื่อ

ลูกคา วันที่รับคําสั่งซื้อ วันที่สงมอบสินคา รหัสสินคา จํานวนสั่งซ้ือ และคงคลัง ดังแสดงในรูปที่  

ในขอมูลคงคลังนั้นพนักงานแผนกขายจะประสานงานกับแผนกคลังสินคาแลวทําการตรวจสอบ

ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลือตกคางอยูในสต็อกตามชนิดของสินคาในใบสั่งซื้อวาเหลือจํานวน

เทาไรเพื่อจะไดทราบปริมาณสินคาแตละรายการที่ตองผลิตเพิ่มเติมสงกลับใหฝายวางแผนการ

ผลิตในการเปนขอมูลในการจัดทําแผนการผลิตตอไป ตัวอยางของไฟลขอมูลคําสั่งซื้อแสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 2)   

หลังจากที่แผนกวางแผนการผลิตไดรับฐานขอมูลคําสั่งซื้อและพิจารณาคําสั่งซื้อตางๆแลว

จะสงขอมูลยอนกลับมายังแผนกขายเพื่อแจงใหลูกคารับทราบรายละเอียดเกี่ยวกับกําหนดสงมอบ

และจํานวนที่สามารถจัดสงได ซึ่งปกติแลวลูกคาจะกําหนดความตองการสินคาในลักษณะการ

ทยอยสงตามปริมาณล็อตและกําหนดสงมอบที่ตองการในแตละครั้ง ดังนั้นเมื่อฝายขายไดรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคาซึ่งจะกําหนดปริมาณสินคาและกําหนดสงมอบของสินคารายการนั้นๆ จะตอง

ประสานงานกับฝายวางแผนการผลิตวาสามารถที่จะทําการผลิตสินคารายการนั้นๆ ตามจํานวน

และกําหนดสงมอบที่ลูกคากําหนดไวหรือไม หรือจะตองปรึกษาหารือระหวางผูที่เกี่ยวของเพื่อ
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กําหนดเงื่อนไขที่ดีที่สุดทั้งในดานของปริมาณและกําหนดสงมอบที่เปนไปไดเพื่อรักษาคําสั่งซื้อไว

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

 

2. แผนกวางแผนการผลิต เปนผูกําหนดกิจกรรมตางๆทางการผลิตในระยะสั้นและระยะกลาง เมื่อ

ไดรับฐานขอมูลคําสั่งซื้อจากแผนกขาย ผูวางแผนจะทําการวางแผนการผลิตและกําลังการผลิต

แบบคราวๆ ในตารางวางแผนการผลิตและตารางวางแผนกําลังการผลิต โดยกรอกขอมูลเลขที่ส่ัง

ผลิตในแตละคําสั่งซื้อลงในตารางวางแผนการผลิต จากนั้นโปรแกรมไมโครซอฟทเอกเซลจะ

คํานวณจํานวนสั่งผลิตและคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่จะตองใชผลิตของแตละรายการสินคา สวน

ตารางวางแผนกําลังการผลิตจะทําการกรอกขอมูลเลขที่สั่งผลิตในแตละคําสั่งซื้อเชนกันเพื่อ

พิจารณากําลังการผลิตที่มีอยู โดยขอมูลความตองการวัตถุดิบเจาหนาที่แผนกจัดซื้อจะตอง

ตรวจสอบวัตถุดิบในสต็อก ถาวัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิตจะตองจัดหาวัตถุดิบเพื่อให

เพียงพอสําหรับการผลิตตอไป สําหรับเจาหนาที่วางแผนการผลิตจะใชขอมูลชวงเวลานําในการ

ผลิตของแตละคําสั่งซื้อที่โปรแกรมคํานวณไวมาชวยทําการตัดสินใจในการตอบรับหรือปฏิเสธคํา

ส่ังซื้อรวมทั้งการกําหนดเวลาสงมอบในแตละคําสั่งซื้อเพื่อตอบกลับสูลูกคา 

เวลานําในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อและความพรอมใชของทรัพยากร (แรงงาน, 

เครื่องจกัร, วัตถุดิบ, อุปกรณอ่ืนๆที่จําเปน) เปนขอมูลที่สําคัญในการทําการตัดสินใจ โดยเริ่มตนผู

วางแผนจะคัดกรอกคําสั่งซื้อที่ไดรับมาทั้งหมดจากแผนกขายโดยการพิจารณาอยางละเอียด

รอบคอบจากเวลานําในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อและความพรอมใชของทรัพยากร สวนใหญแลว

เวลาสงมอบของแตละคําสั่งซื้อจะถูกระบโุดยลูกคา อยางไรก็ตามก็อาจจะยืดหยุนไดภายใตความ

พรอมในการผลิตของโรงงานขึ้นอยูกับการตกลงระหวางลูกคา ในกรณีที่เวลาสงมอบระบุโดยลูกคา

เปนไปไมได โรงงานยังคงจะรักษาคําสั่งซื้อของลูกคาโดยการกําหนดทางเลือกของเวลาสงมอบ 

โดยจะตองมีการเจรจารวมกันระหวางผูที่เกี่ยวของ เชน ผูวางแผน พนักงานขาย และแผนกจดัซื้อ 

กับลูกคาเพื่อเสนอเงื่อนไขทั้งกําหนดการเปลี่ยนแปลงของเวลาสงมอบและปริมาณการสงสอบใน

แตละคําสั่งซื้อที่มีปญหา  ซึ่งมีทางเลือก 2 ทางดังนี้ 

1. การลดระดับภาระงาน เชน การยายภาระงานออกจากเครื่องจักรโดยเลื่อนเวลาสงมอบ

ของบางงานออกไป, กระจายงานออกไปยังเครื่องจักรเครื่องอื่นหรือปรับการจัดสรร

พนักงานใหมเพื่อมารับผิดชอบคําสั่งซื้อที่มีปญหา  

2. การเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่มเวลาการทํางาน (เปด OT, เปดกะ) 

ในกรณีที่มีการซอนกันของคําสั่งซื้อของลูกคาตางๆ ผูวางแผนตองจัดลําดับความลําคับ

ของคําสั่งซื้อตามความสําคัญของลูกคา นอกเหนือจากนั้นทําการปฏิเสธคําสั่งซื้อ สําหรับคําสั่งซื้อ

ที่ทําการตอบรับเพื่อทําการผลิตแลว ผูวางแผนการผลิตจะจัดลําดับของงานลงในโมดูลการจัด
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ตารางการผลิตซึ่งตารางการผลิต เปนตารางที่ไดจากการจัดขั้นตอนการผลิตใหแตละหนวยผลิต 

โดยมีการจําแนกสายการผลิตตามเครื่องขึ้นรูปที่ใชทําการผลิตจะระบุถึงผลิตภัณฑที่ตองการผลิต 

สายการผลิตที่ใชผลิต เวลาที่ใชในการผลิต(คํานวณจากอัตราการผลิตของแตละสินคา) เวลาท่ีใช

ในการติดตั้งเครื่องจักร เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด วันเริ่มผลิต วันที่ผลิตเสร็จ การจัดตารางการ

ผลิตเริ่มดวยการนํางานที่ไดเรียงลําดับการผลิตกอนหลังไวแลวจัดลงไปบนสายงานผลิตที่สามารถ

ทําการผลิตได โดยเจาหนาที่วางแผนการผลิตจะกรอกเฉพาะขอมูลเลขที่ใบส่ังผลิตของแตละ

รายการสินคาเทานั้น ในสวนของขอมูลตางๆดังที่กลาวมา โปรแกรม Excel จะเชื่อมโยงขอมูลกับ

โมดูลวางแผนการผลิต คํานวณผลลัพธตางๆและแสดงผลออกมาเอง นอกจากนั้นยังมี Gantt 

Chart สําหรับกําหนดเปาหมายทางการผลิตในแตละกะทํางานวาตองผลิตเทาไร โดยผลจากการ

จัดตารางการผลิตจะมีรายละเอียดดังนี้ 

• แผนการผลิตรายสัปดาห เปนตารางการจายงานใหกับฝายผลิตโดยใชขอมูลจาก
ตารางการวางแผนการผลิตซึ่งในแผนการผลิตจะระบุรายละเอียดเลยวา ตองเตรียมการผลิตใน

เคร่ืองจักรใด เลขที่ใบส่ังผลิตเทาใด ผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทาไร ชนิดบรรจุที่ใช ชนิดและ

ปริมาณวัตถุดิบที่ใชเทาไร เวลาสงมอบ วันสั่งผลิตและวันกําหนดเสร็จตามแผนคือวันใด แสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 3) โดยจะมอบหมายใหหัวหนาฝายผลิต หัวหนาหนวยงานขึ้นรูป หนวยงานตัด

ชิ้นงาน และหนวยงานบรรจุภัณฑ รับผิดชอบถือแผนการผลิตไวหนวยงานละ 1 ชุด ซึ่งรายละเอียด

ที่ระบุไวในแผนการผลิตจะข้ึนกับความตองการใชขอมูลของแตละหนวยงาน จุดประสงคของ

แผนการผลิตนั้นมีไวเพื่อใหฝายผลิตทราบกําหนดการผลิตของสินคาแตละรายการเพื่อจัดเตรียม

ความพรอมตางๆในแตละหนวยงาน เชน การติดตั้งเครื่องจักรเพื่อรอการผลิตตามกําหนดการผลิต

แตละรายการ การเบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดตัด ตามกําหนดการผลิตตางๆ 

• แผนความตองการใชวัสดุรายสัปดาห เปนตารางสําหรับการเบิกใชวัตถุดิบ โมลด

และมีดตัดจะระบุรายละเอียดเลยวา ตองเตรียมการผลิตสําหรับเครื่องจักรใด เลขที่ใบส่ังผลิต

เทาใด ผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทาไร ชนิดและปริมาณวัตถุดิบที่ใชเทาไร และกําหนดการผลิตใน

แตละรายการดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 4) และภาคผนวก ข (รูปที่ 5) จะมอบหมายให

พนักงานที่ดูแลรับผิดชอบเกี่ยวกับคลังวัตถุดิบและคลังโมลดและมีดอยางละ 1 ชุด จุดประสงคของ

แผนความตองการใชวัสดุมีไวเพื่อกําหนดระยะเวลาการทํางานใหแผนกสโตรไดทราบกําหนดการ

ตางๆ ไดแก การจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อรอการเบิกจายจากฝายผลิตใหแลวเสร็จตามกําหนดการ

พรอมผลิตสินคาในแตละรายการ การจัดเตรียมอุปกรณในการติดตั้งเครื่องจักร โมดล และมีดตัด

จากแหลงจัดเก็บใหทันทวงทีตามกําหนดการผลิต 
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ในกรณีที่คําสั่งซื้อไมสามารถผลิตไดในระบบการผลิตเนื่องจากปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร

เสีย ผูวางแผนสามารถเปลี่ยนแปลงกําหนดการรายละเอียดการผลิตโดยการปรับเสนทาง

เครื่องจักรใหมหรือปรึกษาหารือถึงปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อหาแนวทางแกปญหาตอไป 

 

3. แผนกจัดซื้อ หลังจากที่ฝายจัดซื้อไดทราบรายละเอียดของวัตถุดิบที่ใชผลิตในแตละ

รายการจากรายงานความตองการวัตถุดิบซ่ึงนําขอมูลมาจากตารางวางแผนการผลิต แสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 6) โดยจะระบุรายละเอียดของวันรับคําสั่งซื้อ พลาสติกที่ใชผลิต เลขที่สั่งผลิต 

และน้ําหนักพลาสติกที่ตองการใช (กก.) พนักงานในฝายจัดซื้อจะทําการตรวจสอบวา วัตถุดิบที่มี

อยูในคลังสินคาเพียงพอที่จะทําการผลิตสินคาในแตละรายการหรือไม หรือจะตองสั่งซื้อวัตถุดิบ

รายการใดเพิ่มเติม เพื่อเปนการวางแผนความตองการใชวัตถุดิบในการผลิตและจะไดจัดหาให

เพียงพอที่จะทําการผลิตแตละรายการ พรอมทั้งจะตองตรวจสอบจากฐานขอมูลการสั่งซื้อวาสินคา

ในแตละรายการมีปริมาณเหลือรอเรียกอีกเทาไร เพ่ือจะไดวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบลวงหนา

สําหรับรองรับการผลิตตามปริมาณความตองการของลูกคาในล็อตถัดไปได ซึ่งฝายจัดซื้อจะตอง

ประสานงานกับฝายขายโดยใหฝายขายติดตอสอบถามลูกคาเพื่อจะไดคาดการปริมาณความ

ตองการสินคาในล็อตถัดไปหรือไมก็ตองใหทางลูกคายืนยันวาปริมาณสินคาที่เหลือรอเรียกของแต

ละรายการจะไมยกเลิกออเดอร แลวฝายขายทําการยืนยันใหฝายจัดซื้อรับทราบขอมูลที่ไดรับแจง

มาจากลูกคา จากนั้นฝายจัดซื้อจะตองคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่จะใชผลิตในล็อตถัดไปดวยความ

เหมาะสม โดยจะสั่งซื้อวัตถุดิบในสวนนี้พรอมกับปริมาณวัตถุดิบที่ไดยืนยันการสั่งเพิ่มเติมใน

ตารางวางแผนการผลิตแลว 

 

4. แผนกควบคุมการผลิต รับผิดชอบในการติดตามแผนการผลิต แกปญหาในพื้นที่ผลิต 

และความกาวหนาของแตละคําสั่งซื้อวาผลิตไดตามเปาหมายที่วางไวหรือไมในแตละวัน เพื่อ

ยืนยันความเปนไปไดในการผลิตใหทันตามเวลาสงมอบที่กําหนดกับลูกคา ถาเกิดปญหาตางๆ ใน

ระบบการผลิต เชน เคร่ืองจักรเสีย หรือปญหาทางคุณภาพ วิศวกรควบคุมการผลิตจะแจงผู

วางแผน ใหขอมูลตางๆที่เปนประโยชน แนะนําเสนทางเครื่องจักรหรือทางเลือกอ่ืนๆที่เปนไปได 

เชน การเปดการทํางานลวงเวลา การโยกยายพนักงานบางหนวยงานมาชวย แลวผูวางแผนจะปรับ

แผนการผลิตใหมใหเหมาะสม 

 

5. แผนกผลิต ทําการสนับสนุนการดําเนินการผลิตตามคําสั่งซื้อตางๆในพื้นที่ผลิต หัวหนา

แผนกผลิตจะควบคุมการผลิต รายงานจํานวนผลผลิตแตละหนวยงานและรายงานสถานะในพื้นที่

ผลิตเพื่อรวมกันแกปญหาที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดรับแผนการผลิตรายสัปดาหแลว พนักงานที่
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รับผิดชอบของแตละหนวยงานจะดําเนินการตามขอมูลกําหนดการผลิตของแตละคําสั่งซื้อ ไดแก 

