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บทที� 1                                                                                                     
บทนํา 

 

งานวิจยันี 
พิจารณาการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อ เพื�อออกแบบระบบการวาง
แผนการผลิตสําหรับเป็นเครื�องมือที�ชว่ยในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และวางแผนการผลิต
ให้มีประสิทธิภาพที�ดีขึ 
น โดยงานวิจยันี 
จะออกแบบระบบการวางแผนการผลิตขั 
นตอนตดั เย็บ
ชิ 
นสว่น และเย็บประกอบ ทั 
งนี 
การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตนี 
จะต้องมีความสอดคล้อง
กบัวตัถปุระสงค์ และขอบเขตของการวิจยัที�ได้กําหนดไว้ ดงันั 
นจงึได้ศกึษา และเก็บข้อมลู รวมถึง
กระบวนการทํางานของโรงงานที�ศกึษา ดงัที�จะกลา่วตอ่ไปนี 
 
 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

โรงงานที�ศกึษา ดําเนินธุรกิจประเภทสิ�งทอและเครื�องนุง่ห่ม ประกอบด้วย เสื 
อผ้า
บรุุษ สตรี เดก็ และชดุวา่ยนํ 
า ซึ�งเป็นที�รู้จกัและนิยมกนัทั 
งในและตา่งประเทศ ซึ�งกระจายตาม
ภมูิภาคตา่งๆในประเทศ นอกเหนือจาก เป็นโรงงาน ที�ผลิตเสื 
อผ้าสําเร็จรูป ภายใต้ผลิตภณัฑ์ที�มี
ชื�อเสียง เป็นที�ยอมรับสําหรับในประเทศ และตา่งประเทศแล้ว โรงงานยงัมีศกัยภาพและมี
ประสบการณ์ใน การผลิตผ้ายืดที�มีคณุภาพและมีความ หลากหลาย สนองตอบตามความต้องการ
ของลกูค้า โดยมีทีมงาน ด้านการออกแบบในการนําเสนอลวดลายของผ้า และโครงสร้างการถกัผ้า 
สว่นการผลิตผ้ายืด โรงงานเน้นความสําคญั ด้านคณุภาพ โดยมีการคดัสรรเส้นด้าย สีย้อมและการ
ตกแตง่ให้มีคณุภาพเหมาะสมกบัความต้องการของลกูค้า ภายใต้บคุลากรที�มีประสบการณ์  

ในยคุปัจจบุนัการแขง่ขนัในการตอบความต้องการของลกูค้ายิ�งมีความรวดเร็ว 
และตรงตามความต้องการของลกูค้ามากเทา่ไร ก็ยิ�งเกิดผลดีตอ่องค์กรเทา่นั 
น ซึ�งการวางแผนการ
ผลิตตามคําสั�งซื 
อก็เป็นแนวทางหนึ�งที�ชว่ยเพิ�มประสิทธิภาพ และเป็นเครื�องมือชว่ยในการตดัสินใจ
ในการตอบสนองตอ่ความต้องการของลกูค้าได้อยา่งถกูต้อง แมน่ยํา รวดเร็วยิ�งขึ 
น อีกทั 
งยงัชว่ยลด
คา่ใช้จา่ยในการผลิตขององค์กรน้อยลงได้ 

ดงันั 
นงานวิจยันี 
จงึได้พิจารณาการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อ โดยพฒันาให้
เป็นเครื�องมือชว่ยในการมอบหมายงานให้กบัสาขาโรงงาน และการวางแผนการผลิตได้อยา่งมี
ประสิทธิภาพมากขึ 
น ซึ�งจะเน้นไปที�กลุม่ผลิตภณัฑ์เสื 
อเชิ 
ตเป็นหลกั  
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1.2 สภาพปัญหา 

จากข้อมลูการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อของฝ่ายวางแผนการผลิตของ
โรงงานที�ศกึษา พบวา่ปัญหาของการทํางานของพนกังาน 2 ปัญหาหลกัๆ ซึ�งสง่กระทบตอ่การ
ดําเนินงาน ทั 
งในสว่นของงานธุรการ และสว่นของการผลิตขององค์กร ปัญหาเกิดจากที�ไมมี่ระบบ
วางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อที�เหมาะสม มีรายละเอียดของปัญหาดงันี 
 

1. การวางแผนการผลิต ยงัอาศยัประสบการณ์ของหวัหน้างาน และการกะ
ประมาณการณ์กําลงัการผลิต กลา่วคือ พนกังานวางแผนโดยไมมี่ข้อมลูที�เพียงพอ และเหมาะสม
ในการตดัสินใจ สง่ผลให้การวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ และความแมน่ยําลดลง 

2. ยงัไมมี่ระบบที�ชว่ยในการตดัสินใจในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และการ
วางแผนการผลิต ซึ�งหวัหน้างานยงัอาศยัประสบการณ์ในการวางแผนการผลิต สง่ผลให้การวาง
แผนการการผลิตยงัไมป่ระสิทธิภาพเทา่ที�ควรเป็น 
 

1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

ออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อสําหรับผู้ผลิตเครื�องนุง่หม่แหง่
หนึ�ง ซึ�งมีหลายโรงงาน เพื�อทําให้ใช้ทรัพยากรทีมีอยูอ่ยา่งจํากดัให้เกิดประสิทธิภาพ และมีต้นทนุ
ตํ�า 
 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

กระบวนงานในระบบที�จะออกแบบจะครอบคลมุเฉพาะขั 
นตอนตดั เย็บชิ 
นสว่น 
และเย็บประกอบ เทา่นั 
น โดยเนื 
อหาของระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อที�ครอบคลมุมี
รายละเอียดดงันี 
 
 

ส่วนที� 1 การรับคาํสั�งซื ,อ และประมวลข้อมูลเบื ,องต้น 

1. การรับข้อมลูคําสั�งซื 
อ คือ คําสั�งซื 
อที�ได้รับการยืนยนัแล้วจากฝ่ายรับคําสั�งซื 
อ 
ซึ�งข้อมลูหลกัที�ต้องการ ประกอบด้วย หมายเลขใบสั�งซื 
อ-หมายเลข รายการ
คําสั�งซื 
อ รหสัผลิตภณัฑ์ กําหนดสง่สินค้าของแตล่ะรายการ รหสัประเภทของ
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สินค้า รหสัลกูค้า จํานวนสั�ง และ รายละเอียดอื�นๆที�เกี�ยวข้องในการวาง
แผนการผลิต 

2. การประมวลข้อมลูเบื 
องต้น คือ การนําข้อมลูคําสั�งซื 
อที�ได้รับการยืนยนัมา
ประมวลข้อมลูเบื 
องต้น ซึ�งมีรายละเอียด ดงันี 
 

(1) นําข้อมลูคําสั�งซื 
อที�ได้รับยืนยนัมาจดัแบง่กลุม่งาน โดยแบง่งานตาม
กลุม่ผลิตภณัฑ์ เชน่ กลุม่ผลิตภณัฑ์เสื 
อเชิร์ต และกลุม่ผลิตภณัฑ์
โปโล กลุม่ผลิตภณัฑ์กางเกง 

(2) นํากลุม่ผลิตภณัฑ์จากข้อ 1 มาจดัเรียงตามวนักําหนดสง่มอบ โดย
เรียงจาก กําหนดสง่ก่อนไปหลงั  

(3) กรณีที�มีวนักําหนดสง่มอบเดียวกนัให้เรียงตามหมายเลขล็อต 
 

ส่วนที� 2 การตรวจสอบข้อมูลเบื ,องต้น 

1. ตรวจสอบ และรับข้อมลูกําลงัการผลิตขั 
นต้น  

การรับข้อมลูขั 
นต้นจากข้อมลูโรงงาน เชน่ ทกัษะพนกังานในการ
ทํางานของแตล่ะรูปแบบผลิตภณัฑ์ จํานวนพนกังาน จํานวนทีม เวลามาตรฐานที�
ใช้แตล่ะรูปแบบผลิตภณัฑ์ เพื�อนํามาใช้ในการคํานวณหาเวลาที�ต้องใช้ผลิตของ
แตล่ะผลิตภณัฑ์ในแตล่ะโรงงานนั 
นๆ ผลจากการคํานวณที�ได้นี 
จะต้องถกูนําไป
ประกอบการพิจารณาในการมอบหมายงานในสว่นตอ่ไป  

2.ตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิ 

ตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิในแตล่ะล็อตจากใบรายการแสดง
วตัถดุบิ โดยข้อมลูความต้องการวตัถดุบิสทุธิ มีรายละเอียดดงันี 
 ระบวุ่าเป็น
วตัถดุบิอะไร และจํานวนสทุธิเทา่ไร  
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ส่วนที� 3 การมอบหมายงานให้กับโรงงาน และวางแผนการผลิตโดยไม่มี
การทาํงานล่วงเวลา 

การนําข้อมลูที�ได้จากสว่นที� 1 และสว่นที� 2 มาใช้ในการ
ประกอบการพิจารณาในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และวางแผนการผลิต
ให้กบัโรงงาน โดยปัจจยัที�ถกูนํามาประกอบการพิจารณาในการมอบหมายงาน
ให้กบัโรงงาน คือ วนักําหนดสง่มอบ คา่แรง คา่ขนสง่ และคา่ปรับ เป็นต้น ซึ�ง
รายละเอียดของข้อมลูคา่ใช้จา่ยมีดงันี 
 

ข้อมูลค่าใช้จ่าย 

ข้อมลูคา่ใช้จา่ยที�ได้จากฝ่ายการเงิน คือ อตัราคา่แรง (ตามพื 
นที�) 
อตัราคา่ล่วงเวลา อตัราคา่ขนสง่ (ตอ่เที�ยว) โรงงาน และอตัราคา่ปรับ โดยอตัรา
คา่ปรับแบง่การพิจารณาออกเป็น 2 กรณี คือ 

กรณีที� 1 สายในชว่ง < b วนั จะต้องเสียคา่ขนสง่เพิ�ม เนื�องจากการเปลี�ยนแปลง
วิธีการสง่สินค้าให้ลกูค้า โดยเปลี�ยนจากวิธีการสง่ทางรถยนต์ หรือทางเรือ เป็น
วิธีการสง่ทางเครื�องบนิแทน 

กรณีที� 2 สาย > b วนั ต้องเสียคา่ปรับตามจํานวนวนัที�สาย และคา่ใช้จา่ยเพิ�ม 
เนื�องจากการเปลี�ยนแปลงวิธีการสง่สินค้าให้ลกูค้า โดยเปลี�ยนจากวิธีการสง่ทาง
รถยนต์ หรือทางเรือ เป็นวิธีการสง่ทางเครื�องบนิแทน 

 

ส่วนที� 4 การวางแผนการผลิตโดยมีการทาํงานล่วงเวลา 

จากข้อมลูสว่นที� หากมีงานสายกว่ากําหนดส่งมอบเกิดขึ 
น ส่วนนี 
ถึง
จะถูกนํามาพิจารณา เพื�อปรับปรุงการวางแผนการผลิต โดยการเพิ�มการทํางาน
ลว่งเวลาให้กบัโรงงาน 
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ส่วนที� 5 สรุปผลโดยการเปรียบเทียบค่าใช้จ่าย ส่วนที� 3 และส่วนที� 4 

จากผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนการผลิตทดลองของ ส่วนที� 3 และ
สว่นที� 4 ให้นํามาเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายที�คาดวา่น่าจะเกิดขึ 
นจากการวางแผนการ
ผลิตทดลองกนั จากนั 
นให้เลือกผลการวางแผนการผลิตทดลองที�ก่อให้เกิด
คา่ใช้จา่ยในการผลิตที�ตํ�ากว่า และทําการสรุปผล สั�งผลิต 

 

1.5 ผลลัพธ์ที�คาดว่าจะได้รับ 

แบบ (Design) เพื�อสนบัสนนุในการพฒันาโปรแกรม โดยแบง่ออกเป็น 3 สว่น คือ  

1. โครงสร้างของฐานข้อมลูตา่งๆที�เกี�ยวข้องกบัมอบหมายงาน และการวาง
แผนการจดัตารางการผลิต 

2. รูปแบบหน้าจอของระบบ (User interfaced) สําหรับการมอบหมายงาน และ
การวางแผนจดัตารางการผลิต  

3. วิธีการที�นํามาประยกุต์ในการออกแบบระบบการมอบหมายงาน และจดัตาราง
การผลิต เพื�อให้สอดคล้องกบัการทํางานของโรงงาน 

โดยรายละเอียดที�กลา่วมานั 
นจะไมค่รอบคลมุถึงการเขียนโปรแกรมใดๆทั 
งสิ 
น 
 
1.6 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1. เพื�อชว่ยให้การทํางานในแตล่ะขั 
นตอนมีความสอดคล้องกนั 

2. เพื�อให้พนกังานสามารถตรวจสอบ ติดตามการผลิตในทกุขั 
นตอนของ
ผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดได้อยา่งสะดวก รวดเร็ว 

3. เพื�อให้ผู้บริหารสามารถตรวจสอบและตดัสินใจในการวางแผนการผลิตใน
กระบวนการผลิตได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

4. เพื�อชว่ยในการวางแผนการใช้ทรัพยากรที�มีอยู่อยา่งจํากดัให้เกิดประสิทธิภาพ 
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1.7 ขั ,นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
 

ตารางที� 1.1 ขั 
นตอนการดาํเนินงานวิจยั 

ขั ,นตอนการดาํเนินงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

1. ศกึษาและเก็บข้อมลู
ทั�วไป  และสภาพ
ดําเนินงานในโรงงาน 

- ข้อมลูทั�วไปของโรงงาน สถานที�ตั 
ง วนั-
เวลาการทํางาน ผลิตภณัฑ์ที�โรงงานผลิต 
ข้อมลูผลิตภณัฑ์ วตัถดุิบที�ใช้ในการผลิต 
กระบวนการผลิต โดยข้อมลูตา่งๆ ที�ได้
นั 
น ได้จากการเข้าไปสงัเกตในโรงงาน 
และสมัภาษณ์วิศวกร ผู้จดัการ และ
พนกังานในฝ่ายผลิต 

- ภาพรวมของอตุสาหกรรม
การผลิตเสื 
อผ้าสําเร็จรูป 
- ได้ขั 
นตอนในการวาง
แผนการผลิต และปัจจยัที�
ต้องในการตดัสินใจ 

2. ศกึษาระบบการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื 
อ 

- โดยการสมัภาษณ์หวัหน้า และ
พนกังานของฝ่ายการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื 
อ สอบถามถึงปัจจยัที�จําเป็น
ของข้อมลูการวางแผนการผลิตตาม
คําสั�งซื 
อ ตลอดจนขั 
นตอนการวาง
แผนการผลิต ต้องคํานงึถึงปัจจยั
อะไรบ้าง ที�ใช้ในการตดัสินใจในการวาง
แผนการผลิตในแตล่ะครั 
ง 
- โดยการสมัภาษณ์วิศวกร สงัเกตการ
ผลิตรวมถึงเอกสารที�ใช้ดําเนินงานของ
โรงงาน ที�เกี�ยวข้องกบัระบบการวาง
แผนการผลิต มีขั 
นตอนอย่างไรบ้าง และ
มีเอกสารใดบ้างที�ใช้ในการสั�งผลิต 

- ขั 
นตอนการวางแผนการ
ผลิต และขั 
นตอนการสั�ง
ผลิตของโรงงานที�ศกึษา 
- ข้อมลู หรือเอกสารที�
เกี�ยวข้องกบัการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อ  
และฝ่ายงานที�เกี�ยวข้อง 

3. ศกึษาทฤษฎีที�
เกี�ยวข้องกบัการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื 
อสําหรับอตุสาหกรรม
เสื 
อผ้า 

- ดําเนินการควบคูไ่ปกบัการศกึษาและ
เก็บข้อมลูจากโรงงาน 
- ค้นหาและสรุปผลจากการรวบรวม
ผลงานวิจยั บทความ และทฤษฎีที�
เกี�ยวข้อง 
 

- แนวทางในการพฒันา
ระบบในการมอบหมายงาน 
และการวางแผนการผลิต 
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ขั ,นตอนการดาํเนินงาน วิธีการทาํงาน ผลลัพธ์ 

4. วิเคราะห์รูปแบบของ
ความรู้ และปัญหาเชิง
เทคนิคในกระบวนการ
วางแผนการผลิต 

- นําข้อมลูที�ได้จากการเก็บข้อมลูของ
โรงงานมาประมวลผล เพื�อระบปัุญหา, 
ปัจจยัที�สง่ผลตอ่การวางแผนการผลิต 
- วิเคราะห์และแยกกลุม่ของปัญหาและ
ปัจจยัให้ชดัเจน 

- โครงสร้างของปัญหาที�พบ 
พร้อมทั 
งปัจจยัที�เกี�ยวข้อง
ในการวางแผนการผลิต 

5. กําหนดขอบเขตของ
ข้อมลู แหลง่ข้อมลู และ
แบบฟอร์มที�เกี�ยวข้อง 

- ระบขุอบเขตที�จะทําการศกึษา เริ�ม
ตั 
งแตข้่อมลูนําเข้า การประมวลผล 
จนถึงผลลพัธ์ที�ได้รับ 

- ขอบเขตของงานที�จะต้อง
เข้าไปศกึษา แก้ไข 

6. เลือกเงื�อนไขในการ
แก้ไขปัญหา 

- เลือกวิธีการที�ได้จากการวิเคราะห์ และ
ประมวลผลแล้วมาประยกุต์ใช้ในการ
แก้ไขปัญหา 

- แนวทางแก้ไขที�จะนํามา
ประยกุต์ใช้ด้วยวิธีการ
ตรรกะ   

7. ออกแบบการทํางาน - ออกแบบวิธีการดําเนินการ โดย
คํานงึถึงปัจจยัตา่งๆที�เกี�ยวข้อง จากที�
กลา่วมาข้างต้น 

- แผนการดําเนินงาน 

8. ลงมือดําเนินการ - ดําเนินงานตามที�ได้ออกแบบการ
ทํางาน 

- ข้อมลูการรวบรวมการ
มอบหมายงาน และการจดั
ตารางการผลิต 

9. ทดสอบความถกูต้อง
ของงาน และปรับปรุง
แก้ไข 

- ทดสอบความถกูต้อง โดยการทดลอง
ใช้งานจริง 

- ข้อมลูที�ถกูต้อง พร้อมใช้
งานจริง 

11. สรุปผลการ
ดําเนินงาน 

- ดําเนินการควบคูไ่ปกบัการตรวจสอบ
และแก้ไขโปรแกรม 
- สรุปผลดําเนินงาน 

- บทสรุปในการดําเนินงาน 

12. จดัทําวิทยานิพนธ์ - ดําเนินการควบคูต่ั 
งแตเ่ริ�มศกึษาจน
พฒันาโปรแกรมจนถึงการสรุปผล
ดําเนินงาน 

- วิทยานิพนธ์ 
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ตารางที� 1.2 แผนผงัการดาํเนินงาน (Gantt’s Chart) 

ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.

เดือน 2553เดือน 2552

12. จดัทําวิทยานิพนธ์

11. สรุปผลการดําเนินงาน

10. จดัทําร่างคู่มือประกอบการใช้งาน

9. ทดสอบความถูกต้องของงานเพื�อปรบัปรุงแก้ไข

การดําเนินงาน

1. ศึกษาและเก็บข้อมูลของสภาพดําเนินงานในโรงงานทั 
งในส่วนธุรกิจและส่วนวางแผนการผลิต

2. ศึกษาระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อ

4. วิเคราะห์รูปแบบของความรู้ และปัญหาเชิงเทคนิคในกระบวนการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อ

3. ศึกษาทฤษฎีที�เกี�ยวข้องกบัการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื 
อของอุสาหกรรมเสื 
อผ้าเพื�อนํามาประยุกต์ใช้

8. ลงมือดําเนินการ

7. ออกแบบการทํางาน

6. เลือกเงื�อนไขในการแก้ไขปัญหา

5. กําหนดขอบเขตของข้อมูล แหล่งข้อมูล และแบบฟอร์มที�เกี�ยวข้อง

 

 



บทที� 2                                                                                   
ทฤษฎีและผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 

โรงงานผลิตเครื
องนุง่หม่ที
ศกึษา มีรูปแบบการผลิตแบบตามสั
ง และสามารถผลิต
ผลิตภณัฑ์หลายอยา่งได้ในเวลาเดียวกนั โดยจะพบวา่จํานวนและรูปแบบในการสั
งในแตล่ะครั /งไม่
เทา่กนัและไมแ่นน่อน และงานที
เข้ามาจะมีความแตกตา่งกนัตามแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ ตลอดจน
ขั /นตอนการทํางานมีความซบัซ้อน และสายการผลิตเป็นแบบไหลลื
น ดงันั /น จงึออกแบบระบบการ
วางแผนการผลิตตามคําสั
งซื /อ เพื
อชว่ยในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และชว่ยลดความ
ผิดพลาดในการวางแผนการผลิต ซึ
งระยะเวลาในการวางแผนการผลิตก็มีสว่นสําคญั ระยะของ
แผนการผลิตที
เหมาะสมที
ช่วยให้แผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ
งขึ /น ระยะเวลาของแผนการ
ผลิตขึ /นอยูก่บัผลิตภณัฑ์และสภาพการทํางานจริงของโรงงาน ดงันั /นจงึต้องศกึษา และเข้าใจ
หลกัการวางแผนการผลิตหลกั ดงัทฤษฎีในข้อหวัข้อ 2.3.9 การวางแผน และการจดัตารางการผลิต
หลกั สําหรับงานวิจยันี /ได้แบง่แนวคิดออกเป็น 3 สว่นหลกัๆ โดยนําวิธีการฮิวริสติกมาประยกุต์ใช้
ให้สอดคล้องกบัสภาพการทํางานจริง คือ สว่นที
 1. การมอบหมายให้กบัโรงงาน  โดยการพิจารณา
หลกัลําดบัความสําคญัเป็นเกณฑ์ในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน ดงัหวัข้อ 2.3.2.1 คือ นํางาน
มาจดัเรียงงานตามวนักําหนดสง่มอบก่อน เนื
องจากเวลาสายของงานได้สง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ยในการ
ผลิต ยิ
งเวลางานสายน้อยเท่าไรผลของคา่ใช้จ่ายในการผลิตก็ตํ
าลงเทา่นั /น หลงัจากนั /นให้
มอบหมายงานให้กบัโรงงานแตเ่นื
องจากโรงงานที
ศกึษามีการกระจายงานไปตามสว่นภมูิภาค
ตา่งๆซึ
งมีลกัษณะเหมือนการจดัตารางเครื
องจกัรแบบขนานดงัหวัข้อ 2.3.3 จงึได้นําวิธีการนี /มา
ปรับประยกุต์ให้สอดคล้องสําหรับการมอบหมายงานไปให้โรงงาน ซึ
งปัจจยัตา่งที
ต้องคํานงึถึง มี
ดงันี / ความสามารถในการรับภาระในแตล่ะโรงงาน คา่ใช้จ่ายที
จากการผลิต และความสามารถใน
การผลิตในแตล่ะโรงงาน เป็นต้น ส่วนที
 2. การจดัลําดบังานภายในโรงงานเดียวกนั โดยนําวิธีการ
แบบบรานช์แอนด์บาวด์ดงัหวัข้อ 2.3.7 มาประยกุต์ใช้ในการจดัลําดบังานภายในโรงงาน ปัจจยัที

ต้องคํานงึถึง คือ คา่ปรับ ซึ
งข้อเสียที
หลีกเลี
ยงไมไ่ด้ของวิธีการนี /มีอยู ่2 ประการ คือ ต้องการการ
คํานวณที
ซบัซ้อนมากในปัญหาใหญ่ ๆ และถึงแม้วา่ปัญหานั /นจะมีขนาดเล็กก็ไมส่ามารถ
รับประกนัได้วา่จะได้ผลลพัธ์อยา่งรวดเร็ว เนื
องจากปัญหาประเภทนี /มีลกัษณะเป็น NP–hard ทํา
ให้ต้องใช้เวลาหาคําตอบที
ยาวนาน เป็นต้น และสว่นที
 3. การจดัลําดบังานระหวา่งโรงงาน เป็น
ขั /นตอนการปรับปรุงแผนการผลิตโดยการสลบังานระหวา่งโรงงาน โดยนําวิธีการปรับปรุงเส้นทาง
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ด้วยการค้นหาแบบทาบ ูซึ
งเป็นการปรับปรุงระหว่างเส้นทางด้วยการแลกเปลี
ยนจดุส่งระหวา่ง
เส้นทางที
ถกูเลือก มาประยกุต์ใช้การการสลบังานในแผนการผลิตในครั /งนี /ดงัหวัข้อ 2.3.8 เพื
อให้
ลําดบัแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ
งขึ /น และเกิดต้นทนุตํ
า ซึ
งข้อเสียของหลกัการนี / คือ ลําดบั
ของแผนการผลิตใหมที่
ได้ขึ /นอยูก่บัแผนการผลิตเริ
มต้น เวลาใช้เวลาที
ยาวนานเมื
อปัญหามีขนาด
ใหญ่ ซึ
งทฤษฎีที
เกี
ยวข้องในการวิจยัครั /งนี / มีรายละเอียดดงันี / 
 
2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 

การจดัตารางการผลิต มีนกัวิจยัหลายท่านได้ให้คํานิยามไว้ ดงันี / Baker (1974): 
การจดัตาราง เป็นการจดัสรรทรัพยากรภายในเวลาที
มีอยู ่เพื
อการดําเนินการตา่ง ๆ Prabhu และ 
Baker (1986): การจดัตาราง เป็นกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ
มต้นและสิ /นสดุ ของการ
ทํางานแตล่ะงาน สําหรับเครื
องจกัรแตล่ะเครื
องโดยปกติการจดัตารางนั /นจะแสดงผลในรูปของ 
Gantt Chart ซึ
งเป็นการแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งการจดัสรรทรัพยากร (เชน่ เครื
องจกัร คน) กบั
เวลา 
 

2.2 เป้าหมายของการจัดตารางการผลิต 

เป้าหมายในการจดัตารางการผลิต คือ (1)การใช้ทรัพยากรที
มีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์
มากที
สดุ (2) ต้องสามารถผลิตสินค้าได้ตามกําหนดเวลา และ (3) การตอบสนองตอ่ความต้องการ
ของลกูค้าได้อยา่งรวดเร็ว 
 

2.3 ทฤษฏีที�เกี�ยวข้องกับการจัดตารางการการผลิต 

การจดัตารางการผลิตที
มีประสิทธิภาพนั /นสามารถทําได้หลายวิธี คือ วิธีการทาง
คณิตศาสตร์ และวิธีการทางฮิวริสตกิ แตสํ่าหรับงานวิจยันี /จะเป็นการนํากฏตา่งๆของวิธีการทางฮิว
ริสตกิ มาประยกุต์ใช้ให้เข้ากบัปัญหาในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน การหาผลลพัธ์ด้วยวิธีฮิวริ
สตกิส์จะได้ผลลพัธ์เป็นที
นา่พอใจ ซึ
งผลลพัธ์เป็นที
นา่พอใจนั /น ไมส่ามารถรับรองได้ว่าเป็นผลลพัธ์
ที
ดีที
สดุ ซึ
งวิธีการนี / สามารถหาผลลพัธ์ของปัญหาที
มีขนาดใหญ่โดยไมต้่องใช้เวลาการคํานวณ
มากนกั กฎตา่งๆที
เป็น ฮิวริสตกิส์ และทฤษฎีที
เกี
ยวข้องในการวางแผนการผลิตตามคําสั
งซื /อ มี
รายละเอียด ดงันี / 
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2.3.1 รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 

รูปแบบของการจดัตารางการผลิต ภายใต้กําลงัการผลิตที
มีจํากดันั /น 
อาจพิจารณากําหนดงานโดยใช้การจดัตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า หรือแบบย้อนกลบั 

1. การกําหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า การกําหนดตารางการ
ผลิตแบบไปข้างหน้า เป็นการกําหนดเวลาเริ
มต้นและเวลาสิ /นสดุงาน โดยกําหนดให้งาน
เหลา่นั /น เริ
มต้นได้ในช่วงเวลาที
เร็วที
สดุที
สามารถจะเริ
มได้ บนหนว่ยผลิตนั /น ดงันั /นงาน
สว่นใหญ่ จะเสร็จก่อนที
จะถกูสง่ไปยงัหนว่ยผลิตถดัไป ดงันั /นวิธีนี /จะมีงานระหวา่งผลิต
สะสมขึ /นตลอดทกุขั /นตอนการผลิต 

2. การกําหนดตารางการผลิตแบบย้อนกลบั จะทําการกําหนดให้งานใน
ลําดบัตอ่ไปทําในช่วงเวลาที
ช้าที
สดุที
งานสามารถแล้วเสร็จในวนักําหนดสง่แตไ่มก่่อนวนั
กําหนดสง่ โดยที
เวลาเริ
มของงานจะถกูกําหนดโดยการจดัย้อนกลบัจากวนักําหนดเสร็จ 
วิธีนี /จะทําให้สินค้าคงคลงัระหวา่งผลิตมีคา่น้อยที
สดุ 

 

2.3.2 วิธีการฮวิริสตกิ (HEURISTICS METHOD) 

การค้นหาคําตอบโดยวิธีการทางฮิวริสตกิ คือ การตรวจสอบข้อมลูจะไม่
ลงไปด ูข้อมลูทกุตวั วิธีการนี /จะเลือกได้คําตอบที
เหมาะสมให้กบัการค้นหา ซึ
งมีข้อดีคือ 
สามารถทําการ ค้นหาคําตอบจาก ข้อมลูที
มีขนาดใหญ่มาก ๆ ได้ แตมี่ข้อเสียคือคําตอบที

ได้เป็นเพียงคําตอบที
ดี เท่านั /นไมยื่นยนัวา่จะดีที
สดุ แตเ่นื
องจากวา่ปัญหาในบางลกัษณะ
นั /นใหญ่มาก และเป็นไปไมไ่ด้ที
จะทํา การค้นหาด้วยวิธี ธรรมดากระบวนการของฮิวริสตกิ
จงึเป็นสิ
งที
จําเป็น นอกจากจะมีการค้นหาแบบฮิวริสตกิแล้ว ยงัมีอีกสิ
งหนึ
งที
สําคญัคือ  
ฮิวริสตกิฟังก์ชนั ซึ
งหมายถึงฟังก์ชนัที
ทําหน้าที
ในการวดัขนาดของความเป็น ไปได้ในการ
แก้ปัญหาซึ
งจะแสดงด้วยตวัเลข   วิธีการดงักล่าวจะกระทําได้โดยการพิจารณาถึงวิธีการ
รูปแบบตา่ง ๆ ที
ใช้ในการแก้ปัญหา ณ  สถานะหนึ
งวา่จะสามารถแก้ปัญหาได้ตามที

ต้องการหรือไม ่โดยกําหนดเป็นนํ /าหนกัที
ให้กบัการแก้ปัญหาของแตล่ะวิธี นํ /าหนกัเหลา่นี /
จะถกูแสดงด้วยตวัเลขที
กํากบัไว้กบัโหนดตา่ง ๆ ในกระบวนการ ค้นหา และคา่เหลา่นี /จะ
เป็นตวัที
ใช้ในการประมาณความเป็นไปได้วา่เส้นทางที
ผา่นโหนดนั /นจะมี ความเป็นไปได้
ในการนําไปสูห่นทางการแก้ปัญหาได้มากน้อยแคไ่หนจดุประสงค์ที
แท้จริงของฮิวริสติก 
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ฟังก์ชนัก็คือ การกํากบัทิศทางของกระบวนการค้นหา เพื
อให้อยูใ่นทิศทางที
ได้ประโยชน์
สงูสดุ โดยการบอกว่าเราควรเลือกเดินเส้นทางไหนก่อน ในกรณีที
มีเส้น ทางมากกว่าหนึ
ง
เส้นทางต้องเลือกกระบวนการค้นหาแบบฮิวริสตกิ โดยปกตแิล้วจะต้องอาศยัฮิวริสตกิ
ฟังก์ชนั ทําให้การแก้ปัญหาหนึ
ง ๆ จะดีหรือไมข่ึ /นอยูก่บัฮิวริสตกิฟังก์ชนัดงันั /นการค้นหา
แบบนี /จงึไมมี่อะไรเป็นหลกัประกนัวา่จะได้สิ
งที
ไมดี่ออกมาด้วยเหตนีุ /เองเราจงึเรียกการ 
ค้นหาแบบฮิวริสติกนี /วา่ Weak Methods หรือจะกลา่วอีกนยัหนึ
งคือ Weak Methods 
เป็นกระบวนการควบคมุโดยทั
วไป  