หนวยงานติดตั้งเครื่องจักรจะเตรียมการเบิกโมลดและอุปกรณตางๆในการขึ้นรูปตามรายการ

สินคาที่ไดแจงไวในแผนการเบิกใชโมลดเพื่อพรอมจัดเตรียมไวในที่จัดเก็บตามกําหนดการผลิตของ

สินคานั้นๆ หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกจะดําเนินการประสานงานกับแผนกคงคลังวัตถุดิบเพื่อทําการ

เบิกวัตถุดิบดวยปริมาณที่ระบุไวในแผนการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติกจัดเตรียมไวในที่จัดเก็บ

ตามกําหนดการผลิตของสินคาแตละรายการ ในสวนของหนวยงานตัดชิ้นงานจะตองวางแผนการ

จัดสรรกําลังคนและเครื่องตัดที่จะรองรับงานที่สงตอมาจากเครื่องขึ้นรูปตามสายการผลิตที่ระบุไว

ตามแผนการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน สวนหนวยงานบรรจุภัณฑจะตองจัดสรรกําลังคนให

เพียงพอกับงานที่จะสงตอมาจากหนวยงานตัดชิ้นงาน เมื่อถึงกําหนดการผลิตของสินคาแตละ

รายการฝายผลิตจะดําเนินการผลิตตามลําดับการผลิตในแผนการผลิตและจายงานใหกับ

เครื่องจักรตามสายการผลิตที่ระบุไว โดยแตละหนวยงานจะบันทึกผลการผลิตเปนรายชั่วโมงลงใน

รายงานผลผลิตรายวันดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 7) ซึ่งจะระบุรายละเอียด เวลา จํานวนผลิต 

(ชิ้น) และของเสีย (ชิ้น) ของแตละรายการผลิต เมื่อแตละหนวยงานผลิตงานในแตละวันเสร็จแลวก็

จะบันทึกผลการผลิตรายวันของแตละรายการในรายงานติดตามผลการผลิตของแตละหนวยงาน

เพื่อสงกลับมายังฝายวางแผนการผลิตในวันถัดสําหรับติดตามผลผลิตในแตละหนวยงานซึง่จะระบุ

รายละเอียดดังนี้ เลขที่ใบส่ังผลิต รหัสสินคา ชนิดสินคา ชนิดวัตถุดิบที่ใชผลิต ยอดสั่งผลิต จํานวน

เผื่อ (จํานวนสินคาเผื่อของเสียจากกระบวนการผลิตทั้ง 3 หนวยงานผลิต) จํานวนยอดสั่งผลิต

(จํานวนสินคาที่ตองการเพิ่มรวมกับจํานวนเผื่อของเสีย) และน้ําหนักวัตถุดบิที่ใชผลิต โดยขอมูลใน

สวนนี้ ขอมูลในสวนที่สองคือจํานวนชิ้นงานที่ขึ้นรูปได จํานวนชิ้นงานดี และจํานวนชิ้นงานเสียใน

แตละกะผลิตที่เจาหนาที่ฝายผลิตจะตองกรอกขอมูลในแตละวันที่ทําการผลิตสินคารายการนั้นๆ

เพื่อจะใหเจาหนาท่ีวางแผนการผลิตรวบรวมจํานวน ชิ้นงานทั้งหมดที่ทําการขึ้นรูปได แยกเปน

จํานวนชิ้นงานดี และจํานวนชิ้นงานเสีย แลวรายงานผลกลับไปยังฝายผลิตเพื่อจะไดรูสภาวะการ

ขึ้นรูปชิ้นงานแตละรายการวาเปนจํานวนเทาไรโดยโปรแกรม Excel จะทําการรายงานผลวา

จํานวนชิ้นงานดีที่ขึ้นรูปไดครบตามจํานวนที่ตองการหรือยังขาดอีกเปนจํานวนเทาไร นอกจากนั้น

ยังรายงานผลจํานวนของเสียทั้งหมดในสายการผลิตวาเปนจํานวนเทาไรเพื่อใหฝายวางแผนการ

ผลิตตรวจสอบจํานวนชิ้นงานที่เผื่อของเสียไววาเพียงพอหรือไมที่จะไดจํานวนชิ้นงานดีตามจํานวน

สินคาที่ตองการเพิ่ม 

 

6. แผนกคลังสินคา มีหนาที่ในการรับและจายวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เมื่อแผนกผลิต

ทําการผลิตสินคาแลวจะนํามาทําการจัดเก็บไวในคลังสินคา ดังนั้นตองมีเอกสารในการควบคุม

สินคาในคลังสินคาดังนี้คือ 
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• บันทึกการรับ-จายสินคาสําเร็จรูป จะทําการบันทึกตามสถานะปจจุบันโดยทํา

บันทึกการรับสินคาเขาคลังจากรายงานผลการผลิตจากฝายผลิตและทําการ

บันทึกการจายสินคาออกจากคลังสินคา บันทึกการรับ-จายสินคาแสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 8)  ซึ่งจะทําการบันทึกรายละเอียดของรหัสสินคาและชื่อ

สินคาของรายการนั้นๆ วัน/เดือน/ป ที่รับเขาและจายออก ล็อตที่ผลิต จํานวน

รับเขา จํานวนที่จายออกซึ่งจะระบุที่จัดเก็บและจํานวนหอหรือกลองที่ทําการ

จัดเก็บและจายออก จํานวนคงเหลือเปนหอหรือกลอง ณ ที่จัดเก็บนั้นๆ และ

ผูตรวจสอบ      

• รายงานสรุปยอดสินคาสําเร็จรูปคงเหลือ เปนการรายงานสถานะคงคลัง ใหกับผูที่

เกี่ยวของและผูที่ตองการทราบขอมูลคงเหลือของสินคาไดทราบถึงสถานะคงคลัง

และดําเนินการจัดการตอไป อีกทั้งเพื่อนําไปทําการประกอบการพิจารณาการวาง

แผนการผลิตในล็อตถัดไป รายงานสินคาคงคลังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 9) 

ซึ่งจะทําการบันทึกรายละเอียดของลําดับ รหัสสินคา และชื่อสินคาของรายการ

นั้นๆ จํานวนคงเหลือ (หอ/กลอง) เศษ (ชิ้น) จํานวนบรรจุ (ชิ้นตอหอ/กลอง) รวม

(ชิ้น) ซึ่งแสดงจํานวนสินคาทั้งหมดของแตละรายการ และชนิดบรรจุที่ใชในการ

หีบหอ 

  

7. แผนกจัดสง ทําการตรวจสอบแผนการจัดสงที่เชื่อมโยงจากโมดูลวางแผนการผลิตเพื่อรายงาน

จัดสงสินคาตามกําหนดการที่กําหนดไวดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 10) ซึ่งจะระบุรายละเอียด

ของชื่อลูกคา รหัสสินคาและชื่อสินคาตามใบสั่งซื้อ ล็อตที่ผลิตและจํานวน (ชิ้น) ที่ตองจัดสงตาม

กําหนดสงมอบแตละรายการสินคา 
 
4.6 โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต 
ผูวิจัยไดเลือกใช Microsoft Excel ในการสรางระบบการวางแผนการผลิตเนื่องจากเปนโปรแกรม

พื้นฐานที่บุคคลสวนใหญมีความรู ความสามารถใชงานเปนอยางดี มีความซับซอนในการใชงาน

นอยจึงเหมาะกับคนที่มีพื้นฐานคอมพิวเตอรนอย 

ระบบนี้ถูกออกแบบเพื่อรวมหนาที่ของการวางแผนและการจัดตารางการผลิตซึ่งเชื่อมโยง

ภาระการผลิตกับกําลังการผลิตโดยการกําหนดการไหลของวัสดุทางการผลิตและการใชทรัพยากร

ทางการผลิตเพื่อที่จะจัดสรรสําหรับกิจกรรมการวางแผนทั้งหมด ขอมูลที่สงออกมาของระบบการ

วางแผนการผลิตถูกแบงเปน 3 โมดูล ดังรูปที่ 4.6 แสดงรายละเอียดตอไปนี้ 
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Finite Production Planning & Scheduling System 
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รูปที่ 4.6 โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต 

 

โมดูลการวางแผนการผลิต (Production Planning module) ใชเปนเครื่องมือในการ

ชวยตัดสินใจสําหรับการตอบรับหรือการปฏิเสธคําสั่งซื้อของลูกคา การกําหนดเวลาสงมอบของแต

ละคําสั่งซื้อ การกําหนดเวลาสําหรับความตองการวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ใชผลิตและวัสดุตางๆ 

ที่ตองใชในกระบวนการผลิต และการวางแผนความตองกําลังการผลิตในแตละหนวยงานและแต

ละทรัพยากรการผลิต ในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตจะมีการแสดงกราฟเวลาผลิตของแต

ละคําสั่งซื้อในหนวยงานผลิตตางๆ ทําใหผูวางแผนสามารถพิจารณาถึงขีดความสามารถใน

ชวงเวลาของแตละหนวยงานผลิตที่มีอยูกับจํานวนเวลางานที่ใชจริง ซึ่งจะทําใหผูวางแผนสามารถ

วิเคราะหถึงลาํดับการผลิต และยังบอกถึงระดับของงานในแตละหนวยงานผลิตวามากหรือนอยไป 

เมื่อเปรียบเทียบกับขีดความสามารถในแตละหนวยงานผลิตนั้น ดังนั้นจึงงายที่จะปรับแผนกําลัง

การผลิต สามารถที่จะทําการจัดสรรงานที่มีปญหาและสามารถตอบไดวาควรจะจัดการกับงานใด 

ถามีการเลื่อนกําหนดสงจะมีผลที่จะตอเนื่องกับงานในลําดับถัดไปหรือไมอยางไร 

โมดูลการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling module) ใชในการจัดสราง

ตารางรายละเอียดการผลิตดวยการจัดตารางแบบไปขางหนาภายใตขอจํากัดของกําลังการผลิต

เพื่อใชหาเวลาเสร็จงานที่เปนไปไดสําหรับตอบคําถามลูกคาวาเมื่อไหรงานจะเสร็จ ผูวางแผน

สามารถสรางกําหนดการผลิตที่แสดงรายละเอียดจริงทางการผลิต ผูวางแผนสามารถดําเนินการ

สรางกําหนดการการผลิตที่ถูกตองโดยการนํางานที่ตองทําในแตละชวงเวลามาเรียงลําดับกอน 

แลวจึงคํานวณเวลาทํางานของแตละคําสั่งซื้อที่ตองการเปรียบเทียบกับกับเวลาทํางานที่มีอยู ใน

ระหวางกระบวนการปรับการจัดตารางการผลิต ผูวางแผนสามารถพิจารณาเวลาเริ่มตนและเวลา

ส้ินสุดของแตละงานและสามารถทราบรายละเอียดถึงลําดับงานจึงสามารถพิจารณาลําดับ
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ความสําคัญของงานและจับลําดับงาน (Re-Sequence) ใหมเพื่อใหไดแผนงานที่ดีกวาเดิมไดส่ิงที่

สําคัญคือทําใหผูวางแผนติดตามไดวา งานใดจะเลยกําหนดสงและเลยไปเทาไรจึงกําหนดได

แนนอนถึงเวลาที่จะตองเลื่อนกําหนดสงออกไป นอกจากนั้นยัง สามารถปรับกําลังการผลิตได

ทันทวงทีหรือปรับเสนทางเครื่องจักรที่รองรับการผลิตไดอยางเหมาะสม ขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง

ในสวนของเวลาสงมอบจะตองมีการแจงไปทางฝายขายเพื่อที่จะติดตอกับลูกคาสําหรับการเลื่อน

ออกไปของคําสั่งซื้อนั้นๆ นอกจากนั้น Gantt chart จะแสดงจํานวนที่สามารถผลิตไดในแตวันของ

แตละคําสั่งซื้อ ในการทํางานจริงจะมีการกําหนดเปาหมายการผลิต(production Target)ในแตละ

วันวาตองผลิตเทาไร ดังนั้นการแสดงจํานวนที่สามารถผลิตไดจะทําใหสามารถตรวจสอบและ

ประเมินแผนงานกับเปาหมายไดสะดวกขึ้น นอกจากนั้นยังเปนการติดตามและควบคุมการทํางาน

ของพนักงานผลิตใหมีประสิทธิภาพดวย กําหนดการรายละเอียดการผลิตประกอบดวยขอมูลที่

สงออกมาดังนี้ 

 กําหนดการผลิตรายสัปดาห (Weekly Production Schedule) ระบุเสนทาง

เครื่องจักร, รายละเอียดคําสั่งซื้อ, เวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของแตละคําสั่งซื้อ 

 กําหนดการความตองการวัสดุรายสัปดาห(Weekly Material Requirement 

Schedule) ระบุความตองการของวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตอื่นๆที่จําเปน 

โมดูลการรายงานผลผลิต (Production Output Transaction Module) ใชสําหรับการ

ดูแลใหระบบทั้งหมดทํางานอยางตอเนื่องและเมื่อมีการสะดุดที่จุดใดก็สามารถรูปญหาตางๆได

กอนที่จะเกิดขึ้นจริง ไมกลายเปนปญหาใหญนั้นคือสงของใหลูกคาไมไดตาม โมดูลนี้ใชเปนตาราง

เก็บขอมูลจํานวนผลผลิตในแตละวันและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในพื้นที่ผลิต เพื่อใหนักวาง

แผนการผลิตพิจารณาการสั่งผลิตเพิ่มเมื่อจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นมากกวาจํานวนเผื่อสูญเสียที่

วางไว และเปนขอมูลที่แผนกควบคุมการผลิตจะสามารถวางแผนในการเพิ่มกําลังการผลิตใน

คาบเวลาถัดไปถาเกิดปญหาทางคุณภาพที่สงผลตอการผลิต 

 

4.7 แผนในการควบคุมระบบการวางแผนการผลติ 
ลักษณะแผนการดําเนินการเพื่อใชในการควบคุมระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาจะทําการควบคุมทั้งในดานการควบคุมปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิตและการวิธี

ปฏิบัติงานใหไดมาตรฐาน ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการจะแสดงดังตารางที 4.17  
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ตารางที่ 4.17 แผนในการควบคุมระบบการวางแผนการผลิต 