วิธีฮิวริสตกิที
เป็นที
นิยมใช้มากที
สดุ คือ วิธีหลกัลําดบัความสําคญัเป็น
เกณฑ์ในการจดัตารางการผลิต  

1. ทํางานที
ใช้เวลาน้อยที
สดุก่อน (Shortest Processing Time, SPT) 
คืองานใดที
ใช้เวลาการทํางานน้อยที
สดุ จะได้รับการจดัเข้าเป็นอนัดบัแรก และจะจดังาน
เรียงลําดบัจากงานที
มีเวลาการทํางานน้อยไปมาก 

2. เลือกงานที
มีกําหนดสง่มอบเร็วสดุมาทําก่อน EDD (Early Due Date)  

3. First Arrival at the Shop First Served (FASFS) เป็นการถือเอาเวลา
ในการเข้ามาของงานใน Shop มาเป็นเวลาในการจดัตาราง กรณีที
 Lead Time ของการ
ผลิตนาน จะใช้วิธีนี / 

4. รับก่อนทําก่อน (First Come – First Served, FCFS) หรือ มาก่อนทํา
ก่อน (First In First Out, FIFO) กลา่วคือ งานที
เข้ามาที
หนว่ยงานหรือเครื
องจกัร จะเข้า
แถวคอยรับบริการตามลําดบัก่อนหลงัของการมาถึงของงาน 

5. MWKR (Most Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที
มีปริมาณ
งานที
ยงัไมเ่สร็จมากที
สดุก่อน 

6. LWKR (Least Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที
มีปริมาณ
งานที
ยงัไมเ่สร็จน้อยที
สดุก่อน 

7. MOPNR (Most Operations Remaining) การเลือกงาน ที
มีจํานวน
ขั /นตอนของงานที
ยงัไมเ่สร็จมากที
สดุก่อน 
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8. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เป็นการให้ Priority 
ของงาน โดยขึ /นอยู่กบังานใน ขั /นตอนการทํางานถดัไป 

9. FOFO (First Off First On) เป็นการให้ Priority กบังานที
กําลงัจะเสร็จ
มากที
สดุก่อนเครื
องจกัรจะรอจนกว่างานนั /นจะมาถึงใน Queue 

10. TWORK (Total Work) เป็นการนํางานที
มีเวลาปฏิบตังิานรวม
ทั /งหมดน้อยที
สดุ มาทําก่อน 

11. MST (Minimum Slack Time) เป็นการเลือกงาน ที
มีเวลาเหลือ 
(เวลาหลงัทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสง่งาน) น้อยที
สดุมาทําก่อน 

12. RANDOM (Random) เป็นการเลือกงานแบบสุม่ 
 

2.3.3 วิธีการทั�วไปในการจัดจัดตารางการผลิตสาํหรับเครื�องจักร 1 เครื�อง 

หลกัการจดัลําดบังาน n ชนิด ให้เครื
องจกัร 1 เครื
อง โดยคณุสมบตัิ
พื /นฐานของการจดังาน n ชนิดให้เครื
องจกัร 1 เครื
อง มีดงันี / 

1. มีงาน n งาน โดยแตล่ะงานมี 1 ขั /นตอน และทกุงานสามารถเริ
มทําที

เวลา t=0 

2. งานแตล่ะงานอาจมีเวลาเตรียมงานตา่งกนั แตเ่วลาเตรียมงานของแต่
ละงานจะไมเ่ปลี
ยน ไมว่า่จะสลบัลําดบัการทํางานอยา่งไร ดงันั /นเวลาเตรียมงาน จะ
รวมอยูใ่นเวลาปฏิบตังิาน 

3. ลกัษณะตา่ง ๆ ของงานเป็นสิ
งที
ทราบลว่งหน้า ได้แก่วิธีการทํางาน 
เวลาในการทํางานหรือกําหนดสง่งาน 

4. เครื
องจกัรมีการปฏิบตังิานตอ่เนื
อง โดยถือว่าไมมี่เวลาเครื
องจกัรหยดุ
วา่ง  

5. เมื
อเครื
องจกัรปฏิบตังิานใด ๆ อยู ่จะไมมี่การแทรกงาน 
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2.3.4 การจัดงาน n ชนิด ให้เครื�องจักร 1 เครื�อง โดยคาํนึงถงึกาํหนดส่งงาน 

การจดัลําดบังาน โดนคํานงึถึงกําหนดสง่งาน ดงันั /นสิ
งที
พิจารณาในการ
จดัลําดบังาน คือ เวลาเสร็จของงานก่อนหรือหลงักําหนด(Lj) ซึ
งคือเวลาเสร็จงานลบด้วย
เวลาสง่งาน Lj = Cj - dj การพิจารณาเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงั ทําได้ 3 วิธีคือ 

1. คา่เฉลี
ยเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงั (Maximize Mean Lateness) 
การจดัลําดบังานเพื
อให้คา่เฉลี
ยเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงัน้อยที
สดุ โดยใช้หลกั SPT คือ  

                           t[1]  ≤ t[2]  ≤ t[3]  ≤ ... ≤ t[n] 

2. คา่มากที
สดุเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงั (Maximum Job Lateness) มี
คา่น้อยที
สดุ (Min,Lmax) สามารถจดัลําดบังานได้โดยจดังานที
มีกําหนดสง่งานก่อนมาทํา
ก่อน (Earliest Due Date, EDD) คือ  

                              d[1]  ≤ d[2]  ≤ d[3]  ≤ ... ≤ d[n] 

3. คา่น้อยที
สดุเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงั (Minimum Job Lateness) มี
คา่มากที
สดุ (Max,Lmin) สามารถจดัลําดบังานได้โดยหาเวลา slack คือเวลาที
ทํางาน
เสร็จจนถึงกําหนดสง่งาน (di-pi) และจดัลําดบังานจาก Slack น้อยที
สดุก่อน (Minimum 
Slack Time, MST) คือ 

          d[1]  − p[1]  ≤ d[2]  − p[2]  ≤ d[3]  − p[3]  ≤ ... ≤ d[n] p[n] 

 

2.3.5 ข้อจาํกัดในการจัดลาํดับการผลิต  

ข้อจํากดัในการจดัลําดบัการผลิต คือ เงื
อนไขที
ต้องพิจารณาในการ
จดัลําดบัการผลิตอนัประกอบด้วย 

1. ข้อจํากดัของทรัพยากร  

ทรัพยากรสามารถทํางานได้ถึงคา่จํากดัคา่หนึ
งเทา่นั /น โดยทั
วไปในการ
ผลิต จะมีทรัพยากรบางอยา่งที
สามารถทดแทนกนัได้ ดงันั /นในการจดัตารางการผลิตหาก
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มีทรัพยากรบางตวัไมว่า่งสามารถนําทรัพยากรตวัอื
นที
วา่งอยูแ่ละมีคณุสมบตัสิามารถ
ทดแทนกนัได้มาทํางานแทน จะทําให้การจดัตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ /น 

2. ลําดบัการดําเนินการ  

งานแตล่ะงานนั /น มีลําดบัของขั /นตอนการทํางานอยู ่ดงันั /นในการจดั
ตารางการผลิตการทํางานขั /นตอนแรกต้องถกูกระทําก่อนการทํางานถดัไป โดยไมส่ามารถ
จดัข้ามขั /นตอนได้ เป็นต้น 

 

2.3.6 การจัดตารางเครื�องจักรแบบขนาน 

การจดัตารางเครื
องจกัรขนาน คือ ภาคการขยายการจดัตารางเครื
องจกัร
เดี
ยว ซึ
งประกอบด้วยเครื
องจกัรจํานวนหลายเครื
อง และเครื
องเหลา่นั /นก็มีคณุสมบตัิ
เดียวกนั วตัถปุระสงค์ก็เพื
อจดัสรรงานจํานวน n งานให้กบัเครื
องจกัรจํานวน m เครื
องจกัร
เพื
อก่อให้เกิดประสิทธิผลที
เป็นที
นา่พอใจ ทั /งนี /เครื
องจกัรแบบขนานโดยปกตไิด้แก่ 
เครื
องจกัรที
มีประสิทธิภาพเหมือนกนั และเครื
องจกัรที
ไม่มีความเกี
ยวพนักนั โดยงาน
ตา่งๆสามารถที
จะผา่นกระบวนการในเครื
องจกัรใดเครื
องจกัรหนึ
งก็ได้อยา่งไรก็ดี  ในข่าย
ของเครื
องจกัรที
เหมือนกนั เวลาในการดําเนินงานจะเทา่กนัในทกุๆเครื
องจกัร สําหรับกลุม่
ของเครื
องจกัรที
มีประสิทธิภาพของเครื
องจกัรแตกตา่งกนัในแตล่ะเครื
องจกัร ก็จะถกู
จําแนกโดยคณุลกัษณะของงาน โดยที
เวลาในการดําเนินงานมีรูปแบบหรือลกัษณะที

เหมือนกนัในแตล่ะเครื
องจกัร สดุท้ายสําหรับในกลุม่เครื
องจกัรที
ไมมี่ความเกี
ยวพนักนั 
เวลาที
ใช้ในการดําเนินงานก็จะตา่งกนัไปในแตล่ะเครื
องจกัร (Michael Pinedo, 1995) 
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รูปที
 2.1 การจดัตารางการผลติบนหนว่ยผลติแบบขนาน m หนว่ย (Michael Pinedo, 1995) 

กระบวนการที
กลา่วมามีวตัถปุระสงค์ เพื
อการวิธีการจดัลําดบังานที
มี
ชว่งกว้างของเวลาในการทํางานทั /งหมดน้อยที
สดุ แตสํ่าหรับกรณีที
ต้องการวตัถปุระสงค์
ในการจดัลําดบังานกรณีอื
นๆ เชน่ ลดเวลาเฉลี
ยงานในระบบ หรือเวลาเฉลี
ยสง่งานไมท่นั
กําหนด เป็นต้น 

 

2.3.6.2 กฎการจดัจดัลําดบังาน 

กฎการจดัจดัลําดบังานข้างต้นอาจแบง่ได้เป็น 2 ประเภท  

1. กฏการจดัลําดบังานโดยขึ /นอยูข้่อมลูของงานที
อยูใ่น Queue ของเครื
องจกัร
นั /นๆ หรือขึ /นอยูก่บัข้อมลูทั /งระบบ 

(1) Local Priority เป็นการกําหนดลําดบังานโดยดจูากข้อมลูของงานที

อยูใ่น Queue ของเครื
องจกัรนั /น ๆ เทา่นั /น อนัได้แก่ SPT, LWKR, 
MWKR 

(2) Global Priority เป็นการกําหนดลําดบังานโดยดจูากข้อมลูของงาน
จากเครื
องจกัรตวัอื
น ๆเพิ
มเตมิจากข้อมลูของงานใน Queue นั /นๆ 
อนัได้แก่ AWINQ ,FOFO 
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2.กฏการจดัลําดบังานสมัพนัธ์กบัการเปลี
ยนแปลงตามเวลา 

(1) Static Priority เป็นการกําหนดลําดบังานไม่เปลี
ยนแปลงตามเวลา 
เชน่ FASFS,TWORK, EDD 

(2) Dynamic Priority เป็นการกําหนดลําดบังานจะเปลี
ยนแปลงตาม
เวลา เชน่FCFS ,MST 

 

2.3.7 วิธี BRANCH AND BOUND 

วิธี BRANCH AND BOUND เป็นเทคนิคอย่างหนึ
งที
ใช้ในการแก้ปัญหา
ในการจดัลําดบั คือการตดัสว่นที
ไมมี่โอกาสที
จะเป็นคําตอบออกจากการพิจารณา วิธีการ
นี /ประกอบด้วย 2 ขั /นตอน คือ Branching เป็นกระบวนการแบง่ส่วนของปัญหาที
มี ขนาด
ใหญ่ออกเป็นปัญหาย่อย มากกว่า 2 ปัญหาย่อยขึ /นไป และ Bounding เป็นกระบวนการ
ของการคํานวณ Lower Bound ที
ดีที
สุดของปัญหาย่อยนั /น ประสิทธิผลจะขึ /นอยู่กับ 
Lower Bound ที
ดี ซึ
งจะทําให้ผลที
ได้จะดีที
สดุ ดงัรูป 2.2 

 

 

รูปที
 2.2  วิธี BRANCH AND BOUND (Baker, K.R., 1984) 
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จากรูปที
 2.1 ถ้ากําหนดให้ P° เป็นปัญหาการจัดลําดับงานสําหรับ
เครื
องจกัรเดียว ซึ
งประกอบด้วยงานจํานวน n งาน และ P° สามารถแยกออกเป็นปัญหา
ย่อยได้ n ปัญหา คือ P1

1 , P
1
2,…, P1

n ดงันั /น P
1
1 จะเป็นปัญหาเดียวกนักบั P°เพียงแตไ่ด้

ถูกกําหนดไว้ว่างานที
  1 อยู่ในตําแหน่งสุดท้าย P1
2 ก็เช่นเดียวกัน งานที
 2จะอยู่ใน

ตําแหน่งสุดท้าย จะเห็นได้ว่าปัญหาย่อยจะเล็กกว่า P° เนื
องจากพิจารณาเพียงแค่ (n-
1)ปัญหาเมื
อพิจารณาในระดบัตํ
าลงมา ปัญหาย่อยแตล่ะปัญหาจะสามารถแบง่ลงไปได้
เป็น P2

12,P
2
32,P

2
42,…, P2

n2 ในงาน P
2
12 งานที
 1 และ 2 จะถกูกําหนดให้อยู่ใน 2 ตําแหน่ง

สุดท้ายตามลําดับ และP2
32 คืองานที
 3 และ 2 จะถูกกําหนดให้อยู่ 2 ตําแหน่งสุดท้าย 

ตามลําดับเช่นกัน และระดับที
  K ปัญหาย่อยแต่ละปัญหาจะถูกกําหนดตําแหน่ง K 
ตําแหน่งและปัญหาย่อยนั /นจะเป็น (n-K) ปัญหา ถ้าปัญหาทั /งหมดถูกแบ่งแยก 
(branching) อย่างสมบูรณ์จะได้จํานวนปัญหาย่อยทั /งหมด n! ขั /นตอนการ Bounding 
เป็นขั /นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปัญหาย่อย แตล่ะปัญหา สมมติว่าที
ระดบั
หนึ
งของปัญหาย่อยได้รับคําตอบที
สมบูรณ์ของตัววัดผลที
กําหนดคือ Z และสมมติว่า
ปัญหาย่อยที
พบในกระบวนการแบ่งแยกมีค่า Lower Bound มากกว่า Z เราจะเรียก 
ปัญหาย่อยนั /นว่า Fathomed และจะไม่ทําการคํานวณหา Lower Bound ของปัญหาย่อย
นั /นอีก คําตอบที
สมบรูณ์ที
จะใช้ในการเปรียบเทียบกิ
งซึ
งทําการ Fathomed เรียกว่า Trial 
Solution เทคนิคในการแบง่ย่อยปัญหา (Branching) คือ เทคนิคในการหาว่า ปัญหาย่อย
อนัไหน ควรจะทําตอ่ มี 2 แบบคือ 

1 Jumptracking เป็นการเลือกปัญหาย่อยที
มีคา่ Lower Bound ตํ
าที
สดุ 
เป็นปัญหาย่อยที
จะทําการคํานวณต่อไป เทคนิคนี /เป็นการเปรียบเทียบโดยการ
กระโดดข้าม จาก กิ
งหนึ
งไปยงักิ
งอื
นๆ 

2 Backtracking วิธีนี /จะมีการหาคําตอบของปัญหาในกิ
งนั /นๆ ถึงระดบั 
n ก่อนเพื
อให้ได้ Trial Solution จากนั /นคอ่ยย้อนขึ /นไปในระดบัสงูกว่าของกิ
งอื
นๆ 
ที
ให้คา่ Lower Bound ที
ตํ
ากว่า แล้วเลือกมาเพื
อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทํา
การหาคําตอบของ Branch ที
นํามาทําการเปรียบเทียบจนถึงระดบั n เช่นกนั โดย
คําตอบที
ได้อาจจะได้ Trial Solution อนัใหมห่รืออาจจะโดน Fathomed 

สดุท้ายเป็นวิธีการปรับปรุงแผนการผลิตตามคําสั
งซื /อด้วยการหาโอกาส
การสลับงานระหว่างโรงงานภายในเงื
อนไขที
กําหนด จนกระทั
งไม่สามารถ
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ปรับปรุงแผนการผลิตได้ เพื
อช่วยลดค่าใช้จ่ายของแผนการผลิต โดยวิธีการ
ปรับปรุงแผนการผลิตนี /ได้นําเอาวิธีการปรับปรุงเส้นทางโดยวิธีการค้นหาแบบ
ทาบมูาประยกุต์ใช้ มีรายละเอียด ดงันี / 

 

2.3.8 วิธีการปรับปรุงเส้นทางโดยวิธีการค้นหาแบบทาบู 

โดยงานวิจยันี /ได้นําหลกัการการปรับปรุงเส้นทาง โดยวิธีการค้นหาแบบ
ทาบูมาปรับประยุกต์ใช้กับการวางแผนการผลิตตามคําสั
งซื /อ เพื
อช่วยให้ลําดับของ
แผนงานมีประสิทธิภาพมากยิ
งขึ /น ซึ
งรายละเอียดการปรับปรุงเส้นทางโดยวิธีการค้นหา
แบบทาบ ูมีดงันี / 

การปรับปรุงเส้นทางด้วยวิธีการค้นหาลําดับและเส้นทางที
เหมาะสม
สามารถแบง่ได้ 2 ประเภทคือ 

1. Local Optimization Heuristic หรือ Local Improvement (LI)  

ซึ
งเป็นวิธีการอย่างง่ายที
นิยมใช้ ด้วยการหาค่าดีที
สุดของฟังก์ชัน
วตัถปุระสงค์ในการย้ายจดุส่งไปยงัตําแหน่งต่างๆ ในแต่ละรอบ โดยมีขั /นตอนใน
การปรับปรุงเส้นทางดงันี / 

เลือกเส้นทางที
จะปรับปรุงจํานวน 2 เส้นทางโดยเริ
มต้นจากเส้นทางแรก
และเปลี
ยนเส้นทางไปจนครบทกุเส้นทาง 

เริ
มทดลองแลกจุดส่งจากเส้นทาง ทั /งสองโดยเริ
มต้นจากลําดบัการส่ง
แรกจนถึงลําดบัการสง่สดุท้ายและคํานวณหาผลลพัธ์จากการแลกจดุส่ง หลงัจาก
นั /นจงึหาจดุสง่ที
ทําให้เกิดการประหยดัระยะทางในการขนสง่มากที
สดุ 

แลกจุดส่งไปยังจุดส่งใหม่และกลับไปทําขั /นตอนแรกอีกจนครบทุก
เส้นทาง วิธีการนี /มีข้อด้อย เนื
องจากลําดบัของเส้นทางใหม่ที
ได้ขึ /นอยู่กบัเส้นทาง
ที
เริ
มต้น ดงันั /นถ้าคา่ที
ได้จากการปรับปรุงไมดี่ขึ /นการปรับปรุงจะสิ /นสดุทนัที 
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2. Global Optimization Heuristic  

ซึ
งเป็นวิธีที
ถูกพัฒนาขึ /นเพื
อลดข้อด้อยของวิธีเดิมด้วยการยอมรับ
เส้นทางตา่งๆ ชั
วคราวก่อน แล้วจงึนําเส้นทางมาปรับปรุงตอ่เพื
อหาผลลพัธ์ที
ดีขึ /น
แต่มีความซับซ้อนและใช้ระยะเวลาในการวิเคราะห์นานขึ /น การศึกษานี /จะ
ประยุกต์วิธีการนี /ในการปรับปรุงการแลกหรือย้ายงานระหว่างโรงงาน โดยใช้
เทคนิค การค้นหาแบบทาบูซึ
งเป็นวิธีการแก้ปัญหา Optimization ที
 มี
ประสิทธิภาพวิธีหนึ
ง (Glover, 1997)การค้นหาแบบทาบแูตกตา่งจากวิธีการหา
คําตอบอื
น ตรงการใช้ประโยชน์ของการจัดการหน่วยความจํา (Memory) ที
มี
ประสิทธิภาพ สามารถดัดแปลงใช้งานได้หลายรูปแบบ หัวใจสําคัญของการ
ค้นหาแบบทาบู คือ การส่งผ่านสถานะบางอย่างของคําตอบในปัจจุบนัให้กับ
หนว่ยความจํารวม โดยมีจดุประสงค์เพื
อนําไปปรับปรุงคําตอบในการคํานวณครั /ง
ต่อไป โดยสถานะที
ใช้เรียกว่าสถานะ “Tabu” ในขบวนการของการค้นหาแบบ
ทาบวูตัถทีุ
ได้รับสถานะ Tabu จะมีสถานะต้องห้าม(Forbidden Elements) และ
จะถูกนําเข้าสู่หน่วยความจําประมวลผล โดยสถานะนี /จะหายไปขึ /นอยู่กับเวลา
หรือรอบเวลาการคํานวน โครงสร้างหน่วยความจําของการค้นหาแบบทาบขูึ /นอยู่
กบัปัจจยั 4 ประการ คือ Recency Frequency Quality และ Influence 

รูปแบบการปรับปรุงเส้นทางในการค้นหาแบบทาบูจะใช้ วิ ธีการ
เคลื
อนย้ายจดุสง่หลายรูปแบบ (Joseph Y-T. Leung ,2004) ดงันี / 

1. String Cross เป็นการปรับปรุงระหว่างเส้นทางด้วยการแลกเปลี
ยน
เส้นทางโดยการข้ามทบัเส้นทาง ดงัรูปที
 2.3 

2.String Exchange เป็นการปรับปรุงระหว่างเส้นทางด้วยการ
แลกเปลี
ยนจดุส่งระหว่างเส้นทางที
ถกูเลือก ดงัรูปที
 2.4 ซึ
งอาจแลกจดุส่งครั /งละ
หลายจดุสง่ก็ได้ 

3. String Relocation เป็นการปรับปรุงเส้นทางด้วยการย้ายจดุส่งจาก
เส้นทางหนึ
งไปยังอีกเส้นทาง มีผลทําให้เส้นทางบางเส้นทางมีจํานวนจุดส่ง
น้อยลงและอาจลดจํานวนเส้นทางลงได้ดงัแสดงในรูปที
 2.5 โดยวิธีนี /สามารถย้าย
จดุสง่ครั /งละหลายจดุสง่ก็ได้ 
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4. String Mix เป็นการปรับปรุงที
ผสมผสานวิธีการของ String 
Exchange และ String Relocation เข้าด้วยกนั เพื
อให้การปรับปรุงเส้นทางมี
ประสิทธิภาพมากที
สดุ ด้วยการลดจดุส่งในเส้นทางพร้อมกบัการแลกเปลี
ยนจุด
สง่ระหวา่งเส้นทาง 

 

 

                                          ก่อน                                        หลงั 
 

รูปที
 2.3 การปรับปรุงเส้นทางแบบ String Cross  ที
มา : Joseph Y-T. Leung (2004) 

 

 

                                         ก่อน                                         หลงั 
 

รูปที
 2.4 การปรับปรุงเส้นทางแบบ String Exchange ที
มา : Joseph Y-T. Leung (2004) 

 

 

                                          ก่อน                                         หลงั 
 

รูปที
 2.5 การปรับปรุงเส้นทางแบบ String Relocation ที
มา : Joseph Y-T. Leung (2004) 



 

 

22 

2.3.9 การวางแผน และการจัดตารางการผลิตหลัก (Production Planning and 
Master Scheduling) 

การจดัตารางการผลิตหลกัจะกําหนดจํานวนของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดที

จะต้องทําการผลิตให้แล้วเสร็จ ตามชว่งเวลาตา่ง ๆ และเช่นเดียวกนัตารางการผลิตหลกันี /
ก็จะต้องถกูนําไป เปลี
ยนให้เป็นคําสั
งซื /อวตัถดุบิและชิ /นส่วนชนิดตา่งๆ จากพอ่ค้า
ภายนอก  รวมทั /งรายละเอียดตารางการ ผลิตสําหรับชิ /นสว่นที
จะทําในโรงงาน   
เหตกุารณ์ตา่ง ๆ เหลา่นี /จะต้องได้จงัหวะและสอดคล้องกบัวนั กําหนดสง่ผลิตภณัฑ์ที
ได้
กําหนดไว้ในตารางหลกั ชว่งเวลาที
ใช้ในตารางการผลิตหลกั อาจจะมีหน่วยเป็น เดือน 
สปัดาห์ หรือ วนั ก็ได้ และตารางการผลิตหลกันั /นจะต้องสอดคล้องกนักบั กําลงัการผลิต
ของโรงงาน ไมค่วรจะให้มีจํานวนของผลิตภณัฑ์มากกวา่ความสามารถของโรงงานที
จะทํา
การผลิตได้ ซึ
งความสามารถในการผลิตของโรงงานนี /ก็พิจารณาได้จากเครื
องจกัรและ
แรงงาน เพื
อให้เกิดความสมดลุระหวา่งอปุสงค์ และทรัพยากรที
มีอยู ่ซึ
งหน้าที
ของตาราง
การผลิตหลกัจะแสดง ดงัรูปที
 2.6 และรูปที
 2.7 จะแสดงถึงการวางแผนหลกั และการ
วางแผนระดบัตา่งๆ (ชมุพล ศฤงคารศริิ, 2552) 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที
 2.6 แสดงหน้าที
ของตารางการผลติหลกั (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

 

 

จะผลิตจํานวนเท่าไร (ปริมาณ) 

จะผลิต เมื�อไร ( เวลา) 

จะผลิตอะไร (กําหนด) 

แผนการผลิต 

ก ารสั� งซื [อจากลูกค้ า 

การพยากรณ์ 

ข้อจํา กัดของกําลังการผลิต 

ขีดจํา กัดของเวลานําของผลิต ภัณฑ์ 

 

ตารางการ

ผลิตหลัก 
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Items

Product lines or 
families

Individual 
products

Components

Manufacturing 
operations

Resource 
Level

Plants

Individual 
machines

Critical 
work 

centers

การวางแผนการ
ผลิต

การวางแผน
กําลังการผลิต
(การวางแผนความ
ต้องการทรัพยากร)

Resource requirements 
plan 

(แผนกําลังการผลิตขั�นต้น)
Rough-cut capacity plan

(การวางแผนความต้องการ
กําลังการผลิต)

Capacity requirements 
plan

(การผลิต)
Input/ output control

(การวางแผนการผลิตรวม)
Aggregate production 

plan

(กําหนดตารางผลิตหลัก)
Master production 

schedule

(การบริหารวัสดุคงคลัง)
Material requirements 

plan

(กําหนดตารางผลิตระดับ
ปฏิบัติการ)

Shop floor schedule

All work 
centers

 

 

รูปที
 2.7 แสดงระดบัการวางแผนตา่งๆ (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

การวางแผนการผลิตเป็นส่วนหนึ
งของการวางแผนการผลิตหลกั ซึ
ง
แผนการผลิตที
ดีต้องมีลกัษณะ ดงันี / 

1. เป็นไปตามนโยบายขององค์กรอย่างสมํ
าเสมอ 

2. ตอบสนองความต้องการของอปุสงค์ 

3. อยูภ่ายใต้ข้อจํากดัของกําลงัการผลิต 

4. เสียคา่ใช้จา่ยตํ
า 

แผนการผลิตจะเกี
ยวข้องกบัการวางแผนรวม หรือผลผลิตทั /งหมด ขณะที

ตารางการผลิตหลกั หมายถึง ผลผลิตเฉพาะอย่าง หรือผลิตภณัฑ์ โดยปกตแิล้วแผนการ
ผลิตจะครอบคลมุระยะเวลาตั /งแต ่6-24 เดือน แตจ่ะทบทวนสินค้าตา่งๆให้เป็นปัจจบุนั
ทกุๆเดือน สําหรับตารางการผลิตหลกัจะถกูกําหนดขึ /นภายในชว่งเวลาของแผนการผลิต 
และการทบทวนคา่ตา่งๆให้เป็นปัจจบุนัทกุๆสปัดาห์ ตารางการผลิตหลกัควรมีระยะเวลา
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ยาวกว่าผลบวกของเวลานําของชิ /นสว่น สําหรับการประกอบยอ่ย และการประกอบขั /น
สดุท้าย ดงัรูปที
 2.8 จะแสดงถึงการตอ่เนื
องกนัของเวลานําเมื
อเทียบกบัเวลาแนวนอนของ
แผนการผลิต ตารางการผลิตจะต้องสร้างสมดลุระหวา่งความต้องการวสัดกุบักําลงัการ
ผลิต หรือกลา่วอีกนยัหนึ
งก็คือ ต้องจํากดัภาระงานให้กบัเครื
องจกัร 

การวางแผนให้มีระยะที
สั /นที
สดุ โดยปกตแิล้วจะขึ /นกบัเวลานําที
ยาวที
สดุ
ของผลิตภณัฑ์ แตโ่ดยทั
วไปแล้วควรจะยืดเวลาให้ยาวกว่าระยะเวลาวางแผนอย่างสั /น
ที
สดุ ทั /งนี /ก็เพื
อต้องการความยืดหยุ่นของแผน ถ้ามีชิ /นส่วนบางชิ /นที
มีชว่งเวลานํายาว ก็
จําเป็นต้องจดัเก็บของคงคลงัไว้ ดงันั /นการวางแผนตารางการผลิตควรจะยืดออกเล็กน้อย 
เพื
อให้การวางแผนในแนวนอนมีระยะเวลาที
ยาวพอที
จะประสานงานได้อย่างใกล้ชิด 

 
 

รูปที
 2.8 แสดงเวลาแนวนอน และเวลานํา (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

การจดัลําดบัการผลิต และกําลงัการผลิตของโรงงาน นบัวา่เป็นสิ
งสําคญั
ที
ต้องนําพิจารณาในการจดัตารางการผลิตหลกั เพราะการจดัลําดบังานวา่ทําเมื
อไรจะ
เป็นตวักําหนดถึงผลิตภณัฑ์ที
จะมีจําหนา่ยในขณะที
กําลงัการผลิต(อตัราการผลิต/
ชว่งเวลา) จะชี /ถึงความสามารถของโรงงานที
จะผลิตได้ ดงันั /นการวางแผนการจดัลําดบั
การผลิตจงึเกี
ยวข้องกบัความต้องการวสัดอุะไร ต้องการเมื
อไร สว่นการวางแผนกําลงัการ
ผลิตจะต้องทําให้เกิดความสมดลุระหวา่งความต้องการผลิตภณัฑ์กบัความสามารถของ
โรงงาน และแรงงาน ถ้าความสามารถไมเ่พียงพอก็จําเป็นต้องทบทวนตารางการผลิตใหม่
หรือมีการขยายขีดความสามารถออกไป 

ปัญหาหลกัในระบบการผลิต คือ การจดัลําดบังาน และกําลงัการผลิต 
ซึ
งมกัจะนํามาปะปนกนัทําให้เกิดการสบัสนเกิดขึ /น การจดัลําดบังานนั /นจะบง่บอกถึง
ลําดบัขั /นตอนว่างานไหนจะทําก่อนทําหลงั ขณะที
กําลงัความสามารถจะบอกถึงอตัราการ
ผลิตของโรงงาน ปัญหาด้านความสามารถไมอ่าจแก้ไขได้ด้วยการจดัลําดบังาน 
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เชน่เดียวกบัปัญหาการจดัลําดบังานก็ไมอ่าจแก้ไขด้วยการกําหนดความสามารถ ดงันั /น
ถ้าภาระงานของโรงงานเพิ
มขึ /น ผู้ควบคมุงานก็ไมอ่าจลดภาระให้น้อยลงได้ด้วยการ
แก้ปัญหาโดยการจดัลําดบังาน ถ้าคําสั
งซื /อของลกูค้าเกิดความลา่ช้า เนื
องจากระบบการ
จดัลําดบังานไมมี่ประสิทธิภาพ โดยการจดังานที
มีลําดบัตํ
ากว่าเข้ากระบวนการผลิตก่อน
งานที
มีลําดบัสงูกวา่ ก็ไมอ่าจแก้ไขปัญหา โดยการเพิ
มขีดความสามารถได้ บอ่ยครั /งที
มี
ความผิดพลาดเกิดขึ /น โดยใช้วิธีการจดัลําดบังานแทนที
จะแก้ปัญหาด้านความสามารถ 
หรืออีกด้านมีองค์กรอยูไ่มน้่อยที
มุง่จดุสนใจไปที
จดัลําดบัเพียงอยา่งเดียว ซึ
งอ้นที
จริงแล้ว
ควรที
จะพิจารณาทั /งสองด้านควบคูก่นัไป 