แผนการควบคุม การดําเนินการ 

1. การควบคุมปริมาณการผลิต ตั้งดัชนีชี้วัดการผลิตโดยการกําหนดระดับ

มาตรฐานปริมาณการผลิตเพื่อใชเปนบรรทัด

ฐานในการประเมินผลดานปริมาณการผลิตของ

โรงงานและเพื่อประเมินคุณภาพในการทํางาน

ของพนักงานวาทําไดตามเปาหมายที่วางไว

หรือไม โดยทําการประเมินผลการทํางานจาก

รายงานผลการผลิตของแตละกะผลิต 

2. การควบคุมคุณภาพการผลิต ตั้งดัชนีชี้วัดการผลิตโดยการกําหนดระดับ

มาตรฐานคุณภาพการผลิตของแตละผลิตภัณฑ

ว า จ ะต อ ง เ กิ ดสั ดส ว นขอ ง เ สี ย ในแต ล ะ

ผลิตภัณฑ ไม เกิน เท า ไรและใช เปนตั ววัด

ประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพการผลิต

ของแตละกะผลิตวาดีนอยกวากันแคไหนเพื่อจะ

ได ทํ า กา รอบรมคุณภาพให ทั ด เที ยมกั น 

นอกจากนี้จะตองมีการฝกอบรมพนักงานแตละ

แผนกที่เกี่ยวของในการควบคุมการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพประจําทุกเดือน 

3. การควบคุมวิธีการปฏิบัติงาน ติดกลองวงจรปดเพื่อตรวจสอบพฤติกรรมการ

ทํางาน นอกจากนีจ้ะตองมกีารประชุมเพือ่หารือ

กันเมื่อเกิดปญหาที่เกีย่วกบัการปฏิบัติหนาที่ที่

บกพรองในการทํางานเพื่อหาทางแกไข 
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บทที่ 5 
รายละเอียดโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

 
เนื่องจากระบบการวางแผนการผลิตที่ไดทาํขึ้นมานัน้ประกอบไปดวยสวนของการวาง

แผนการผลิตและจัดตารางการผลิตซึ่งเปนขั้นตอนที่ตองใชเวลาในการคํานวณนานเนื่องจากมี

ข้ันตอนการคํานวณหลายขัน้ตอน ดงันัน้เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน และปองกนัความ

ผิดพลาดที่เกดิจากการคํานวณของมนษุยจึงไดพัฒนาโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิตเพื่อ

ชวยโรงงานกรณีศึกษาในการจัดทําแผนการผลิต โดยประยุกตใชโปรแกรม Microsoft Excel เขา

มาชวยแสดงขัน้ตอนของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิตในตารางที่ 5.1 ซึ่งสวนประกอบของ

โปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 3 สวนหลกัๆ คือ 

  1. สวนของฐานขอมูลหลกัทีใ่ชในการจัดทาํระบบการวางแผนการผลิต 

  2. สวนการประมวลผลของการวางแผนและจัดตารางการผลิต 

  3. สวนการแสดงผลของรายงานตางๆ 

ตารางที่ 5.1 ขั้นตอนของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต  

ขั้นตอน นําเขา ประมวลผล แสดงผล 

การรับคําสั่งซื้อ 

รายละเอียดคําสั่งซื้อ
ของลูกคา 

-พิจารณากําลังการผลิตที่มีอยูบนเสนทาง
เครื่องจักรที่ผลิตได 
- ตรวจสอบความพรอมใชของวัตถุดิบ 
และอุปกรณที่จําเปนตอการผลิต 

- การรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อ 
- การประมาณกําหนดการสงมอบ 
 - เงื่อนไขของปริมาณและกําหนดสง 
  มอบที่เหมาะสมแตละคําสั่งซื้อ 

การวางแผน
การผลิต 

รายละเอียดการสั่งซื้อ 
ไดแก ปริมาณสั่งซื้อ 

ชนิดพลาสติก 
กําหนดสงมอบ 

ลูกคา 

- คํานวณยอดการสั่งผลิต 
- คํานวณปริมาณวัตถุดิบที่ใชผลิตแตละ
รายการ 
- คํานวณระยะเวลาในการผลิตแตละ
รายการ 

- แผนความตองการวัตถุดิบ 
- แผนการจัดสง 
- กําหนดการผลิตหลักและแผนกําลัง
การผลิตของแตละเสนทางเครื่องจักร 

การจัดตาราง
การผลิต 

เลขที่สั่งผลิตของแต
ละคําสั่งซื้อ 

- คํานวณเวลาเริ่มผลิตและผลิตสิ้นสุดใน
แตละกระบวนการของแตละรายการผลิต 
- คํานวณผลผลิตในแตละชวงเวลา 

- แผนการผลิตแตละหนวยงาน 
- รายงานการเบิกใชวัตถุดิบ 
- รายงานการเบิกมีด-โมลด 
- แผนภูมิผลผลิตในแตละชวงเวลา 

การติดตามผล 
การผลิต 

ใบบันทึกผลผลิต
ประจําวัน 

- คํานวณจํานวนคางผลิตในแตละ
กระบวนการผลิต 
- คํานวณปริมาณของเสียรวมในแตละ
รายการผลิต 

- รายงานติดตามผลการผลิต 
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5.1 สวนของขอมูลหลักของระบบการวางแผนการผลิต 
 ในสวนนี้จะเปนสวนนาํเขาขอมูลหลักที่จําเปนตอการทําการวางแผนและจัดตารางการ

ผลิตซึ่งประกอบดวย 2 สวนดังนี ้

1. ฐานขอมูลพื้นฐาน ซึ่งใชในการวางแผนการผลิตไดแก รายละเอียดของผลิตภัณฑ 

กลุมลูกคา กาํลังการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต และขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงาน  

2. ฐานขอมูลเปล่ียนแปลง ซึง่เปนขอมูลที่เก็บมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปน

ขอมูลที่ใชในการดําเนนิงานประกอบดวยไดแก ขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา ซึง่จะระบ ุ

ผลิตภัณฑ ปริมาณสั่งซื้อ และกําหนดสงมอบ โดยแผนกขายจะเปนผูปอนขอมูลสวนนี้

ในตารางของ Microsoft Access, ขอมูลสินคาคงคลงัตนงวดของแตละผลิตภัณฑ โดย

แผนกสินคาคงคลังจะรายงานสนิคาคงเหลือในแตละชวงเวลา, ขอมูลผลการผลิต

รายวนั เปนการบันทึกผลการปฏิบัติงานจรงิตามแผนที่ออกไปเพื่อบอกความคืบหนาใน

การทาํงาน ใชเปนขอมูลในการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

 ในการออกแบบระบบเพื่อใชสําหรับการวางแผนและจัดตารางการผลตินั้นจะมีการปองกนั

ไมใหขอมูลถูกเปดเผยตอผูทีไ่มเกี่ยวของโดยมีการจัดทํารหัสผานสําหรบัขอมูลที่เกี่ยวของกับ

ผูใชงานในเอกสารแตละสวน ซึง่ไดกําหนดรหัสผานประจําบุคคลหรือบุคคลอื่นที่ตองการเปดดู

ขอมูลสามารถเปดเพื่ออานอยางเดยีวได ดังรูปที ่5.1 

 

 
รูปที่ 5.1 สวนแรกเขาของระบบการวางแผนการผลิต 

 

ในสวนนี้จะเปนสวนนาํเขาขอมูลหลักที่จําเปนตอการวางแผนและจัดตารางการผลิตซึ่ง

ประกอบดวยรายละเอยีดของผลิตภัณฑ กลุมลูกคา กําลงัการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต 

ตารางเวลาปฏิบัติงานและขอมูลคําสั่งซือ้ของลูกคา โดยสามารถดภูาพรวมของขอมูลในแตละ

สวนที่เกีย่วของและสามารถทําการเขาถงึไดจากหนาตางหลักของโปรแกรมซึ่งแสดงชือ่เอกสาร 

รายละเอียด และผูรับผิดชอบ ดังรูปที ่5.2 
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รูปที่ 5.2 หนาตางหลักของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

 
5.1.1 ฐานขอมูลผลิตภณัฑ 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล รหสัสินคา 

ชื่อสินคา ชนิด ความกวาง ความยาว และความหนาของพลาสติกที่ใชในการผลิต น้าํหนกัตอเฟรม 

ชิ้นตอเฟรม ชนิดบรรจุ จํานวนบรรจุตอแพต และเปอรเซ็นตเผื่อความสูญเสียของแตละผลิตภัณฑ 

ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที ่1) 
5.1.2 ฐานขอมูลกลุมลกูคา 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับการจัดลําดับความสําคัญของลกูคา ประกอบดวยการปอนขอมูล 

ชื่อลูกคาและกลุมลูกคา ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 2) 

 
5.1.3 ฐานขอมูลกาํลังการผลิต 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับกําลังการผลิตของหนวยงานตางๆ ใชในการคาํนวณหาเวลานํา

ในการผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 1. กําลังการผลติหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสสินคา ชื่อ

สินคา ชนิด ส ีความหนา และความกวางของพลาสติกทีใ่ชในการผลิต ชิ้นตอเฟรม อัตราการผลิต 

(เฟรม/ชั่วโมง) ของเครื่องธรรมดาและเครื่องโซ ดงัแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 3) 
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2. กําลังการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู รหัสสินคา ชื่อสินคา 

อัตราการตัด (คร้ัง/ชั่วโมง) ของมีดเดี่ยว มดีแผง และมีดบล็อก ชิน้/ชั้น/คร้ัง ซอนครั้งละ (ชั้น) แลว

โปรแกรมจะคํานวณอัตราการผลิต (ชิ้น/ชัว่โมง) ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที ่4) 

3. กําลังการผลิตหนวยงานบรรจุภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู รหัสสินคา ชื่อ

สินคา จํานวน (ชิ้น/แพต) และจํานวนแพต/ชั่วโมง/คน แลวโปรแกรมจะคํานวณอัตราการผลิต (ชิ้น/

ชั่วโมง/คน) ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 5) 

 
5.1.4 ฐานขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต  

1. เครื่องขึ้นรูปที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล 

รหัสสินคา ชื่อสินคา และเครื่องขึ้นรูปทีท่ําการผลิตได ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 6) 

2. เครื่องตัดชิ้นงานที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู 

รหัสสินคา ชื่อสินคา และเครื่องตัดที่ทาํการผลิตได ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 7) 

 
5.1.5 ฐานขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงาน 

ตารางเวลาปฏิบัติงานประกอบดวยการปอนขอมูล คาบการทาํงาน เวลาเริ่มงาน เวลาเลิก

งาน วันทํางานสะสม และวนัทาํงาน ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 8) จุดสําคัญของปฏิทินการ

ทํางานคือ เปนตัวกาํหนดกาํลังการผลิตทีม่ีอยู (Available Capacity) ของหนวยงานซึ่งก็คือ

จํานวนวันทาํ งานสะสม (Cumulate Working Days) ใน Column C จากรูปจะเหน็วาวนัอาทิตย

ไมไดทํางาน ดังนัน้จะไมรวมอยูในปฏิทนิ เพื่อที่จะใหการคํานวณวันทาํงานสะสมเปนไปตามความ

จริง เทคนิคอกีอยางหนึ่งของปฏิทนิการทาํงานก็คือ เมื่อมีการเพิม่/ลดวัน-เวลาทาํงาน ใหทําการ

แทรกหรือลบวนั/ชวงเวลาทํา งานในปฏิทนิซึ่งจะมีผลเทากับการปรับกาํลังการผลิต (Capacity) 

ของหนวยงานและจะสงผลถงึการคํานวณแผนการทํางานโดยอัตโนมัต ิ
 
5.1.6 ฐานขอมูลคําสัง่ซ้ือของลูกคา 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดคําสัง่ซื้อของลูกคา ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล 

เลขที่ลําดับสินคา เลขที่สั่งซื้อ ชื่อลูกคา วนัที่รับคําสัง่ซือ้ วันที่สงมอบสินคา รหัสสินคา จํานวน

ส่ังซื้อ และสนิคาคงคลัง ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 9) 
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5.2 สวนการประมวลผลของการวางแผนและจัดตารางการผลติ 
ในสวนนี้จะเปนสวนของการประมวลผลในการจัดทํา การวางแผนการผลิตจะใชเทคนิค

การวางแผนแบบไปขางหนา (Forward) เพราะจะเปดโอกาสในการรับคําสั่งซื้อใหมจากกําลังการ

ผลิตที่ยังเหลืออยู และสามารถปรับเปลี่ยนเดินหนาถอยหลังได แตไมเกินกําหนดสงมอบ เพื่อให

สามารถแทรกคําสั่งซื้อได การคํานวณระยะเวลาของแตละกระบวนการ โดยจะยึดเวลากําหนดสง

มอบเปนหลัก โดยมีวิธีการทํางานดังนี้ 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาฝายขายจะบันทึกขอมูลหลักลงในไฟลขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา 

โดยจะทําการตรวจสอบสินคาคงคลังที่เหลืออยูของแตละรายการสินคาเพื่อใชในการวางแผนการ

ผลิตของพนักงานวางแผนการผลิตดังรูปที่ โดยมีขอมูลดังนี้ 

เลขที่ลําดับสินคา  

เลขที่สั่งซื้อ  

ชื่อลูกคา  

วันที่รับคําสั่งซื้อ  

วันที่สงมอบสินคา  

รหัสสินคา  

จํานวนสั่งซื้อ  

สินคาคงคลัง 

2. นักวางแผนการผลิตปอนขอมูลเลขที่ลําดับสินคาซึ่งเลขที่นี้จะเปนเลขที่สั่งผลิตลงในตารางวาง

แผนการผลิต (Job Input Table) ดังแสดงในภาคผนวก ง (รูปที่ 1) และจะวางกําหนดการผลิตแต

ละเสนทางเครื่องจักรในตารางวางแผนกําลังการผลิตซึ่งจะแสดงกําลังการผลิตที่ตองใชใน

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก หนวยงานตัดชิ้นงาน และหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑตามเสนทาง

เครื่องจักรที่กําหนดไวดังแสดงในภาคผนวก ง (รูปที่ 2, 3 และ 4) ตามลําดับ  

3. ซอฟตแวรตารางทํางานจะดึงขอมูลจากไฟลขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคาแลวทําการประมวลผลเพื่อ

สรางขอมูลตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต โดยตารางวางแผนการผลิตจะคํานวณยอดสั่งผลิต 

(ชิ้น) น้ําหนักพลาสติกที่ใชในการผลิต คํานวณเวลาที่ใชในการผลิตในแตละรายการสั่งซื้อ เพื่อใช

ในการตัดสินใจสําหรับการตอบรับหรือการปฏิเสธคําสั่งซื้อของลูกคาการประมาณกําหนดเวลาสง

มอบของแตละคําสั่งซื้อ รวมทั้งเงื่อนไขของปริมาณและกําหนดสงมอบแตละคําสั่งซื้อที่ไมอยูใน

เกณฑที่กําหนดไว นอกจากนี้จะประมวลผลแผนความตองการใชวัตถุดิบเพื่อใชวางแผนการจัดหา

วัตถุดิบและจัดทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนาสําหรับแผนกจัดซื้อ และประมวลผลแผนการ

จัดสงเพื่อวางแผนและเตรียมความพรอมในการจัดสงสินคาสําหรับแผนกจัดสงตอไป สําหรับ
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ตารางวางแผนกําลังการผลิตจะใชสําหรับตรวจสอบกําลังการผลิตที่มีอยูในแตละเสนทาง

เครื่องจักรเพื่อวางแผนทางดานกําลังการผลิต 

4. เลือกเสนทางเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา โดยพิจารณาเวลาการผลิตงานสุดทายของกลุม

เสนทางเครื่องจักรที่สามารถผลิตได ผูบันทึกขอมูลจะเลือกเสนทางเครื่องจักรที่ใชผลิตเองซึ่ง

จะตองจายงานใหกระจายอยางสม่ําเสมอ  โดยบันทึกตามลําดับวันกําหนดสงมอบและ

ความสําคัญของลูกคา คือ วันกําหนดสงถึงกอนใหจัดงานลงเครื่องจักรกอน แตถาวันกําหนดสงวัน

เดียวกันใหพิจารณาความสําคัญของงานโดยพิจารณาจากความสําคัญของงานตามทีร่ะบใุนหวัขอ

ที่ 4.3.2 

4. ระบุวัน และเวลาที่เร่ิมพรอมผลิตของแตละคําสั่งซื้อในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติก 

5. ซอฟตแวรตารางทํางานจะดึงขอมูลจากโมดูลวางแผนการผลิตแลวทําการประมวลผลการจัด

ตารางการผลิตเพื่อออกเปนแผนการผลิตของในหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก หนวยงานตัดชิ้นงาน 

และหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑตามเสนทางเครื่องจักรที่กําหนดไวดังภาคผนวก ง (รูปที่ 5, 6 และ 

7) ตามลําดับซึ่งคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการและแสดงเปาหมายผลผลิตแต

ละกะผลิต 

6. จัดสงผลการจัดตารางการผลิต (แผนการผลิต) ของแตละหนวยผลิตตอหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆ 

7. การดําเนินงานจะทําในชวงเวลาปกติงานกอน เมื่อไมทันเวลาสงมอบจะเพิ่มชวงนอกเวลา  

8. เมื่อมีการแทรกงานเขามาจะทําการพิจารณาความสําคัญของลูกคาตามเกณฑที่ระบุไวเบื้องตน 

9. ตรวจสอบรายงานติดตามผลการผลิตเพื่อใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตตอไป 
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5.3 สวนของการคํานวณ 
     1. การคํานวณจํานวนยอดสั่งผลติ 
จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น) = จํานวนผลิตเพิม่ (ชิ้น) + จํานวนเผื่อสูญเสยี (ชิ้น) 

โดยที ่ จํานวนผลิตเพิม่ (ชิ้น) = จํานวนสัง่ซื้อ (ชิ้น) - คงคลัง (ชิ้น) 

จํานวนเผื่อสูญเสีย (ชิ้น) = จํานวนผลิตเพิ่ม (ชิ้น)*% เผื่อสูญเสีย 

ตัวอยางการคาํนวณ 

จํานวนสัง่ซื้อ 10,000 ชิ้น 

คงคลัง 2,700 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนผลิตเพิ่ม 10,000 - 2,700 = 7,300 ชิ้น 

ถาดรองน้าํ37050-2 มี % เผื่อสูญเสียเทากับ 3 เปอรเซ็นต 

ดังนัน้จํานวนเผื่อสูญเสียเทากับ 7,300*0.03 = 219 ชิ้น 

จํานวนยอดสั่งผลิต 7,300 + 219 = 7,519 ชิ้น 

 
     2. การคํานวณน้ําหนกัพลาสติก 
น้ําหนกัพลาสติก (กก.) = จํานวนยอดสั่งผลิต (เฟรม)*น้ําหนกั (กก./เฟรม) 

โดยที ่ จํานวนยอดสั่งผลิต (เฟรม) = จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น)/จํานวน (ชิ้น/เฟรม) 

ตัวอยางการคาํนวณ 

ถาดรองน้าํ37050-2 แตละเฟรมมีจํานวน 6 ชิ้น 

ดังนัน้จึงมยีอดสั่งผลิตเทากบั 7,519/6 = 1,254 เฟรม 

ถาดรองน้าํ 37050-2 มีน้าํหนกัตอเฟรมเทากบั 0.44 กก. 

ดังนัน้น้าํหนักพลาสติกเทากบั 1,254*0.44 = 552 กก. 
 
    3. การคาํนวณเวลาเริม่งาน – เสรจ็งาน  

การวางแผนการผลิตแบบลักษณะการผลิตของซ้ํา ๆ กัน (Repetitive Production) คือ

เวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักรจะคงที ่แตในสวนของเวลาดําเนนิงานจะขึ้นอยูกับจํานวนที่ตอง

ผลิต โดยจะกาํหนดเวลาติดตั้งเครื่องจักรและ นิยมระบุอัตราการผลิต (Production Rate) เปน 

Unit per Hour เอาไว เมื่อกาํหนดงานและจํานวนลงในแผนการผลิตโปรแกรมจะทํา การคํานวณ 

Run Time ใหโดยอัตโนมัติ เวลาทํางานทัง้หมดสามารถคํานวณไดจาก 

เวลาทํางาน (Run Time) = เวลาติดตั้ง (Setup Time) + เวลาดําเนินงาน (Processing Time) 

โดยที ่เวลาดําเนินงาน = อัตราการผลิต (ชิ้น/ชั่วโมง)*จํานวนสั่งผลิต (ชิ้น) 
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Time phase ของการคํานวณเวลาเริ่มงานและเวลาเสรจ็งาน เพื่อเปนขอมูลกําหนดเวลาสงมอบ

สินคาของแตละคําสั่งซื้อสามารถพจิารณาจากความสมัพันธจากรูปที ่5.3 

 
รูปที่ 5.3 เฟสเวลาของการคํานวณเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงาน 

 

พิจารณางานที่ทาํตอเนื่องกนัดังรูปที ่ เราสามารถแบงงานเปน Lot หรือ Batch ยอย เรียกวา 

Transfer Batch กลาวคือ เมื่องานที่การดําเนินการที ่ 1 เร่ิมไปเปนเวลาเทากับที่กําหนดใหเปน 

Lag Time งานจะถกูสงตอไปยังการดําเนนิการที ่ 2 เพือ่ใหเร่ิมทาํงานตอไปทันท ี โดยไมตองรอให

จบกระบวนการ ในขณะเดียวกนัเมื่องานในการดําเนนิการที ่ 1 เสร็จโดยเวลาเทากับ Lag Time 

งานในการดําเนินการที ่2 กจ็ะเสร็จเชนกนั จากสภาพการทํางานจริงในลายการผลติ เราจะกาํหนด

ขนาดของ Transfer Batch ใหเปนชวงเวลา 1 ชั่วโมงเทาๆกันซึง่จะมีผลทําใหเวลารองาน (Queue 

Time) และ งานในกระบวนการ (Work-In-Process) ระหวางกระบวนการมีคาสงูสุดที่เปนไปไดคือ 

1 ชั่วโมง   

กลไกการคํานวณโดยใชปฎิทินการทาํงานของกระบวนการแรกดังนี ้

• กําหนดเวลาเริม่งาน  

• โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงาน 

• โปรแกมคํานวณจํานวนวันทาํงานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางานจริงซึง่เทากบั จํานวนวนั

ทํางานสะสมของคาบเวลาเริ่มงาน- {เวลาสิ้นสุดของคาบเวลาเริ่มงาน-MAX (เวลาเริ่ม

งาน, เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริ่มงาน)  

• โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานโดยเริ่มต้ังแตการคํานวณ

จํานวนวันทาํงานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากับ จํานวนวนัทาํงานสะสม ณ.จุดที่

เร่ิมทํางาน+เวลาเดินงาน 

• โปรแกรมคํานวณหาเวลาเสร็จงาน 

 



 

 

92 

กลไกการคํานวณโดยใชปฎิทินการทาํงานของกระบวนการถัดไป โดยกาํหนดตัวแปรสําหรับการ

คํานวณหาเวลาเริ่มตนและเวลาสิน้สุดงานมีดังนี ้

jS     : เวลาติดตั้งเครื่องจักรของกระบวนการ j 

ijPR : อัตราการผลิตของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

iTO  : ยอดการสัง่ผลิตของคําสั่งซื้อ i (ชิ้น)   

ijTR   : เวลาเดินงานรวม (วัน) ของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

L           : Lag Time (ชั่วโมง)  

ijJS    : เวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

1−ijJS : เวลาเริ่มงานของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการกอนหนา j-1 

ijJE    : เวลาสิน้สดุงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

1−ijJE : เวลาสิน้สุดงานของคาํสั่งซือ้ i ของกระบวนการกอนหนา j-1 

jiJE 1− : เวลาสิน้สุดงานของคาํสั่งซือ้กอนหนา i-1 ของกระบวนการ j 

  ijCS   : วันทาํงานสะสมของ เวลาเริ่มงานของคาํสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j  

                        ijCSP : วันทํางานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPBS : คาบเริ่มตนของเวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPES : คาบสิ้นสุดของเวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPEE : คาบสิ้นสุดของเวลาสิ้นสุดงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

 

                      iijjij TQPRSTR *+=  

                                              )},({ ijijijijij PBSJSMAXPESCSPCS −−=  

                              }24/,{ 1,,1 LJSJEMAXJS jijiij += −−  

                                        }24/,{ 1, LJETRCSCSPPEEMAXJE jiijijijijij +++−= −  
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ตัวอยางการคาํนวณ 

 

คาบเวลา เร่ิมงาน สิ้นสุดงาน วันทํางานสะสม วัน 

1 0 0 0   
2 12/1/09 7:30 13/1/09 0:30 0.708 จ. 
3 13/1/09 7:30 14/1/09 0:30 1.417 อ. 
4 14/1/09 7:30 15/1/09 0:30 2.125 พ. 
5 15/1/09 7:30 16/1/09 0:30 2.833 พฤ. 
6 16/1/09 7:30 17/1/09 0:30 3.542 ศ. 
7 17/1/09 7:30 18/1/09 0:30 4.25 ส. 
8 19/1/09 7:30 20/1/09 0:30 4.958 จ. 
9 20/1/09 7:30 21/1/09 0:30 5.667 อ. 
10 21/1/09 7:30 22/1/09 0:30 6.375 พ. 
11 22/1/09 7:30 23/1/09 0:30 7.083 พฤ. 
12 23/1/09 7:30 24/1/09 0:30 7.792 ศ. 
13 24/1/09 7:30 25/1/09 0:30 8.5 ส. 
14 26/1/09 7:30 27/1/09 0:30 9.208 จ. 
15 27/1/09 7:30 28/1/09 0:30 9.917 อ. 
16 28/1/09 7:30 29/1/09 0:30 10.625 พ. 
17 29/1/09 7:30 30/1/09 0:30 11.333 พฤ. 
18 30/1/09 7:30 31/1/09 0:30 12.042 ศ. 
19 31/1/09 7:30 1/2/09 0:30 12.75 ส. 

รูปที่ 5.4 ตัวอยางปฏทิินการทํางานที่ใชในการคํานวณ 

 

ทําการจัดตารางการผลิตโดยจายงาน 2 คําสั่งซื้อคือ ใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และใบสั่ง

ผลิตเลขที่119651/1 โดยมีงานแรกคือใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และงานที่ 2 คือใบสั่งผลิตเลขที่

119651/1 ใชปฏิทินการทาํงานดังรูปที ่5.20 โดยมีขั้นตอนการคํานวณดังนี ่

คําสั่งซื้อที ่1 ใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 รหสัสินคา 1052806030 ชื่อสินคา ถาดรองน้ํา

37050-1 ยอดสั่งผลิต30,000 ชิ้น กลไกการคํานวณเวลาดังนี ้

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

อัตราการผลิตในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 654 ชิ้น/ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 654 (ชิ้น/ชัว่โมง) = 45.87 ชั่วโมง  

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกใชเวลาติดตั้งเครือ่งจักร 3 ชัว่โมง  
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คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 3 (ชั่วโมง) + 45.87 (ชั่วโมง) = 48.87 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 48.87 ชั่วโมง/24 = 2.04 วัน 

1.  เวลาเริ่มงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสตกิเทากับ 12/1/09 10:00 

2. โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคํานวณจํานวนวนัทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:00โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708 วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:00 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 10:00, 12/1/09 7:30)  

= 0.104 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

 0.104 (วัน) + 2.04 (วัน) = 2.144 วัน 

5. โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 16/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 0.708วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

     = MAX (16/1/09 0:30 - 0.708+ 0.104 + 2.04, 0) 

     = MAX (15/1/09 7:52, 0) 

     = 15/1/09 7:52 

 

กระบวนการตดัชิ้นงาน (กระบวนการที ่2) 

อัตราการผลิตในกระบวนการตัดชิ้นงานเทากับ 4,725 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 4,725 ชิ้น/ชั่วโมง) = 6.35 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 1 (ชั่วโมง) + 6.35 (ชั่วโมง) = 7.35 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 7.35 ชั่วโมง/24 = 0.31 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 ในกระบวนการตดัชิ้นงานเทากบั 

MAX (0, 15/1/09 7:52 + 00:30) 

= 15/1/09 8:22 
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2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 10:30, 12/1/09 7:30)  

= 0.125 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

0.125 (วัน) + 0.31 (วัน) = 0.435 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 13/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 0.708วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (13/1/09 0:30 - 0.708 + 0.125 + 0.31, 15/1/09 7:52 + 00:30) 

             = MAX (12/1/09 17:50, 15/1/09 8:22) 

             = 15/1/09 8:22 

 

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ (กระบวนการที่ 3) 

อัตราการผลิตในกระบวนบรรจุผลิตภัณฑเทากบั 750 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 750 ชิ้น/ชั่วโมง) = 40 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 0 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 0 (ชั่วโมง) + 40 (ชั่วโมง) = 40 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 40 ชั่วโมง/24 = 1.67 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 

MAX (0, 12/1/09 10:30 + 00:30) 

= 12/1/09 11:00 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 11:00โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708วัน 
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เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 11:00 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 11:00, 12/1/09 7:30)  

= 0.146 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

0.146 (วัน) + 1.67 (วัน) = 1.816 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 4 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 15/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 2.125วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (15/1/09 0:30- 2.125+ 0.146 + 1.67, 15/1/09 8:22 + 00:30) 

             = MAX (14/1/09 17:00, 15/1/09 8:52) 

             = 15/1/09 8:52 

 

คําสั่งซื้อที ่2 ใบสั่งผลิตเลขที ่119651/1 รหสัสินคา 1056806030ชื่อสินคา ถาดวงแหวน37060 