 

ขั [นตอนที�จาํเป็นในการพัฒนาตารางการผลิตหลัก 

1. เลือกผลิตภณัฑ์ และหรือ ระดบัโครงสร้างผลิตภณัฑ์ที
จะกําหนดไว้ใน
ตารางการผลิตหลกั 

2. กําหนดเวลาในแนวนอน และขอบเขตของเวลาของตารางการผลิต
หลกั 

3. หาข้อมลูความต้องการ(อปุสงค์)ของแตล่ะผลิตภณัฑ์ ในชว่งเวลา
ตา่งๆจากเวลาในแนวนอน 

4. ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลกั 

5. เตรียมวางแผนกําลงัการผลิตคร่าวๆบนตารางการผลิตที
ได้จากการ
ทดลอง 

6. ทบทวนตารางการผลิตหลกัที
ได้จากการทดลอง เพื
อให้แนใ่จวา่มีกําลงั
การผลิตเพียงพอ 

7. โดยตวัแปรเข้า (Input) ของตารางการผลิต คือ ใบสั
งผลิตภณัฑ์จาก
ลกูค้า (การสั
งทําแตไ่มส่ามารถจดัให้จากการคงคลงั) สําหรับเวลานําการผลิตภณัฑ์จะ
หมายรวมถึงการประกอบ การประกอบยอ่ย และเวลาที
ต้องใช้ในการจดัซื /อชิ /นสว่น
ประกอบ หรือวตัถดุบิ จากผู้จดัจําหนา่ย 
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8. ซึ
งข้อจํากดัด้านกําลงัการผลิต (Capacity Constrain) คือ กําลงัการ
ผลิตที
เป็นของจํากดัที
สําคญัของตารางการผลิตหลกั ซึ
งจะอยูภ่ายใต้ขอบเขตของเวลา
ของตารางการทํางานในชว่งเวลา 5, 6, 7 วนัตอ่สปัดาห์ จํานวนกะ นโยบายการทํางาน
ลว่งเวลา ระดบัแรงงาน และอปุกรณ์ที
มีอยูเ่ป็นสิ
งที
ต้องนํามาพิจารณากําลงัการผลิตที

แท้จริงนั /นจะยดึถือจากความสามารถของการทํางานในอดีตเป็นหลกั ปัจจยัที
นํามา
พิจารณา ได้แก่ การขาดงาน วตัถดุิบขาดแคลน กําลงัการผลิตลดลง ซึ
งโดยปกตแิล้ว
กําลงัการผลิตจะแสดงในเทอมของหนว่ยผลผลิต นํ /าหนกั ความยาว หรือขนาด สําหรับ
การผลิตที
เป็นชนิดเดียวกนัตลอด หรือหนว่ยของเวลา เช่น คน-ชม. สําหรับการผลิตที
ไม่
เป็นชนิดเดียวกนั ซึ
งการจดัตารางการผลิตที
เกินขีดความสามารถที
ผลิตได้จะไมก่่อให้เกิด
ประโยชน์ใดๆ ทั /งนี /เพราะระดบัการผลิตสงูสดุจะขึ /นกบักําลงัการผลิต ดงัรูปที
 2.9 ดงันั /น
จงึสรุปวา่ การใสปั่จจยัเข้าไปในระบบการผลิตมากเกินความสามารถที
ผลิตได้ยอ่มจะ
ก่อให้เกิดสว่นเกินในระบบคงคลงั ดงันั /นการวางแผนกําลงัการผลิตแบบคร่าวๆ (Rough-
cut capacity planning: RCCP) จงึถกูนํามาใช้เพื
อให้แน่ใจวา่ตารางการผลิตหลกั
ขั /นทดลองที
กําหนดขึ /นนั /นใช้กําลงัการได้ไมเ่กินความสามารถของศนูย์งาน การกําหนด
ทรัพยากรที
ต้องการในแตล่ะชว่งเวลา จะขึ /นอยูก่บัการเปลี
ยนแปลงปริมาณงานจาก
ตารางการผลิตไปเป็นภาระงานที
ต้องทําการผลิตอยา่งคร่าวๆ จะเป็นการเปลี
ยนแปลง
ชว่งเวลาในตารางการผลิตหลกัเป็นจํานวนชั
วโมงในศนูย์งาน ถ้าความต้องการมีมากกวา่
กําลงัของศนูย์งาน ก็จําเป็นต้องย้ายปริมาณงานจากตารางการผลิตหลกัไปทําในชว่ง
ตอ่ไป 

9. โดยทําการวิเคราะห์ภาระงานแตล่ะอยา่งบนตารางการผลิตหลกั จะ
บง่บอกถึงทรัพยากรที
ต้องการ ถ้าเราคณูเวลาที
ใช้การผลิตตอ่หนว่ยด้วยปริมาณที
จะผลิต
ตอ่ชว่งเวลาและบวกเวลาที
ใช้ในการตั /งเครื
อง หลงัจากนั /นจงึรวมเวลาของทกุๆงานเข้า
ด้วยกนั จะเป็นภาระงานในศนูย์ผลิตนั /นตอ่ชว่งเวลาหนึ
งๆการวางแผนกําลงัการผลิตแบบ
คร่าวๆจะเป็นการเปลี
ยนแปลงชว่งเวลาในตารางการผลิตหลกัเป็นชั
วโมงในศนูย์งาน ถ้า
ความต้องการมีมากกวา่กําลงัคนของศนูย์งาน ก็จําเป็นต้องย้ายปริมาณงานจากตาราง
การผลิตหลกัไปทําในชว่งเวลาตอ่ไป 
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รูปที
 2.9 แสดงข้อจํากดัด้านกําลงัการผลติ ปัจจยันําเข้าจะต้องเทา่กบั หรือน้อยกวา่ผลลพัธ์ มิฉะนั /นจะ
มีสว่นเกินเกิดขึ /น (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

สิ
งสําคญัอีกประการหนึ
ง คือ การหาตําแหนง่ของข้อจํากดั (วิกฤต) ใน
ศนูย์การผลิต หรืออปุสรรค ซึ
งอาจเกิดขึ /นที
เครื
องจกัร กลุ่มเครื
องจกัร แผนก และกลุม่
แรงงาน (ผู้ ชํานาญงาน) ศนูย์งานตา่งๆที
อาจจะเกิดปัญหาวิกฤตขึ /นได้นี /ต้องคอยระวงัการ
ใสภ่าระ ซึ
งต้องไมใ่ห้เกินพิกดั และในบางครั /งการเกิดวิกฤตศนูย์งาน อาจเปลี
ยนแปลงไป
ตามลกัษณะของงานในแตล่ะชว่งเวลา ดงัรูปที
 2.10 จะแสดงถึงตารางการผลิตหลกัซึ
งจะ
สิ /นสดุลง เมื
อไรก็ตามที
ศนูย์งานนั /นมีกําลงัการผลิตอยา่งเพียงพอ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที
 2.10 แสดงการวางแผนกําลงัการผลติแบบคร่าวๆ (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

จากนั /นทําการวิเคราะห์ภาระงานแตล่ะอยา่งบนตารางการผลิตหลกั ซึ
ง
จะบง่บอกถึงทรัพยากรที
ต้องการ ถ้าเราคณูเวลาที
ใช้การผลิตตอ่หนว่ยด้วยปริมาณที
จะ

ปั จจัย นํ า เ ข้ า 

สว่นเกิน 

กําลงัการผลติ 

ผ ล ลั พ ธ์ ที
 อ อ ก ม า 

ทดลองจดัตารางการผลิตหลกั 

กําลงัการผลิตเพียงพอใชไ่หม? 

จดัตารางการผลิตหลกั 

จํานวนอปุสงค์จากการพยากรณ์ จํานวนคําสั
งซื /อจากลกูค้า 

ไมใ่ช ่

ใช่ 
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ผลิตตอ่ชว่งเวลาและบวกเวลาที
ใช้ในการตั /งเครื
อง หลงัจากนั /นจงึรวมเวลาของทกุๆงาน
เข้าด้วยกนั จะเป็นภาระงานในศนูย์ผลิตนั /นตอ่ชว่งเวลาหนึ
งๆการวางแผนกําลงัการผลิต
แบบคร่าวๆจะเป็นการเปลี
ยนแปลงชว่งเวลาในตารางการผลิตหลกัเป็นชั
วโมงในศนูย์งาน 
ถ้าความต้องการมีมากกวา่กําลงัคนของศนูย์งาน ก็จําเป็นต้องย้ายปริมาณงานจากตาราง
การผลิตหลกัไปทําในชว่งเวลาตอ่ไป  

แผนภมูิวงรอบเวลา (Time Cycle Chart) จะแสดงถึงเวลาที
ต้องการใน
การผลิตผลิตภณัฑ์ ซึ
งจะเริ
มจากที
ไมมี่คงคลงัอยูเ่ลย โดยจะชี /ให้เห็นถึงเวลานําที
จําเป็น 
เหมือนกบัแผนที
ใช้เวลาน้อยที
สดุสําหรับตารางการผลิตหลกั ถ้าการจดัสง่ผลิตภณัฑ์ให้
ลกูค้ามีเวลาน้อยกวา่รอบเวลาสงูสดุในแผนภมูิแล้วก็จําเป็นต้องมีคงคลงัไว้ ไมว่า่จะเป็น
การสั
งวตัถดุิบ ชิ /นสว่นประกอบ หรือการประกอบ จะต้องมีเวลานําเกิดขึ /นทั /งนั /น โดยเริ
ม
จากผลิตภณัฑ์สดุท้าย การสร้างแผนภมูิภมูิวงรอบเวลาจะเป็นการคดิย้อนกลบัซึ
งผา่น
ขั /นตอนการผลิต การประกอบ และการจดัซื /อ โดยมีเวลาเป็นเครื
องชี /บอกที
แสดงถึงความ
เกี
ยวพนักนัในแตล่ะขั /นตอน ดงัรูปที
 2.11 เป็นแผนภมูิภมูิวงรอบเวลาที
แสดงวา่มีการ
ประกอบผลิตภณัฑ์ 1 จากส่วนประกอบยอ่ย (Subassemblies) 2 และ 6 ร่วมกบัชิ /นสว่น
ที
 21 ที
ได้จากการสั
งซื /อ สําหรับสว่นประกอบย่อย 2 เกิดจากสว่นประกอบ 3, 4 และ 5 ซึ
ง
ได้จากการผลิต และสําหรับชิ /นสว่น 22, 23 และ24 จะได้จากการสั
งซื /อ ที
อยูใ่นตําแหนง่
เรียงกนัตามลําดบั ในทํานองเดียวกนัสว่นประกอบย่อย  6 จะประกอบขึ /นจาก
สว่นประกอบ 7 และ 8 ซึ
งได้จากการผลิตและสําหรับชิ /นสว่น 27 จะจากการจดัซื /อ การ
ผลิตสว่นประกอบ 7 และ 8 จะได้จากการสั
งซื /อชิ /นสว่น 25 และ 26 ตามลําดบั รายการที
มี
อปุสรรค คือ การสั
งซื /อชิ /นสว่น 25 ซึ
งกําหนดให้เวลานําในการคงคลงั เทา่กบั 22 สปัดาห์ 
จะเห็นได้ชดัวา่ ถ้าต้องการจะจดัสง่สินค้าให้ลกูค้าในเวลาน้อยกวา่ 22 สปัดาห์แล้วทาง
โรงงานจะต้องมีการคงคลงัเอาไว้ แตถ้่าโรงงานต้องการบริการลกูค้าให้ได้ทนัที (เวลานํา
ของการจดัสง่เป็นศนูย์) การผลิตผลิตภณัฑ์สดุท้ายจะอยู่ในลกัษณะของการทําเพื
อสต๊อก 
ที
ได้จากการพยากรณ์ ถ้าเวลานําของการจดัสง่เป็น 22 สปัดาห์ หรือนานกวา่ ลกัษณะ
ของการผลิตจะเป็นแบบสั
งทํา ซึ
งไมจํ่าเป็นต้องมีการพยากรณ์ การผลิตผลิตภณัฑ์สดุท้าย 
และความต้องการวสัดจุะหาได้จากใบสั
งจากลกูค้า สมมตวิา่เวลาเป็น 6 สปัดาห์ ที
จะต้อง
จดัสง่ให้ลกูค้า รายการวิกฤตนี /จะหาได้จากการลากเส้นในแนวนอน ผา่นแผนภมูิวงรอบ
เวลาในสปัดาห์ที
 6 จากรูปที
 8รายการวิกฤต คือ 3, 4, 5, 7, 8, 21 และ 27 และการ
พยากรณ์อปุสงค์จะต้องเกิดขึ /นในสปัดาห์ที
 22 เพื
อวา่รายการวิกฤตนั /นจะได้มีสํารองไว้ 
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สําหรับการสั
งประกอบในสปัดาห์ที
 6 เมื
อไรก็ตามที
เวลานําในการจดัสง่มีคา่แตกตา่ง
ออกไป จะมีผลให้กลุม่รายการวิกฤตเปลี
ยนแปลงไป 

 

 

 

รูปที
 2.11 แสดงแผนภมูิรอบเวลา โดยใช้สญัลกัษณ์ของเวลานํา (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

จากนั /นทําการทบทวนตารางการผลิตหลกั คือ ตารางการผลิตหลกัควร
จะมีการทบทวนให้เป็นปัจจบุนัตามความจําเป็น หรือจากเวลาที
เปลี
ยนแปลงไป ตาราง
การผลิตจะเปลี
ยนแปลงไปในเมื
อมีข้อมลูใหม ่หรือมีการสั
งทําเพิ
มขึ /น การสิ /นสดุของเวลา
ในแตล่ะชว่งที
ยงัมีงานที
ยงัทําไมเ่สร็จเหลืออยู่ จะต้องนํามาจดัทําเป็นตารางการผลิตใหม ่
ในกรณีที
มีอปุสรรคเกิดขึ /นกบัศนูย์งาน ก็สามารถจะหารทางการแก้ไขได้โดยเพิ
มกําลงัการ
ผลิต หรือเปลี
ยนแปลงตารางการผลิตหลกั แตถ้่าชิ /นส่วน หรือสว่นประกอบมีไมพ่อใช้ก็
จําเป็นต้องเลื
อนตารางการผลิตออกไป 

คําสั
งซื /อที
ได้รับจากลกูค้าจะถกูบรรจเุข้าไว้ในตารางการผลิต ถ้ากําลงั
การผลิตยงัมีเหลืออยู ่แตถ้่ากําลงัการผลิตได้ถกูจดัแจกไปยงัโรงงานตา่งๆจนหมดสิ /นแล้ว 
และไมส่ามารถจะเพิ
มได้อีกในชว่งเวลานั /น ก็จําเป็นต้องจดตารางการผลิตสําหรับงาน
ใหมใ่นชว่งเวลาถดัไป หรืออาจจะเลื
อนงานที
จดัไว้แล้ว แตมี่ลําดบัความสําคญัน้อยไป
ผลิตในชว่งถดัไป และแทรกงานใหมเ่ข้าไปแทนที
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ตารางการผลิตหลกัจะต้องเชื
อถือได้ และใกล้เคียงกบัความเป็นจริง แต่
ถ้าตารางการผลิตมีภาระเกินกําลงัการผลิตที
มีอยู ่ย่อมเกิดเหตกุารณ์บางอย่าง หรือ
ทั /งหมดเกิดขึ /น ดงันี / 

1. การจดัลําดบัความสําคญังานไมถ่กูต้อง 

2. ให้การบริการตอ่ลกูค้าไมดี่พอ (ไมส่ามารถจดัสง่สินค้าได้ทนั
ตามกําหนด) 

3. มีการคงคลงัระหวา่งการผลิตมากเกินไป 

4. สิ /นเปลืองคา่ใช้จา่ยสงู 

5. ไมส่ามารถจะรับผิดชอบในงานได้ทั /งหมดในเวลาอนัจํากดั 

ตารางการผลิตหลกัควรเป็นแผนงานที
นา่เชื
อถือ และใช้งานได้ดีสามารถ
ลดการคงคลงั เพิ
มประสิทธิภาพในการผลิต ลดคา่ใช้จา่ยที
ไมจํ่าเป็น และใช้ทรัพยากรที
มี
อยูอ่ยา่งจํากดัได้คุ้มคา่ 

 

 

 

รูปที
 2.12  แสดงขอบเขตของเวลาในตารางการผลติหลกั (ชมุพล ศฤงคารศิริ, 2552) 

สิ
งที
ต้องนํามาพิจารณาในการจดัตารางการผลิตหลกั หรือทบทวนตาราง
การผลิตหลกั คือ ขอบเขตของเวลา (time fence) หรือโซน (zones) แผนการสั
ง (planned 
orders) การยืนยนัแผนการสั
ง (firm planned orders) การสั
งผลิต (production orders) 
และตารางประกอบขั /นสดุท้าย (final assembly schedule) ซึ
งรายละเอียดแบง่ออกเป็น 
3 สว่น ดงันี / 
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1. ขอบเขตของเวลา หรือโซน(zones) นํามาใช้ในการสร้างตารางการ
ผลิตหลกั ที
แสดงถึง การเปลี
ยนแปลงในศกัยภาพของตาราง ดงัรูปที
 2.12 จะแสดงถึง
ความหมายของโซนที
แบง่ออกเป็น 3 สว่น โดยการวางแผนในอนาคตจะอยู่โซนที
 3 ซึ
งการ
เปลี
ยนแปลงกบัตารางการผลิตหลกัจะยงัไมมี่ผลกระทบตอ่การวางแผนวสัดรุะดบัล่าง 
หรือกําลงัการผลิต ในโซนที
 2 จะเป็นการสั
งซื /อวตัถดุิบ และเริ
มต้นดําเนินการกบัรายการ
ในระดบัตํ
า ซึ
งการเปลี
ยนแปลงที
เกิดขึ /นจะมีผลตอ่คา่ใช้จ่าย ในโซนที
 1 ถ้ามีการ
เปลี
ยนแปลงเกิดขึ /นจะมีผลกระทบอยา่งรุนแรงตอ่คา่ใช้จา่ย ดงันั /นควรหลีกเลี
ยง นอกจาก
จะมีการการเปลี
ยนแปลงอย่างกะทนัหนัเกิดขึ /น ซึ
งก็จะเป็นหน้าที
ของผู้บริหารระดบัสงูที

จะพิจารณาตดัสินใจ จดุสิ /นสดุของโซนที
 1 (เริ
มจากปัจจบุนั) จะเรียกวา่ โซนต้องการ 
(demand time fence: DTF) ซึ
งสว่นมากจะเป็นเวลานําของการประกอบขั /นสดุท้าย 
จดุสิ /นสดุของโซนที
 2 (เริ
มจาก DTF) จะเรียกวา่ โซนการวางแผน (planning time fence: 
PTF) ซึ
งโดยปกตแิล้ว จะกําหนดให้เป็นจดุอยูที่
หลงัเวลานําสะสม การเปลี
ยนแปลงในโซน
ที
 1 และ 2 ยอ่มมีผลตอ่คา่ใช้จา่ย ซึ
งจะวดัด้วยการเปรียบเทียบระหวา่งข้อได้เปรียบ ข้อ
เสียเปรียบ จดุสิ /นสดุโซนที
 3 จะอยูร่ะยะเวลาสิ /นสดุของการวางแผน การเปลี
ยนแปลงที

เกิดขึ /นโซนนี /เป็นไปได้ทั /งอตัราการผลิต ผลิตภณัฑ์ผสม การแบง่โซนลงในช่วงเวลาใน
แนวนอนจะเป็นตวักําหนดตารางการผลิต หรือเพื
อใช้ในหารปรับปรุงภายในโซน 
โดยเฉพาะอยา่งยิ
งในชว่งเวลาที
ใกล้คา่ปัจจบุนั ซึ
งจะต้องมีการตรวจสอบอยา่งเข้มงวด 
เพื
อป้องกนัการเปลี
ยนแปลงที
อาจจะเกิดขึ /น 

2. แผนการสั
ง การยืนยนัแผนการสั
ง และการสั
งผลิต จากการแบง่
ระยะเวลาของแผนการผลิต (หรือตารางการผลิตหลกั) ออกเป็นโซนตา่งๆ 3 โซน ดงัที
ได้
กลา่วมาแล้วในโซนที
 3 จะดําเนินการเกี
ยวกบัแผนการสั
งที
มีการคํานวณอตัโนมตัจิาก
ระบบคอมพิวเตอร์ ซึ
งระบบการคํานวณแผนการสั
งผลิตให้โดยคํานงึถึงความสมดลุ
ระหวา่งอปุสงค์ และอปุทาน เมื
อมีการเปลี
ยนแปลงขนาดเวลาของอสุงค์เกิดขึ /นจะมีผลทํา
ให้ต้องเปลี
ยนแปลงแผนการสั
งใหม ่นั
นก็หมายความวา่ต้องมีการคํานวณตารางการผลิต
หลกัก่อนจงึจะนําเข้าสูข่ั /นตอนสดุท้ายของการจดัตารางการผลิตหลกั โดยการยืนยนั
แผนการสั
งเป็นขั /นตอนที
อยูใ่นโซน PTF ที
ผู้จดัตารางการผลิตเห็นชอบกบัแผนการสั
งใน
เบื /องต้นแตย่งัไมป่ลอ่ยสูร่ะบบการผลิต หรืออาจจะเป็นไปได้วา่ผู้จดัตารางการผลิตยงั
สงสยัข้อมลูบางรายการที
ระบบคอมพิวเตอร์สร้างขึ /น ซึ
งเขาจําเป็นต้องพิจารณาแก้ไข
เปลี
ยนแปลง เชน่ ปริมาณ กําหนดวนัสง่ และในที
สดุก็จะทําการยืนยนั และปล่อยคําสั
ง
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ผลิตออกไป แผนการสั
งที
ได้รับการยืนยนัแล้วจะถกูนําเข้าสูร่ะบบ MRP เพื
อออกใบสั
งซื /อ
วตัถดุบิ และชิ /นสว่น ซึ
งโรงงานสว่นใหญ่มกัจะดําเนินการในสว่นของการยืนยนัแผนการ
สั
ง และปลอ่ยคําสั
งผลิตให้เสร็จสิ /นภายในโซน PTF มิฉะนั /นจะต้องถอยกลบัไปสู่โซนที
 3 
ซึ
งอยูใ่นสถานะแผนการสั
งอีกครั /งหนึ
ง การสั
งผลิต หรือใบสั
งผลิต ที
ผ่านขั /นตอนตา่งๆจะ
ถกูปล่อยสูร่ะบบการผลิตเช่นเดียวกบัใบสั
งซื /อจะถกูสง่ไปยงัผู้จดัสง่วสัด ุ(Vendor) ถ้า
ต้องการมีการเปลี
ยนแปลงใดๆเกิดขึ /นกบัแผนการสั
ง เชน่ กําหนดวนัสง่ และปริมาณ 
จะต้องได้รับความเห็นชอบจากผู้จดัตารางการผลิตก่อน  

3.  ตารางการประกอบขั /นสดุท้าย เป็นขั /นตอนที
มีการดําเนินการ
ประกอบที
จะเสร็จเป็นผลิตภณัฑ์ (โดยมีเวลานําเป็นตวักําหนด) พร้อมกบัมีการทดสอบ
คณุภาพ ตวัอย่างของการผลิตประเภทนี /โดยทั
วไปได้แก่ วิทย ุและนาฬกิา ตารางการ
ประกอบขั /นสดุท้าย (final assembly schedule: FAS) และตารางการผลิตหลกัจะอยู่ที

ตําแหนง่เดียวกนั และยงัคงเป็นจริงกบัการผลิตผลิตภณัฑ์ที
เป็นแบบผลิตตามสั
งทํา 
(MTO) และผลิตตามแบบที
สั
ง (engineering to order: ETO) ดงัเชน่การผลิตชิ /นสว่น 
หรืออปุกรณ์ตามที
ลกูค้าสั
ง สว่นผลิตภณัฑ์อื
น อาจจะมองเห็น FAS และ MPS แยกออก
จากกนัอยา่งเดน่ชดั และหน้าที
ตา่งกนั สําหรับผลิตภณัฑ์ที
เป็นการสั
งประกอบ 
(assembly to order: ATO) และอนญุาตให้ลกูค้าเลือกชนิดสว่นประกอบได้ ดงันั /นการจดั
ตารางการผลิตหลกัจะขึ /นคา่พยากรณ์จะเป็นตวัผลกัดนัระบบ MRP ให้ดําเนินการ
เกี
ยวกบัการจดัหาวสัด ุสว่นประกอบ และการประกอบ โดยที
การประกอบขั /นสดุท้ายจะ
เป็นการนําเอารายการตา่งๆ หรือสว่นประกอบมาประกอบเข้าด้วยกนัเป็นผลิตภณัฑ์
สดุท้ายตามรุ่นที
ลกูค้าสั
ง (ชมุพล ศฤงคารศริิ. 2552) 

 

2.4 เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

การวางแผนการผลิต เป็นเครื
องมือในการจดัการที
นํามาใช้ เพื
อเป็นแนวทางใน
การตดัสินใจเกี
ยวกบัความต้องการทรัพยากร (คน เครื
องจกัร โรงงาน วตัถดุิบ) ในอนาคตสําหรับ
การดําเนินการผลิต การจดัสรรทรัพยากร การมอบหมายงาน และการจดัลําดบัการผลิตให้เป็นไป
ตามที
ได้วางแผนทั /งในเรื
องของเวลา เชิงคณุภาพ เชิงปริมาณ และคา่ใช้จา่ย โดยให้เกิด
ประสิทธิภาพสงูสดุ และต้นทนุการผลิตตํ
าสดุ โดยวิธีการที
จะนํามาประยกุต์ใช้นั /นประกอบด้วย
หลายวิธีการด้วยกนั เชน่ วิธีการทางคณิตศาสตร์ วิธีการฮิวริสตกิส์ วิธีการฮิวริสติกแบบผสม และ



 

 

33 

วิธีตรรกะ ซึ
งภทัราภรณ์ สจัจนดํารงค์ (2551) ได้พฒันาเครื
องมือชว่ยในการวางแผนการผลิตของ
โรงงาน โดยหลกัการการหาคา่ที
เหมาะสมที
สดุด้วยวิธีการโปรแกรมเชิงเส้นตรง และเรียกเครื
องมือ
นี /วา่ MPO (Master Planning Optimizer) ซึ
งประมวลผลด้วย Solver Engine ผา่นโปรแกรมไม
โครซอฟเอ๊กเซล ซึ
งในส่วนงานการมอบหมายงาน และจดัลําดบัการผลิตนั /นสามารถนํามาเป็น
เครื
องมือช่วยในการประยกุต์ใช้ เพื
อการแก้ไขปัญหาได้ตามเหมาะสมสําหรับอตุสาหกรรมการ
ผลิตนั /นๆ โดย Robert R. Inman (2001) ได้นําแนวคิด และวิธีการทางคณิตศาสตร์มาประยกุต์ใช้
กบัอตุสาหกรรมการผลิตรถยนต์ เพื
อแก้ปัญหาการมอบหมายงานให้โรงงาน และสายการผลิต 
โดยมีข้อจํากดัในเรื
องของเวลาของการผลิต วนักําหนดการสง่มอบ ปริมาณทรัพยากรที

เปลี
ยนแปลงไป และข้อจํากดัที
เฉพาะ เชน่ ผลิตภณัฑ์ใหม ่และความสามารถผลิตที
เฉพาะสําหรับ
แตล่ะโรงงาน เพื
อให้ สายการผลิตสามารถดําเนินงานไปได้อย่างสมํ
าเสมอ และชว่ยในการ
มอบหมายงาน พร้อมทั /งจดัลําดบัของงานของโรงงานที
ได้รับมอบหมายงาน ซึ
งเกรียงศกัดิ� วณิชชา
กรพงศ์  (2551) ได้ประยกุต์ใช้วิธี Constrained local search (CLS) ในการจดัตารางการทํางาน
ของพนกังานขบัรถประจําทาง โดยเปรียบเทียบกบัวิธีที
ใช้ในปัจจบุนั วิธี CLS ที
ใช้อยู่ในกลุม่ของ
วิธีฮิวริสตกิส์ โดยมีวตัถปุระสงค์เพื
อให้สามารถหาคําตอบของปัญหาได้ภายในเวลาอนัรวดเร็ว 
อยา่งไรก็ตาม การพิจารณาปัจจยัทางด้าน Human factors โดยการกําหนดคา่ความขดัแย้ง
สําหรับเงื
อนไขรองยงักระทําได้ยาก เพราะในบางกรณี คําตอบที
ได้อาจจะมีเงื
อนไขรองบางตวัที
ให้
คําตอบที
มีคณุภาพไมดี่ แล้วอาจทํา ให้ตารางเวลาการทํางานที
สร้างขึ /นไมส่ามารถนําไปใช้งานได้
โดยทนัที โดยนกัวางแผนอาจจะต้องปรับเปลี
ยนคา่พารามิเตอร์ (Violation scheme) และรัน
โปรแกรมทดสอบอีกจํานวนหลายครั /งเพื
อเปรียบเทียบผล และเลือกคําตอบที
ต้องการ ซึ
งจากผล
การทดสอบแสดงให้เห็นวา่วิธีที
นําเสนอสามารถชว่ยลดเวลาในการจดัตารางการทํางาน อีกทั /งยงั
ชว่ยลดจํานวนพนกังาน และต้นทนุในการดําเนินการลงได้ ซึ
งกญัชลา สดุตาชาต ิ(2551) ได้
แก้ปัญหาการจดัตารางการผลิตด้วยวิธิฮิวริสตกิสําหรับการจดัตารางการผลิตเครื
องจกัรขนาน 
กรณีมีเวลาติดตั /งเครื
องจกัร และมีข้อจํากดัของเครื
องจกัร โดยการสร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์ 
เพื
อหาลําดบัการผลิตที
เหมาะสมที
สดุในสายการผลิตบนเครื
องจกัร แบบขนาน กรณีลําดบัการ
ผลิตมีผลตอ่เวลาตดิตั /งเครื
องจกัรและมีข้อจํากดัของเครื
องจกัร คือ งานบางงานไมส่ามารถผลิต
บนเครื
องจกัรบางเครื
องได้ เมื
อพิจารณาการจดัตารางการผลิตของงานโดยมีซึ
งผลที
ได้จาก
งานวิจยันี /ชว่ยทําให้การจดัตารางการผลิตใช้เวลาในการผลิตรวมของระบบ (Makespan) มีคา่ตํ
า
ที
สดุ ซึ
ง ปาริฉัตร ปั /นทอง (2548) ต้องการแก้ไขปัญหาความต้องการสินค้าในรูปแบบที

หลากหลาย จดุประสงค์หลกัในการผลิตคือการสามารถผลิตล้อในรูปแบบที
ลกูค้าต้องการและสง่
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มอบได้ตามกําหนด เพื
อคงความเชื
อถือของลกูค้าตอ่บริษัทเอาไว้ การผลิตในปัจจบุนับริษัท
ประสบปัญหาในการสง่มอบสินค้าตามเวลาที
กําหนดเนื
องจากต้องจดัลําดบัการผลิตสินค้าที
มี
รูปแบบหลากหลายซึ
งทําได้ยากและยงัขาดการวางแผนที
มีประสิทธิภาพ ดงันั /นจงึนําวิธีการฮิวริ
สตกิ 3 วิธีได้แก่ วิธีการของพาลเมอร์ วิธีการของกปุต้า  และวิธีการของซีดีเอส มาประยกุต์ใช้ ซึ
ง
ผลที
ได้ จากการพฒันาระบบการจดัตารางการผลิตให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ชว่ยลด
เปอร์เซ็นต์จํานวนงานลา่ช้า ลดชว่ยลดเวลาในการวางแผนการผลิต ซึ
งสทุธิพงษ์ มีใย (2549) 
ต้องการแก้ไขปัญหา โดยวิธีการปรับเปลี
ยนเส้นทางที
มีอยูด้่วยการหาเส้นทางที
ชว่ยลดคา่ใช้จา่ย
ในการขนสง่จากการเปลี
ยนเส้นทางที
มีอยูแ่ล้ว จนกระทั
งไมส่ามารถปรับปรุงได้ภายใต้เงื
อนไขที