ยอดสั่งผลิต18,000 ชิ้น กลไกการคํานวณเวลาดังนี ้

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

อัตราการผลิตในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 504 ชิ้น/ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 504 (ชิ้น/ชัว่โมง) = 35.71 ชั่วโมง  

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกใชเวลาติดตั้งเครือ่งจักร 3 ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 3 (ชั่วโมง) + 35.71 (ชั่วโมง) = 38.71 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 38.71 ชั่วโมง/24 = 1.61 วัน 

 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที ่119651/1 ในกระบวนการขึน้รูปพลาสตกิเทากบั 

MAX (0, 15/1/09 7:52) 

= 15/1/09 7:52 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 7:52โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833วัน 
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เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30 เทากบั 

2.833 - {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 7:52, 15/1/09 7:30)  

= 2.140 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.140 (วัน) + 1.61 (วัน) = 3.75 วนั 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 7 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 18/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 4.25วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (18/1/09 0:30 - 4.25+ 2.140 + 1.61, 0) 

             = MAX (17/1/09 12:35, 0) 

             = 17/1/09 12:35 

 

กระบวนการตดัชิ้นงาน (กระบวนการที ่2) 

อัตราการผลิตในกระบวนการตัดชิ้นงานเทากับ 2,250 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 2,250 ชิ้น/ชั่วโมง) = 8.00 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 1 (ชั่วโมง) + 8.00 (ชั่วโมง) = 9.00 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 9.00 ชั่วโมง/24 = 0.38 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่19651/1 ในกระบวนการตดัชิ้นงานเทากบั 

MAX (0, 12/1/09 10:00 + 00:30) 

= 15/1/09 8:22 

 

 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:22โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833 วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 
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เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:22 เทากับ 

2.833 - {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 8:22, 15/1/09 7:30)  

= 2.161 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.161 (วัน) + 0.38 (วัน) = 2.541 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 16/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 2.833วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (16/1/09 0:30 - 2.833 + 2.161 + 0.38, 17/1/09 12:35 + 00:30) 

             = MAX (15/1/09 17:22, 17/1/09 13:05) 

             = 17/1/09 13:05 

 

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ (กระบวนการที่ 3) 

อัตราการผลิตในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 750 ชิ้น/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 750 ชิ้น/ชั่วโมง) = 24 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 0 (ชั่วโมง) + 24 (ชั่วโมง) = 24 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 24 ชั่วโมง/24 = 1 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่19651/1 ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 

MAX (0, 15/1/09 8:52) 

= 15/1/09 8:52 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:52โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:52เทากับ 

2.833- {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 8:52, 15/1/09 7:30)  
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= 2.182 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.182 (วัน) + 1 (วัน) = 3.182 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 6 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 17/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 3.542 วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (17/1/09 0:30- 3.542 + 2.182 + 1, 17/1/09 13:05 + 00:30) 

             = MAX (16/1/09 15:52, 17/1/09 13:35) 

             = 17/1/09 13:35 

จากการทาํการจัดตารางการผลิตของ 2 คําสั่งซื้อคือ ใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และใบสั่งผลิต

เลขที1่19651/1 สามารถสรุปเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงานในแตละกระบวนการของคาํสั่งซื้อตางๆ 

ดังรายละเอยีดในตารางที่ 5.2  

ตารางที่ 5.2 ตัวอยางเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงานในแตละกระบวนการของแตละคําสั่งซื้อ 

หนวยงานผลติ 
คําสั่งซื้อ

ที่ 
เวลาในการดําเนินการ 

เร่ิมงาน ส้ินสุดงาน 

ขึ้นรูปพลาสติก 
1 12/1/09 10:00 15/1/09 7:52 
2 15/1/09 7:52 17/1/09 12:35 

ตัดชิ้นงาน 
1 12/1/09 10:30 15/1/09 8:22 
2 15/1/09 8:22 17/1/09 13:05 

บรรจุผลิตภัณฑ 
1 12/1/09 11:00 15/1/09 8:52 
2 15/1/09 8:52 17/1/09 13:35 

 
    4. การคาํนวณจํานวนที่ผลิตไดในแตละคาบเวลาของกระบวนการผลิต 

ในการคํานวณจํานวนที่ผลิตไดในแตละชวงเวลาของแตละกระบวนการผลิตที่จะใชแสดง

ใน Gantt chart จะตองคํานวณอัตราการผลิตที่ทาํไดจริง ดังนี ้

จํานวนที่ผลิตไดตอคาบเวลา = อัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง)*จํานวนชั่วโมงตอคาบเวลา 

(ชั่วโมง/คาบ) 

จํานวนคาบเวลา = จํานวนชั่วโมงผลิต (ชั่วโมง)/จํานวนชั่วโมงตอคาบเวลา (ชั่วโมง/คาบ) 

อัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง) = จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น)/จํานวนชัว่โมงผลิต (ชั่วโมง) 
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จํานวนชัว่โมงผลิต (ชั่วโมง) = เวลาสิน้สุดงาน (ชั่วโมง) - เวลาเริ่มตนงาน (ชั่วโมง) 

ตัวอยางการคาํนวณ 

ออกใบสั่งผลติเลขที่122051/1 รหัสสินคา 1052806030 ชื่อสินคา ถาดรองน้ํา37050-1 

ยอดสั่งผลิต30,000 ชิ้น แตละกะผลิตทาํงาน 2 คาบๆ ละ 4 ชัว่มง  

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

1. คํานวณจาํนวนชั่วโมงผลติ (ชั่วโมง) โดยที ่

เวลาเริ่มงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสตกิเทากับ 12/1/09 10:00 

เวลาเสร็จงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 15/1/09 7:52 

ดังนัน้จํานวนชั่วโมงผลิตเทากับ 15/1/09 7:52 - 12/1/09 10:00  

       = 46 ชั่วโมง 

2. คํานวณอัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง) ซึ่งเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 46 (ชั่วโมง) 

                  = 654 ชิ้น/ชั่วโมง 

3. คํานวณจาํนวนที่ผลิตไดตอคาบเวลา ซึ่งเทากับ 654 (ชิ้น/ชั่วโมง)* 4 (ชั่วโมง) 

           = 2,616 ชิ้น 

4. คํานวณจาํนวนคาบเวลาทั้งหมดที่ตองใชผลิต ซึ่งเทากับ46 (ชั่วโมง)/4 (ชั่วโมง) 

โดยคาบที ่1 จะมีเวลาผลิต 4-3 = 1 ชั่วโมง จาํนวนที่ผลิตไดในคาบเวลาที ่1 เทากับ 654 (ชิ้น/

ชั่วโมง)* 1 (ชั่วโมง) = 654 ชิ้น 

 
    5. การคาํนวณในขั้นตอนการติดตามผลการผลติ 
รวมยอดผลิตไดแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ผลรวมของจํานวนผลิตได (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

รวมยอดผลิตของดีแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ผลรวมของจํานวนของดี (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

รวมยอดผลิตของเสียแตละล็อตผลิต (ชิ้น)  = ผลรวมของจํานวนของเสีย (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

จํานวนคางผลติในแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ยอดสั่งผลิต (ชิ้น) - รวมยอดผลิตได (ชิ้น) ในล็อตนัน้ 

รวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = รวมยอดของเสียในล็อตนั้น (ชิ้น) ของแตละหนวยงาน 

ตวัอยางการคาํนวณ 

คําสั่งซื้อเลขทีส่ั่งผลิต 153651/1 รหัสสินคา 1099605020 ชื่อสินคา ถาดกุง10ชองOK-02   

มียอดสั่งผลิต 144,416 ชิ้น จํานวนเผื่อสูญเสีย 4,206 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงานขึ้นรูป

พลาสติกแสดงในตารางที่ 5.3 ดังนี ้
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ตารางที่ 5.3 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 4,000 3,490 510 4,300 3,900 400 
11 มีนาคม 5,000 4,750 250 4,500 4,400 100 

รวม 9,000 8,240 760 8,800 8,300 500 
รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการขึ้นรูปพลาสตกิได 17,800 ชิน้ 

   รวมยอดผลติของดี 16,540 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,260 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางขึ้นรูปเทากับ 144,416 - 17,800 = 126,616 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงาน

ตัดชิ้นงานแสดงในตารางที ่5.4 ดังนี ้

ตารางที่ 5.4 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 3,000 2,400 600 3,450 3,100 350 
11 มีนาคม 3,500 3,400 100 4,200 3,700 500 

รวม 6,500 5,800 700 7,650 6,800 850 
 
รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการตัดชิ้นงานได 14,150 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของดี 12,600 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,550 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางตัดเทากับ รวมยอดการขึ้นรูปได (ชิ้น) – รวมยอดการตัดชิ้นงานได (ชิ้น)  

ซึ่งเทากับ 17,800 - 14,150 = 3,650 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงานบรรจุภัณฑแสดงในตาราง

ที่ 5.4 ดังนี้    

ตารางที่ 5.5 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานบรรจุภัณฑ 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 3,000 2,400 600 2,500 2,450 50 
11 มีนาคม 2,400 2,110 290 3,000 2,640 360 

รวม 5,400 4,510 890 5,500 5,090 410 
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รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการบรรจุได 10,900 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของดี 9,600 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,300 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางบรรจุเทากับ รวมยอดการตัดชิ้นงานได (ชิ้น) – รวมยอดการบรรจุได (ชิ้น)  

ซึ่งเทากับ 14,150 - 10,900 = 3,250 ชิ้น 

 

รวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิต = รวมยอดของเสยีขึ้นรูปพลาสติก (ชิ้น) + รวมยอดของเสีย

ตัดชิ้นงาน (ชิ้น) + รวมยอดของเสียบรรจุ (ชิ้น) ซึ่งเทากบั 1,260 + 1,550 + 1,300 = 4,110 ชิ้น 

ถารวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิตที่เกดิขึ้นจริงมากกวาของเสยีที่เผือ่สูญเสียเอาไว นักวาง

แผนการผลิตจะทาํการเพิ่มจํานวนเผื่อสูญเสียเพิ่มตามความเหมาะสม 
 
5.4 สวนการแสดงผลของรายงานตางๆ 
 ในสวนนี้เปนสวนของการประมวลผลจากทั้งสวนของโมดูลการวางแผนการผลิตและโมดูล

การจัดตารางการผลิตเพื่อแจกจายไปยังหนวยงานตางๆที่รับผิดชอบในระบบการผลิตโดยมี

รายละเอียดแผนและรายงานตางๆดงันี ้

1. แผนความตองการวัตถุดิบดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 2) สําหรับแผนกจัดซื้อในการ

ตรวจสอบความพรอมใชของวัตถุดิบและวางแผนการสัง่ซื้อวัตถุดิบ 

2. แผนการจัดสงดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 1) สําหรบัแผนกจัดสงในการทราบกาํหนดการ

ตางๆในการจดัสงและการเปลี่ยนแปลงกาํหนดการสงมอบของลูกคา 

3. แผนการผลติดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 3, 4, 5 และ 6) สําหรับแผนกผลิตในการเตรียม

ความพรอมและกระจายความรับผิดชอบตางๆที่ตองจดัเตรียมไวกอนกําหนดการผลิตของคําสั่งซือ้

ตางๆ 

4. แผนการเบกิใชวัตถุดิบดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 7) สําหรับแผนกคงคลงัวัตถุดิบในการ

จัดเตรียมวัตถดุิบตางๆจัดวางไวในที่พรอมใชตามวนัและเวลาที่กาํหนด 

5. แผนการเบกิโมลดและมดีตัดดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 8) สําหรับแผนกบํารุงรักษาโมลด

และมีดตัดในการจัดเตรียมโมลดและมีดตัดและทําการตรวจเช็คสภาพพรอมใชแลวเบิกไวในที่

พรอมใชตามวนัและเวลาทีกํ่าหนดเพื่อรอการติดตั้ง 

6. รายงานติดตามผลการผลิตดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 9, 10 และ 11) สําหรับหนวยผลิต

ตางๆรายงานผลกลับมายังแผนกวางแผนการผลิตเพื่อใชเปนขอมูลในการปรับแผนการผลิต 
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บทที่ 6 

การทดสอบและวิเคราะหผลการดําเนินงาน 
 

เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการประเมินผลการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิตที่

นําเสนอทั้งการทดสอบดานคุณภาพของระบบและการทดสอบการนําระบบไปใชงานจริง ภาพรวม

ของการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 6.1โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

การทดสอบระบบการวางแผนการผลิต

ทดสอบคุณภาพดานตางๆ
ของระบบ

ทดสอบเปรียบเทียบระหวางใช
และไมใชงานของระบบ

การทดสอบดานคุณภาพ
ของระบบ

การทดสอบการนําระบบไปใช
งานจริงของระบบ

ดานเอกสารและรายงาน
ของระบบการวางแผนการผลิต

ดานกระบวนการดําเนินงาน
ของระบบการวางแผนการผลิต

ดานความสามารถในการจัดสง
ทันกําหนดสงมอบ

ดานความสามารถในการผลิต
ทันกําหนดสงมอบ

 
รูปที่ 6.1 ภาพรวมของการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้น 

 
6.1 การทดสอบคุณภาพดานตางๆของระบบการวางแผนการผลติ 
วัตถุประสงค : เพื่อทดสอบคุณภาพของโปรแกรมวามฟีงกชันครบถวนและโปรแกรมทํางานเขากัน

ไดตรงตามที่ออกแบบไว 

วิธีทดสอบ : การทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงานและคุณสมบัติดานตางๆของระบบ 

ขั้นตอนการทดสอบ : ทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงานและคุณสมบัติดานตางๆของระบบ

จํานวน 12 ดานไดแก 
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ถูกตองของโปรแกรม (Correctness) 

ความถกูตองแมนยํา (Accuracy) 

การสั่งงานไดตรงตามตองการ (Validity) 

ความนาเชื่อถอื (Reliability) 

ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

ความสามารถในการเคลื่อนยาย (Portability) 

ความสามารถในการดูแลรักษา (Maintainability) 

ความสามารถเขากันได (Compatibility) 

สามารถใชงานไดงาย (Usability) 

ความสมบูรณของโปรแกรม (Completion) 

ความรวดเร็วของโปรแกรม (Rapidity) 

สวนติดตอกับผูใชงานโปรแกรม (Contact) 

เครื่องมือทดสอบ : โรงงานกรณีศึกษาทดลองใชระบบพรอมตอบแบบสอบถามความพึงพอใจของ

ผูใชระบบที่มตีอคุณภาพของระบบการวางแผนการผลติ 

 