กําหนด ซึ
งหลกัการนี /สามารถนํามาประยกุต์ในการปรับปรุงการวางแผนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพ เพื
อลดคา่ใช้จ่ายที
เกิดจากการวางแผนการผลิต ซึ
งกนกพร ศรีปฐมสวสัดิ� (2543) ได้
แก้ไขปัญหาการวางกําหนดการการผลิตหลกั ด้วยการเสนอระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการ
วางแผนกําหนดการผลิตหลกั โดบวิธีการจดัรูปแบบปัญหาให้อยูใ่นรูปแบบการขนสง่ จดั
เรียงลําดบัการผลิตตามประเภทของผลิตภณัฑ์ให้มีความสญูเปลา่น้อยที
สดุ ทําหารคํานวณ
ผลลพัธ์เบื /องต้นโดยวิธีประมาณของโวเกล ซึ
งวิธีดงักล่าเป็นวิธีการในการหาผลลพัธ์คา่ที
เหมาะสม
ที
สดุ โดยมีเป้าหมายเพื
อการจดักําหนดการผลิตหลกัให้มต้ันทนุรวมตํ
าสดุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที� 3                                                                                   
แนวคิดการออกแบบระบบ (Design Concept) 

 

การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อเปรียบเสมือนการกําหนดเป้าหมาย หรือ
ขอบเขตในการผลิตที�จําเป็นจะต้องนําไปดําเนินการให้เป็นตามรายการที�ระบไุว้ ซึ�งสภาพการผลิต
จริงในโรงงานมกัจะเกิดเหตกุารณ์ที�ไมค่าดคดิ และก่อให้เกิดปัญหาอยูเ่สมอ เชน่ การขาดงานของ
คนงาน การตรวจพบชิ �นส่วน หรือสินค้าที�มีข้อบกพร่องเกิดขึ �น เหตกุารณ์ตา่งๆเหลา่นี �จะเบาบางลง
หรือไมมี่ผลตอ่แผนการผลิตก็ตอ่เมื�อมีการปรับปรุงแผนการผลิต โดยการเพิ�มการทํางานในชว่งของ
การทํางานล่วงเวลา นอกจากนี �การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อจําเป็นต้องมีชว่งเวลานํา
ครอบคลมุสําหรับการผลิตที�เพียงพอที�จะสามารถผลิตได้ทนัตามที�กําหนดไว้ในแผนการผลิต การ
วางแผนการผลิตที�ดีต้องสามารถแก้ไขสภาพปัญหาของโรงงานที�ศกึษาได้ ดงัรายละเอียดที�จะ
กลา่วตอ่ไปนี � 
 

3.1 สภาพของการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื .อในปัจจุบัน 

การวางแผนการผลิตเกี�ยวข้องกบัการดําเนินงานทั �งหมดขององค์กรตาม
ระยะเวลาที�กําหนดขึ �น โดยครอบคลมุระยะเวลาแผนงานตั �งแต ่6 เดือน ถึง 1 ปี ด้วยการแจกแจง
รายละเอียดระดบัสปัดาห์ หรือรายเดือน โดยมีการจดัเตรียมงบประมาณการผลิตตามรอบเวลาที�
ได้จากข้อมลูคําสั�งซื �อจากลกูค้า เพื�อบริหารแผนงานการผลิตให้สอดคล้องกบัอตัราการใช้กําลงั
การผลิตของโรงงาน และยอดขายที�ระบใุนข้อมลูคําสั�งซื �อ ซึ�งข้อมลูเหลา่นี �นํามาประกอบการ
จดัเตรียมทรัพยากรสําหรับการผลิต และจดัเตรียมความพร้อมด้านงบประมาณที�จะเกิดขึ �นจาก
การผลิต เชน่ วตัถดุบิคลงัสินค้า แรงงาน การขนสง่ รวมทั �งการจดัเตรียมแผนฉกุเฉินจากการผนั
ผวนจากกระบวนการผลิต เพื�อรักษาระดบัผลิตผลตามเป้าหมาย นอกจากนี �การวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื �อยงัมุง่เน้นทั �งปริมาณ และชว่งเวลานําการสง่มอบภายในระยะเวลาของแผน ซึ�งการ
วางแผนการผลิตทําให้เห็นภาพรวมของแผนงาน อีกทั �งชว่ยเพิ�มความแมน่ยําของแผนงาน เพื�อให้
บรรลเุป้าหมาย และการใช้ทรัพยากรที�มีอยูอ่ยา่งจํากดัให้เกิดประสิทธิภาพ 

การวางแผนการผลิตจะขึ �นอยูก่บัวตัถปุระสงค์ และกลยทุธ์ขององค์กรวา่ต้องการ
ที�จะมุง่เน้นพฒันาในสว่นงานใด จากโรงงานที�ศกึษานั �นต้องการที�จะพฒันาระบบการวางแผนการ



 

 

 

36 

ผลิตตามคําสั�งซื �อ เพื�อนํามาเป็นเครื�องมือชว่ยในการตดัสินใจ ที�มีคณุคา่ ซึ�งแผนการผลิตจะแสดง
ถึงแหลง่ผลิต ประเภทผลิตภณัฑ์ จํานวนที�ต้องผลิต และวตัถดุบิที�ต้องจดัหามาในการผลิตในแต่
ละชว่งเวลาในอนาคต โดยการเปรียบเทียบข้อดี และข้อเสียของต้นทนุที�เกิดขึ �น ซึ�งการวางแผนการ
ผลิตสําหรับงานวิจยันี �ต้องการพฒันาแผนงานที�สามารถทําให้การดําเนินงานเป็นไปตามเป้าหมาย
ขององค์กร จากการใช้ทรัพยากรที�มีอยูอ่ยา่งจํากดัให้เกิดประสิทธิภาพ โดยเสียคา่ใช้จ่ายที�ตํ�า และ
การสง่มอบสินค้าที�ตรงตามเวลาที�กําหนด  
 

3.2 สภาพปัญหาของการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื .อในปัจจุบัน 

จากการสมัภาษณ์และเก็บข้อมลูจากโรงงานตวัอยา่ง ได้พบถึงปัญหาและ
อปุสรรคในการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ ดงันี �คือ 

1. การวางแผนการผลิตในปัจจบุนัจะเริ�มจากการรับข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับการ
ยืนยนัจากฝ่ายรับคําสั�งซื �อ ซึ�งประกอบด้วยรายละเอียดของคําสั�งซื �อทั �งหมดที�ต้องทําการผลิตให้
เสร็จภายในแผนกําหนดการสง่มอบงานนั �น ๆ โดยการวางแผนการผลิตถกูแบง่ออกเป็นแตล่ะ
ระดบั คือ ฝ่ายรับคําสั�งซื �อ ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายผลิต ซึ�งแตล่ะระดบัแยกสว่นกนั ทําให้ข้อมลู
บางสว่นไมมี่ความเชื�อมโยงในการปฏิบตังิาน และก่อให้เกิดปัญหาความลา่ช้าหรืองานเสร็จก่อน
กําหนด ซึ�งสง่ผลในเรื�องคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นของโรงงาน หรือการสง่สินค้าให้กบัลกูค้าล่าช้ากวา่วนัที�
กําหนดไว้และเพิ�มต้นทนุการผลิตจากการทํางานลว่งเวลา หรือต้นทนุการผลิตด้านการเก็บรักษา
สินค้า  

2. ระบบการวางแผนต้องคํานงึถึงความต้องการกําลงัการผลิต โดยเปรียบเทียบ
กําลงัการผลิตรวมแตล่ะหนว่ยผลิต กบัภาระงาน ซึ�งปัญหาที�พบคือ ความไมพ่ร้อมของกําลงัการ
ผลิต ไมว่า่จะเป็นในเรื�องของกําลงัการผลิตที�ไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการ หรือการเกิดภาระงานที�
มากเกินกว่ากําลงัการผลิตจะสามารถผลิตได้ ก่อให้เกิดการรองานระหวา่งกระบวนการผลิต สง่ผล
ให้เกิดเวลานําในกระบวนการผลิตยาวขึ �น และเป็นปัญหาทําให้สง่งานให้ลกูค้าลา่ช้ากวา่ที�กําหนด 

3. ปัจจบุนัโรงงานสว่นใหญ่จะให้ความสําคญัในเรื�องของเวลาการสง่มอบได้ทนั
ตามกําหนดเวลา ด้วยระยะเวลานําที�สั �นที�สดุ และใช้ทรัพยากรได้อยา่งคุ้มคา่ ซึ�งต้องเกิดจากการ
กําหนดแผนการผลิตที�แมน่ยํามีเวลาเริ�มต้น และสิ �นสดุของแตล่ะกระบวนการ ซึ�งโรงงานยงัขาดใน
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สว่นนี �จงึต้องการที�จะพฒันาระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อที�มีประสิทธิภาพ แมน่ยํา และ
รวดเร็วขึ �น  

4. ปัญหางานรอเนื�องจากวตัถดุบิไมพ่ร้อม จงึทําให้การควบคมุการผลิตไมเ่ป็นไป
ตามแผน ที�กําหนด สง่ผลอาจทําให้เกิดการสง่มอบสินค้าลา่ช้ากวา่กําหนดต้องเสียคา่ปรับ และคา่
ขนสง่ในสว่นตา่ง หรือ อาจทําให้เกิดสินค้าคงคลงัเกิดขึ �น ซึ�งทําให้ต้องคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บได้ 

จากปัญหาที�กลา่วมาข้างต้น เพื�อให้การปฏิบตังิานเป็นไปอยา่งราบรื�น จงึควรมี
การวางแผนการผลิตที�ดี ดงันั �น ระบบที�พฒันาขึ �นจะสามารถรองรับการปฏิบตังิานและสามารถ
แก้ไขปัญหาที�เกิดขึ �นได้ 
 

3.3 แนวทางการแก้ไขการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื .อ 

จากการสมัภาษณ์และเก็บข้อมลูจากโรงงานที�ศกึษา ปัญหาและอปุสรรคที�พบใน
การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อจงึได้มีแนวทางการแก้ไขปัญหา ดงันี �คือ 

1. การแก้ไขปัญหางานรอเนื�องจากวตัถดุบิไมพ่ร้อม คือ เมื�อฝ่ายวางแผนการผลิต
รับคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนัแล้วก็ให้ดําเนินการวางแผนการผลิต หลงัจากนั �นจงึคอ่ยตดิตอ่ถึง
ความต้องการวตัถดุิบ และกําหนดการที�ต้องการรับวตัถดุิบเป็นอยา่งช้ากบัฝ่ายจดัซื �อ 

2. ตรวจสอบความพร้อมของกําลงัการผลิต ซึ�งต้องอยูภ่ายใต้ขอบเขตของ
ชว่งเวลาการทํางาน (5 วนัตอ่สปัดาห์) จํานวนกะ นโยบายการทํางานลว่งเวลา ระดบัแรงงาน 
ความสามารถในการผลิตของแตล่ะโรงงาน เป็นสิ�งที�ต้องนํามาพิจารณาความสามารถของการ
ทํางาน  

3. พฒันาระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อที�มีประสิทธิภาพ ซึ�งต้อง
ครอบคลมุปัจจยัตา่ง เพื�อนํามาเป็นเครื�องมือชว่ยในการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อให้เกิดความ
แมน่ยํา รวดเร็ว ระยะเวลานําในการสง่มอบที�สั �นที�สดุ พร้อมทั �งการใช้ทรัพยากรที�มีอยู่ได้อยา่ง
คุ้มคา่ ซึ�งสง่ผลทําให้เกิดคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าจากการวางแผนการผลิตได้อยา่งเหมาะสม 

4. การอพัเดทข้อมลู ต้องทําอยา่งตอ่เนื�องทกุสปัดาห์ เพื�อติดตามความคืบหน้าว่า
กระบวนการผลิตเป็นไปตามแผนงานที�กําหนดไว้ หรือไม ่เพื�อปรับเปลี�ยนแผนงานใหม่ได้อยา่ง
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เหมาะสม เพื�อชว่ยลดปัญหาความลา่ช้า งานเสร็จก่อนกําหนด สง่ผลทําให้ต้นทนุการผลิตที�ลด
ตํ�าลง 
 

3.4 การเก็บข้อมูล  

ก่อนที�จะมีการออกแบบระบบนั �น ต้องเริ�มจากการวิเคราะห์ถึงความต้องการของ
ผู้ใช้ระบบก่อน เพื�อระบถึุงความสามารถและหน้าที�การทํางานของระบบโดยมีวิธีในการเก็บข้อมลู
ความต้องการของผู้ใช้ระบบ ดงันี � 

1. การสงัเกตการณ์ เป็นการศกึษาขั �นตอนการวางแผนการผลิตหลกั โดยการ
สงัเกต การปฏิบตังิานในด้านการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ การรับข้อมลูวตัถดุิบคงคลงัจาก
ฝ่ายคงคลงั การตดิตอ่ข้อมลูถึงความต้องการ พร้อมทั �งกําหนดการรับวตัถดุิบที�ต้องการจากฝ่าย
จดัซื �อ การรับข้อมลูคําสั�งซื �อจากฝ่ายรับคําสั�งซื �อ และการตดิตอ่แผนงานที�ได้วางแผนในสว่นงาน
การผลิต จากการสงัเกตการณ์ทําให้ทราบถึงขั �นตอนในการปฏิบตังิานของผู้วางแผน พนกังาน 
และผู้ ที�มีสว่นเกี�ยวข้องในหน่วยงานวางแผนการผลิต ทําให้ผู้ วิจยัได้ทราบถึงขั �นตอนการปฏิบตังิาน
จริง ยกตวัอย่างเชน่ การวางแผนตารางการผลิตให้แก่โรงงาน เป็นต้น 

2. การสมัภาษณ์ รวบรวมข้อเท็จจริงตา่ง ๆ จากผู้บริหาร วิศวกร หวัหน้างาน 
รวมทั �งผู้ ที�เกี�ยวข้องในการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ และการเก็บข้อมลูการผลิต ซึ�งข้อมลูการ
สมัภาษณ์ประกอบด้วย สภาพการวางแผนการผลิตของพนกังาน วิธีการการวางแผนการผลิตตาม
คําสั�งซื �อธรรมชาตขิองงานในอตุสาหกรรมการผลิตเครื�องนุง่หม่ และการแก้ไขปัญหาตา่ง ๆ ที�
เกิดขึ �นจากการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ จากการสมัภาษณ์นี �ทําให้ผู้ วิจยัได้เข้าใจถึงความ
ต้องการของผู้ใช้งานระบบมากขึ �น ได้คําแนะนํา และแนวคดิในการออกแบบระบบหลายอย่าง เชน่ 
ปัจจยัที�นํามาใช้ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต และวิธีการเก็บข้อมลูของในส่วนงานตา่ง ๆ 
เป็นต้น 

3. ตวัอยา่งเอกสาร แบบฟอร์ม และข้อมลูที�ใช้งานในปัจจบุนั โดยการรวบรวม
ข้อเท็จจริงจากเอกสารที�มีใช้อยูจ่ริงในโรงงานเครื�องนุง่หม่ ตวัอยา่งเอกสารที�เกี�ยวข้องกบัการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ เชน่ ใบคําสั�งซื �อ ที�ถึงระบคุวามต้องการสินค้าแบบไหน จํานวน สี ไซด์ 
ที�ต้องการ เป็นต้น ซึ�งข้อมลูจากตวัอย่างเอกสาร แบบฟอร์ม และข้อมลูที�ใช้งานในปัจจบุนัเหลา่นี �



 

 

 

39 

ได้ชว่ยทําให้ผู้ วิจยัได้เข้าใจถึงความเชื�อมโยงของข้อมลูจากสว่นงานหนึ�งไปยงัอีกสว่นงานหนึ�งมาก
ยิ�งขึ �น 

4. การสงัเกตการณ์ การสมัภาษณ์ และตวัอย่างเอกสาร แบบฟอร์มตา่ง ๆ เหลา่นี �
จะเป็นข้อมลูเบื �องต้นที�จะนําไปสูแ่นวความคิดที�จะชว่ยแก้ปัญหาที�เกิดขึ �นทั �งในด้านการวาง
แผนการผลิต การผลิตและการควบคมุการผลิต 
 

3.5 โครงสร้างการออกแบบระบบ (System Design Structure) 

โครงสร้างการออกแบบระบบ คือ กระบวนการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อใน
โรงงานเครื�องนุง่หม่ของระบบ เพื�อการจดัสรรทรัพยากรของการผลิตที�มีอยูใ่ห้เกิดประสิทธิภาพ 
และสามารถประเมินคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �นจากการวางแผนการผลิตได้ โดยในงานวิจยันี �ได้ศกึษา
กระบวนการการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อของอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ 

จากสภาพปัญหาที�พบในโรงงานที�ศกึษา พบวา่ขั �นตอนการวางแผนการผลิตนั �น
ทําได้ยาก และใช้เวลานาน เนื�องจากมีปัจจยัตา่ง ๆ ที�ต้องนํามาพิจารณาเป็นจํานวนมาก ดงันั �น
เพื�อให้ง่ายตอ่การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ จงึแบง่ปัจจยัที�พิจารณาในการ
วางแผนการผลิตออกเป็น 4 กลุม่หลกัๆ คือ 1. ปัจจยัที�เป็นกําลงัการผลิต เชน่ ความสามารถใน
การปฏิบตังิานของพนกังาน กําลงัการผลิต เวลาในการปฏิบตังิาน พนกังาน 2. ปัจจยัที�เป็นข้อมลู
วตัถดุบิ เชน่ กําหนดการรับวตัถดุบิ ปริมาณวตัถดุบิที�ต้องการ 3. ปัจจยัที�เป็นข้อมลูคา่ใช้จา่ย เชน่ 
คา่แรง คา่ขนสง่ คา่ปรับ และคา่คงคลงั และ 4.ปัจจยัที�เป็นข้อมลูความสามารถในการรับภาระงาน 
เชน่ การจดัสรรงานให้กบัโรงงานให้มีปริมาณงานที�ใกล้เคียงกนัตามเงื�อนไขที�กําหนด โดยพยายาม
ไมใ่ห้งานไปเป็นภาระอยูเ่พียงโรงงานใดโรงงานหนึ�งเทา่นั �น หลงัจากที�ได้แบง่กลุม่ปัจจยัที�ต้องใช้
พิจารณา ตอ่มาให้ทําการออกระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ เพื�อ
ชว่ยอํานวยความสะดวก และลดเวลาในการวางแผนการผลิตตามที�สง่ผลให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการ
ผลิตที�ตํ�า เป็นต้น ซึ�งภาพรวมของกระบวนการออกแบบระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ มี
รายละเอียด ดงัรูปที� 3.1 

 

 



 

 

 

40 

 

 

รูปที� 3.1 ภาพรวมกระบวนการวางแผนการผลติตามคาํสั�งซื �อ 

จากรูปที� 3.1 เป็นภาพรวมกระบวนการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อของระบบที�
ออกแบบ สําหรับงานวิจยันี �จะเน้นขอบเขตการทํางานในส่วนของการวางแผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื �อเทา่นั �น และเนื�องจากระบบที�ทําการศกึษามีขนาดใหญ่ เพื�อให้ง่ายตอ่การออกแบบระบบ จงึได้
แบง่ขั �นตอนการออกแบบระบบออกเป็น 5 สว่น คือ 



 

 

 

41 

1. การรับข้อมลู และประมวลข้อมลูเบื �องต้น 

(1) การรับข้อมลูคําสั�งซื �อ คือ คําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนัแล้วจากฝ่ายรับคํา
สั�งซื �อ ซึ�งข้อมลูหลกัที�ต้องการ ประกอบด้วย หมายเลขใบสั�งซื �อ-หมายเลข รายการ
คําสั�งซื �อ รหสัผลิตภณัฑ์ กําหนดสง่สินค้าของแตล่ะรายการ รหสัประเภทของสินค้า 
รหสัลกูค้า จํานวนสั�ง และ รายละเอียดอื�นๆที�เกี�ยวข้องในการวางแผนการผลิต 

(2) การประมวลข้อมลูเบื �องต้น คือ การนําข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนั
มาประมวลข้อมลูเบื �องต้น ซึ�งมีรายละเอียด ดงันี � 

ก นําข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับยืนยนัมาจดัแบง่กลุม่งาน โดยแบง่งาน
ตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ เชน่ กลุ่มผลิตภณัฑ์เสื �อเชิร์ต และกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์โปโล กลุม่ผลิตภณัฑ์กางเกง 

ข นํากลุม่ผลิตภณัฑ์จากข้อ ก มาจดัเรียงตามวนักําหนดสง่มอบ 
โดยเรียงจาก กําหนดสง่ก่อนไปหลงั  

ค กรณีที�มีวนักําหนดสง่มอบเดียวกนัให้เรียงตามหมายเลขล็อต 
 

2. การตรวจสอบข้อมลูเบื �องต้น 

(1) ตรวจสอบ และรับข้อมลูกําลงัการผลิตขั �นต้น  

การรับข้อมลูขั �นต้นจากข้อมลูโรงงาน เชน่ ทกัษะพนกังานในการทํางานของแตล่ะ
รูปแบบผลิตภณัฑ์ จํานวนพนกังาน จํานวนทีม เวลามาตรฐานที�ใช้แตล่ะรูปแบบผลิตภณัฑ์ เพื�อ
นํามาใช้ในการคํานวณหาเวลาที�ต้องใช้ผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์ในแตล่ะโรงงานนั �นๆ ผลจากการ
คํานวณที�ได้นี �จะต้องถกูนําไปประกอบการพิจารณาในการมอบหมายงานในส่วนตอ่ไป  

(2) ตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิ 

ตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิในแตล่ะล็อตจากใบรายการแสดงวตัถดุบิ 
จากนั �นให้คํานวณหาความต้องการวตัถดุบิสทุธิ จากความต้องการวตัถดุิบทั �งหมด หกัลบวตัถดุิบที�
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มีอยูใ่นคงคลงั ซึ�งข้อมลูความต้องการวตัถดุิบสทุธิมีรายละเอียดดงันี � ระบวุา่เป็นวตัถดุบิอะไร และ
จํานวนสทุธิเทา่ไร 
 

3. การมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยไมมี่การทํางานลว่งเวลา 

การมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และวางแผนการผลิตให้กบัโรงงาน โดยปัจจยัที�
ถกูนํามาประกอบการพิจารณา คือ วนักําหนดสง่มอบ คา่ใช้จา่ย เวลาที�สามารถเริ�มงานได้เป็น
อยา่งช้า เป็นต้น เนื�องจากปัญหามีขนาดใหญ่สง่ผลให้การวางแผนการผลิตใช้เวลายาวนานในการ
ประมวลผล ดงันั �นเพื�อลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลดจงึได้แบง่ขั �นตอนในการมอบหมาย
งาน และวางแผนการผลิตออกเป็น 3 สว่น คือ  

(1) การมอบหมายงานให้กบัโรงงาน 

(2) การจดัลําดบังานภายในโรงงาน 

(3) การปรับปรุงลําดบังานโดยการสลบังานระหวา่งโรงงาน 
 

4. การมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยมีการทํางานลว่งเวลา 

จากข้อมลูสว่นที� หากมีงานสายกวา่กําหนดสง่มอบเกิดขึ �น สว่นนี �ถึงจะถกูนํามา
พิจารณา เพื�อปรับปรุงการวางแผนการผลิต โดยการเพิ�มการทํางานล่วงเวลาให้กบัโรงงาน 
 

5. เปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิต และสรุปผล   

จากผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนการผลิตของ ส่วนที� 3 และสว่นที� 4 ให้นํามา
เปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยที�คาดวา่นา่จะเกิดขึ �นจากการวางแผนการผลิตกนั จากนั �นให้เลือกผลการ
วางแผนการผลิตที�ก่อให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการผลิตที�ตํ�ากว่า และทําการสรุปผล สั�งผลิต 

 

 



บทที� 4                                                                                   
แบบกรอบความคิดของระบบ (System Design Concept) 

 

จากโครงสร้างการออกแบบระบบที�กล่าวในข้างต้น ได้แบง่ขั �นตอนการออกแบบ
ระบบออกเป็น 5 สว่น คือ 1. การรับข้อมลู และการประมวลข้อมลูเบื �องต้น 2. การตรวจสอบข้อมลู
เบื �องต้น 3.การลองมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยไมมี่การทํางานลว่งเวลา 4. การ
ลองมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยมีการทํางานลว่งเวลา และ 5. การเปรียบเทียบ
ผลการวางแผนการผลิต และสรุปผล โดยกรอบความคิดของระบบในแตล่ะสว่นงานนี �มี
รายละเอียด ดงัตอ่ไปนี � 
 
4.1 การรับข้อมูล และประมวลข้อมูลเบื -องต้น 
 

 
 

รูปที� 4.1 ขั �นตอนการดาํเนินงานสว่นงานที� 1  

การรับข้อมลู และประมวลข้อมลูเบื �องต้น คือ การรับข้อมลูคําสั�งซื �อได้ยืนยนัจาก
ฝ่ายรับคําสั�งซื �อ โดยรายละเอียดของข้อมลูคําสั�งซื �อ ประกอบด้วย 2 สว่น คือ สว่นแรก เป็นข้อมลู
รายเอียดสว่นลกูค้า เชน่ ชื�อ-นามสกลุ ที�อยู ่เบอร์โทร ของลกูค้า ส่วนที�สอง เป็นข้อมลูความ
ต้องการสินค้าของลกูค้า เชน่ ผลิตภณัฑ์ จํานวน วนักําหนดสง่มอบที�ลกูค้าต้องการ ข้อมลูที�กลา่ว
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มาข้างต้นเป็นข้อมลูเบื �องต้น หลงัจากนั �นให้ทําการประมวลผลข้อมลูเบื �องต้น ดงัรูปที� 4.1 ซึ�งมี
ขั �นตอนการดําเนินงาน ดงันี �  

4.1.1 ขั -นตอนการรับข้อมูลคาํสั�งซื -อ 

การรับข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนั โดยรายละเอียดของคําสั�งซื �อ แบง่
ออกเป็น 2 สว่น ดงันี �    

1. ข้อมลูสว่นลกูค้า ประกอบด้วย รหสัลกูค้า ชื�อ-นามสกลุ ที�อยู่ อีเมลล์ 
และเบอร์โทรศพัท์ของลกูค้า เป็นต้น 

2. ข้อมลูคําสั�งซื �อของลกูค้า ประกอบด้วย วนัที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลข
ที�ล็อต รูปแบบ สี ขนาด ปริมาณที�ต้องการ วนักําหนดสง่มอบ เวลานําในการสั�งวตัถดุิบ 
ดงัรูปที� 4.2 

 

Style Colour Size
050153 O0030501 001SLSl002 Slack002 black M 2000 20/3/2010 45

002SHSh003 Shirt003 green S 2700

green M 700

green L 1350

003POPo003 Polo003 green S 300

green M 300

green L 1500

ปริมาณ
กําหนดส่งมอบ 

(CRD)

เวลานําของ

วัตถุดิบ
วันที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 

รายการ

15/3/2010 45

4/4/2010 45

 
 

รูปที� 4.2 คําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนั 

จากรูปที� 4.2 แสดงรายละเอียดของคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนักบัลกูค้า 
หลงัจากนั �นนําคําสั�งซื �อที�ได้รับยืนยนัไปสูป่ระมวลผลข้อมลูเบื �องต้น มีรายละเอียดดงันี � 
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4.1.2 การประมวลข้อมูลเบื -องต้น 

1) การแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์  

การแบง่กลุม่ผลิตภณัฑ์ คือ การแบง่กลุม่คําสั�งซื �อที�ยืนยนัตามผลิตภณัฑ์
ซึ�งลกัษณะของแตล่ะผลิตภณัฑ์นั �นสามารถแยกกนัได้อยา่ง เชน่ กลุม่ผลิตภณัฑ์ 1คือ 
ผลิตภณัฑ์เสื �อเชิร์ต กลุม่ผลิตภณัฑ์2 คือ เสื �อโปโล และกลุม่ผลิตภณัฑ์ 3 คือ กางเกงส
แล๊ค และอื�นๆ สําหรับงานวิจยันี �จะแบง่กลุม่ผลิตภณัฑ์ออกเป็น 3 กลุม่ยอ่ยเทา่นั �น ตามที�
กลา่วมาข้างต้น 

2) จัดเรียงงานตามวันกําหนดส่งมอบในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ ซึ�งได้ไว้      
ดงัรูปที� 4.3 

 

Style Colour Size

12/1/2010 O00612001 001SHSh002 Shirt002 green S 50

M 150

L 50

002SHSh002 Shirt002 green S 50

M 150

L 50

Style Colour Size

050153 O0030501 001SLSl002 Slack002 black M 2000 20/3/2010 60

003POPo003 Polo003 green S 300

green M 300

green L 150

Style Colour Size

4/1/2010 O0020101 002SLSl003 Slack003 black L 1000 22/3/2010 45

กลุ่มผลิตภณัฑ ์1 (Shirt)

ปริมาณ

(ตัว)

ปริมาณ

(ตัว)

กําหนดการส่ง

มอบ 

กําหนดการส่ง

มอบ 

26/3/2010 30

309/4/2010

กลุ่มผลิตภณัฑ ์3 (Slack)

กลุ่มผลิตภณัฑ ์2 (Polo)

4/4/2010 30

วันที�สั�งซื-อ เลขที�คําสั�งซื-อ เลขที� Lot 
รายการ เวลานําของ

วัตถุดิบ (วัน)

เวลานําของ

วัตถุดิบ (วัน)

วันที�สั�งซื-อ เลขที�คําสั�งซื-อ เลขที� Lot 
รายการ เวลานําของ

วัตถุดิบ  

วันที�สั�งซื-อ เลขที�คําสั�งซื-อ เลขที� Lot 
รายการ ปริมาณ

(ตัว)

กําหนดการส่ง

มอบ 

 
 

รูปที� 4.3 การแบง่กลุม่ผลติภณัฑ์ และจดัเรียงงานตามกําหนดสง่มอบ 
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4.2 การตรวจสอบข้อมูลเบื -องต้น 
 

 
 

รูปที� 4.4 ขั �นตอนการดาํเนินงานสว่นที� 2 

การตรวจสอบข้อมลูเบื �องต้น คือ การเตรียมความพร้อมของข้อมลูที�จําเป็น
สําหรับการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ ซึ�งได้แบง่การตรวจสอบข้อมลูหลกัๆออกเป็น 2 สว่น คือ 
การตรวจสอบข้อมลูกําลงัการผลิตขั �นต้น และการตรวจสอบข้อมลูความต้องการวตัถดุบิ แสดงดงั
รูปที� 4.4 
 

4.2.1 การตรวจสอบกาํลังการผลิตขั -นต้น 

การตรวจสอบกําลงัการผลิตขั �นต้น คือ การคํานวณคา่เฉลี�ยของทกัษะ
พนกังานเฉลี�ยของทกุขั �นตอนการทํางานเทียบกบัเวลามาตรฐานของทกุขั �นตอนการ
ทํางานเดียวกนั เพื�อนําคา่ทกัษะที�ได้นําไปใช้ในคํานวณหาจํานวนเวลาที�ต้องการใช้ในการ
ผลิตจริงในแตล่ะล็อตตอ่ไป โดยการคํานวณคา่เฉลี�ยของทกัษะพนกังานเฉลี�ยจะแบง่
ออกเป็น 3 สว่น คือ ขั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น และขั �นตอนการเย็บประกอบ มี
รายละเอียด ดงันี � 
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สัญลักษณ์ ตัวแปรและความหมายที�ใช้ในการสร้างฮวิริสตกิส์ 
 

ดัชนี (Index) 
j ดชันีของโรงงาน 
i  ดชันีของงาน 
k       ลําดบัของงาน 
n จํานวนขั �นตอนทั �งหมด 
m      จํานวนทีมทั �งหมด 
r ขั �นตอนการทํางาน 
t ทีมพนกังาน 

 
พารามิเตอร์  

 
Skr คา่ทกัษะเฉลี�ยของขั �นตอน r 
TAcT ผลรวมเวลาที�ใช้จริงของทกุขั �นตอน 
TSkt   คา่ทกัษะเฉลี�ยของทีม t 
ATSk   คา่เฉลี�ยของคา่ทกัษะเฉลี�ยของทีม 
Tcur เวลาภาระงานที�มีอยู ่

curT  เวลาภาระงานที�ลองใสเ่พิ�ม 
Std เวลามาตรฐานของผลิตภณัฑ์นั �น (ชม./ตวั/คน) 
EQ จํานวนพนกังานน้อยที�สดุของขั �นตอน (คน/ทีม) 
LS  เวลาที�เริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุในแตล่ะล็อต 
LF  กําหนดเสร็จงานเป็นอยา่งช้า 
BL เกณฑ์คา่ภาระงาน (ไมค่วรเกินคา่เกณฑ์นี �) 
Cc คา่ขนสง่รถยนต์ในแตล่ะล็อต (บาท)   
Bc คา่ขนสง่เรือในแตล่ะล็อต (บาท)   
Ac คา่ขนสง่เครื�องบนิในแตล่ะล็อต (บาท)  
TF คา่ขนสง่ไปยงัโรงงานในแตล่ะล็อต (บาท)   
Tc ผลรวมคา่ใช้จา่ยงาน (บาท)   
RT คา่แรงปกต ิ(บาท) 
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OT คา่แรงลว่งเวลา (บาท) 
N   เซตของงานที�ยงัไมไ่ด้จดัลําดบังาน 
Z เซตของงานที�มีการจดัลําดบัแล้ว 
W คา่ใช้จา่ยรวมทั �งหมดของการจดัลําดบัภายในโรงงาน  
P คา่ปรับตอ่วนัในแตล่ะล็อต 
G คา่คงคลงัตอ่วนัในแตล่ะล็อต 
X ค่าใช้จ่ายที�เกิดจาก ค่าปรับในแต่ละล็อต รวมกับค่าขนส่งไปยังลูกค้าในแต่

ละล็อต 
Y ค่าใช้จ่ายที�เกิดจากค่าจัดเก็บในแต่ละล็อต รวมกับค่าขนส่งไปยังลูกค้าในแต่

ละล็อต 
p จํานวนเวลาที�ใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อต (ชม) 
h อตัราคา่ปรับ (บาท/ตวั) 
q จํานวนตวัในแตล่ะล็อต (ตวั) 
g อตัราคา่จดัเก็บ (บาท/ตวั) 
c อตัราคา่ขนสง่รถยนต์ (บาท/ตวั) 
b อตัราคา่ขนสง่เรือ (บาท/ตวั) 
a อตัราคา่ขนสง่เครื�องบนิ (บาท/ตวั) 
L คา่แรงรวม (บาท) 
f อตัราคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน (บาท/ตวั) 
e จํานวนพนกังานทั �งหมดของโรงงาน (คน) 
l อตัราคา่แรงตามพื �นที� (บาท/ชม./คน) 

 

1) ขั -นตอนตัด 

ข้อมลูสว่นงานนี � ได้จากการเก็บข้อมลูในอดีต เพื�อนํามาใช้
อ้างอิงความสามารถในการตดัของพนกังานแตล่ะคนของในแตล่ะโรงงาน โดย
หนว่ยเวลาที�นํามาคํานวณ คือ ตวัตอ่คนตอ่ชั�วโมง  
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2) ขั -นตอนเยบ็ชิ -นส่วน 

ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น คือ ขั �นตอนการเย็บชิ �นส่วนตา่งๆ เชน่ แขน
เสื �อ ปกเสื �อ และสาปเสื �อ เป็นต้น เริ�มแรกก่อนการคํานวณต้องเลือกทีมเย็บ
ชิ �นสว่นตวัแทนก่อน โดยวิธีการเลือกทีมตวัแทนของขั �นตอนเย็บชิ �นนั �น เลือกจาก
เวลามาตรฐานที�ใช้ผลิตชิ �นส่วน โดยจะเลือกทีมตวัแทนที�ใช้เวลามาตรฐานในการ
ผลิตมากที�สดุมาเป็นตวัแทน 

ตารางที� 4.1 แสดงเวลามาตรฐานที�ใช้ผลติชิ �นสว่น 
เวลามาตรฐาน

(นาท)ี

Part A team 5

Part B team 7

Part C team 3  

จากตารางที� 4.1 กลุม่ผลิตภณัฑ์นี � ประกอบด้วยทีมเย็บชิ �นสว่น 
3 ทีม คือ ทีม Part A (แขนเสื �อ) ทีมPart B (ปกเสื �อ) และทีม Part C (สาปเสื �อ) 
จากตารางที� 3.1 ให้เลือกทีม Part B มาเป็นตวัแทน เพราะใช้เวลามาตรฐานใน
การผลิตนานที�สดุ คือ 7 นาที หลงัจากได้ทีมตวัแทนแล้วให้คํานวณคา่เฉลี�ยของ
ทกัษะพนกังานเฉลี�ยของทกุขั �นตอนการทํางานเทียบกบัเวลามาตรฐานของทกุ
ขั �นตอนการทํางานเดียวกนั โดยวิธีการคํานวณมีรายละเอียด ดงันี � 

 

การคาํนวณค่าเฉลี�ยของทักษะพนักงานเฉลี�ยของทีมเยบ็ชิ -นส่วนตัวแทน 

(1)  หาคา่ร้อยละของทกัษะเฉลี�ยของทีมตวัแทน โดยวิธีการถ่วงนํ �าหนกัจากคา่
เวลามาตรฐานของแตล่ะขั �นตอน ดงัสตูรคํานวณดงันี � 

100100100
1
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∑
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(2) หาคา่เฉลี�ยของทกัษะเฉลี�ยของทีมตวัแทน ดงัสตูรคํานวณดงันี � 

m

TSk

ATSk

m

r

t∑
== 1  

3) ขั -นตอนเยบ็ประกอบ 

ขั �นตอนเย็บประกอบ คือ ขั �นตอนที�นําชิ �นสว่นที�ได้จากขั �นตอน
เย็บชิ �นสว่นมาประกอบกนัเป็นผลิตภณัฑ์ เชน่ ปก แขน สาป มาเย็บประกอบ
รวมกนัเป็นตวัเสื �อ เป็นต้น ซึ�งสําหรับงานวิจยันี �ขั �นตอนการเย็บประกอบมี
ความสําคญัสําหรับการวางแผนการผลิต เพราะการวางแผนจะพิจารณาขั �นตอน
การเย็บประกอบเป็นหลกั และปรับขั �นตอนงานอื�นให้สอดคล้อง ซึ�งการ
คํานวณหาทกัษะเฉลี�ยเทียบกบัเวลามาตรฐานของขั �นตอนเย็บประกอก็มีลกัษณะ
เดียวกนักบัขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน แตต่า่งกนัต้องที�ขั �นตอนเย็บประกอบไมต้่องเลือก
ทีมตวัแทน เพราะลกัษณะงานของขั �นตอนเย็บประกอบมีลกัษณะเหมือนกนั โดย
วิธีการคํานวณมีรายละเอียด ดงันี � 

 

การคาํนวณค่าเฉลี�ยของทักษะพนักงานเฉลี�ยของทีมเยบ็ประกอบ 

(1) หาคา่ร้อยละของทกัษะเฉลี�ย ของทีมตวัแทน โดยวิธีการถ่วงนํ �าหนกัจากค่า
เวลามาตรฐานของแตล่ะขั �นตอน ดงัสตูรคํานวณดงันี � 
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(2) หาคา่เฉลี�ยของทกัษะเฉลี�ยของทีม ดงัสตูรคํานวณดงันี � 

m

TSk

ATSk

m

t

t∑
== 1  

4.2.2 การตรวจสอบความต้องการวัตถุดบิ 

การตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิ คือ ขั �นตอนการคํานวณหาปริมาณ
ความต้องการวตัถดุิบสทุธิสําหรับการผลิตผลิตภณัฑ์ในล็อตนั �นๆ ตามที�ระบอุยูใ่นแผน
คําสั�งซื �อที�ได้รับยืนยนั ซึ�งรายละเอียดวตัถดุิบที�ต้องใช้สามารถดไูด้จากใบแสดงรายการ
วตัถดุบิของผลิตภณัฑ์ในฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์(BOM) วา่ผลิตผลิตภณัฑ์หนึ�งตวัต้อง
ประกอบด้วยวตัถดุบิอะไรบ้าง จํานวนเทา่ไร จากนั �นให้คํานวณหาปริมาณวตัถดุบิที�
ต้องการของล็อตนั �นๆหกัลบด้วยปริมาณวตัถดุบิชนิดเดียวกนัที�คงเหลืออยูใ่นคงคลงั โดย
วิธีการคํานวณหาปริมาณความต้องการวตัถดุบิสทุธิได้ดงัสมการนี �  

 

การคาํนวณความต้องการวัตถุดบิในแต่ละล็อต 
 

จํานวนวตัถดุบิที�ต้องการ = จํานวนที�ต้องผลิต x จํานวนวตัถดุบิที�ใช้ตอ่ตวั x 1.05% 
 

การคาํนวณความต้องการวัตถุดบิสุทธิในแต่ละล็อต 
 
        จํานวนวตัถดุบิที�ต้องการสทุธิ = จํานวนวตัถดุิบที�ต้องการ - จํานวนวตัถดุิบที�มีในคงคลงั 

 

จากการคํานวณความต้องการวตัถดุิบสทุธินี �ทําให้เราทราบถึงต้องการวา่ 
ต้องการวตัถดุิบอะไร เป็นจํานวนเทา่ไร  เป็นต้น 
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4.3 การลองมอบหมาย และวางแผนการผลิตโดยไม่มีการทาํงานล่วงเวลา 
 

รับข้อมูลจากส่วนที� 2

มอบหมายงานให้โรงงาน
ตามกลุ่มของผลิตภณัฑ์ และวางแผนการผลิตทดลอง a

รวบรวมข้อมูลใช้ในการมอบหมายงาน 
และวางแผนการผลิต

ผลการวางแผนการผลิตทดลอง a 
มีงานสาย

ส่งข้อมูลค่าใช้จ่ายไป
ส่วนที� 5 

ส่งข้อมูลค่าใช้จ่ายไป
ส่วนที� 5 

ไม่มี

คาํนวณค่าใช้จ่ายของ
แผนการผลิตทดลอง a

มี

ส่งข้อมูล
แผนการผลิตทดลอง a 

ให้ส่วนที
 4

คาํนวณค่าใช้จ่ายของ
แผนการผลิตทดลอง a

แจ้งวันรับวัตถุดิบอย่างช้า
กับฝ่ายจัดซื -อ

 
 

รูปที� 4.5 ขั �นตอนการดาํเนินงานสว่นที� 3 

การมอบหมายงาน และวางแผนการผลิตในสว่นงานที� 3 นี �แบง่ออกเป็น 3 
ขั �นตอนย่อย คือ การมอบหมายให้กบัโรงงาน การจดัลําดบังานภายในโรงงาน และการปรับปรุง
แผนการผลิตโดยการสลบังานระหวา่งโรงงาน โดยหลกัการของขั �นตอนที� 1 คือ การมอบหมายงาน
ให้กบัโรงงาน โดยวิธีการค้นหาโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุก่อน กล่าวคือ เป็นกระบวนการการ
ค้นหาข้อมลูที�ได้เอาข้อดีของทั �งการค้นหาแบบลกึ และการค้นหาแบบกว้างมารวมเป็นวิธีการเดียว 
โดยที�แตล่ะขั �นของการค้นหาจะค้นหาแบบที�ดีก่อน จากนั �นทําการเปรียบเทียบกบัคา่สมดลุของ
ภาระงานของแตล่ะโรงงานทําเชน่นี �ไปเรื�อยๆจนไมเ่หลืองานให้พิจารณาในการมอบหมายงาน
ให้กบัโรงงานอีก เพื�อให้ผลการมอบหมายงานให้กบัโรงงานมีต้นทนุที�ตํ�า ซึ�งมีข้อเสีย คือ คําตอบที�
ได้เป็นเพียงคําตอบที�เป็นที�น่าพอใจ แตย่งัไมไ่ด้รับประกนัวา่เป็นคําตอบที�ดีที�สดุ หลกัการขั �นตอนที� 
2 คือการจดัลําดบัแผนการผลิตภายในโรงงาน โดยวิธีการแบบบรานช์แอนด์บาวด์ ซึ�งมีข้อเสียที�
หลีกเลี�ยงไมไ่ด้อยู่ 2 ประการคือ ต้องการการคํานวณที�ซบัซ้อนมากในปัญหาใหญ่ ๆ และถึงแม้วา่
ปัญหานั �นจะมีขนาดเล็กก็ไมส่ามารถรับประกนัได้วา่จะได้ผลลพัธ์อยา่งรวดเร็ว เนื�องจากปัญหา
ประเภทนี �มีลกัษณะเป็น NP–hard ทําให้ต้องใช้เวลาหาคําตอบที�ยาวนาน และขั �นตอนที� 3 คือ การ
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ปรับปรุงแผนการผลิตโดยการสลบังานระหว่างโรงงาน โดยนําวิธีการปรับปรุงเส้นทางด้วยการ
ค้นหาแบบทาบ ูซึ�งเป็นการปรับปรุงระหว่างเส้นทางด้วยการแลกเปลี�ยนจดุสง่ระหวา่งเส้นทางที�ถกู
เลือก มาประยกุต์ใช้การการสลบังานในแผนการผลิตในครั �งนี � ซึ�งข้อเสียของหลกัการนี � คือ ลําดบั
ของแผนการผลิตใหมที่�ได้ขึ �นอยูก่บัแผนการผลิตเริ�มต้น เวลาใช้เวลาที�ยาวนานเมื�อปัญหามีขนาด
ใหญ่  
 

เงื�อนไขในการมอบหมายงาน และวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื -อ 

1. เวลาเตรียมงานรวมอยูก่บัเวลาผลิตของงานนั �นๆ 

2. การผลิตนี �ไมค่ดิเวลาขดัข้องตา่งๆระหวา่งการทํางานในโรงงาน 

3. การศกึษานี �จะไมพ่ิจารณาการแทรกงาน 

4. การศกึษานี �จะไมพ่ิจารณาการแบง่ล็อตงาน 

โดยขั �นตอนการมอบหมายงานให้กบัโรงงานจากรูปที� 4.5 มีรายละเอียด ดงัที�จะ
กลา่วตอ่ไปนี �  
 

4.3.1 การรวบรวมข้อมูลที�ใช้ในการมอบหมายงาน และวางแผนการผลิต  

การรวบรวมข้อมลู คือ การรวบรวมข้อมลูที�ได้จากการตรวจสอบข้อมลู
ของสว่นงานที� 2 เชน่ ข้อมลูกําลงัการผลิตของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ในแตล่ะโรงงาน เป็น
ต้น จากนั �นให้นําข้อมลูส่วนที� 2 ที�กลา่วมาคํานวณหาจํานวนเวลาที�ต้องใช้ผลิตจริงในแต่
ละล็อต เพื�อนําเวลาที�ได้มาคํานวณหาเวลาที�สามารถเริ�มงานได้อย่างช้าที�สดุของแต่
ละล็อต และคํานวณคา่ใช้จา่ยขั �นต้น เพื�อนํามาพิจารณาในการมอบหมายงานให้กบั
โรงงาน  

 เมื�อคํานวณเวลาที�ใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อต เวลาเริ�มงานอยา่งช้าที�สดุ 
และคา่ใช้จา่ยตา่งๆครบถ้วนแล้ว จากนั �นก็มอบหมายงานให้กบัโรงงาน และวางแผนการ
ผลิตทดลอง แล้วให้พิจารณาผลที�ได้จากการวางแผนการผลิตทดลอง a วา่มีงานสาย
หรือไม ่กรณีที�ไมมี่งานสายเกิดขึ �นให้คํานวณคา่ใช้จา่ยทั �งหมดของแผนการผลิตทดลอง a 
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ตอ่ไปให้นําแผนการผลิตทดลอง a สั�งผลิตกบัฝ่ายผลิต และแจ้งความต้องการวตัถดุิบสทุธิ
กบัฝ่ายจดัซื �อ แตก่รณีที�มีงานสายเกิดขึ �นก็ให้คํานวณคา่ใช้จา่ยทั �งหมดของแผนการผลิต
ทดลอง a และสง่ข้อมลูไปยงัสว่นงานที� 4 และ 5 ซึ�งวิธีการคํานวณปัจจยัตา่งๆที�เกี�ยวข้อง
กบัการมอบหมายงานของส่วนงานที� 3 มีดงันี � 

 

1) ขั -นตอนที� 1 

เลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์มาหนึ�งกลุม่ผลิตภณัฑ์ โดยเลือกเรียงตามอกัษร A-
Z เพื�อนํากลุม่ผลิตภณัฑ์นั �นมาวางแผนการผลิตให้กบัโรงงาน จากนั �นนําข้อมลูคําสั�งซื �อ
ของกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�เลือกมาคํานวณหาเวลาที�ต้องใช้ผลิตจริงในทกุขั �นตอน คือ ขั �นตอน
ตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น และขั �นตอนเย็บประกอบ หลงัจากนั �นให้คํานวณหาวนักําหนด
เสร็จงานอยา่งช้า (LF) โดยเอาวนักําหนดสง่มอบหกัลบกบัผลรวมจํานวนวนัที�ต้องใช้ใน
การบรรจภุณัฑ์และช่วงเวลาการขนสง่ไปยงัลกูค้า ซึ�งวิธีการคํานวณหาเวลาที�ใช้ผลิตจริง
ของแตล่ะล็อตในแตล่ะโรงงานสามารถคํานวณได้ และกําหนดเสร็จงานอยา่งช้า ดงั
สมการนี � 

 

การคํานวณเวลาที� ใช้ผลิตจริง ของขั -นตอน ตัด เย็บชิ -นส่วน และเย็บ
ประกอบ 

 
p =                  q * Std  

                       จํานวนทีม (ทีม) * EQ * ATSk  
 

การคาํนวณกาํหนดการเสร็จอย่างช้า 
 
LF (hr) คือ การคํานวณกําหนดเสร็จงานอยา่งช้าหนว่ยเป็นชั�วโมงและไมค่ดิลว่งเวลา 

 
LF = กําหนดสง่มอบลกูค้า – (จํานวนวนัที�ใช้บรรจภุณัฑ์ + ชว่งเวลาการขนสง่) 
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ตารางที� 4.2 ผลที�ได้จากการคํานวณหาเวลาที�ใช้ผลติจริงในแตล่ะลอ็ตของทกุโรงงาน 

Style Colour Size ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

182 30 63 157

เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม)

5/2/2010 12 2/2/2010 1200 30 65 185 46 58

กําหนด

ส่งมอบ

CRD

เวลานําของ

วัตถุดิบ (วัน)

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม
(ตัว)

เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม) เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม)

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ

Plant3Plant2Plant1

 

จากตารางที� 4.2 พบวา่งานล็อตที� 01SH003 ของโรงงานที� 1 ใช้เวลาใน
การผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 30 ชั�วโมง ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 65 ชั�วโมง และขั �นตอนเย็บ
ประกอบ 185 ชั�วโมง โรงงานที� 2 ใช้เวลาในการผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 46 ชั�วโมง 
ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 58 ชั�วโมง และขั �นตอนเย็บประกอบ 182ชั�วโมง และโรงงานที� 3 ใช้
เวลาในการผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 30 ชั�วโมง ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 63 ชั�วโมง และ

ขั �นตอนเย็บประกอบ 157 ชั�วโมง ทําเชน่นี �กบัทกุๆลอ็ตแล้วสรุปออกมาเป็นตารางเวลา
การทํางานจริงดงัตารางที� 4.3 

 

ตารางที� 4.3 ตารางเวลาที�ใช้จริงของงานของแตล่ะลอ็ตในแตล่ะโรงงาน 

 

ล็อต Plant1 Plant2 Plant3 LF LF(hr)

1002SHSh003 93 91 78 22/3/2010 592

2001SHSh002 169 167 143 15/3/2010 648

3002SHSh003 370 365 313 25/3/2010 672

4001SHSh001 108 107 91 30/3/2010 704

5002SHSh001 108 107 91 5/4/2010 712

6003SHSh004 410 405 347 29/3/2010 760

7004SHSh004 410 405 347 9/4/2010 792

8001SHSh002 226 222 191 30/4/2010 920

9002SHSh003 549 542 465 25/4/2010 968

10.003SHsh004 155 153 131 10/5/2010 1040

11001SHsh001 184 181 155 22/5/2010 1136

12002SHsh003 116 114 98 29/5/2010 1160

13003SHSh004 93 91 78 12/8/2010 1784

14001SHSh002 169 167 143 5/9/2010 1984

ตารางเวลาที�ใชผ้ลติจรงิ (ชม.)

 
 

       ไปขั �นตอนที� 2 
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2) ขั -นตอนที� 2  

จากขั �นตอนที� 1 เมื�อได้เวลาที�ใช้ผลิตจริงของแตล่ะล็อตให้กบัทกุโรงงาน
โรงงานแล้ว จากนั �นก็ให้คํานวณหาเวลาที�สามารถเริ�มได้เป็นอยา่งช้าที�สดุ ซึ�งวิธีการ
คํานวณเวลาเริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุ (LS) สามารถคํานวณได้ดงัสมการนี �  

 

การคาํนวณหาเวลาที�เริ�มงานได้อย่างช้าที�สุด 

             LS = LF – (p + เวลานําของวตัถดุบิ)  
 

ไปขั �นตอนที� 3 

3) ขั -นตอนที� 3 
 

0

สัป
ดา

ห์ที
� 1

สัป
ดา

ห์ที
� 2

สัป
ดา

ห์ที
� 3

สัป
ดา

ห์ที
� n

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

 
รูปที� 4.6 แผนภมูิกรอบเวลาของการวางแผนการผลติ 

จากรูปที� 4.6 กรอบเวลาของการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อสําหรับ
โรงงานที�ศกึษาจดุเริ�มของแผนการผลิตต้องไมน้่อยกวา่ 2 สปัดาห์ เนื�องจากเป็นระยะ
แผนงานการผลิตที�ยืนยนัการผลิตแล้ว การกําหนดชว่งเวลาที�เหมาะสมของการวาง
แผนการผลิตขึ �นอยูก่บัจํานวนงานในแตล่ะรอบของการวางแผนการผลิต ซึ�งชว่งเวลาของ
งานที�จะนํามาวางแผนจะต้องครอบคลมุเวลาการปฏิบตัิ และเวลานําของวตัถดุิบของล็อต
นั �นๆ กรณีที�โรงงานมีกําลงัการผลิตว่างถึงแม้วา่งานล็อตนั �นจะไมอ่ยูใ่นชว่งเวลาที�กําหนด
(คือ มีระยะเวลาเริ�มงานอยา่งช้าหลงักวา่ชว่งเวลาที�กําหนด)ก็สามารถนํางานมาวาง
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แผนการผลิต เพื�อต้องการให้โรงงานสามารถใช้กําลงัการผลิตที�มีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์ โดย
ไมป่ลอ่ยให้กําลงัการผลิตของโรงงานต้องสญูเปลา่ เป็นต้น จากตารางที� 4.3 การกําหนด
ชว่งเวลาในการวางแผน คือ 16/2/2553 ถึง 30/4/2553 จากนั �นก็ให้แปลงวนัเทียบเป็น
หนว่ยชั�วโมง คือ ชว่งเวลาที� 368 -968 โดยกําหนดให้วนัที� 1 เดือน 1 ของทกุปี คดิเป็น
ชั�วโมงที�ศนูย์ จากนั �นให้พิจารณาจากตารางเวลาเริ�มงานได้เป็นอยา่งช้า ดงัตารางที� 4.4 
วา่มีงานไหนบ้างที�มีเวลาเริ�มอยา่งช้าเกินจากชว่งเวลาที�กําหนด จากนั �นให้แยกงานที�มี
เวลาเริ�มอย่างช้าเกินชว่งเวลาออก เพื�อรอพิจารณาการวางแผนการจดัตารางการผลิตใน
รอบตอ่ไป สาเหตทีุ�แยกงานออกมาเนื�องจากงานเหลา่นี �มีเวลาเริ�มงานนานกวา่ชว่ง
แผนงานที�จะวางแผนการผลิต และเป็นไมเ่ป็นกรณีที�โรงงานมีกําลงัการผลิตว่าง ดงันั �น
เพื�อให้ไมมี่สินค้าคงคลงัจงึได้แยกงานออกมา และนําพิจารณาอีกครั �งในรอบการวางแผน
ครั �ง 

ตารางที� 4.4 ตารางแสดงเวลาเริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุในแตล่ะลอ็ตของทกุโรงงาน 

 
LS Plant1 Plant2 Plant3 LF LF(hr)

2001SHSh002 423 425 449 15/3/2010 592

1002SHSh003 555 557 570 22/3/2010 648

3002SHSh003 302 307 359 25/3/2010 672

6003SHSh004 294 299 357 29/3/2010 704

4001SHSh001 604 605 621 30/3/2010 712

5002SHSh001 652 653 669 5/4/2010 760

7004SHSh004 382 387 445 9/4/2010 792

9002SHSh003 371 378 455 25/4/2010 920

8001SHSh002 742 746 777 30/4/2010 968

10.003SHsh004 885 887 909 10/5/2010 1040

11001SHsh001 952 955 981 22/5/2010 1136

12002SHsh003 1044 1046 1062 29/5/2010 1160

13003SHSh004 1691 1693 1706 12/8/2010 1784

14001SHSh002 1815 1817 1841 5/9/2010 1984

ตารางแสดงเวลาเริ�มงานไดอ้ย่างชา้ท ี�สุด (ชม.)

 
 

ไปขั �นตอนที� 4 

4) ขั -นตอนที� 4 

หาคา่สมดลุของภาระงานให้กบัโรงงาน เพื�อเป็นเกณฑ์ในการมอบหมาย
ให้โรงงาน โดยไมใ่ห้งานอยูที่�โรงงานใดโรงงานหนึ�งมากเกินไป  วิธีการหาคา่ภาระงานมี
รายละเอียด ดงันี � 

 

งานที�ถกูแยกออก และจะนํา
พิจารณาในรอบการวางแผน
ครั �งตอ่ไป เพราะเกินช่วงเวลา 
ที�คือ 368 (ชม) – 968 (ชม) 
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ตารางที� 4.5 การหาคา่สมดลุของภาระงาน 

ล็อต Plant1 Plant2 Plant3 LF hr

2001SHSh002 169 167 143 15/3/2010 592

1002SHSh003 93 91 78 22/3/2010 648

3002SHSh003 370 365 313 25/3/2010 672

6003SHSh004 410 405 347 29/3/2010 704

4001SHSh001 108 107 91 30/3/2010 712

5002SHSh001 108 107 91 5/4/2010 760

7004SHSh004 410 405 347 9/4/2010 792

9002SHSh003 549 542 465 25/4/2010 920

8001SHSh002 226 222 191 30/4/2010 968

10.003SHsh004 155 153 131 10/5/2010 1040

11001SHsh001 184 181 155 22/5/2010 1136

Sum 2782 2745 2353 Avg 2627

Use

BL 876 876 876

เวลาที�ใชผ้ลติจรงิของแต่ละล็อต

 

จากตารางที� 4.5 การหาคา่สมดลุของภาระงานเริ�มจากหาคา่ผลรวมเวลา
การทํางานของแตล่ะโรงงาน เชน่ โรงงานที� 1 คา่ผลรวมของงาน คือ 169 + 93 + 370 + 
410 + 108 + 108 + 410 + 549 + 226 + 155 + 184 = 2782 ทําเชน่เดียวกนักบัโรงงาน
ที� 2 และโรงงานที� 3 มีคา่เทา่กบั 2745 และ2353 จากนั �นเอาคา่ผลรวมของงานทั �ง 3 
โรงงานมาหาคา่เฉลี�ยผลรวมของงาน คือ (2782 + 2745 + 2353)/3 = 2627 หลงัจากนั �น
ให้นําคา่เฉลี�ยที�ได้มาหาคา่สมดลุของภาระงาน ดงันี � 

 

การคาํนวณหาค่าสมดุลของภาระงาน  
 

คา่สมดลุของภาระงาน (BL) = คา่เฉลี�ยผลรวมของงาน x จํานวนทีมของโรงงาน 
                                                        จํานวนทีมทั �งหมด 

 

ไปขั �นตอนที� 5 

5) ขั -นตอนที� 5 

คํานวณค่าใช้จ่าย ที�คาดว่าจะเกิดสําหรับการผลิตในทุกล็อตในแต่ละ
โรงงาน ซึ�งวิธีการคํานวณ และรายละเอียดของคา่ใช้จา่ยมีดงัสมการนี � 
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ข้อมูลค่าใช้จ่าย 

ข้อมลูคา่ใช้จา่ย คือ ข้อมลูคา่ใช้จา่ยที�ถกูรวบรวมขึ �น เพื�อนํามาเป็นปัจจยั
ในการมอบหมายงาน จดัลําดบัการผลิต และนํามาประเมินคา่ใช้จา่ยที�คาดว่านา่จะเกิด
หลงัจากการวางแผนการผลิต ซึ�งปัจจยัคา่ใช้จา่ยตา่งๆนี � ประกอบด้วย คา่แรงตามพื �นที� 
คา่ขนสง่ไปโรงงาน คา่ปรับ คา่ขนสง่ไปลกูค้า และคา่จดัเก็บ โดยแตล่ะปัจจยัมี
รายละเอียด ดงันี � 

1. คา่แรง  

คา่แรง คือ คา่จ้างพนกังานตอ่คนในแตล่ะโรงงาน เนื�องจากโรงงานที�เข้า
ไปศกึษานั �นมีสาขาโรงงานอยูห่ลายแหง่ โดยแตล่ะแหง่ก็มีอตัราคา่แรงที�ไมเ่ทา่กนัขึ �นอยู่
กบัพื �นที�ที�โรงงานสาขานั �นตั �งอยู ่จากที�กลา่วมาพบว่าอตัราคา่แรงจงึขึ �นอยูก่บัพื �นที�การ
ทํางาน โดยวิธีการคํานวณคา่แรงของโรงงานสามารถทําได้ ดงัสมการนี � 

 
สมการการคํานวณคา่แรงปกต ิและคา่แรงลว่งเวลา 
 

RT = l x p x e 
 

OT = 1.5 x l x p x e 
 

2. คา่ขนสง่ 

คา่ขนสง่ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการสง่วตัถดุบิ และสินค้าสําเร็จรูป จงึ
แบง่การขนสง่ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุม่แรกเป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการขนสง่วตัถดุิบไป
ผลิตจากสาขาหนึ�งไปอีกยงัสาขาหนึ�งของโรงงาน กลุม่ที�สอง เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการ
จดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้า ซึ�งรายละเอียดคา่ใช้จา่ยของทั �งสองกลุม่มี ดงันี � 
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(1) คา่ขนสง่จากโรงงานไปยงัอีกโรงงาน 

เนื�องจากโรงงานที�เข้าไปทําการศกึษานั �นได้มีคลงั
ศนูย์กลางสําหรับการจดัเก็บวตัถดุบิ และสินค้าสําเร็จรูป เพราะฉะนั �น
เมื�อทางโรงงานต้องการที�จะกระจายวตัถดุบิไปยงัโรงงานตา่งๆ จงึเกิด
จากคลงัไปยงัโรงงาน ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ขนสง่ไปยงัโรงงานสามารถ
คํานวณได้ ดงัสมการนี � 

 

การคํานวณค่าใช้จ่ายที�เกิดจากการขนส่งจากโรงงานไปยังโรงงาน
ได้ ดังสมการนี - 

 
ต้นทนุคา่ขนสง่(บาท) =    ปริมาณงาน(ตวั) x คา่ขนสง่ (บาทตอ่ตวั)  

 

(2) คา่ขนสง่สินค้าไปยงัลกูค้า  

คา่ขนสง่สินค้าไปยงัลกูค้า เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการ
จดัสง่สินค้าสําเร็จรูปไปยงัลกูค้า ซึ�งแตล่ะลกูค้าก็จะมีอตัราคา่ขนสง่ที�
แตกตา่งกนัขึ �นอยู่วา่เป็นลกูค้าภายในประเทศ หรือลกูค้าตา่งประเทศ 
ประกอบกบัสถานการณ์ของการขนสง่ที�แตกตา่งกนัก็สง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ย
ให้มีผลแตกตา่งด้วยเชน่กนั ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้าในแต่
ละสถานการณ์สามารถคํานวณได้ ดงัสมการนี � 

ก. ลกูค้าในประเทศ 
 

สถานการณ์ผลิตเสร็จตรงตามกําหนด จะขนสง่ด้วยรถยนต์ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่รถยนต์ (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 
สถานการณ์ผลิตเสร็จช้ากวา่กําหนด จะขนสง่ด้วยเครื�องบนิ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เครื�องบิน (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 
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ข. ลกูค้าตา่งประเทศ 
 

                      สถานการณ์ผลิตเสร็จตรงตามกําหนด จะขนสง่ด้วยเรือ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เรือ (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 
สถานการณ์ผลิตเสร็จช้ากวา่กําหนด จะขนสง่ด้วยเครื�องบนิ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เครื�องบิน (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 

3. คา่ปรับ 

คา่ปรับ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการสง่งานล่าช้ากว่าวนักําหนดสง่มอบ
ของลกูค้าเป็นเวลามากกวา่ b วนั (b วนั คือ ช่วงเวลาที�เสร็จลา่ช้า แตย่งัสามารถสง่สินค้า
ไปยงัลกูค้าทนัตามกําหนด ถ้าเปลี�ยนวิธีการขนสง่จากรถยนต์เป็นเครื�องบนิ แตจ่ะต้องเสีย
คา่ใช้จา่ยส่วนเพิ�มจากการเปลี�ยนเส้นทางการขนสง่) ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ปรับสามารถ
คํานวณได้ ดงัสมการนี � 