ผลการประเมนิคุณภาพของโปรแกรมทั้ง 12 ดานแสดงดังรูปที ่ 6.2 พบวาอยูในชวง

ระหวาง 73-90 % และคิดเปนคุณภาพโดยรวมของโปรแกรม 81 % จากผลการทดสอบคุณภาพ

ของโปรแกรมนับวาอยูในเกณฑทีน่าพึงพอใจสําหรับการออกแบบระบบการวางแผนการผลิต 

 

 
รูปที่ 6.2 ผลการทดสอบคณุสมบัติดานตางๆของระบบการวางแผนการผลิต 
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6.2 ทดสอบเปรียบเทียบระหวางใชและไมใชงานของระบบการวางแผนการผลิต 
วัตถุประสงค : ทดสอบวาการนําเทคนิคการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิตและการจัด

ตารางการผลติมาเชื่อมโยงและพัฒนาเปนระบบการวางแผนการผลิตชวยใหขัน้ตอนตางๆของ

กระบวนการวางแผนการผลติครอบคลุมเปนระบบ เพิ่มความสะดวกและประสิทธภิาพและ

กอใหเกิดประโยชนสงูสุดในการวางแผนการผลิต 

วิธีการทดสอบ : ทดสอบการวางแผนการผลิตโดยใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการทดสอบ : ทดสอบและสรุปผลการเปรียบเทียบการใชและไมใชงานของระบบการวาง

แผนการผลิตทีสรางขึน้จํานวน 2 ดานไดแก 

 ดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลิต 

 ดานกระบวนการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิต 

เครื่องมือสดสอบ : โรงงานกรณีศึกษาทดลองใชระบบพรอมตอบแบบสอบถามความพึงพอใจของ

ผูใชระบบที่มตีอการใชงานของระบบการวางแผนการผลิต 
 

6.2.1 ผลการทดสอบดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลติ 
ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดานเอกสาร

และรายงานของระบบการวางแผนการผลติสามารถแสดงในตารางที ่6.1 ดังรายละเอียดดังนี ้
1. การเก็บและบันทกึขอมูล   
กอนการปรับปรุง :  ไมมีการบันทึกเอกสารและรายงานตางๆ ที่เปนประโยชนในการจัดทําแผนการ

ผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ขาดความเชื่อถือไดของขอมูล ใชเวลาในการคนหาและรวบรวมขอมูลนาน 

วิธีการปรับปรุง : บนัทึกขอมลูลงในเอกสารและรายงานตางๆ ที่ไดออกแบบไวและทําการเก็บ

รวบรวมใหเรียบรอย 

ผลการปรับปรุง : สามารถคนหาและเรียกใชขอมูลตางๆไดรวดเร็ว 

 
2. ขอมูลเพื่อการตัดสนิใจของผูบริหาร 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีขอมูลทางการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ผูบริหารไมทราบขอมูลที่ถูกตองทาํใหยากตอการตัดสินใจในการบริหารและไม

สามารถแกไขปญหาไดทนัทวงท ี

วิธีการปรับปรุง : มีการบันทกึขอมูลลงในเอกสารและรายงานตางๆ  

ผลการปรับปรุง : ทําใหมีขอมูลที่ชวยในการกําหนดนโยบายตางๆ เชน การปรับกําลังการผลิต 
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3. เอกสารในการทาํแผนการผลิต 
กอนการปรับปรุง :  ขาดระบบในการจัดเก็บขอมูลและเชื่อมโยงขอมูลตางๆที่จาํเปนดานการผลิต

ของแตละหนวยผลิต ทําใหไมรูวาผลิตสินคาแตละชนิดไดตามจํานวนที่ตองการตามใบสั่งผลิตหรือ

ยัง ทําใหตองเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักรใหมเพื่อทําการผลิตปริมาณที่ยงัขาด   

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ไมมีแผนการผลิต 

วิธีการปรับปรุง : ออกแบบและสรางเอกสารเพื่อใชประกอบในการทาํแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง :  มีขอมูลเพือ่ใชทําแผนการผลิต 
 

ตารางที่ 6.1 สรุปขอเปรียบเทียบดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลิต 

 
6.2.2 ผลการทดสอบดานกระบวนการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิต 
ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

กระบวนการดาํเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิตสามารถแสดงในตารางที ่6.2 ดัง

รายละเอียดดงันี ้
1. แผนกขาย 
กอนการปรับปรุง :  ไมสามารถยนืยนัวนักําหนดสงมอบที่แนนอนใหกับลูกคาได 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เมื่อมีการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจะทาํการตกลงวันสงมอบไปกอน ถาโรงงาน

กรณีศึกษาไมสามารถผลิตสินคาไดทนั จงึจะทําการเลือ่นวนักาํหนดสงมอบ ซึง่ทาํใหลูกคาเกิด

ความไมพึงพอใจ 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง :  ทราบวันกาํหนดสงมอบและสามารถทาํการยนืยนัและแจงใหลูกคาทราบได

รวดเร็วขึ้นโดยไมตองมีการขอเลื่อนกําหนดสงมอบ 
 
 

หัวขอเปรียบเทียบ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. การเก็บและบันทึกขอมูล ไมมีแหลงเก็บขอมูลอยางเปน

ระบบและแนนอน 

มีศูนยรวมขอมูลที่เปนระบบ

และแนนอน 

2. ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของ

ผูบริหาร 

ไมมี มีรายงานตางๆใหผูบริหารที่

ถูกตอง 

3. เอกสารในการทาํแผนการ

ผลิต 

ไมมี มีเอกสารที่แสดงรายละเอยีด

ของขอมูลทางการผลิต 
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2. แผนกวางแผนการผลติ 
กอนการปรับปรุง :  การวางแผนการผลิตเปนแบบวนัตอวัน  

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  สงผลใหเวลาการผลิตกระชั้นชิดกบักําหนดสง ซึ่งอาจจะทาํใหไมสามารถผลิต

สินคาตามจํานวนที่ลกูคาสัง่ไดทันตามกาํหนด นอกจากนีย้ังอาศัยประสบการณในการ

ตัดสินใจกําหนดสงมอบสนิคา สงผลใหเกดิความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทาํใหผลิตไมทันตาม

กําหนดจนตองตัดจํานวน ลอ็ตสินคา และทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมัน่จากลูกคา และ

การสูญเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 

วิธีการปรับปรุง : จัดทาํระบบการวางแผนการผลิตโดยเชื่อมโยงและสงขอมูลไดอยางถูกตอง 

ผลการปรับปรุง :  สามารถสรางแผนการผลิตลวงหนาได จึงสามารถวางแผนความตองการ

ทรัพยากรการผลิตตางๆ ไดทันทวงท ี 

 
3. แผนกจัดซ้ือ  
กอนการปรับปรุง :  การประสานงานที่ไมดีระหวางแผนกวางแผนกับแผนกจัดซื้อวตัถุดิบ 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ขาดวัตถดุิบในการผลติเนื่องจาก โดยไมรูวาจะตองทาํการสั่งวัตถุดิบเพื่อรอการ

พรอมใชเมื่อไร และปริมาณที่แนนอนในการใชผลิตแตละล็อต 

วิธีการปรับปรุง : จัดทาํแผนวัตถุดิบที่เชื่อมโยงกับการวางแผนการผลติ 

ผลการปรับปรุง :  ทราบปรมิาณวัตถุดิบที่ใชทาํการผลิตแตละล็อต และสามารถวางแผนการสั่งซือ้

วัตถุดิบลวงหนาได 

 
4. แผนกควบคุมการผลติ 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีการกําหนดระดับมาตรฐานการทํางานของพนกังาน 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ขาดขอมูลในการประเมินการทาํงานของพนกังานดานปริมาณการผลิต และขาด

ขอมูลเพื่อนาํมาวิเคราะหทางดานปริมาณการผลิตในสภาพการดําเนินงานจริงเพือ่ใชในการปรบั

กําลังการผลิต ตลอดจนไมสามารถคนหาและแกไขปญหาขัดของตางๆ ที่เปนอุปสรรคในการ

ดําเนนิการผลิตและไมสามารถที่จะพัฒนาวิธีการดําเนนิการใหมีประสิทธิภาพมากขึน้ได 

วิธีการปรับปรุง : กําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิตในแตละกะผลิตเพื่อใชในการประเมินการ

ทํางานและตรวจสอบปญหาในพืน้ที่ผลิต 

ผลการปรับปรุง :  พนักงานเอาใจใสในการผลิตขึ้น และทําใหสามารถวางแผนกาํลังการผลิตได

ทันทวงท ี
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5. แผนกผลติ 

 การติดต้ังเครื่องจักร 
กอนการปรับปรุง :  พนกังานหนาเครื่องจกัรติดตั้งเอง 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เกิดความลาชาในการทาํงานเนื่องจากพนักงานขาดทักษะในการติดตั้ง

เครื่องจักร และติดตั้งไมไดมาตรฐานสงผลใหเกิดผลผลิตเสียคอนขางสงูรวมทั้งตองหยุดเครื่องจักร

เพื่อทาํการแกไขใหมใหทาํงานไดดีตามปกติ 

วิธีการปรับปรุง : จัดตั้งหนวยงานติดตั้งเครื่องจักรโดยมหีนาที่ในการติดตั้งและปรับระบบการ

ทํางานของเครื่องขึ้นรูปและเครื่องตัด 

ผลการปรับปรุง : ชวยลดเวลาในการติดตั้งเครื่องขึ้นรูปและเครื่องตัด และชวยลดของเสียที่เกิดขึ้น

ระหวางการผลิตเนื่องจากการติดตั้งที่ไมไดมาตรฐาน 
 การจัดกลุมเครื่องขึ้นรูป 

กอนการปรับปรุง :  ไมมีการจัดกลุมของเครื่องจักร 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ใชความชํานาญในการตัดสินใจจายงานใหเครือ่งจักรทาํใหภาระงานบนบาง

เครื่องจักรสูงเกิดไปและใชเวลาในการตัดสินใจจายงานใหกับเครื่องจกัรนาน 

วิธีการปรับปรุง : ทาํการจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสมในการผลิตผลติภัณฑแตละชนิด 

ผลการปรับปรุง : ทําใหจายงานใหกับเครื่องจักรทีเ่หมาะสม  
 การเบกิวัตถดิุบ มีดตัด และโมลด 

กอนการปรับปรุง :  ไมมีแผนการเบกิใชวตัถุดิบ มีด และโมลด 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  วัตถุดิบ มดีตัด และโมลดไมไดอยูในทีพ่รอมใช จงึทาํใหเสียเวลาในการรอคอย 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการเบิกใชวัตถุดิบ มีดตัด และโมลด ตามกําหนดการผลิตแตละ

รายการสนิคา 

ผลการปรับปรุง : ลดเวลาในการรอคอย 
 เวลาที่ใชในการผลิต 

กอนการปรับปรุง : ไมมีการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ไมสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อได 

วิธีการปรับปรุง : ทําการศึกษาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตางๆในแตละกระบวนการผลิตเพื่อ

ชวยในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต 

ผลการปรับปรุง : ทําใหมีขอมูลในการคัดกรองคําสั่งซื้อวาจะยอมรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อนั้นๆ และ

สามารถกําหนดชวงเวลาเริม่งานและสิน้สุดงานเพื่อใชเปนขอมูลในการกําหนดกจิกรรมตางๆ

ทางการผลิต 
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 แผนการผลติ 

กอนการปรับปรุง : ไมมีแผนการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ไมทราบชวงเวลาที่ตองใชในการผลิต 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : ผลิตสินคาทันกําหนดสงมอบมากขึน้ ดังแสดงในตารางที ่6.1 และ 6.2 เนื่องจาก

ทราบเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคาแตละรายการและมีลําดับการผลิตที่แนนอน 
 การรายงานผลผลิต 

กอนการปรับปรุง : ไมมีการติดตามผลการผลิตของผลิตภัณฑตางๆในแตละกระบวนการผลิตอยาง

มีประสิทธิภาพ 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ติดตามความคืบหนาในการผลิตชา เชน ผลิตชิน้งานดีไมครบตามจํานวนที่

กําหนด แตทาํการเปลี่ยนงานบนเครื่องจักรที่ทําการผลิตเดิมแลวทาํใหเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักร

ใหม   

วิธีการปรับปรุง : สรางรายงานการติดตามผลผลิตในแตละกระบวนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : สามารถตดิตามความคบืหนาในการผลิตไดดีข้ึน รูลวงหนาวาจะตองเพิ่มจํานวน

การผลิตเพิ่มหรือไม 

 
6. แผนกจัดสง 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีแผนการจัดสงที่เชื่อมระหวางแผนกวางแผนกับแผนกจัดสง 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เกิดความผิดพลาดในการจัดสงเนื่องจากการเลื่อนกําหนดสงมอบหรือการทยอย

สงสินคา ทาํใหเกิดความผิดพลาดในการจดัสงและคาใชจายที่เพิม่ข้ึน  

วิธีการปรับปรุง : ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการทําแผนการจัดสงที่เชื่อมโยงขอมูลที่เกิดการ

เปลี่ยนแปลงตางๆทัง้กาํหนดและจํานวนสงมอบจากแผนกวางแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : สามารถเตรียมและจัดสงสินคาตามเวลาและจํานวนไดถูกตอง 

 

สามารถสรุปขอเปรียบเทียบดานกระบวนการของระบบการวางแผนการผลิตและดาน

หนาที่ของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตดังตารางที่ 6.2 และ 6.3 ตามลาํดับ 
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ตารางที่ 6.2 สรุปขอเปรียบเทียบดานกระบวนการของระบบการวางแผนการผลิต 

หัวขอเปรียบเทียบ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การคัดกรองคาํสั่งซื้อ ไมมีเกณฑกําหนดแนนอน มีเกณฑในการตอบรับและปฏิเสธ

คําสั่งซื้อที่แนนอน 

การกําหนดวนัสงมอบ ไมสามารถยืนยันวนักาํหนดสงมอบที่

แนนอนใหกับลูกคาได 

สามารถทําการยืนยนัและแจงให

ลูกคาทราบไดรวดเร็วขึ้นโดยไมตองมี

การขอเลื่อนกาํหนดสงมอบ 

การรับคําสั่งซือ้

เรงดวน 

ไมมีเกณฑในการพิจารณาการรับคํา

ส่ังซื้อเรงดวน 

มีเกณฑในการพิจารณาการรับคํา

ส่ังซื้อเรงดวนที่แนนอน 

กิจกรรมในการ

ดําเนนิการผลิต 

บทบาทและความรับผิดชอบในกิจกรรม

การผลิตไมชัดเจน 

กําหนดหนาทีใ่นการดําเนนิการใน

ระบบการวางแผนการผลิตที่ชัดเจน 

การวางแผนการผลิต วางแผนการผลิตเปนแบบวนัตอวัน วางแผนการผลิตเปนรายสัปดาห 

การจัดลําดับงาน การจัดลําดับการผลิตไมเหมาะสม มีเกณฑในการจัดลําดับงานในการ

ผลิต 

การกําหนดเวลาใน

การผลิต 

ไมมีการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตเพื่อวาง

กําหนดการผลิต 

การจัดซื้อวัตถดุิบ

  

ใชประสบการณในการคาดคะเนจํานวน

วัตถุดิบที่ใชผลิตและไมดีการวาง

แผนการจัดซื้อวัตถุดิบ 

โปรแกรมคํานวณจํานวนวัตถุดิบที่

ตองการใชและมีการจัดทําแผนการ

สั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา 

การติดตั้งเครื่องจักร พนกังานหนาเครื่องจักรติดตั้งดวย

ตัวเอง 

มีการตั้งหนวยงานติดตั้งเครื่องจักร 

การจัดกลุมเคร่ืองจักร ไมมีการจัดกลุมเครื่องจักร ทําการจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสม

ในการผลิตผลติภัณฑแตละชนิด 

การเบิกวัตถุดบิ มีด

ตัด และโมลด 

ไมมีกําหนดการเบิกใช มีแผนการเบกิวัตถุดิบ มีดตดั และ

โมลด 

การควบคุมการผลิต ไมมีการควบคมุปริมาณและคุณภาพ

การผลิต 

มีการกาํหนดมาตรฐานปริมาณการ

ผลิตในแตละกะผลิตเพื่อใชในการ

ประเมินการทาํงานและตรวจสอบ

ปญหาในพืน้ที่ผลิต 
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ตารางที่ 6.3 สรุปขอเปรียบเทียบดานหนาที่ของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิต 

แผนก หนาทีก่ารทํางานแบบเดิม หนาทีก่ารทํางานแบบใหม 

ขาย - รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

- เสนอเงื่อนไขแกลูกคา 

 

- รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

- จัดทําขอมูลคําสั่งซื้อ 

- เสนอเงื่อนไขทั้งจํานวนและกําหนดสง

มอบที่เปนไปได 

วางแผนการผลิต - ไมมี - คัดกรองคําสัง่ซื้อ 

- ประเมินความพรอมของทรัพยากรและ

เงื่อนไขของลกูคา 

- กําหนดระยะเวลาการสงมอบ 

- วางแผนกาํลงัการผลิต 

- จัดทําแผนการผลิตและความตองการใช

วัสดุ 

จัดซื้อ - คาดคะเนจํานวนวัตถุดิบที่ใชใน

การผลิตจากประสบการณเพื่อ

จัดซื้อวัตถุดิบ 

- จัดทําแผนการใชวัตถุดิบจากการ

คํานวณของโปรแกรม 

- วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา 

ผลิต -ประมาณเวลาในการผลิตจาก

ประสบการณ แลวแจงกําหนดสง

มอบแบบคราวๆ 

- ควบคุมการผลิต 

- รายงานสถานะในพืน้ที่ผลิต 

- แกไขปญหาในพืน้ที่ผลิต 

ควบคุมการผลิต

และคุณภาพ 

- ไมมี - ติดตามแผนการผลิต 

- ประเมินสถานการณผลิต 

- แกปญหาในพื้นที่ผลิต 

- ควบคุมปริมาณการผลิตตามเปาหมาย

ที่กําหนดไว 

- ควบคุมสัดสวนของเสยีไมใหเกิดคาที่

กําหนดไวในแตละผลิตภัณฑ 

คงคลัง - เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดจาก

คลังตามความคําสั่งของแผนก

ผลิต 

- เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดตามแผนการ

เบิกใชวัตถุดิบ โมลดและมีด 

จัดสง - จัดสงสินคาตามกําหนดสงมอบ

ของผลิตภัณฑแตละชนิด 

- จัดสงตามแผนการจัดสงจากรายงาน

แผนการจัดสงจากโปรแกรม 
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6.2.3 ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

ความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบ 

  ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบกอนปรับปรุง 

ขณะปรับปรุงและหลังปรับปรุงแสดงรายละเอียดดังตารางที ่6.1  

จากตารางที่ 6.1 จะเห็นไดวาหลงัจากที่มกีารสรางระบบการวางแผนการผลิตในชวงเดือน

มิถุนายน 2551 – เดือนเมษายน 2552 มีความสามารถในการสงมอบสินคาเพิ่มข้ึนโดยเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวาเพิม่จาก 59.35% ตอเดือน เปน 85.51% ตอเดือน เพิม่ข้ึนคิดเปน 

44.08%ตอเดือน เมื่อนําขอมูลที่ไดจากตารางที ่6.1 มาเปรียบเทียบกนัจะแสดงความสัมพนัธดัง

รูปที่ 6.3 

ตารางที่ 6.4 ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบ 

 

ประเภท เดือน/ป 
จํานวน
คําสั่งผลิต 

จํานวนครั้งที่สง
มอบทัน 

ความสามารถในการจดัสง 
ทันกําหนดสงมอบ (%) 

กอนปรับปรุง มิ.ย./51 135 82 60.74% 
 ก.ค./51 163 104 63.80% 
 ส.ค./51 195 118 60.51% 
 ก.ย./51 227 128 56.39% 
 ต.ค./51 235 130 55.32% 
 เฉลี่ย 191 112.4 59.35% 

ขณะปรับปรุง พ.ย./51 216 152 70.37% 
 ธ.ค./51 175 134 76.57% 
 ม.ค./52 180 154 85.56% 
 เฉลี่ย 190 147 77.50% 

หลังปรับปรุง ก.พ./52 213 179 84.04% 
 มี.ค./52 192 167 86.98% 
 เม.ย./52 145 124 85.52% 
 เฉลี่ย 183 157 85.51% 
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รูปที่ 6.3 กราฟแสดงความสัมพันธของการจัดสงทนักาํหนดสงมอบแตละเดือน 

 

6.2.4 ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

ความสามารถในการผลิตทันกําหนดสงมอบ 

ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการผลิตทนักําหนดสงมอบกอนปรับปรุง 

ขณะปรับปรุงและหลังปรับปรุงแสดงรายละเอียดดังตารางที ่6.2 ดังนี ้

จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวาหลงัจากที่มกีารสรางระบบการวางแผนการผลิตในชวงเดือน

มิถุนายน 2551 – เดือนเมษายน 2552 มคีวามสามารถในการผลิตสินคาเพิ่มข้ึนโดยเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวาเพิม่จาก 63.67% ตอเดือน เปน 90.05% ตอเดือน เพิม่ข้ึนคิดเปน 

41.43%ตอเดือน เมื่อนําขอมูลที่ไดจากตารางที ่6.2 มาเปรียบเทียบกนัจะแสดงความสัมพนัธดัง

รูปที่ 6.4 
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ตารางที่ 6.5 ผลการเปรียบเทยีบเปอรเซ็นตความสามารถในการผลิตทันกําหนดสงมอบ 
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รูปที่ 6.4 กราฟแสดงความสัมพันธของความสามารถในการผลิตแตละเดือน 

 
 

ประเภท เดือน/ป 
จํานวนตาม
แผนการผลิต 

จํานวนที่ผลิตสง 
ไดทันกําหนด 

ความสามารถในการผลิต
ทันกําหนดสงมอบ (%) 

กอนปรับปรุง มิ.ย./51 3,593,590 2,278,338 63.40% 
 ก.ค./51 5,981,840 4,031,977 67.40% 
 ส.ค./51 6,930,993 4,454,231 64.27% 
 ก.ย./51 11,784,301 7,165,980 60.81% 
 ต.ค./51 12,007,980 7,500,057 62.46% 
 เฉลี่ย 8,059,741 5,086,117 63.67% 

ขณะปรับปรุง พ.ย./51 9,764,038 7,456,866 76.37% 
 ธ.ค./51 5,966,658 4,937,375 82.75% 
 ม.ค./52 4,171,320 3,680,799 88.24% 
 เฉลี่ย 6,634,005 5,358,347 82.45% 

หลังปรับปรุง ก.พ./52 5,270,829 4,873,171 92.46% 
 มี.ค./52 4,730,340 4,136,860 87.45% 
 เม.ย./52 3,545,203 3,198,815 90.23% 
 เฉลี่ย 4,515,457 4,069,615 90.05% 
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6.3 ปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการดําเนนิการของระบบและแนวทางการแกไข 
ปญหาที่พบสามารถสรุปไดดังตารางที่ 6.3 ดังนี ้

ตารางที่ 6.6 ปญหาที่พบและแนวทางการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

ปญหาที่พบ แนวทางการแกไข 

1. การติดตั้งเครื่องจักรนานเกินไป จัดตั้งหนวยงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการติดตั้ง

เครื่องจักรโดยเฉพาะเพื่อนําเวลาในการติดตั้ง

และลดการสูญเสียเนื่องจากการติดตั้งไมได

คุณภาพ 

2. คุณภาพของแผนพลาสติกต่ําสงผลใหเมื่อทํา

การเดินงานและเกิดของเสียมาก 

ทําการตรวจสอบคุณภาพของแผนพลาสติกใหถี่

ถวนตั้งแตรับวัตถุดิบเขาเพื่อลดตนทุนทางการ

ผลิตและจะตองทําการเตรียมบริเวณที่ทําการ

จัดเก็บใหสะอาดและแหงเพื่อลดการปนเปอน 

3. การรายงานปริมาณการผลิตในแตละ

หนวยงานผิดพลาด 

จัดทําการดสําหรับรับงานและสงงานในแตละ

หนวยงานโดยจะระบุรายละเอียดของล็อตที่ทํา

การขนยายและปริมาณที่ทําการขนยายจาก

หนวยงานขึ้น รูปพลาสติกไปหนวยงานตัด

ชิ้นงาน ในสวนของการขนยายไปยังหนวยงาน

บรรจุผลิตภัณฑจะทําการกําหนดจํานวนชิ้นงาน

ที่ใสกระบะขนยาย 

4. ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเยอะ จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ

ทงการผลิตใหไดมาตรฐาน 

5. เครื่องจักรเสียบอย จัดทําแผนการซอมบํารุงเชิงปองกันเพื่อวางแผน

และเตรียมการสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ใหอยูในสภาพพรอมใชเสมอ 
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บทที่ 7 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการวางแผนการผลิตของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 

มีจุดมงหมายที่จะเสนอแนวทางในการสรางระบบการวางแผนการผลิตในโรงงานกรณศีกึษาโดยใช

โปรแกรมเอกเซลมาชวยจัดทําแผนการผลิต เนื่องจากกิจกรรมการวางแผน การจัดตารางการผลิต

เปนงานที่มีความสําคัญและมีผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต ประสิทธิภาพการผลิต และ

คุณภาพของผลิตภัณฑ การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมตางๆมากมาย ทําใหการ

ทํางานโดยอาศัยมนุษยเกิดความไมแนนอนขึ้น ซึ่งสงผลใหเกิดตนทุนที่สูงโดยไมจําเปน ใชเวลาใน

การวางแผนนาน และแผนการผลิตเกิดความความผิดพลาด และเกิดความเมื่อยลากับผูวางแผนที่

จะตองทํางานซ้ําซากและมีรายละเอียดสูง การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรเพื่อมาชวยในการ

วางแผนและจัดตารางการผลิตจึงมีความจําเปน เพื่อใหการดําเนินกิจกรรมตางๆทางการผลิตเกิด

ความถูกตองแมนยํา โดยไดผลสรุปดังนี้ 

 
7.1 สรุปผลงานวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการดําเนินงานในปจจุบัน พบวา การวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษายังเปนการวางแผนการผลิตแบบวันตอวัน สงผลใหเวลาการผลติกระชั้นชิดกับกําหนด

สง ซึ่งอาจจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาตามจํานวนที่ลูกคาสั่งไดทันตามกําหนด และการวาง

แผนการผลิตของโรงงานยังอาศัยประสบการณในการตัดสินใจกําหนดสงมอบสินคา สงผลใหเกิด

ความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทําใหผลิตไมทันตามกําหนดจนตองตดัจํานวน ล็อตสินคา และ

ทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา และการสูญเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 

นอกจากนี้ไมมีการจัดทําเอกสารและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของและจําเปน อาทิเชน ไมมีขอมูลเวลา

ที่ใชในการผลิตแตละผลิตภัณฑ ไมมีการจัดทําขอมูลรายละเอียดผลิตภัณฑที่ครบถวน ไมมีการจัด

กลุมใหกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแตละผลิตภัณฑ เปนตน เนื่องจากการที่ระบบการวางแผน

และควบคุมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาไมมีประสิทธิภาพ ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการสรางระบบ

การวางแผนการผลิตขึ้นดังนี้  

1. จัดทําขอมูลรายละเอียดผลิตภัณฑ  

             2. กาํลังการผลิตของทรัพยากร 

             3. การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต  

             4. การสรางกระบวนการดําเนินงานและระบุผูรับผิดชอบของระบบการวางแผนการผลิต  

             5. การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา  
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             6. การจัดกลุมของเครื่องจักร  

             7. การพัฒนาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต 
 
7.2 จุดเดนของระบบการางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ 

ระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้น ไดมีการพฒันาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยในการ

ทํางานของโรงงานทีท่ําการวจิัย ทําใหสะดวกและรวดเร็วตอการวางแผน เนื่องจากเปนโปรแกรมที่

รูจักกันดี ใชงานงาย ทาํใหพนักงานซึ่งมีความรูในดานคอมพิวเตอรไมมากนกัสามารถใชงานได 

โปรแกรมจะถกูใชเปนเครื่องมืออยางงายในการชวยตัดสินใจในเรื่องของการวางแผนกาผลิต โดย

จะแบงออกเปน 2 สวนคือ 

1. สวนของการบันทึกขอมูล: จะบนัทกึขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อของลูกคา โดยจะดึง

ขอมูลจากฐานขอมูลของแผนกขายทาํใหผูวางแผนการผลิตไมเสียเวลาในการกรอกขอมูลเอง 

2. สวนของการประเมินผล (คํานวณ) และแสดงผล: โปรแกรมจะทาํหนาที่คํานวณและ

แสดงผลออกมาเปนรายงาน ซึง่จะทําใหเกิดความรวดเร็วและถูกตอง 

นอกจากนีย้ังมีการกาํหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม ทาํใหขอมูลที่จัดทาํขึ้นไม

เปดเผยตอผูทีไ่มไดมีสวนเกีย่วของในการใชงานระบบการวางแผนการผลิต และ log เซลที่ไม

เกี่ยวของทาํใหไมตองกงัวลในการกรอกขอมูลผิดเซล 
 

7.3 ขอดีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึ้น 
ขอดีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้แสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ระบบการวางแผนการผลิตใชงานงาย ผูใชไมจาํเปนตองมีความรูในดานคอมพิวเตอรมาก 