การคาํนวณค่าปรับกรณีที�ส่งงานล่าช้ามากกว่า b วัน 
 

คา่ปรับ(> b วนั) (บาท) =    q x h x จํานวนวนัที�สาย (วนั) 
 

 

4. คา่จดัเก็บ 

คา่จดัเก็บ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากงานเสร็จก่อนวนักําหนดสง่มอบของ
ลกูค้า ซึ�งคา่จดัเก็บมีคา่แตกตา่งกนัขึ �นอยู่กบัแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ และอตัราคา่จดัเก็บ
ของแตล่ะโรงงาน โดยวิธีการคํานวณคา่ปรับสามารถคํานวณได้ ดงัสมการนี � 
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การคาํนวณค่าจัดเก็บ 
 
คา่จดัเก็บ (บาท) =    q x g x จํานวนวนัที�เสร็จก่อนกําหนด (วนั) 

 

การคํานวณค่าผลรวมของค่าใช้จ่ายระหว่างค่าแรง และค่าขนส่งไปยัง
โรงงาน 
 

                      ผลรวมคา่ใช้จา่ยระหวา่งคา่แรง และคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน = (l x p x e) + (f x q) 
 

เมื�อได้คา่ผลรวมของคา่ใช้จา่ยของคา่แรง และคา่ขนสง่ไปยงัโรงงานแล้ว 
จากนั �นให้หาคา่ผลตา่งของคา่ใช้จา่ย โดยเลือกคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุในล็อตเดียวกนัเป็นตวั
เทียบ ดงัตารางที� 4.6 นี � 

 

ตารางที� 4.6 การหาคา่ผลตา่งของคา่ใช้จ่าย 

Plant1 Plant2 Plant3 Plant1 Plant2 Plant3

6343 7750 7619 2001SHSh002 0 1407 1276

3469 4220 4137 1002SHSh003 0 751 667

13878 16882 16547 3002SHSh003 0 3004 2670

15388 18895 18558 6003SHSh004 0 3507 3170

4052 4997 4922 4001SHSh001 0 946 870

4052 4997 4922 5002SHSh001 0 946 870

15388 18895 18558 7004SHSh004 0 3507 3170

20600 25059 24563 9002SHSh003 0 4459 3963

8458 10334 10159 8001SHSh002 0 1876 1701

5822 7149 7022 10.003SHsh004 0 1327 1200

6888 8496 8368 11001SHsh001 0 1607 1479

ผลตา่งของคา่ใชจ้า่ย (บาท)
Lot

ผลรวมคา่ใชจ้า่ย (บาท)

 

จากตารางที� 4.6 จะพบวา่ ล็อตงาน 2001SHSh002รวมคา่ใช้จา่ยของ
โรงงานที� 1 มีคา่น้อยที�สดุ จากนั �นใช้คา่ผลรวมคา่ใช้จา่ยโรงงานที� 1 เป็นคา่เทียบ ดงันี � 
คา่ใช้จา่ยของโรงงาน – คา่ใช้จา่ยของโรงงานที�น้อยที�สดุในล็อตเดียว คือ คา่ผลตา่งของ
โรงงาน เชน่ คา่ผลตา่งของโรงงาน ที� 1 คือ 6343 – 6343 = 0 โรงงานที� 2 คือ 7750 - 
6343 = 1406 และโรงงานที� 3 คือ 7619 - 6343 = 1276 ทําเชน่นี �กบัทกุๆล็อตจะได้
ผลตา่งของคา่ใช้จา่ยดงัตารางที� 4.6 
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4.3.2 การมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตแบบไม่รวมล่วงเวลา 

สว่นงานนี �เป็นส่วนงานที�จะมอบหมายงานให้กบัโรงงาน และวางแผน
การผลิต ซึ�งแบง่กระบวนการวางแผนการผลิตออกเป็น 3 สว่น คือ สว่นที� 1 การมอบหมาย
งาน สว่นที� 2 การจดัดบังานภายในโรงงาน และส่วนที� 3 การสลบังานระหวา่งโรงงาน โดย
ปัจจยัที�พิจารณาได้จากรวบรวมไว้แล้วขั �นตอนที�กลา่วมาข้างต้น คือ ตารางการเริ�มงานได้
อยา่งช้าที�สดุ ตารางผลตา่งของคา่ใช้จา่ย และ ตารางเวลาที�ใช้ผลิตจริงและคา่ความ
สมดลุของภาระงาน ซึ�งขั �นตอนจะพิจารณาแบง่ออกเป็น 3 ขั �นตอน คือ ขั �นตอนเย็บ
ประกอบ ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น และขั �นตอนตดั รายละเอียดของการมอบหมายงาน และการ
วางแผนการผลิตมีรายละเอียด ดงันี � 

 

1) ขั -นตอนเยบ็ประกอบ 

 

ส่วนที� 1 การมอบหมายงานให้กับโรงงานเบื -องต้น 

1. จดังานทั �งหมดลงเซต N  

N (1, 3, 2, 4) 

2. ลองมอบหมายงาน i ให้โรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุ 

ไปข้อ 3 
 

3. ตรวจสอบวา่ งาน i มีเวลา LSi < Tcurj 

ใชไ่ปข้อ 4 

ไมใ่ชไ่ปข้อ 5 
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4. คํานวณ jcurT  = Tcurj + pi   

(1) ตรวจสอบวา่เมื�อมอบหมายงาน i แล้ว jcurT > BLj หรือไม ่

ใชไ่ปข้อ 5 

ไมใ่ชไ่ปข้อ 7 

5. พิจารณาวา่มีโรงงานที�มีคา่ตํ�ากวา่รองลงมาหรือไม ่

มีไปข้อ 6 

ไมมี่ไปข้อ 8 

6. ลองมอบหมายงาน i ให้โรงงาน (j) ที�มีคา่ใช้จา่ยรองลงมา 

ไปข้อ 3 

7. มอบหมายงาน (i) ให้โรงงาน (j)  

(1) แล้วจดังานลงเซต Z และอฟัเดทเซท N 

(2) อฟัเดทคา่ Tcur(j) =  jcurT  

ไปข้อ 9 

8. มอบหมายงาน (i) ให้โรงงานที� jcurT น้อยที�สดุ 

(1) คํานวณ Min[ curT (j,..,J)] = Tcur(j,..,J) + pi ] 

(2) มอบหมายงาน(i)  ให้โรงงานที� jcurT น้อยที�สดุ 

(3) แล้วจดังานลงเซต Z และอฟัเดทเซท N 

(4) อฟัเดทคา่ Tcurj =  jcurT ของโรงงานที�ได้รับมอบหมายงาน (i) 

ไปข้อ 9 
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9. พิจารณาจากงานที�เหลือซึ�งก็ คือ N’ = ∅ หรือไม ่ 

ถ้ามีไปทําข้อ 2  

ถ้าไมมี่ไปข้อ 10 
 

ส่วนที� 2 การปรับปรุงลาํดับการผลิตภายในโรงงาน 

10. รับข้อมลูเซต Z(j) วา่งานไหนผลิตที�โรงงานไหน จากเลือกโรงงานมาหนึ�ง
โรงงานเพื�อนําคา่มาปรับปรุงลําดบัการผลิตภายในโรงงาน โดยจะเลือกเริ�มที�
โรงงานที� 1 ไปจนหมดทกุโรงงาน 

 ไปข้อ 11 

11.หางานที�สามารถทําเป็นลําดบัสดุท้ายของตาราง โดยเริ�มการสร้างจดุตอ่ ซึ�ง
แสดงถึงแตล่ะงานที�เป็นไปได้ที�สามารถอยูลํ่าดบัสดุท้ายของตารางได้ 

ไปข้อ 12 

12.คํานวณคา่ขอบเขตลา่งซึ�งรวมถึงคา่ปรับที�เกี�ยวข้องกบัจดุตอ่ในขั �นที� 1 
หมายถึง เวลางานที�ตวัที�กําลงัพิจารณาอยูน่ั �นทําเสร็จลบเวลาสง่มอบของ
งานนั �น แล้วคณูด้วยอตัราคา่ปรับของงานนั �น ถ้าคา่ปรับที�ได้ตดิลบให้เซ็ต
คา่ปรับนี �ให้เป็นคา่จดัเก็บและมีคา่เทา่กนั เวลาสง่มอบของงานนั �น ลบเวลา
งานที�ตวัที�กําลงัพิจารณาอยู่นั �นทําเสร็จแล้วคณูด้วยอตัราคา่จดัเก็บ ซึ�งเขียน
สมการได้คือ  

ถ้า c(i,j,k) -di  เป็นคา่บวก;   Wi = (c(i,j,k) -di )/ 8 x Pi 

ไปข้อ 13 

13.เลือกจดุตอ่ที�มีคา่ขอบเขตลา่งของคา่ปรับที�ตํ�าที�สดุ เรียกจดุตอ่นี �วา่ “จดุตอ่พอ่
แม”่เพื�อทําการแตกกิ�งตอ่ไป เนื�องจากงานที�ยงัไมไ่ด้จดัตารางแตล่ะงาน
สามารถที�จะดําเนินงานในตําแหนง่ถดัไปได้ ดงันั �น ให้สร้างจดุตอ่สําหรับงาน
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ที�เหลืออยู ่แล้วเชื�อมจดุเหล่านี �เข้าด้วยกนักบักิ�งที�ตอ่ออกมาจากจดุตอ่พ่อแม ่
ซึ�งจะมี 2 แนวทางหลกัที�สามารถนํามาใช้ในการแตกกิ�งได้ คือ 1 แนวลกึก่อน 
2 แนวกว้าง  

ไปข้อ 14 

14.คํานวณคา่ปรับที�เกิดจากการลา่ช้าของแตล่ะงานที�อยู่บนจดุตอ่ที�สร้างขึ �นใน
ข้อที� 13 คา่ปรับนี �สามารถคํานวณได้โดยวิธีเดียวกบัที�อธิบายในข้อที� 12 แล้ว
รวมคา่ปรับนี �เข้ากบัคา่ขอบเขตลา่งของจดุตอ่พอ่แม ่เพื�อที�จะได้คา่ขอบเขต
ลา่งของจดุตอ่ปัจจบุนั 

ไปข้อ 15 

15.ทําซํ �าข้อที� 13 และ 14 จนกระทั�งหาลําดบัของงานที�สมบรูณ์ได้เป็นครั �งแรก 
คา่ปรับที�เกิดขึ �นจะเป็นคา่ปรับเริ�มต้นที�น้อยที�สดุ และเรียกคําตอบนี �ว่า 
“คําตอบทดลอง” 

ไปข้อ 16 

16.ค้นหาจากแผนภาพต้นไม้ โดยให้หยั�ง (Fathom) หรือตดัจดุตอ่ทั �งหมดที�มีคา่
ขอบเขตลา่งมากกวา่คา่ขอบเตลา่งที�น้อยที�สดุในปัจจบุนั (คําตอบทดลอง) 

ไปข้อ 17 

17.ให้แตกกิ�งบนจดุตอ่ทีเหลืออยู่ โดยหยั�งจดุตอ่ที�มีขอบเขตลา่งมากกวา่คา่
ขอบเขตลา่งที�น้อยที�สดุในปัจจบุนั (คําตอบทดลอง) แตถ้่าหากพบคา่ขอบเขต
ลา่งที�ตํ�าที�สดุคา่ใหม ่ก็ให้ใช้คา่นี �แทนคา่ขอบเขตล่างที�ตํ�าที�สดุในปัจจบุนั ซึ�ง
คา่นี �จะกลายเป็นคําตอบทดลองคา่ใหม่ที�ใช้ในการดําเนินการตอ่ไป 

ไปข้อ 18 
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18.เมื�อจดุตอ่ทั �งหมดถกูหยั�งจนหมดแล้ว คา่ขอบเขตลา่งที�ตํ�าที�สดุในปัจจบุนัก็จะ
กลายเป็นคา่ปรับรวมที�น้อยที�สดุสําหรับลําดบังานที�ดีที�สดุนั�นเอง 

ไปข้อ 19 

19. กลบัไปทําซํ �าข้อที� 10 จนครบทกุโรงงาน ถ้าครบทกุโรงงานแล้ว 

ไปข้อ 20 

20.วางงานลงแกนต์ตามลําดบัที�ได้คา่ประหยดัที�สดุจากขั �นตอนข้างต้น เพื�อ
คํานวณหาคา่เวลาเสร็จงานของแตล่ะงาน ซึ�งเขียนสมการได้ คือ  

c(i,j,2) = c(i,j,1) + pi ; i ∈ Z(j)  เมื�อ  i = 1,.., J 

ไปข้อ 21 
 

ส่วนที� 3 การปรับปรุงการลาํดับการผลิตระหว่างโรงงาน 

21.จากผลที�ได้จากข้อ 20 ทําการคํานวณคา่ใช้จา่ยเบื �องต้นด้วยสมการ จากนั �น
บนัทกึคา่ใช้จา่ย และบนัทกึลําดบังาน 

ไปข้อ 22 

22.เริ�มต้นด้วยการย้ายงานจากโรงงานจดุเริ�ม ไปยงัโรงงานเป้าหมายขณะที�งาน
ของโรงงาน เป้าหมาย จะถกูย้ายมาอยูโ่รงงานจดุเริ�ม เชน่เดียวกนั หลงัจาก
นั �นจงึตรวจสอบข้อจํากดัเกี�ยวกบั ความสามารถในการรับภาระงานของ
โรงงานทั �งสอง และงานนั �นต้องไมเ่คยสลบักนัมาก่อนหน้า  หากไมมี่การ
ขดัแย้งกบัข้อจํากดัจะทําการวางงาน และตรวจสอบคา่ประหยดัที�เกิดจาก
การสลบังานด้วยสมการ และบนัทกึลําดบังาน ถ้าเส้นทางที�ได้จากการสลบั
งานมีคา่ใช้จา่ยถกูลง สมการที�ได้ คือ 
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สมการจดังานลงแกนต์ คือ  

c(i,j,2)= c(i,j,1) + pi ; i∈Z(j)    เมื�อ  j = 1,.., J และ i = 1,.., I 
 

สมการคํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นจากการวางงาน 
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จากสมการการคํานวณคา่ใช้จา่ยหาได้จากรายละเอียด ดงันี � 

Tc(i,j,k) = X + L+ TF + Y                                        (1)* 

Pi  =  hi x qi             (2) 

Gi = gi x qi     (3) 

Cci  =  c x qi                   (4) 

Bci  =  b x qi                                         (5) 

Aci  =    a x qi                                        (6) 

Li  =  l x pi x e                                                (7) 

TFi  =  fj x qi                                         (8) 
 
โดยเงื�อนไขของคา่ X  คือ 

กรณีที� งานที�พิจารณามี  c ≥ d (เศษให้ปัดขึ �น) 

 [Max (c(i,j,k) - di, 0)/ 8 x Pi] + Ac และ Y = 0; ถ้า Max (c (i,j,k) - di, 0) > b วนั ; i∈Z(j) 

X =   [Max (c(i,j,k) - di, 0) x 0] + Ac และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) < b วนั ; i∈Z(j) 

            Cc(i) และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) = 0  ; i∈Z(j)     และในประเทศ 

            Bc(i) และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) = 0  ; i∈Z(j)     และตา่งประเทศ 
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กรณีที�  งานที�พิจารณามี  c < d (เศษให้ปัดขึ �น) 
[(Abs Min (c(i,j,k) - di, 0))/ 8 x Gi] + Cc(i) และ X = 0; ถ้าสง่ภายในประเทศ 

Y =    
 [(Abs Min (c(i,j,k) - di, 0))/ 8 x Gi] + Bc(i) และ X = 0; ถ้าสง่ตา่งประเทศ          

 ไปข้อ 23 

23.ลองสลบังานจากโรงงานจุดเริ�ม ไปยงัโรงงานเป้าหมาย เป็นค่าใหม่ และ
กลบัไปทําข้อ 22 จนครบทกุงาน และทกุเป้าหมายที�มี 

เมื�อครบทุกงาน และทุก เป้าหมาย ที�มีแล้วให้จบการทาํงาน และแสดงผล 

จากนั �น นําผลที� ไ ด้จากขั �นตอนตามที�กล่าวมาข้าง ต้นมา
คํานวณหาวัน เวลาที�เริ�มเย็บชิ �นส่วน จํานวนชั�วโมงที�ใช้ตดั และวันที�ควรได้รับ
วตัถดุบิ ซึ�งมีรายละเอียด ดงันี � 

 

2) ขั -นตอนการคาํนวณเวลาเริ�มของการผลิตชิ -นส่วน 

นําข้อมูลจํานวนเวลาที�ใช้การเย็บชิ �นส่วนของงาน i จากหัวข้อ 
4.3.1 ซึ�งได้คํานวณคา่ไว้แล้ว นําคา่มาหกัลบจากเวลาเริ�มเย็บประกอบของงาน i  
จากหวัข้อ 4.3.2.1 ผลที�ได้ คือ เวลาเริ�มงานของการเย็บชิ �นสว่น  

 

3) ขั -นตอนการคาํนวณหาวันที�ควรได้รับวัตถุ 

ลกัษณะการคิดเหมือนกบัขั �นตอนการเย็บชิ �นสว่น คือ นําข้อมลู
จํานวนเวลาที�ใช้ตดัของงาน i ซึ�งได้คํานวณคา่ไว้แล้วจากสว่นงานที� 4.3.1 นําคา่
มาหกัลบจากเวลาเริ�มเย็บชิ �นสว่นของงาน i จากหวัข้อ 4.3.2.2 ผลที�ได้ คือ วนัที�
ควรเริ�มงานได้อย่างช้า และกําหนดการรับวตัถดุิบเป็นอย่างช้า 

ผลลพัธ์ที�ได้จากสว่นงานนี �จะระบวุา่โรงงานไหนเป็นผู้ผลิตงาน
ไหนบ้างวนัที�ควรได้รับวตัถดุิบอย่างช้าเมื�อไร ใช้เวลาในการตดัทั �งหมดเท่าไร เริ�ม
เย็บชิ �นสว่นเมื�อไร เริ�มเย็บประกอบเมื�อไร และใช้เวลาในการเย็บประกอบทั �งหมด
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กี�ชั�วโมง หลงัจากนั �นก็จะคํานวณคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �นทั �งหมดจากการวางแผน เชน่ 
คา่แรงปกตเิท่านั �น คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า คา่ปรับ วา่ต้องเสีย
คา่ใช้จา่ยทั �งหมดเทา่ไร ผลจากการวางแผนครั �งนี �มีงานสายเกิดขึ �นหรือไม ่ถ้ามี
ข้อมลูการวางแผนครั �งนี �ก็จะถกูสง่ไปพิจารณายงัสว่นที� 4 ตอ่ไป ถ้าไมมี่ให้สง่
แผนการผลิตไปยงัสว่นที� 5 สั�งผลิต และแจ้งกําหนดการวบัรับวตัถดุบิ 

 
4.4 การลองการมอบหมาย และจัดตารางการผลิตโดยมีการทาํงานล่วงเวลา 
 

รับข้อมูลจากส่วนที� 3

การวางแผนการผลิตทดลอง b - เพิ�มเวลาทาํงาน OT

ส่งข้อมูลค่าใช้จ่ายให้ส่วนที� 5

คาํนวณข้อมูลค่าใช้จ่าย
ของแผนการผลิต b

 
 

รูปที� 4.7 ขั �นตอนการดาํเนินงานสว่นที� 4 

จากรูปที� 4.7 จะเห็นได้วา่ส่วนงานนี � คือ การวางแผนการผลิต โดยการ
เพิ�มเวลาการทํางานล่วงเวลาให้กบัโรงงาน เพื�อลดคา่ใช้จา่ยอนัเนื�องมากจากมีงานสาย
จากแผนงานที�วางไว้ก่อนหน้า ซึ�งจะเพิ�มเวลาการทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงานที�มี
คา่ใช้จา่ยล่วงเวลาที�ตํ�าที�สดุก่อน จากนั �นให้วางแผนการผลิตตามขั �นตอนของสว่นงานที� 3 
ถ้าผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนยงัมีงานสายเกิดขึ �นอีกให้เพิ�มลว่งเวลาให้กบัโรงงานที�มี
คา่ใช้จา่ยล่วงเวลาตํ�าถดัไป ทําเชน่นี �ไปเรื�อยจนไมส่ามารถเพิ�มลว่งเวลาให้กบัโรงงานได้
อีก หรือไมมี่งานสายเกิดขึ �นหลงัจากการวางแผนการผลิต ผลลพัธ์ที�ได้จากสว่นงานจะระบุ
วา่โรงงานไหนต้องเพิ�มลว่งเวลาการทํางานกี�เปอร์เซ็นต์ ต้องผลิตงานไหนบ้างวนัที�ควร
ได้รับวตัถดุบิเมื�อไร ใช้เวลาในการตดัทั �งหมดเทา่ไร เริ�มเย็บชิ �นสว่นเมื�อไร เริ�มเย็บประกอบ
เมื�อไร หลงัจากนั �นก็จะคํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นทั �งหมดจากการวางแผน เชน่ คา่แรง
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ปกติ คา่แรงลว่งเวลา คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า คา่ปรับ วา่ต้องเสีย
คา่ใช้จา่ยทั �งหมดเทา่ไร สง่ข้อมลูการวางแผนการผลิตครั �งสดุท้ายไปยงัสว่นที� 5 ตอ่ไป  

 

4.4.1 การประมวลข้อมูลก่อนการมอบหมายงาน และวางแผนการผลิต 

1) ขั -นตอนที� 1 

นํากลุม่ผลิตภณัฑ์จากสว่นงานที� 3 นั �นมาวางแผนการผลิตให้กบัโรงงาน 
จากนั �นนําข้อมลูคําสั�งซื �อของกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�เลือกมาคํานวณหาเวลาที�ต้องใช้ผลิตจริงใน
ทกุขั �นตอน คือ ขั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน และขั �นตอนเย็บประกอบ หลงัจากนั �นให้
คํานวณหาวนักําหนดเสร็จงานอยา่งช้า (LF) โดยเอาวนักําหนดสง่มอบหกัลบกบัผลรวม
จํานวนวนัที�ต้องใช้ในการบรรจภุณัฑ์และชว่งเวลาการขนสง่ไปยงัลกูค้า ซึ�งวิธีการ
คํานวณหาเวลาที�ใช้ผลิตจริงของแตล่ะล็อตในแตล่ะโรงงานสามารถคํานวณได้ และ
กําหนดเสร็จงานอยา่งช้า ดงัสมการนี � 

 

การคํานวณเวลาที� ใช้ผลิตจริง ของขั -นตอน ตัด เย็บชิ -นส่วน และเย็บ
ประกอบ 

 
                                        p =                  q * Std  

                      จํานวนทีม (ทีม) * EQ * ATSk  
 

การคาํนวณกาํหนดการเสร็จอย่างช้า 
 

 LF (hr) คือ การคํานวณกําหนดเสร็จงานอยา่งช้าหน่วยเป็นชั�วโมงและไมค่ดิลว่งเวลา 
 

LF = กําหนดสง่มอบลกูค้า – (จํานวนวนัที�ใช้บรรจภุณัฑ์ + ชว่งเวลาการขนสง่) 
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ตารางที� 4.7 ผลที�ได้จากการคํานวณหาเวลาที�ใช้ผลติจริงในแตล่ะลอ็ตของทกุโรงงาน 

Style Colour Size ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

182 30 63 157

เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม)

5/2/2010 12 2/2/2010 1200 30 65 185 46 58

กําหนด

ส่งมอบ

CRD

เวลานําของ

วัตถุดิบ (วัน)

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม
(ตัว)

เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม) เวลาท ี�ใชใ้นการผลติ(ชม)

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ

Plant3Plant2Plant1

 

จากตารางที� 4.7 พบวา่งานล็อตที� 01SH003 ของโรงงานที� 1 ใช้เวลาใน
การผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 30 ชั�วโมง ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 65 ชั�วโมง และขั �นตอนเย็บ
ประกอบ 185 ชั�วโมง โรงงานที� 2 ใช้เวลาในการผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 46 ชั�วโมง 
ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 58 ชั�วโมง และขั �นตอนเย็บประกอบ 182ชั�วโมง และโรงงานที� 3 ใช้
เวลาในการผลิตจริงสําหรับขั �นตอนตดั 30 ชั�วโมง ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น 63 ชั�วโมง และ

ขั �นตอนเย็บประกอบ 157 ชั�วโมง ทําเชน่นี �กบัทกุๆลอ็ตแล้วสรุปออกมาเป็นตารางเวลา
การทํางานจริงดงัตารางที� 4.8 

ตารางที� 4.8 ตารางเวลาที�ใช้จริงของงานของแตล่ะลอ็ตในแตล่ะโรงงาน 

 

ล็อต Plant1 Plant2 Plant3 LF LF(hr)

1002SHSh003 93 91 78 22/3/2010 592

2001SHSh002 169 167 143 15/3/2010 648

3002SHSh003 370 365 313 25/3/2010 672

4001SHSh001 108 107 91 30/3/2010 704

5002SHSh001 108 107 91 5/4/2010 712

6003SHSh004 410 405 347 29/3/2010 760

7004SHSh004 410 405 347 9/4/2010 792

8001SHSh002 226 222 191 30/4/2010 920

9002SHSh003 549 542 465 25/4/2010 968

10.003SHsh004 155 153 131 10/5/2010 1040

11001SHsh001 184 181 155 22/5/2010 1136

12002SHsh003 116 114 98 29/5/2010 1160

13003SHSh004 93 91 78 12/8/2010 1784

14001SHSh002 169 167 143 5/9/2010 1984

ตารางเวลาที�ใชผ้ลติจรงิ (ชม.)

 
 

       ไปขั �นตอนที� 2 
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2) ขั -นตอนที� 2  

จากขั �นตอนที� 1 เมื�อได้เวลาที�ใช้ผลิตจริงของแตล่ะล็อตให้กบัทกุโรงงาน
โรงงานแล้ว จากนั �นก็ให้คํานวณหาเวลาที�สามารถเริ�มได้เป็นอยา่งช้าที�สดุ ซึ�งวิธีการ
คํานวณเวลาเริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุ (LS) สามารถคํานวณได้ดงัสมการนี �  

 

การคาํนวณหาเวลาที�เริ�มงานได้อย่างช้าที�สุด 
 

LS = LF – (p + เวลานําของวตัถดุบิ)  
 

ไปขั �นตอนที� 3 

3) ขั -นตอนที� 3 
 

0

สัป
ดา

ห์ที
� 1

สัป
ดา

ห์ที
� 2

สัป
ดา

ห์ที
� 3

สัป
ดา

ห์ที
� n

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

 
รูปที� 4.8 แผนภมูิกรอบเวลาของการวางแผนการผลติ 

จากรูปที� 4.8 กรอบเวลาของการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อสําหรับ
โรงงานที�ศกึษาจดุเริ�มของแผนการผลิตต้องไมน้่อยกวา่ 2 สปัดาห์ เนื�องจากเป็นระยะ
แผนงานการผลิตที�ยืนยนัการผลิตแล้ว การกําหนดชว่งเวลาที�เหมาะสมของการวาง
แผนการผลิตขึ �นอยูก่บัจํานวนงานในแตล่ะรอบของการวางแผนการผลิต ซึ�งชว่งเวลาของ
งานที�จะนํามาวางแผนจะต้องครอบคลมุเวลาการปฏิบตัิ และเวลานําของวตัถดุิบของล็อต
นั �นๆ กรณีที�โรงงานมีกําลงัการผลิตว่างถึงแม้วา่งานล็อตนั �นจะไมอ่ยูใ่นชว่งเวลาที�กําหนด
(คือ มีระยะเวลาเริ�มงานอยา่งช้าหลงักวา่ชว่งเวลาที�กําหนด)ก็สามารถนํางานมาวาง
แผนการผลิต เพื�อต้องการโรงงานสามารถใช้กําลงัการผลิตที�มีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์ โดยไม่
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ปลอ่ยให้กําลงัการผลิตของโรงงานต้องสญูเปล่า เป็นต้น จากตารางที� 4.9 การกําหนด
ชว่งเวลาในการวางแผน เชน่ 16/2/2553 ถึง 30/4/2553 จากนั �นก็ให้แปลงวนัเทียบเป็น
หนว่ยชั�วโมง คือ ชว่งเวลาที� 368 -968 โดยกําหนดให้วนัที� 1 เดือน 1 ของทกุปี คดิเป็น
ชั�วโมงที�ศนูย์ จากนั �นให้พิจารณาจากตารางเวลาเริ�มงานได้เป็นอยา่งช้า ดงัตารางที� 4.9 
วา่มีงานไหนบ้างที�มีเวลาเริ�มอยา่งช้าเกินจากชว่งเวลาที�กําหนด จากนั �นให้แยกงานที�มี
เวลาเริ�มอย่างช้าเกินชว่งเวลาออก เพื�อรอพิจารณาการวางแผนการจดัตารางการผลิตใน
รอบตอ่ไป สาเหตทีุ�แยกงานออกมาเนื�องจากงานเหลา่นี �มีเวลาเริ�มงานนานกวา่ชว่ง
แผนงานที�จะวางแผนการผลิต ดงันั �นเพื�อให้ไมมี่สินค้าคงคลงัจงึได้แยกงานออกมา และ
นําพิจารณาอีกครั �งในรอบการวางแผนครั �ง 

 

ตารางที� 4.9 ตารางเวลาเริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุในแตล่ะลอ็ตของทกุโรงงาน 

 
LS Plant1 Plant2 Plant3 LF LF(hr)

2001SHSh002 423 425 449 15/3/2010 592

1002SHSh003 555 557 570 22/3/2010 648

3002SHSh003 302 307 359 25/3/2010 672

6003SHSh004 294 299 357 29/3/2010 704

4001SHSh001 604 605 621 30/3/2010 712

5002SHSh001 652 653 669 5/4/2010 760

7004SHSh004 382 387 445 9/4/2010 792

9002SHSh003 371 378 455 25/4/2010 920

8001SHSh002 742 746 777 30/4/2010 968

10.003SHsh004 885 887 909 10/5/2010 1040

11001SHsh001 952 955 981 22/5/2010 1136

12002SHsh003 1044 1046 1062 29/5/2010 1160

13003SHSh004 1691 1693 1706 12/8/2010 1784

14001SHSh002 1815 1817 1841 5/9/2010 1984

ตารางแสดงเวลาเริ�มงานไดอ้ย่างชา้ที�สุด (ชม.)

 
 

ไปขั �นตอนที� 4 

4) ขั -นตอนที� 4 

หาคา่สมดลุของภาระงานให้กบัโรงงาน เพื�อเป็นเกณฑ์ในการมอบหมาย
ให้โรงงาน โดยไมใ่ห้งานอยูที่�โรงงานใดโรงงานหนึ�งมากเกินไป  วิธีการหาคา่ภาระงานมี
รายละเอียด ดงันี � 

 

 

งานที�ถกูแยกออก และจะนํา
พิจารณาในรอบการวางแผน
ครั �งตอ่ไป เพราะเกินช่วงเวลา 
ที�คือ 368 (ชม) – 968 (ชม) 
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ตารางที� 4.10 การหาคา่สมดลุของภาระงาน 

P Plant1 Plant2 Plant3 LF hr

2001SHSh002 169 167 143 15/3/2010 592

1002SHSh003 93 91 78 22/3/2010 648

3002SHSh003 370 365 313 25/3/2010 672

6003SHSh004 410 405 347 29/3/2010 704

4001SHSh001 108 107 91 30/3/2010 712

5002SHSh001 108 107 91 5/4/2010 760

7004SHSh004 410 405 347 9/4/2010 792

9002SHSh003 549 542 465 25/4/2010 920

8001SHSh002 226 222 191 30/4/2010 968

10.003SHsh004 155 153 131 10/5/2010 1040

11001SHsh001 184 181 155 22/5/2010 1136

12002SHsh003 116 114 98 29/5/2010 1160

13003SHSh004 93 91 78 12/8/2010 1784

14001SHSh002 169 167 143 5/9/2010 1984

Sum 2782 2745 2353 Avg 2627

Use

BL 1051 876 876

เรยีงงานตามกําหนดส่งมอบ

 

จากตารางที� 4.10 โรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยในการผลิตตํ�าที�สดุคือโรงงานที� 1 
ดงันั �นจงึเพิ�มกําลงัการผลิตในชว่งลว่งเวลาให้กบัโรงงานที� 1 ก่อน โดยการหาคา่สมดลุของ
ภาระงานเริ�มจากหาคา่ผลรวมเวลาการทํางานของแตล่ะโรงงาน เชน่ โรงงานที� 1 คา่
ผลรวมของงาน คือ 169 + 93 + 370 + 410 + 108 + 108 + 410 + 549 + 226 + 155 + 
184 = 2782 ทําเชน่เดียวกนักบัโรงงานที� 2 และโรงงานที� 3 มีคา่เทา่กบั 2745 และ2353 
จากนั �นเอาคา่ผลรวมของงานทั �ง 3 โรงงานมาหาคา่เฉลี�ยผลรวมของงาน คือ (2782 + 
2745 + 2353)/3 = 2627 หลงัจากนั �นให้นําคา่เฉลี�ยที�ได้มาหาคา่สมดลุของภาระงาน 
ดงันี � 

การคาํนวณหาค่าสมดุลของภาระงานสาํหรับโรงงานที�ไม่ได้เพิ�มล่วงเวลา 
 

          คา่สมดลุภาระงาน = คา่เฉลี�ยผลรวมของงาน x จํานวนทีมของโรงงาน  
                                             จํานวนทีมทั �งหมด 

 

การคาํนวณหาค่าสมดุลของภาระงานสาํหรับโรงงานที�เพิ�มล่วงเวลา 
 
คา่สมดลุภาระงานเพิ�มลว่งเวลา = คา่เฉลี�ยผลรวมของงาน x จํานวนทีมของโรงงาน x %ลว่งเวลา 

                                                จํานวนทีมทั �งหมด 

ไปขั �นตอนที� 5 
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5) ขั -นตอนที� 5 

คํานวณคา่ใช้จา่ย ที�คาดวา่จะเกิด ในทกุล็อตและทกุโรงงาน ซึ�งวิธีการ
คํานวณ และรายละเอียดของคา่ใช้จา่ยมีดงัสมการนี � 

ข้อมูลค่าใช้จ่าย 

ข้อมลูคา่ใช้จา่ย คือ ข้อมลูคา่ใช้จา่ยที�ถกูรวบรวมขึ �น เพื�อนํามาเป็นปัจจยั
ในการมอบหมายงาน จดัลําดบัการผลิต และนํามาประเมินคา่ใช้จา่ยที�คาดว่านา่จะเกิด
หลงัจากการวางแผนการผลิต ซึ�งปัจจยัคา่ใช้จา่ยตา่งๆนี � ประกอบด้วย คา่แรงตามพื �นที� 
คา่ขนสง่ไปโรงงาน คา่ปรับ คา่ขนสง่ไปลกูค้า และคา่จดัเก็บ โดยแตล่ะปัจจยัมี
รายละเอียด ดงันี � 

1. คา่แรง  

คา่แรง คือ คา่จ้างพนกังานตอ่คนในแตล่ะโรงงาน เนื�องจาก
โรงงานที�เข้าไปศกึษานั �นมีสาขาโรงงานอยูห่ลายแหง่ โดยแตล่ะแหง่ก็มีอตัรา
คา่แรงที�ไมเ่ทา่กนัขึ �นอยูก่บัพื �นที�ที�โรงงานสาขานั �นตั �งอยู่ จากที�กลา่วมาพบวา่
อตัราคา่แรงจงึขึ �นอยู่กบัพื �นที�การทํางาน โดยวิธีการคํานวณคา่แรงของโรงงาน
สามารถทําได้ ดงัสมการนี � 

 

สมการการคาํนวณค่าแรงปกต ิและค่าแรงล่วงเวลา 
 

RT = l x p x e 
 

OT = 1.5 x l x p x e 
 

2. คา่ขนสง่ 

คา่ขนสง่ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการสง่วตัถดุบิ และสินค้าสําเร็จรูป จงึ
แบง่การขนสง่ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุม่แรกเป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการขนสง่วตัถดุิบไป



 

 

77 

ผลิตจากสาขาหนึ�งไปอีกยงัสาขาหนึ�งของโรงงาน กลุม่ที�สอง เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการ
จดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้า ซึ�งรายละเอียดคา่ใช้จา่ยของทั �งสองกลุม่มี ดงันี � 

(1) คา่ขนสง่จากโรงงานไปยงัอีกโรงงาน 

เนื�องจากโรงงานที�เข้าไปทําการศกึษานั �นได้มีคลงั
ศนูย์กลางสําหรับการจดัเก็บวตัถดุบิ และสินค้าสําเร็จรูป เพราะฉะนั �น
เมื�อทางโรงงานต้องการที�จะกระจายวตัถดุบิไปยงัโรงงานตา่งๆ จงึเกิด
จากคลงัไปยงัโรงงาน ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ขนสง่ไปยงัโรงงานสามารถ
คํานวณได้ ดงัสมการนี � 

 

การคํานวณค่าใช้จ่ายที�เกิดจากการขนส่งจากโรงงานไปยังโรงงาน
ได้ ดังสมการนี - 

 
ต้นทนุคา่ขนสง่(บาท) =    ปริมาณงาน(ตวั) x คา่ขนสง่ (บาทตอ่ตวั)  

 

(2) คา่ขนสง่สินค้าไปยงัลกูค้า  

คา่ขนสง่สินค้าไปยงัลกูค้า เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการ
จดัสง่สินค้าสําเร็จรูปไปยงัลกูค้า ซึ�งแตล่ะลกูค้าก็จะมีอตัราคา่ขนสง่ที�
แตกตา่งกนัขึ �นอยู่วา่เป็นลกูค้าภายในประเทศ หรือลกูค้าตา่งประเทศ 
ประกอบกบัสถานการณ์ของการขนสง่ที�แตกตา่งกนัก็สง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ย
ให้มีผลแตกตา่งด้วยเชน่กนั ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้าในแต่
ละสถานการณ์สามารถคํานวณได้ ดงัสมการนี � 
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ก. ลกูค้าในประเทศ 
 

สถานการณ์ผลิตเสร็จตรงตามกําหนด จะขนสง่ด้วยรถยนต์ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่รถยนต์ (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 
สถานการณ์ผลิตเสร็จช้ากวา่กําหนด จะขนสง่ด้วยเครื�องบนิ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เครื�องบิน (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 

ข. ลกูค้าตา่งประเทศ 
 

                      สถานการณ์ผลิตเสร็จตรงตามกําหนด จะขนสง่ด้วยเรือ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เรือ (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 
สถานการณ์ผลิตเสร็จช้ากวา่กําหนด จะขนสง่ด้วยเครื�องบนิ 
คา่ใช้ขนสง่(บาท) = อตัราคา่ขนสง่เครื�องบิน (บาท/ตวั) x จํานวนตวั (ตวั) 

 

3. คา่ปรับ 

คา่ปรับ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการสง่งานล่าช้ากว่าวนักําหนดสง่มอบ
ของลกูค้าเป็นเวลามากกวา่ b วนั (b วนั คือ ช่วงเวลาที�เสร็จลา่ช้า แตย่งัสามารถสง่สินค้า
ไปยงัลกูค้าทนัตามกําหนด ถ้าเปลี�ยนวิธีการขนสง่จากรถยนต์เป็นเครื�องบนิ แตจ่ะต้องเสีย
คา่ใช้จา่ยส่วนเพิ�มจากการเปลี�ยนเส้นทางการขนสง่) ซึ�งวิธีการคํานวณคา่ปรับสามารถ
คํานวณได้ ดงัสมการนี � 

 

การคาํนวณค่าปรับกรณีที�ส่งงานล่าช้ามากกว่า b วัน 
 

คา่ปรับ(> b วนั) (บาท) =    q x h x จํานวนวนัที�สาย (วนั) 
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4. คา่จดัเก็บ 

คา่จดัเก็บ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากงานเสร็จก่อนวนักําหนดสง่มอบของ
ลกูค้า ซึ�งคา่จดัเก็บมีคา่แตกตา่งกนัขึ �นอยู่กบัแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ และอตัราคา่จดัเก็บ
ของแตล่ะโรงงาน โดยวิธีการคํานวณคา่ปรับสามารถคํานวณได้ ดงัสมการนี � 

 

การคาํนวณค่าจัดเก็บ 
 
คา่จดัเก็บ (บาท) =    q x g x จํานวนวนัที�เสร็จก่อนกําหนด (วนั) 

 
 

การคํานวณค่าผลรวมของค่าใช้จ่ายระหว่างค่าแรง และค่าขนส่งไปยัง
โรงงาน 
 
ผลรวมคา่ใช้จา่ยระหวา่งคา่แรง และคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน = (l x p x e) + (f x q) 

 

เมื�อได้คา่ผลรวมของคา่ใช้จา่ยของคา่แรง และคา่ขนสง่ไปยงัโรงงานแล้ว 
จากนั �นให้หาคา่ผลตา่งของคา่ใช้จา่ย โดยเลือกคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุในล็อตเดียวกนัเป็นตวั
เทียบ ดงัตารางที� 4.11 นี � 

ตารางที� 4.11 การหาคา่ผลตา่งของคา่ใช้จ่าย 

Plant1 Plant2 Plant3 Plant1 Plant2 Plant3

6343 7750 7619 2001SHSh002 0 1407 1276

3469 4220 4137 1002SHSh003 0 751 667

13878 16882 16547 3002SHSh003 0 3004 2670

15388 18895 18558 6003SHSh004 0 3507 3170

4052 4997 4922 4001SHSh001 0 946 870

4052 4997 4922 5002SHSh001 0 946 870

15388 18895 18558 7004SHSh004 0 3507 3170

20600 25059 24563 9002SHSh003 0 4459 3963

8458 10334 10159 8001SHSh002 0 1876 1701

5822 7149 7022 10.003SHsh004 0 1327 1200

6888 8496 8368 11001SHsh001 0 1607 1479

ผลตา่งของคา่ใชจ้า่ย (บาท)
Lot

ผลรวมคา่ใชจ้า่ย (บาท)
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จากตารางที� 4.11 จะพบวา่ ล็อตงาน 2001SHSh002รวมคา่ใช้จา่ยของ
โรงงานที� 1 มีคา่น้อยที�สดุ จากนั �นใช้คา่ผลรวมคา่ใช้จา่ยโรงงานที� 1 เป็นคา่เทียบ ดงันี � 
คา่ใช้จา่ยของโรงงาน – คา่ใช้จา่ยของโรงงานที�น้อยที�สดุในล็อตเดียว คือ คา่ผลตา่งของ
โรงงาน เชน่ คา่ผลตา่งของโรงงาน ที� 1 คือ 6343 – 6343 = 0 โรงงานที� 2 คือ 7750 - 
6343 = 1406 และโรงงานที� 3 คือ 7619 - 6343 = 1276 ทําเชน่นี �กบัทกุๆล็อตจะได้
ผลตา่งของคา่ใช้จา่ยดงัตารางที� 4.11 

 

4.4.2 การมอบหมายงาน และวางแผนการผลิตแบบรวมล่วงเวลา 

แนวคิดสว่นงานนี �จะถกูนํามาใช้ในการมอบหมายงาน และวางแผนการ
ผลิตก็เมื�อการมอบหมายงาน และวางแผนการผลิตแบบไมร่วมลว่งเวลาจากหวัข้อ 4.3 
แล้วมีงานสายเกิดขึ �น ซึ�งสว่นงานนี �ตา่งจากการหวัข้อ 4.3 ตรงที�ได้เพิ�มเวลาการทํางาน
ลว่งเวลาให้กบัโรงงาน โดยจะพิจารณาเพิ�มลว่งเวลาการทํางานให้กบัโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ย
ตํ�าที�สดุก่อน จากนั �นตรวจสอบผลลพัธ์ที�ได้วา่มีงานสายเกิดขึ �นอีกหรือไม ่หากมีให้เพิ�มการ
ทํางานลว่งเวลาให้โรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าถดัไปทําเชน่นี �ไปเรื�อยจนไมส่ามารถเพิ�ม
ลว่งเวลาการทํางานให้โรงงานได้อีก หรือ ผลของแผนงานที�ได้ไมมี่งานสายเกิดขึ �น เป็นต้น  

 

1) ขั -นตอนเยบ็ประกอบ 
 

ส่วนที� 1 การมอบหมายงานให้กับโรงงานเบื -องต้น 

1. จดังานทั �งหมดลงเซต N  

N (1, 3, 2, 4) 

2. ลองมอบหมายงาน i ให้โรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุ 

ไปข้อ 3 
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3. ตรวจสอบวา่ งาน i มีเวลา LSi < Tcurj 

ใชไ่ปข้อ 4 

ไมใ่ชไ่ปข้อ 5 

4. คํานวณ jcurT  = Tcurj + pi   

(1) ตรวจสอบวา่เมื�อมอบหมายงาน i แล้ว jcurT > BLj หรือไม ่

ใชไ่ปข้อ 5 

ไมใ่ชไ่ปข้อ 7 

5. พิจารณาวา่มีโรงงานที�มีคา่ตํ�ากวา่รองลงมาหรือไม ่

มีไปข้อ 6 

ไมมี่ไปข้อ 8 

6. ลองมอบหมายงาน i ให้โรงงาน (j) ที�มีคา่ใช้จา่ยรองลงมา 

ไปข้อ 3 

7. มอบหมายงาน (i) ให้โรงงาน (j)  

(1) แล้วจดังานลงเซต Z และอฟัเดทเซท N 

(2) อฟัเดทคา่ Tcur(j) =  jcurT  

ไปข้อ 9 

8. มอบหมายงาน (i) ให้โรงงานที� jcurT น้อยที�สดุ 

(1) คํานวณ Min[ curT (j,..,J)] = Tcur(j,..,J) + pi ] 

(2) มอบหมายงาน(i)  ให้โรงงานที� jcurT น้อยที�สดุ 
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(3) แล้วจดังานลงเซต Z และอฟัเดทเซท N 

(4) อฟัเดทคา่ Tcurj =  jcurT ของโรงงานที�ได้รับมอบหมายงาน (i) 

ไปข้อ 9 

9. พิจารณาจากงานที�เหลือซึ�งก็ คือ N’ = ∅ หรือไม ่ 

ถ้ามีไปทําข้อ 2  

ถ้าไมมี่ไปข้อ 10 
 

ส่วนที� 2 การปรับปรุงลาํดับการผลิตภายในโรงงาน 

10. รับข้อมลูเซต Z(j) วา่งานไหนผลิตที�โรงงานไหน จากเลือกโรงงานมาหนึ�ง
โรงงานเพื�อนําคา่มาปรับปรุงลําดบัการผลิตภายในโรงงาน โดยจะเลือกเริ�มที�
โรงงานที� 1 ไปจนหมดทกุโรงงาน 

 ไปข้อ 11 

11.หางานที�สามารถทําเป็นลําดบัสุดท้ายของตาราง โดยเริ�มการสร้างจุดต่อ ซึ�ง
แสดงถึงแตล่ะงานที�เป็นไปได้ที�สามารถอยูลํ่าดบัสดุท้ายของตารางได้ 

ไปข้อ 12 

12.คํานวณคา่ขอบเขตลา่งซึ�งรวมถึงคา่ปรับที�เกี�ยวข้องกบัจดุตอ่ในขั �นที� 1 
หมายถึง เวลางานที�ตวัที�กําลงัพิจารณาอยูน่ั �นทําเสร็จลบเวลาสง่มอบของ
งานนั �น แล้วคณูด้วยอตัราคา่ปรับของงานนั �น ถ้าคา่ปรับที�ได้ตดิลบให้เซ็ต
คา่ปรับนี �ให้เป็นคา่จดัเก็บและมีคา่เทา่กนั เวลาสง่มอบของงานนั �น ลบเวลา
งานที�ตวัที�กําลงัพิจารณาอยู่นั �นทําเสร็จแล้วคณูด้วยอตัราคา่จดัเก็บ ซึ�งเขียน
สมการได้คือ  

ถ้า c(i,j,k) -di  เป็นคา่บวก;   Wi = (c(i,j,k) -di )/ 8 x Pi 
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 สําหรับโรงงานที�เพิ�มลว่งเวลา 

ถ้า c(i,j,k) -di  เป็นคา่บวก;   Wi = (c(i,j,k) -di )/ 10 x Pi 

ไปข้อ 13 

13.เลือกจดุตอ่ที�มีคา่ขอบเขตลา่งของคา่ปรับที�ตํ�าที�สดุ เรียกจดุตอ่นี �วา่ “จดุตอ่พอ่
แม”่เพื�อทําการแตกกิ�งตอ่ไป เนื�องจากงานที�ยงัไมไ่ด้จดัตารางแตล่ะงาน
สามารถที�จะดําเนินงานในตําแหนง่ถดัไปได้ ดงันั �น ให้สร้างจดุตอ่สําหรับงาน
ที�เหลืออยู ่แล้วเชื�อมจดุเหล่านี �เข้าด้วยกนักบักิ�งที�ตอ่ออกมาจากจดุตอ่พ่อแม ่
ซึ�งจะมี 2 แนวทางหลกัที�สามารถนํามาใช้ในการแตกกิ�งได้ คือ 1 แนวลกึก่อน 
2 แนวกว้าง  

ไปข้อ 14 

14.คํานวณคา่ปรับที�เกิดจากการลา่ช้าของแตล่ะงานที�อยู่บนจดุตอ่ที�สร้างขึ �นใน
ข้อที� 13 คา่ปรับนี �สามารถคํานวณได้โดยวิธีเดียวกบัที�อธิบายในข้อที� 12 แล้ว
รวมคา่ปรับนี �เข้ากบัคา่ขอบเขตลา่งของจดุตอ่พอ่แม ่เพื�อที�จะได้คา่ขอบเขต
ลา่งของจดุตอ่ปัจจบุนั 

ไปข้อ 15 

15.ทําซํ �าข้อที� 13 และ 14 จนกระทั�งหาลําดบัของงานที�สมบรูณ์ได้เป็นครั �งแรก 
คา่ปรับที�เกิดขึ �นจะเป็นคา่ปรับเริ�มต้นที�น้อยที�สดุ และเรียกคําตอบนี �ว่า 
“คําตอบทดลอง” 

ไปข้อ 16 

16.ค้นหาจากแผนภาพต้นไม้ โดยให้หยั�ง (Fathom) หรือตดัจดุตอ่ทั �งหมดที�มีคา่
ขอบเขตลา่งมากกวา่คา่ขอบเตลา่งที�น้อยที�สดุในปัจจบุนั (คําตอบทดลอง) 

ไปข้อ 17 
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17.ให้แตกกิ�งบนจดุตอ่ทีเหลืออยู่ โดยหยั�งจดุตอ่ที�มีขอบเขตลา่งมากกวา่คา่
ขอบเขตลา่งที�น้อยที�สดุในปัจจบุนั (คําตอบทดลอง) แตถ้่าหากพบคา่ขอบเขต
ลา่งที�ตํ�าที�สดุคา่ใหม ่ก็ให้ใช้คา่นี �แทนคา่ขอบเขตล่างที�ตํ�าที�สดุในปัจจบุนั ซึ�ง
คา่นี �จะกลายเป็นคําตอบทดลองคา่ใหม่ที�ใช้ในการดําเนินการตอ่ไป 

ไปข้อ 18 

18.เมื�อจดุตอ่ทั �งหมดถกูหยั�งจนหมดแล้ว คา่ขอบเขตลา่งที�ตํ�าที�สดุในปัจจบุนัก็จะ
กลายเป็นคา่ปรับรวมที�น้อยที�สดุสําหรับลําดบังานที�ดีที�สดุนั�นเอง 

ไปข้อ 19 

19. กลบัไปทําซํ �าข้อที� 10 จนครบทกุโรงงาน ถ้าครบทกุโรงงานแล้ว 

ไปข้อ 20 

20.วางงานลงแกนต์ตามลําดบัที�ได้คา่ประหยดัที�สดุจากขั �นตอนข้างต้น เพื�อ
คํานวณหาคา่เวลาเสร็จงานของแตล่ะงาน ซึ�งเขียนสมการได้ คือ 

 c(i,j,2) = c(i,j,1) + pi ; i ∈ Z(j)  เมื�อ  i = 1,.., J 

ไปข้อ 21 
 

ส่วนที� 3 การปรับปรุงการลาํดับการผลิตระหว่างโรงงาน 

21.จากผลที�ได้จากข้อ 20 ทําการคํานวณค่าใช้จ่ายเบื �องต้นด้วยสมการ จากนั �น
บนัทกึคา่ใช้จา่ย และบนัทกึลําดบังาน 

ไปข้อ 22 

22.เริ�มต้นด้วยการย้ายงานจากโรงงานจดุเริ�ม ไปยงัโรงงานเป้าหมายขณะที�งาน
ของโรงงาน เป้าหมาย จะถกูย้ายมาอยูโ่รงงานจดุเริ�ม เชน่เดียวกนั หลงัจาก
นั �นจงึตรวจสอบข้อจํากดัเกี�ยวกบั ความสามารถในการรับภาระงานของ
โรงงานทั �งสอง และงานนั �นต้องไมเ่คยสลบักนัมาก่อนหน้า  หากไมมี่การ
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ขดัแย้งกบัข้อจํากดัจะทําการวางงาน และตรวจสอบคา่ประหยดัที�เกิดจาก
การสลบังานด้วยสมการ และบนัทกึลําดบังาน ถ้าเส้นทางที�ได้จากการสลบั
งานมีคา่ใช้จา่ยถกูลง สมการที�ได้ คือ 

 

สมการจดังานลงแกนต์ คือ  

c(i,j,2)= c(i,j,1) + pi ; i∈Z(j)    เมื�อ  j = 1,.., J และ i = 1,.., I 
 

สมการคํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นจากการวางงาน 
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จากสมการการคํานวณคา่ใช้จา่ยหาได้จากรายละเอียด ดงันี � 

Tc(i,j,k)  = X + L+ TF + Y + OT                               (1)* 

Pi   =  hi x qi             (2) 

Gi  = gi x qi     (3) 

Cci  =  c x qi                    (4) 

Bci  =  b x qi                                          (5) 

Aci  =    a x qi                                         (6) 

Li   =  l x pi x e                                      (7) 

TFi  =  fj x qi                                         (8) 
  

หมายเหตุ 
กรณีที� โรงงานที�ไมเ่พิ�มลว่งเวลาให้พิจารณา ชั�วโมงการทํางาน (8 ชั�วโมงตอ่วนั) 
กรณีที� โรงงานที�เพิ�มลว่งเวลาให้พิจารณา ชั�วโมงการทํางาน (10 ชั�วโมงตอ่วนั) 
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โดยเงื�อนไขของคา่ X  คือ 

กรณีที� งานที�พิจารณามี  c ≥ d (เศษให้ปัดขึ �น) 

 [Max (c(i,j,k) - di, 0)/ 8 x Pi] + Ac และ Y = 0; ถ้า Max (c (i,j,k) - di, 0) > b วนั ; i∈Z(j) 

X =   [Max (c(i,j,k) - di, 0) x 0] + Ac และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) < b วนั ; i∈Z(j) 

            Cc(i) และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) = 0  ; i∈Z(j)     และในประเทศ 

            Bc(i) และ Y = 0; ถ้า Max (c(i,j,k) - di, 0) = 0  ; i∈Z(j)     และตา่งประเทศ 
 
กรณีที�  งานที�พิจารณามี  c < d (เศษให้ปัดขึ �น) 

[(Abs Min (c(i,j,k) - di, 0))/ 8 x Gi] + Cc(i) และ X = 0; ถ้าสง่ภายในประเทศ 
Y =    
 [(Abs Min (c(i,j,k) - di, 0))/ 8 x Gi] + Bc(i) และ X = 0; ถ้าสง่ตา่งประเทศ          

 ไปข้อ 23 

23.ลองสลบังานจากโรงงานจุดเริ�ม ไปยงัโรงงานเป้าหมาย เป็นค่าใหม่ และ
กลบัไปทําข้อ 22 จนครบทกุงาน และทกุเป้าหมายที�มี 

เมื�อครบทุกงาน และทุก เป้าหมาย ที�มีแล้วให้จบการทาํงาน และแสดงผล 

จากนั �นนําผลที�ได้จากขั �นตอนตามที�กล่าวมาข้างต้นมา
คํานวณหาวนั เวลาที�เริ�มเย็บชิ �นสว่น จํานวนชั�วโมงที�ใช้ตดั และวนัที�ควรได้รับ
วตัถดุบิ ซึ�งมีรายละเอียด ดงันี � 

 

2) ขั -นตอนการคาํนวณเวลาเริ�มของการผลิตชิ -นส่วน 

นําข้อมลูจํานวนเวลาที�ใช้การเย็บชิ �นสว่นของงาน i จากหวัข้อ 
4.4.1 ซึ�งได้คํานวณคา่ไว้แล้ว นําคา่มาหกัลบจากเวลาเริ�มเย็บประกอบของงาน i  
จากหวัข้อ 4.4.1.1 ผลที�ได้ คือ เวลาเริ�มงานของการเย็บชิ �นสว่น  
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3) ขั -นตอนการคาํนวณหาวันที�ควรได้รับวัตถุดบิ 

ลกัษณะการคิดเหมือนกบัขั �นตอนการเย็บชิ �นสว่น คือ นําข้อมลู
จํานวนเวลาที�ใช้ตดัของงาน i ซึ�งได้คํานวณคา่ไว้แล้วจากหวัข้อ 4.4.1 นําคา่มาหกั
ลบจากเวลาเริ�มเย็บชิ �นส่วนของงาน i จากหวัข้อ 4.4.1.2 ผลที�ได้ คือ โรงงานไหน
ต้องเพิ�มการทํางานลว่งเวลา และต้องเพิ�มลว่งเวลากี�เปอร์เซ็นต์ ผลิตงานไหนบ้าง
วนัที�ควรได้รับวตัถดุิบอยา่งช้าเมื�อไร ใช้เวลาในการตดัทั �งหมดเทา่ไร เริ�มเย็บ
ชิ �นสว่นเมื�อไร เริ�มเย็บประกอบเมื�อไร และใช้เวลาในการเย็บประกอบทั �งหมดกี�
ชั�วโมง หลงัจากนั �นก็จะคํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ �นทั �งหมดจากการวางแผน เชน่ 
คา่แรงปกติ คา่แรงลว่งเวลา คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า คา่ปรับ 
วา่ต้องเสียคา่ใช้จา่ยทั �งหมดเทา่ไร ผลจากการวางแผนครั �งนี �มีงานสายเกิดขึ �น
หรือไม ่ถ้ามีให้เพิ�มการทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยตํ�าถดัไปเรื�อยๆ
จนไมส่ามารถเพิ�มกําลงัการผลิตให้กบัโรงงานใดได้อีก หรือไมมี่งานสายเกิดขึ �น 
จากนั �นนําข้อมลูการวางแผนครั �งสดุท้ายนี �ก็จะถกูสง่ไปพิจารณายงัสว่นที� 5  

 
4.5 การเปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิต และสรุปผล 
 

 
 

รูปที� 4.9 ขั �นตอนการดาํเนินงานสว่นที� 5 
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จากรูปที� 4.9 สว่นนี �จะนําผลการวางแผนการจดัตารางการผลิตทั �งสองครั �ง คือ 
สว่นที� 3 และสว่นที� 4 มาเปรียบกนัวา่คา่ใช้จา่ยแผนงานไหนมีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�ากว่าก็จะเลือก
แผนงานนั �นเป็นแผนงานผลิต 

ผลลพัธ์ที�ได้จากสว่นงานนี � ผลสรุปการแผนงาน แจ้งวนัรับวตัถดุิบอยา่งช้ากบัฝ่าย
จดัซื �อ โดยกรอบของแผนการผลิตจะเป็นตวักําหนดวนัที�ควรสั�งวตัถดุบิเป็นอย่างช้า แสดงดงัรูปที� 
4.10 

 

 
 

รูปที� 4.10 การประเมินวนัที�ควรที�จะได้รับวตัถดุิบอยา่งช้า 

จากรูปที� 4.10 คือกรอบการประเมินวนัที�คาดวา่จะได้รับวตัถดุบิเป็นอยา่งช้าวา่
เมื�อไร โดยคํานวณวนัที�ควรได้รับวตัถดุบิเป็นอยา่งช้าได้ตามสมการนี �  
 

การคาํนวณวันที�ควรได้รับวัตถุดบิอย่างช้า 
 

วนัที�ได้รับวตัถดุบิ  = เวลานําขั �นตอนตดั + เวลานําขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น + เวลานําเย็บประกอบ +  
                             เวลาเผื�อ (บรรจภุณัฑ์, ขนสง่, อื�นๆ) 
 

ซึ�งตวัอย่างการมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในโรงงาน
นุง่หม่ที�ศกึษา แสดงอยูใ่นภาคผนวก ข 
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บทที� 5                                                                                    
แบบรายละเอียดของระบบ (Detail System Design) 

 

จากการเก็บรวมรวมข้อมลูที�จําเป็นตอ่ความต้องการของระบบฐานข้อมลูสําหรับ
การวางแผนการการผลิตตามคําสั�งซื &อในโรงงานเครื�องนุ่งหม่แล้ว ทําให้สามารถกําหนดความ
ต้องการของระบบ เนื�องจากข้อมลูตา่ง ๆ ของระบบมีเป็นจํานวนมาก เชน่ ข้อมลูที�นําเข้าระบบ 
ข้อมลูขาออก และข้อมลูการประมวลผลในแตล่ะขั &นตอน บคุคลที�เกี�ยวข้องกบัระบบการวางแผน 
และแหลง่จดัเก็บข้อมลู เป็นต้น ทําให้ทําการวิเคราะห์และออกแบบระบบได้ยาก ดงันั &น จงึทําการ
จําลองข้อเท็จจริงให้อยูใ่นรูปแบบของ(Data Flow Diagram: DFD) เพื�อชว่ยในการศกึษา และทํา
ความเข้าใจแผนการทํางาน โดยแผนภาพนี &จะแสดงให้เห็นถึงขั &นตอนการทํางานของระบบ ข้อมลูที�
เข้า กระบวนการวางแผนการผลิต และผลลพัธ์ที�ออกจากระบบ ฟังก์ชั�นการทํางานที�มีในระบบ 
รวมถึงข้อมลูที�ไหลอยูภ่ายในระบบจากขั &นตอนหนึ�งไปยงัอีกขั &นตอน เพื�อให้ง่ายตอ่การศกึษา
ลกัษณะของการทํางาน และการทําความเข้าใจ 
 
5.1 แบบจาํลองขั %นตอนการทาํงานของระบบ (Process Modeling) 

การสร้างแผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) เพื�อการออกแบบ
ระบบฐานข้อมลูสําหรับการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อในอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ ซึ�งได้แบง่
ออกเป็นระดบั โดยเริ�มจากรายละเอียดภาพรวมแตกลงไปยงัรายละเอียดปลีกยอ่ย ซึ�งสามารถ
อธิบายได้ ดงันี & 

การสร้างแผนภาพระดับ 0 (Level-0 Diagram) 

สร้างแผนภาพระดบั 0 ถกูนํามาใช้ในการแสดงถึงรายละเอียดขั &นตอนการทํางาน
หลกัของระบบ แสดงทิศทางการไหลของข้อมลู และแสดงรายละเอียดของแหลง่จดัเก็บข้อมลู 
แผนภาพระดบั 0 ของระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ แสดงได้ดงัรูปที� 
5.1 
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การสร้างแผนภาพระดับ 0 (ภาพรวมทั %งหมดของระบบการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื %อ) 

 
รูปที� 5.1 Data Flow Diagram Level 0 ของการวางแผนการผลติตามคําสั�งซื &อ 
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จากรูปที� 5.1 เพื�อให้ง่ายตอ่การออกแบบซอฟต์แวร์สําหรับการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื &อในโรงงานเครื�องนุง่หม่สําหรับงานวิจยันี &จะเน้นขอบเขตการทํางานในสว่นการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื &อเท่านั &น และเนื�องจากระบบที�ทําการศกึษามีขนาดใหญ่ ดงันั &นเพื�อให้ง่าย
ตอ่การเก็บข้อมลูและออกแบบระบบ จงึมีการแบง่งานออกเป็น 5 สว่นยอ่ย ดงันี & 

สว่นที� 1 การรับข้อมลู และประมวลข้อมลูเบื &องต้น 

สว่นที� 2 การตรวจสอบข้อมลูเบื &องต้น 

สว่นที� 3 การมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยไมมี่การทํางานลว่งเวลา 

สว่นที� 4 การมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตโดยมีการทํางานลว่งเวลา 