       นัก 

2. เปนแนวทางใหผูรับผิดชอบประมาณขอมูลตางๆ เปนไปอยางมีหลกัการตามขั้นตอนในการ

ดําเนนิงาน และขอมูลที่ถกูตอง และนาเชือ่ถือ เนื่องจากใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ

ประมวลผล 

3. เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตไดตลอดเวลา เนื่องจากฐานขอมูลสามารถเปลี่ยนแปลงไดตาม

เงื่อนไขทีก่ําหนด 

4. เพิม่ความสามารถในการประมวลผลการดําเนนิงาน ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการ  

 ผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเรว็ และถกูตองมากขึ้น 

5. ลดความยุงยากในการคํานวณผล เนื่องจากคอมพิวเตอรจะคํานวณผลให 
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6. แผนการผลติจะแสดงเปนใบรายงานที่ระบุรายละเอยีดเกี่ยวกับคําสัง่ซื้อนัน้ๆ รวมทั้ง

ระบุวันและเวลาที่จะทาํการผลิต ทําใหผูปฏิบัติงานในแตละหนวยงานเขาใจงาย และสามารถ

ควบคุมการดาํเนนิงานโดยไมเกิดความสบัสน 

7. ทราบขอมูลที่ทนัสมัย และถูกตอง 

8. ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเรว็ และงายขึน้จากขอมูลที่ผานการวิเคราะห 

 
7.4 ขอเสยีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ 
       ขอเสียของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึ้นแสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ตองใชเครื่องคอมพิวเตอรมาชวยในการประเมนิผล ถามีปญหาเกี่ยวกับระบบตองเสียเวลา

ในการรอคอยแกไข 

      2. ผูใชโปรแกรมการวางแผนการผลิตตองเปนผูที่มคีวามรูความเขาใจขั้นตอนการทํางานใน

กระบวนการผลิตตางๆ 

      3. ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจจะคลาดเคลื่อนกบัความเปนจริง 

      4. ถาผูปฏิบัติงานขาดความละเอยีดรอบคอบในการบันทึกขอมลู จะทาํใหเกิดความผิดพลาด

ในการประมวลผล 

5. หากตองการเปลี่ยนแปลงสวนใดสวนหนึ่งในโปรแกรมการวางแผนการผลิตนอกเหนือจาก

ปจจุบัน จําเปนตองใหผูที่มคีวามรูดานฟงชันกมาชวยแกไข 

6. ตองเสียคาใชจายในการดูแลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีเสมอ 

 
7.5 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวจิัย 

ปญหาและอุปสรรคในการดําเนนิงานวิจยัแสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ไมมีการเก็บขอมูลการดําเนินงานของโรงงานอยางเปนระบบ จงึเปนการยากและใช

เวลาในการรวบรวมขอมูลในการดําเนนิงานวิจัยนาน 

      2. การลาชาของงานในบางครั้งซึง่งานเลยกําหนดการผลิตที่วางไวในแผนการผลิตมี

สาเหตุมาจากปญหาวัตถุดบิและปญหาในพืน้ที่ผลิตเชน เครื่องจกัรเสีย วัตถุดิบไมคุณภาพไม

ดี วัตถุดิบมาไมทันกําหนดทีว่างไว เปนตน จึงสงผลใหตองมีการปรับแผนบอย 
 
7.6 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะแสดงรายละเอยีดดังนี ้

1. กอนนาํโปรแกรมไปใชควรทําความเขาใจกับข้ันตอนตางๆ และรายละเอียดของโปรแกรม

กอนใชงาน 
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2. อภิบายรายอะเอียดที่เกี่ยวของกับการวางแผนและจัดตารางการผลติกับผูที่รับผิดชอบ

ในแตละสวน เพื่อใหการทาํงานมีประสิทธภิาพมากขึ้น 

3. โรงงานควรสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน เชน การใหวางวัล การเพิม่คาแรง การให

สวัสดิการ หรือเมื่อทํางานไดตามแผนก็ถอืเปนความดคีวามชอบของพนักงานที่สามารถรักษา

แผนการผลิตไวได ซึ่งแรงจงูใจนี้อาจกอใหเกิดความกระตือรืนรนในการทํางาน สําหรบั

พนกังานระดบับริหารอาจใหความรู การอบรม หรือสงไปดูงาน เพื่อใหเกกิแจงจงูใจในการ

พัฒนาองคกรตอไป รวมทัง้การฝกฝนพนกังานใหมีความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมากขึ้น เพื่อ

สามารถรับกบัเทคโนโลยทีี่เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
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แบบสอบถามในการวิจัย 
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1. แบบสอบถาม 
แบบสอบนี้จัดทําเพื่อระบุสาเหตุที่เปนไปไดของปญหาที่ทําใหสมรรถนะการผลิตต่ํา 

คําชี้แจง กรุณาระบุปญหาที่พบโดยใสเครื่องหมาย/ ในชองวางตามระดับการประสบปญหาที่ตรงกับขอเท็จจริง 

หัวขอที่ประสบ 
ระดับของปญหาที่พบ 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1.  ดานวัตถุดิบ 

1.1 ปริมาณวตัถุดิบไมเพียงพอในการผลติ เชน 

ขาดวัตถุดิบในการผลิต ใชวัตถุดิบอ่ืนทดแทน 

1.2 คุณภาพวตัถุดิบตํ่า เชน เปนเมดดํา 

1.3 วัตถุดิบไมอยูในทีพ่รอมใช เชน โกดงัยงั

ไมไดเบิกจากคลังวัตถุดิบ 

1.4 เสียเวลาเบิกวัตถุดิบใหมจากการเบิก

วัตถุดิบผิด 

1.5 ไมมีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนใช 

1.6 อ่ืน ๆ (ระบุ) ……….. 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 
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....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

....... 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

....... 

 

2. ดานเครื่องจักร/อุปกรณ 

2.1 ชิ้นสวนของเครื่องจักรเสื่อมสภาพการใช

งาน 

2.2 ขาดการตรวจเช็คสภาพพรอมใชงานของ

ระบบเครื่องจักร 

2.3 อุปกรณทีใ่ชในการติดตั้งเครื่องจักรไม

สม่ําเสมอ 

2.4 ขาดการดแูลอุปกรณที่ใชในการติดตั้ง

เครื่องจักร 

2.5 อุปกรณ/เครื่องมือที่ใชในการปรับต้ัง

เครื่องจักรอยูหางกนัเกนิไป 

2.6 อ่ืน ๆ (ระบุ) ……….. 
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หัวขอที่ประสบ 
ระดับของปญหาที่พบ 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

3. ดานพนักงาน 

3.1 พนักงานขาดความรับผิดชอบในการทํางาน 

3.2 ขาดการฝกอบรมพนักงานเรื่องมาตรฐานการ

ผลิตและการควบคุมการผลิต 

3.3 ขาดทักษะในการปรับตั้งเครื่องจักร 

3.4 การควบคุมการทํางานของพนักงานไมทั่วถึง 

3.5 อื่น ๆ (ระบุ) ……….. 

 

…… 
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....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

4. ดานการจัดการ 

4.1 ไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิต 

4.2 ขาดขอมูลในการประมาณของเผื่อเสีย 

4.3 การแทรกงานบนเครื่องจักรบอย 
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หมายเหตุ : คาแสดงลําดับการประเมิน 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 
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2. แบบสอบถามเพื่อประเมินผลของระบบการวางแผนการผลิต 
2.1 แบบสอบถามนี้จัดทาํขึ้นเพื่อประเมินผลการดําเนินการของระบบการวางแผนการผลิตใน

ปจจุบันและหลังการปรับปรุง 

คําชี้แจง กรุณาระบุทีพ่บโดยใสเครื่องหมาย / ในชองวางตามระดับความเปนจริง 

คาแสดงลําดบัการประเมนิ 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

การจัดการดานเอกสาร 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตองแมนยําของเอกสารที่ไดรับ      

2. ความเพียงพอของขอมูลที่มีอยูในปจจุบัน      
3. การใชประโยชนจากขอมูลหรือเอกสารที่มีอยู      
4. ความสะดวกรวดเร็วในการสืบคนและจัดเก็บ      
5. ความรวดเร็วในการประมวลผลและรายงานผล      
6. การกระจายและสงผานขอมูลไปยังแผนกตางๆที่จําเปน      

การประสานงาน 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจของผูบริหาร      

1. ความเหมาะสมของหนาที่บังคับบัญชา และความรับผิดชอบ      

2. การแบงเบาและกระจายภาระงาน      

3. ความถูกตองในการติดตอระหวางหนวยงานภายในแผนกผลิต      

4. ความถูกตองในการติดตอระหวางแผนกภายในองคกร      

5. ความถูกตองแมนยําในการประสานงานกับลูกคา      

6. การประสานงานระหวางหนวยงานภายในแผนกผลิต      

7. การประสานงานกับหนวยงานภายนอกแผนกผลิต      

8. ความสะดวกในการปฏิบัติงานของผูควบคุมงาน      
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การวางแผนการผลิต 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ขอมูลพ้ืนฐานในการวางแผนการผลิต      

2. การมีเอกสารและรายงานเพื่อคนหาและติดตามขอมูลการผลิต      

3. ความถูกตองและเหมาะสมในการรับคําสั่งซื้อและกําหนดเวลาสงมอบ

แกลูกคา 
     

3. ความถูกตองแมนยําในการวางแผนการผลิตดานความตองการวัสดุ      

4. ความถูกตองแมนยําในการวางแผนการผลิตดานกําลังการผลิตและ

เวลาการผลิต 
     

5. การตรงตอเวลาในสายการผลิต เชน การเริ่มตนการผลิต การสงมอบ

งานระหวางแผนก 
     

6. การใชประโยชนของทรัพยากรการผลิต      

6. การใชความรูในเรื่องการพยากรณความตองการมาชวยในการวางแผน      

7. ความรูความสามารถในเรื่องการวางแผน      

การควบคุมการผลิต 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. คุณภาพในการทํางานของพนักงาน      

2. ความกระตือรือรนและความรับผิดชอบของพนักงาน      

3. ความรูความสามารถของบุคลากรในแตละหนวยงาน      

4. ความถูกตองในการสั่งงาน      

5. ความถูกตองในการแกปญหา      

6. ความรวดเร็วในการออกคําสั่งใหกับสายการผลิต      

7. การตรวจสอบสายการผลิต      

8. ความเปนระเบียบเรียบรอยในสายการผลิต      
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2.1 แบบสอบถามนี้จัดทาํขึ้นเพื่อประเมินผลการผลการทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงาน

และคุณสมบัติดานตางๆของระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

คําชี้แจง กรุณาระบุทีพ่บโดยใสเครื่องหมาย / ในชองวางตามระดับความเปนจริง 

คาแสดงลําดบัการประเมนิ 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 
 

ดาน 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ถูกตองของโปรแกรม (Correctness)      

2. ความถูกตองแมนยํา      

3. การสั่งงานไดตรงตามตองการ      

ความนาเชื่อถือ      
ประสิทธิภาพ      
ความสามารถในการเคลื่อนยาย      
ความสามารถในการดูแลรักษา      
ความสามารถเขากันได      
สามารถใชงานไดงาย      
ความสมบูรณของโปรแกรม      
ความรวดเร็วของโปรแกรม      
สวนติดตอกับผูใชงานโปรแกรม      
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3. แบบฟอรมการหาเวลามาตรฐาน

ขอมูลเพื่อทําเวลามาตรฐาน 
แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน 

ขั้นตอน/กิจกรรม..................................... หนวยงาน........................................ เครื่องจักร................................ 
ผลิตภัณฑ................................................ 

รายละเอียดงานยอย เวลาบันทึก(นาที/วินาท)ี 
เวลาเฉลี่ย 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

            

            

            

            

            

รวม            

ประเมินการทํางาน %            

คาเผื่อการทํางาน            

เวลามาตณบาน            

จํานวน (ชิ้น)            

หมายเหตุ            
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ภาคผนวก ข 
รูปแบบเอกสารของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 ใบส่ังซือ้จากลูกคา 
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รูปที่ 2 ไฟลขอมูลคําสั่งซื้อ 
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รูปที่ 3 แผนการผลิตรายสัปดาห

 

134 
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รูปที่ 4 แผนการเบิกใชวัตถดุิบ

135 
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รูปที่ 5 แผนการเบิกใชโมลดและมีดตัด 
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รูปที่ 6 รายงานความตองการวัตถุดิบ 

 



 

 

138

 
 

รูปที่ 7 รายงานผลผลิตรายวัน 
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รูปที่ 8 บันทกึการรับ-จายสนิคาสําเร็จรูป 
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รูปที่ 9 รายงานสรุปยอดสินคาสําเร็จรูปคงเหลือ 
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รูปที่ 10 รายงานแผนการจัดสง 
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ภาคผนวก ค 
ขอมูลหลักของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 ขอมูลหลักในสวนของผลิตภัณฑ 

 

 
 

รูปที่ 2 ขอมูลหลักในสวนของกลุมลูกคา 

 



 

 

144

 
 

รูปที่ 3 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

 

 
 

รูปที่ 4 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 
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รูปที่ 5 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานบรรจุภัณฑ 

 

 
รูปที่ 6 ขอมูลหลักในสวนของเครื่องขึ้นรูปที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ 
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รูปที่ 7 ขอมูลหลักในสวนของเครื่องตัดชิ้นงานที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ 

 
รูปที่ 8 ขอมูลหลักในสวนของตารางเวลาปฏิบัติงาน 
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รูปที่ 9 ขอมูลหลักในสวนของคําสั่งซื้อของลูกคา 
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ภาคผนวก ง 
การประมวลผลของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 การประมวลผลในสวนของการวางแผนการผลิต 

 

 

149 
 



 

 

 
 

รูปที่ 2 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

150 
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รูปที่ 3 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

 
151 
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รูปที่ 4 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

152 
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รูปที่ 5 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

153 
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รูปที่ 6 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

154 
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รูปที่ 7 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 
 

155 
 



 

 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
การแสดงผลของระบบการวางแผนการผลิต 

 
 

 



 

 

 
 

รูปที่ 1 การแสดงผลในสวนของแผนการจดัสง 

157 
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รูปที่ 2 การแสดงผลในสวนของแผนวัตถุดิบ 

158 
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รูปที่ 3 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิต 

159 
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รูปที่ 4 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

 

160 
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รูปที่ 5 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 

161 
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รูปที่ 6 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

162 
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รูปที่ 7 การแสดงผลในสวนของแผนเบิกใชวัตถุดิบ 

163 
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รูปที่ 8 การแสดงผลในสวนของแผนเบิกใชโมลดและมดีตัด 

164 
 



 

 

165

 
รูปที่ 9 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

165 
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รูปที่ 10 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 

166 
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รูปที่ 11 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ

167 
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