สว่นที� 5 เปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิตง และสรุปผล 

โดยรายละเอียดการทํางานของแตล่ะสว่นงานหลกัจะแสดงในแผนภาพระดบั
ถดัไป นอกจากนี &ภายในแผนภาพยงัแสดงให้เห็นถึงภาพรวมกว้าง ๆ ของการทํางานของระบบการ
วางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อนี & มีความสมัพนัธ์เกี�ยวข้องกบัระบบในสว่นงานอื�น ๆ ตลอดจนการ
ไหลของข้อมลูเข้าและออกระหวา่งสว่นงาน รวมทั &งฐานข้อมลูที�ใช้ ซึ�งสามารถอธิบายได้แสดงไว้ใน
ภาคผนวก ก 
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1. Data Flow Diagram Level 1 การรับคาํสั�งซื %อ และประมวลข้อมูลเบื %องต้น 
 

 
 

รูปที� 5.2 Data Flow Diagram Level 1 การรับคําสั�งซื &อ และประมวลข้อมลูเบื &องต้น 

จากรูปที� 5.2 เป็นแผนภาพกระแสการไหลของข้อมลูของสว่นงานที� 1 คือ การ
รับคําสั�งซื &อ และประมวลข้อมลูเบื &องต้น ซึ�งแสดงรายละเอียด ดงันี & 

(1.1) รับคาํสั�งซื %อ  

การรับคําสั�งซื &อนี & ฝ่ายวางแผนไมไ่ด้ตดิตอ่กบัลกูค้าโดยตรง แตเ่ป็นข้อมลูที�ได้จาก
ฝ่ายรับคําสั�งซื &อที�ได้รับการยืนยนักบัลกูค้าเรียบร้อย ซึ�งฝ่ายวางแผนก็มีหน้าที�ที�จะต้องทําการวาง
แผนการผลิตให้กําหนดสง่มอบให้ลกูได้ตรงตามกําหนดสง่มอบ โดยรายละเอียดของคําสั�งซื &อ คือ  
วนัที�สั�งซื &อ เลขที�คําสั�งซื &อ เลขที�ล็อต กลุม่ผลิตภณัฑ์ รูปแบบผลิตภณัฑ์ สี ขนาด ปริมาณ กําหนด
สง่มอบ เวลานําของวตัถดุิบ ซึ�งการรับคําสั�งซื &อในแตล่ะคําสั�งซื &อจะไมนํ่ามาประมวลผลเลยในทนัที 
ระยะเวลาในการประมวลข้อมลูแตล่ะครั &งขึ &นอยูก่บัประเภทของอตุสาหกรรม และความเหมาะสม
ของแตล่ะโรงงาน เมื�อระยะเวลาที�ครบรอบการประมวลข้อมลูก็จะนําคําสั�งซื &อทั &งหมดที�ต้องทําการ
ผลิตไปสูข่ั &นตอนถดัไป 
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(1.2) แบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ และจัดเรียงงานตามกาํหนดส่งมอบ 

เมื�อรวบรวมคําสั�งซื &อครบระยะเวลาตามที�เหมาะสมแล้ว จากนั &นให้นําคําสั�งซื &อ
ทั &งหมดที�มีจดัแบง่งานตามประเภทของกลุม่ผลิตภณัฑ์ เช่น กลุม่ผลิตภณัฑ์ 1 กลุม่ผลิตภณัฑ์ 2 
กลุม่ผลิตภณัฑ์ 3 จากนั &นให้จดัเรียงงานภายในกลุม่ผลิตภณัฑ์ตามวนักําหนดสง่มอบจากก่อนไป
หลงั ทําเชน่เดียวกนันี &กบัทกุๆกลุม่ผลิตภณัฑ์จนแล้วเสร็จให้สง่ข้อมลูเหลา่นี &ไปส่วนที� 2 ตอ่ไป  
 

2. Data Flow Diagram Level 1 ของ การตรวจสอบข้อมูลขั %นต้น 

 
รูปที� 5.3 Data Flow Diagram Level 1 ของ การตรวจสอบข้อมลูขั &นต้น 

จากรูปที� 5.3 เป็นแผนภาพกระแสการไหลของข้อมลูของสว่นงานที� 2 คือ การ
ตรวจสอบข้อมลูเบื &องต้น ซึ�งแสดงรายละเอียด ดงันี & 

(2.1) ตรวจสอบกาํลังการผลิตขั %นต้น 

การรวบรวมปัจจยัตา่งๆที�เกี�ยวข้องกบัการวางแผนการผลิต ซึ�งปัจจยัตา่งๆ
ประกอบด้วย ทกัษะพนกังาน เวลามาตรฐานของแตล่ะรูปแบบตามกลุม่ของผลิตภณัฑ์ จํานวน
พนกังานที�มีในแตล่ะโรงงาน จํานวนทีมในแตล่ะขั &นตอนการทํางาน เพื�อนําคา่ไปคํานวณหา
จํานวนเวลาที�ต้องใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อตตอ่ไป ซึ�งการรวบรวมข้อมลูกําลงัการผลิตขั &นต้นนี &จะถกู
แบง่ออกเป็น 3 สว่น คือ ขั &นตอนตดั ขั &นตอนเย็บชิ &นส่วน และขั &นตอนเย็บประกอบ 
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(2.2) ตรวจสอบความต้องการวัตถุดบิ 

การตรวจสอบความต้องการวตัถดุบิ เป็นขั &นตอนการคํานวณปริมาณความ
ต้องการของวตัถดุบิซึ�งดไูด้จากใบแสดงรายการวตัถดุบิจากฐานข้อมลูผลิตภณัฑ์ วา่ผลิตภณัฑ์ที�
ต้องการผลิตนั &นประกอบด้วยวตัถดุิบอะไรบ้าง ปริมาณวตัถดุบิต้องการใช้สําหรับการประกอบขึ &น
เป็นผลิตภณัฑ์นั &นๆ จากนั &นให้ทําการคํานวณหาวตัถดุบิที�ต้องการใช้ทั &งหมด แตเ่นื�องจากการผลิต
ของงานในแตล่ะครั &งอาจมีการใช้วตัถดุิบประเภทเดียวกนัรูปแบบเดียวกนั ซึ�งอาจมีวตัถดุบิ
บางสว่นที�สามารถใช้ร่วมกนัได้ ซึ�งวตัถดุิบเหลา่นี &จะถกูจดัเก็บไว้ในรูปของวตัถดุิบคงคลงัดงันั &นจงึ
ต้องมีการตรวจสอบด้วยวา่วตัถดุบิที�ต้องการนี &มีอยูใ่นคงคลงับ้างหรือไม ่ถ้ามีแล้วมีจํานวนเทา่ไร 
เพื�อที�จะได้รู้ถึงความต้องการวตัถดุบิสทุธิ จากการคํานวณหาความต้องการวตัถดุบิสทุธินี &ทําให้เรา 
เพื�อนําไปเป็นปัจจยัในการประกอบการพิจารณากรอบของแผนงาน และกําหนดวนัที�ควรสั�ง และ
รับวตัถดุิบเป็นอย่างช้าเมื�อไร แตก่ารที�จะรู้ได้ต้องได้ผ่านกระบวนการการวางแผนการผลิตเป็นที�
เรียบร้อยแล้ว เพราะจะทําให้ทราบถึง กําหนดเสร็จเสร็จงาน และเวลาเริ�มของงานในแตล่ะขั &นตอน 
คือ ขั &นตอนตดั ขั &นตอนเย็บชิ &นสว่น และขั &นตอนเย็บประกอบ เพื�อจะนําข้อมลูเหล่านี &มาเป็น
จดุอ้างอิงเวลาในการประเมินวนัที�ควรจะสั�งซื &อวตัถดุบิกบัฝ่ายจดัซื &อ พร้อมทั &งระบปุริมาณที�
ต้องการ และกําหนดการวนัที�ต้องการวตัถดุบิสําหรับการผลิตผลิตภณัฑ์ของล็อตนั &นเป็นอยา่งช้า
ได้เมื�อไร เป็นต้น 
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3. Data Flow Diagram Level 1 ของการมอบหมาย และการวางแผนการผลิตโดย
ไม่มีการทาํงานรวมล่วงเวลา 
 

 
 

รูปที� 5.4 Data Flow Diagram Level 1 ของการมอบหมายงานให้โรงงาน และการวางแผนการผลติโดยไมม่ีการทํางาน
ลว่งเวลา 

จากรูปที� 5.4 เป็นแผนภาพกระแสการไหลของข้อมลูของสว่นงานที� 3 คือ การ
มอบหมายงาน และวางแผนการผลิตแบบไมร่วมล่วงเวลา ซึ�งแสดงรายละเอียด ดงันี & 

(3.1) รวบรวมข้อมูลส่วนที� 2 

การนําข้อมลูปัจจยัตา่งที�ได้รวบรวมไว้ เชน่ ข้อมลูกําลงัการผลิต 
จากสว่นงานที� 2 มาประกอบการพิจารณา ในการคํานวณหาจํานวนเวลาที�ต้องใช้
ผลิตจริงในแตล่ะล็อต นําเวลาที�ใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อตที�ได้ มาคํานวณหาเวลาที�
สามารถเริ�มงานได้อยา่งช้าที�สดุของแตล่ะล็อต และคํานวณคา่ใช้จา่ยขั &นต้น เพื�อ
นําไปพิจารณาในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน ซึ�งข้อมลูคา่ใช้จา่ยขั &นต้นมี
รายละเอียดดงันี & 

ข้อมลูคา่ใช้จา่ยขั &นต้น 

การตรวจสอบข้อมลูคา่ใช้จา่ย คือ ข้อมลูคา่ใช้จา่ยที�ถกูรวบรวม
ขึ &น เพื�อนํามาเป็นปัจจยัในการสั�งผลิตผลิตภณัฑ์ มอบหมายงาน จดัลําดบัการ
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ผลิตนั &น และนํามาประเมินคา่ใช้จา่ยที�คาดวา่นา่จะเกิดหลงัจากการวางแผนการ
ผลิต ซึ�งปัจจยัคา่ใช้จา่ยตา่งๆนี & ประกอบด้วย คา่แรงตามพื &นที� คา่ขนสง่ไปโรงงาน 
คา่ปรับ คา่ขนสง่ไปลกูค้า โดยแตล่ะปัจจยัมีรายละเอียด ดงันี & 

ค่าแรง เป็นคา่จ้างพนกังานของโรงงาน เนื�องจากพื &นที�
การทํางานแตล่ะที�มีตราคา่แรงไมเ่ทา่กนั ดงันั &นคา่ใช้จา่ยในสว่นของ
คา่แรงจงึขึ &นอยูก่บัพื &นที�ของการทํางานด้วยเชน่กนั 

ค่าขนส่ง คือ คา่ใช้จ่าย ที�เกิดจาก 2 กลุม่ คือ กลุม่แรก
เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการขนสง่วตัถดุบิไปผลิตจากสาขาหนึ�งไปอีก
ยงัสาขาหนึ�งของโรงงาน กลุ่มที�สอง เป็นคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการจดัสง่
สินค้าไปยงัลกูค้า  

ค่าปรับ คือ คา่ใช้จา่ยที�เกิดจากการสง่งานลา่ช้ากว่าวนั
สง่มอบของที�ลกูค้ากําหนด ซึ�งคา่ปรับของงานแตล่ะจะไมเ่ทา่กนั
ขึ &นอยู่กบักลุม่ผลิตภณัฑ์ จํานวนงาน และอตัราคา่ปรับของลกูค้า การ
ที�ต้องเสียคา่ปรับจะเกิดขึ &นเมื�อสง่งานลา่ช้ากว่ากําหนดและมากกวา่
ชว่งเวลา b วนั (b วนั คือ ชว่งเวลาที�เสร็จลา่ช้า แตย่งัสามารถสง่
สินค้าไปยงัลกูค้าทนัตามกําหนด ถ้าเปลี�ยนวิธีการสง่ขนสง่จาก
รถยนต์เป็นเครื�องบนิ แตจ่ะต้องเสียคา่ใช้จ่ายสว่นเพิ�มจากการเปลี�ยน
เส้นทางการขนสง่)  หลงัจากขั &นนี &จงึเข้าสูข่ั &นตอนการมอบหมายงาน 
และวางแผนการผลิตแบบไม่ร่วมลว่งเวลา 

(3.2) มอบหมายงาน และวางแผนการผลิตแบบไม่รวมล่วงเวลา 

นําข้อมลูที�ได้รวบรวมไว้จากข้างต้น มาพิจารณาในการ
มอบหมายงานวา่จะให้โรงงานใดเป็นผู้ผลิต ซึ�งการมอบหมายงาน และวางแผน
การผลิตในสว่นงานที� 3 นี &แบง่ออกเป็น 3 ขั &นตอนยอ่ย คือ การมอบหมายให้กบั
โรงงาน การจดัลําดบังานภายในโรงงาน และการปรับปรุงแผนการผลิตโดยการ
สลบังานระหวา่งโรงงาน โดยหลกัการของขั &นตอนที� 1 คือ การมอบหมายงาน
ให้กบัโรงงาน ซึ�งแนวทางการเลือกมอบหมายงานให้กบัโรงงานนั &น ใช้วิธีการฮิวริ
สตกิส์นํามาประยกุต์ในการมอบหมายงานโดยมีเกณฑ์ในการตดัสินใจ 4 ปัจจยั
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หลกัๆ คือ 1. ชว่งเวลาที�เหมาะสมในการวางแผน 2. คา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ &น 3. 
ระยะเวลาที�งานนั &นสามารถเริ�มงานได้  4. ความสมดลุของโหลดงานที�มอบหมาย
ให้กบัโรงงาน โดยวิธีการค้นหาโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุก่อน โดยที�แตล่ะขั &น
ของการค้นหาจะค้นหาแบบที�ดีก่อน จากนั &นทําการเปรียบเทียบกบัคา่สมดลุของ
ภาระงานของแตล่ะโรงงานทําเชน่นี &ไปเรื�อยๆจนไมเ่หลืองานให้พิจารณาในการ
มอบหมายงานให้กบัโรงงานอีก เพื�อให้ผลการมอบหมายงานให้กบัโรงงานมี
ต้นทนุที�ตํ�า ซึ�งคําตอบที�ได้เป็นเพียงคําตอบที�เป็นที�นา่พอใจ แตย่งัไมไ่ด้รับประกนั
วา่เป็นคําตอบที�ดีที�สดุ หลกัการขั &นตอนที� 2 คือการจดัลําดบัแผนการผลิตภายใน
โรงงาน โดยวิธีการแบบบรานช์แอนด์บาวด์ ซึ�งมีข้อเสีย คือ ใช้เวลาหาคําตอบที�
ยาวนาน และขั &นตอนที� 3 คือ การปรับปรุงแผนการผลิตโดยการสลบังานระหวา่ง
โรงงาน โดยนําวิธีการปรับปรุงเส้นทางด้วยการค้นหาแบบทาบ ูซึ�งเป็นการ
ปรับปรุงระหวา่งเส้นทางด้วยการแลกเปลี�ยนจดุสง่ระหวา่งเส้นทางที�ถกูเลือก มา
ประยกุต์ใช้การการสลบังานในแผนการผลิตในครั &งนี & ซึ�งข้อเสียของหลกัการนี & คือ 
ลําดบัของแผนการผลิตใหม่ที�ได้ขึ &นอยูก่บัแผนการผลิตเริ�มต้น เวลาใช้เวลาที�
ยาวนานเมื�อปัญหามีขนาดใหญ่ 

ผลลพัธ์ที�ได้จากสว่นงานนี &จะระบถึุงวา่โรงงานไหนเป็นผู้ผลิต
งานไหนบ้างต้องเริ�มตดัเมื�อไร ใช้เวลาในการตดัทั &งหมดกี�ชั�วโมง เริ�มเย็บชิ &นส่วน
เมื�อไร เริ�มเย็บประกอบเมื�อไร ใช้เวลาในการเย็บประกอบทั &งหมดกี�ชั�วโมง และ
ระบวุนัที�ต้องการวตัถดุบิเป็นอยา่งช้า  

(3.3) คาํนวณค่าใช้จ่ายของแผนการผลิตแบบไม่รวมล่วงเวลา 

คํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ &นทั &งหมดหลงัจากมอบหมายงาน และ
วางแผนการผลิต a เรียบร้อยแล้ว โดยคา่ใช้จา่ยที�ต้องคํานวณ ประกอบด้วย 
คา่แรงปกติ คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า คา่ปรับ จากนั &นบนัทึก
คา่ใช้จา่ยรวมทั &งหมดวา่ต้องเสียเทา่ไร ตอ่ไปให้พิจารณาวา่ผลจากการวาง
แผนการผลิตครั &งนี &มีงานสายเกิดขึ &นหรือไม ่ถ้ามีข้อมลูการวางแผนครั &งนี &ก็จะถกู
สง่ไปพิจารณายงัสว่นที� 4 ตอ่ไปเพื�อปรับปรุงแผนงาน โดยการเพิ�มการพิจารณา
เวลาการทํางานลว่งเวลา แตถ้่าไมมี่งานสายเกิดขึ &นให้สง่แผนการผลิตให้ฝ่ายได้
ทนัที โดยไมต้่องผา่นการพิจารณาสว่นที� 4 
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4. Data Flow Diagram Level 1 ของการมอบหมาย และการวางแผนการผลิตโดยมี
การทาํงานล่วงเวลา 

 
 

รูปที� 5.5 Data Flow Diagram Level 1 ของการจดัตารางการผลติโดยมีการทํางานลว่งเวลา  

จากรูปที� 5.5 เป็นแผนภาพกระแสการไหลของข้อมลูของสว่นงานที� 4 คือ การ
มอบหมายงาน และวางแผนการผลิตแบบรวมลว่งเวลา ซึ�งแสดงรายละเอียด ดงันี & 

(4.1) รับข้อมูลจากส่วนที� 3 

รับแผนการผลิตทดลอง a มาปรับปรุงแผนการผลิตในกรณีที�มี
งานสายเกิดขึ &น เพื�อลดเวลางานสาย และคา่ใช้จา่ยที�เกิดจากคา่ปรับ โดยเพิ�มการ
พิจารณาการทํางานลว่งเวลา 

(4.2) การวางแผนการผลิต b (รวมล่วงเวลา) 

การพิจารณาโดยการเพิ�มเวลาการทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงาน 
ซึ�งจะพิจารณาเพิ�มการทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงาน โดยจะพิจารณาเพิ�ม
ลว่งเวลาการทํางานให้กบัโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยในการผลิตที�ตํ�าสดุก่อน แล้วนําไป
วางแผนการผลิตซึ�งมีขั &นตอนเหมือนสว่นที� 3 ถ้าผลลพัธ์ยงัมีงานสายเกิดขึ &นอีก 
ให้เพิ�มเวลาการทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงานที�มีคา่ใช้จา่ยในการผลิตที�ตํ�าถดัไป
ทําเชน่นี &ไปเรื�อยๆ จนกระทั�งไมมี่งานสายเกิดขึ &น หรือไมส่ามารถเพิ�มเวลาการ
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ทํางานลว่งเวลาให้กบัโรงงานใดได้อีก จากนั &นให้นําแผนการผลิตครั &งสดุท้ายสง่ไป
ยงัสว่นงานที� 5 เพื�อทําการสรุปผลตอ่ไป 

 ผลลพัธ์ที�ได้จากสว่นงานนี &จะระบถึุงวา่ใช้เวลาในการตดัทั &งหมด
กี�ชั�วโมง เริ�มเย็บชิ &นสว่นเมื�อไร เริ�มเย็บประกอบเมื�อไร โรงงานใดที�ต้องเพิ�มการ
ทํางานลว่งเวลาและต้องเพิ�มลว่งเวลาทํางานกี�เปอร์เซ็นต์ ระบวุนัที�ต้องการ
วตัถดุบิเป็นอยา่งช้า จากนั &นให้ทําการคํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขั &นจากการวาง
แผนการผลิตแบบรวมลว่งเวลาการทํางาน 

(4.3) คาํนวณค่าใช้จ่ายของแผนการผลิตแบบรวมล่วงเวลา 

คํานวณคา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ &นทั &งหมดหลงัจากมอบหมายงาน และ
วางแผนการผลิต b (รวมลว่งเวลา)โดยคา่ใช้จา่ยที�ต้องคํานวณ ประกอบด้วย 
คา่แรงปกติ คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า คา่ปรับ คา่ลว่งเวลา 
จากนั &นบนัทกึคา่ใช้จา่ยรวมทั &งหมดวา่ต้องเสียเท่าไร จากนั &นสง่ข้อมลูของการวาง
แผนการผลิต b ไปยงัสว่นงานที� 5 
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5. Data Flow Diagram Level 1 เปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิต และสรุปผล 
6. กําหนดการรับวตัถดุิบ

3. ข้อมลูความต้องการวตัถดุิบสทุธิ

 
 
รูปที� 5.6 Data Flow Diagram Level 1 ของการเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายจากการวางแผนการผลติ และสรุปผล 

 

(5.1)รวบรวมข้อมูลจากส่วนที� 3 และส่วนที� 4  

รวบรวมผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนการผลิต a และ b รวมทั &ง
คา่ใช้จา่ยที�เกิดขึ &นจากการวางแผนทั &ง 2 ครั &ง เพื�อที�จะนําไปประกอบการตดัสินใจ
ในขั &นตอนตอ่ไป 

 

(5.2)เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายจากแผนการผลิต 

นําผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนการผลิตทั &งสองครั &งมาเปรียบกนั
คา่ใช้จา่ย วา่แผนการผลิตแผนงานไหนมีคา่ใช้จา่ยที�ตํ�ากวา่ก็จะเลือกแผนงานนั &น 
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(5.3)สรุปผลที�ได้จากการเปรียบเทียบผลค่าใช้จ่าย 

เมื�อได้เลือกแผนงานแล้ว  สรุปผล และแสดงผลของแผนการ
ผลิต และจดัสง่แผนการผลิตที�เลือกให้ฝ่ายผลิต เพื�อให้ฝ่ายผลิตผลิตสินค้าตาม
แผนที�กําหนดไว้ 

 
5.2 การออกแบบหน้าจอการทาํงาน (Graphic User Interface Design) 

การออกแบบหน้าจอการทํางาน ซึ�งเป็นสว่นสําคญั เนื�องจากเป็นสว่นงานที�ต้อง
ใช้ตดิตอ่กบัผู้ใช้งาน เพื�อการรับข้อมลูนําเข้า แสดงข้อมลูตา่ง ๆ รวมถึงการบนัทึกข้อมลูที�จําเป็น
ตา่งๆลงสูฐ่านข้อมลูของระบบ โดยการออกแบบหน้าจอการทํางานของระบบการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื &อซึ�งแนวคดิที�ใช้ในการออกแบบมีรายละเอียด ดงันี & 

1.ลําดบัการทํางานในแตล่ะหน้าจอจะพิจารณาถึงลําดบัการปฏิบตังิาน โดยจะให้
การปฏิบตังิานที�มาก่อนอยู่ด้านบนเรียงลงมาด้านลา่ง เช่น การเลือกกลุม่
ผลิตภณัฑ์จะอยู่ก่อนการตั &งคา่ คา่ปรับ และคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า เนื�องจากตั &ง
คา่ปรับ และคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้าจะต้องอยูข้่อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์นี & เป็นต้น 

2.การแบง่หน้าจอการทํางาน เนื�องจากขั &นตอนบางขั &นตอนมีข้อมลูที�จําเป็นในการ
ปฏิบตังิานเป็นจํานวนมากเกินกวา่ที�จะแสดงอยูใ่นหน้าจอเดียวได้ จะใช้การ
แบง่หน้าจอ โดยมีลกัษณะการแบง่หน้าจออยู ่2 แบบ คือ แบบแถบการทํางาน 
(Tab) จะใช้แบง่ตามลําดบัการทํางานโดยแถบการทํางานที�อยู่ด้านหน้าเป็น
หน้าจอที�ควรจะทํางานก่อนแถบที�อยู่ตามมา และแบบหน้าจอการทํางานใหม ่
(Pop-up User Interface) จะใช้สําหรับข้อมลูเพิ�มเตมิ หรือข้อมลูที�ไม่
จําเป็นต้องนํามาพิจารณาพร้อมกนั 

3.การจดัวางหน้าจอการทํางาน ต้องมีการออกแบบให้มีรูปแบบหน้าจอคล้ายกนั
ในทกุหน้าจอการทํางานของระบบ เชน่ บริเวณที�ใช้ในการนําเสนอหรือจดัการ
กบัข้อมลูให้อยูบ่ริเวณส่วนกลางถึงลา่งของหน้าจอ ตําแหนง่ของปุ่ มคําสั�งตา่ง 
ๆ ที�ใช้ในการควบคมุการทํางานของหน้าจอการทํางานวางไว้ในสว่นขวามือของ
หน้าจอการทํางาน สว่นที�ใช้ในการค้นหาข้อมลูวางไว้สว่นบนของสว่ยการ
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นําเสนอข้อมลู เพื�อให้ผู้ ใช้งานระบบสามารถเรียนรู้ระบบงานใหมไ่ด้อย่าง
รวดเร็ว เกิดความเคยชินในการทํางาน และง่ายในการป้อนข้อมลูเข้าสูร่ะบบ 
โดยต้องออกแบบการป้อนข้อมลูแตล่ะรายการ ให้คล้ายกบัการกรอกข้อมลูลง
บนเอกสารจริง กล่าวคือ จากซ้ายไปขวา และจากบนลงลา่ง เพื�อให้ง่ายตอ่การ
ใช้งานระบบ 

4.ความตอ่เนื�องกนัของการทํางาน พิจารณาถึงลําดบัการทํางานที�ตอ่เนื�องกนั 
เพื�อให้เป็นไปตามลําดบัการทํางานของผู้ใช้ โดยการวิเคราะห์ถึงการไหลของ
หน้าจอการทํางานทั &งหมดในระบบ ซึ�งแสดงให้เห็นตามขั &นตอนการทํางานของ
ระบบการการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อ ซึ�งสามารถแบง่ออกได้ 3 สว่นหลกั 
คือ ส่วนตั &งคา่เริ�มต้นก่อนการใช้งาน (Setup), สว่นการรับข้อมลูเข้าสู่ระบบ 
(Data input) และสว่นรายงาน (Reporting Design) ซึ�งแตล่ะสว่นประกอบ
ด้วยหน้าจอการทํางานดงันี & 

 
ตารางที� 5.1 หน้าจอการทํางานของระบบการวางแผนการผลติตามคาํสั�งซื &อ 

 

Setup 

 

1.ตั &งคา่ชว่งเวลาของการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อ 
2.ตั &งคา่คา่แรง 
3.ตั &งคา่คา่ปรับ และตั &งคา่ชว่งเวลาที�เปลี�ยนวิธีการสง่ (b วนั) 
4.ตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน และไปยงัลกูค้า 
5.ตั &งคา่คา่คงคลงั 
 

 

Data input 

 

 

6.รับข้อมลูคําสั�งซื &อที�ได้รับการยืนยนั 

 

Output data 

 

7.ตารางรายละเอียดแผนการผลิต a และ b 
8.กราฟแผนการผลิต a และ b 
9.คา่ใช้จา่ยแผนการผลิต a และ b 
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5.2.1 ส่วนการตั %งค่าเริ�มต้น (Setup) 

สว่นการตั &งคา่เริ�มต้น เป็นสว่นที�ตั &งคา่ข้อมลูตา่ง ๆ ก่อนที�จะเริ�มใช้ระบบ
การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ โดยส่วนการตั &งคา่ก่อนการใช้
งานจะประกอบด้วยการตั &งคา่ใช้จา่ยทั &งหมด คือ คา่แรง คา่ปรับ คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน 
และคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า วนัและเวลาทํางาน และชว่งเวลาของการวางแผนการผลิต โดยมี
รายละเอียดหน้าจอการทํางาน ดงันี & 

1) หน้าจอการตั %งค่าช่วงเวลาการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื %อ 

หน้าจอการตั &งคา่ชว่งเวลาการวางแผนการผลิต คือการกําหนด
ชว่งเวลาที�ต้องการวางแผน วนัหยดุของโรงงาน  และการตั &งคา่ชั�วโมงลว่งเวลาที�
สามารถใช้ได้ใน 1 วนั (หนว่ยเป็นชั�วโมง) เพื�อนําคา่เหลา่นี &มาเป็นกรอบในการ
พิจารณา และกําหนดชว่งของการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อวา่สามารถวาง
งานได้ในวนัไหนบ้าง ต้องใช้ชว่งเวลาของลว่งเวลาเพิ�มได้เทา่ไร  

 

เร ิ�มตั �งแต่ ถงึ

1

2

3

ระยะเวลาที�กําหนด
ชว่งที�

 
 

รูปที� 5.7 หน้าจอการตั &งคา่ช่วงเวลาการวางแผนการผลติตามคาํสั�งซื &อ 

 

วัตถุประสงค์การใช้งานหน้าจอ 

1.ใช้สําหรับบนัทกึชว่งเวลาของการวางแผน และวนัหยดุงานของโรงงาน 
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รายละเอียดการทาํงานของหน้าจอ 

ในขั &นตอนแรกให้พนกังานเลือกวนัหยดุของโรงงาน เพื�อระบวุา่
ใน 1 สปัดาห์ ทางโรงงานมีเวลาทํางานวนัไหน หยดุวนัไหน จากนั &นให้พนกังาน
เลือกชว่งเวลาในการวางแผนการผลิตวา่ต้องการเริ�มวางแผนจากวนัไหนถึงวนั
ไหน ซึ�งจดุเริ�มของแผนการผลิตต้องไมน้่อยกวา่ 2 สปัดาห์ นบัจากวนัที�พนกังาน
วางแผน การกําหนดชว่งเวลาในการวางแผนการผลิต เพื�อจะมาเป็นกรอบในการ
พิจารณาในการมอบหมายงาน และจดัแผนการผลิตให้อยูภ่ายใต้เงื�อนไขของ
ระยะเวลาที�กําหนด เมื�อพนกังานได้บนัทึกครบทกุอย่างเรียบร้อยตามที�กลา่ว
มาแล้วให้กดปุ่ มบนัทกึ เพื�อบนัทกึข้อมลู หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือ
เปลี�ยนแปลงชว่งระยะเวลาการวางแผนการผลิตก็ให้กดปุ่ มแก้ไข จากนั &นก็ให้
พนกังานแก้ไขให้ถกูต้อง เมื�อแก้ไขเรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทกึ เพื�อนําคา่ที�ได้
บนัทกึใหม่นําไปใช้อ้างอิงในการวางแผนการผลิตในครั &งตอ่ไป 
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2) หน้าจอการตั %งค่าค่าแรง 

หน้าจอการตั &งคา่คา่แรง คือ การตั &งคา่อตัราคา่แรง (หนว่ย คือ 
บาท/ชม/คน)ของแตล่ะโรงงาน เนื�องจากโรงงานที�ศกึษาอยูส่าขาโรงงานอยู่
ด้วยกนัหลายสาขา ซึ�งอตัราคา่แรงของแตล่ะสาขาก็มีอตัราคา่แรงที�ไมเ่ทา่กนั 
ดงันั &นจงึต้องมีหน้าจอการตั &งคา่คา่แรงของแตล่ะโรงงาน เพื�อนําคา่นี &มาใช้
ประกอบกาคํานวณคา่ใช้จา่ย และนํามาพิจารณาในการมอบหมายงาน และ
วางแผนการผลิตตอ่ไป 

 

การตั &งค่าใช้จ่ายการตั &งค่าใช้จ่าย

สาขาโรงงาน

คา่แรง

1

คา่แรง คา่ขนสง่

กลุม่ผลติภณัฑ์ Shirt บนัทกึ

แกไ้ข

รายละเอยีดคา่แรง

ค่าคงคลงั คา่ปรับ

บาท/ชม/คน

โรงงาน
ค่าแรงปกต ิ

(บาท/ชม/คน)

ค่าล่วงเวลา 

(บาท/ชม/คน)

โรงงาน 1

โรงงาน 2

โรงงาน 3

 
 

รูปที� 5.8 หน้าจอการตั &งคา่คา่แรง 

วัตถุประสงค์ 

1.ใช้สําหรับกําหนด และบนัทกึคา่แรงของโรงงานแตล่ะสาขา 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

ในขั &นตอนแรกให้พนกังานเลือกสาขาโรงงานที�ต้องการจะตั &งคา่
คา่แรง ขั &นตอ่มาให้พนกังานเลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์วา่เป็นกลุม่ผลิตภณัฑ์ไหน 
สาเหตทีุ�ต้องเลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์เพราะความยาก ง่าย และเวลาที�ใช้ในการเย็บ
ของแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์นั &นแตกตา่งกนัสง่ผลให้อตัราคา่แรงนั &นก็ต้องแตกตา่ง
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กนัด้วย หลงัจากนั &นให้พนกังานตั &งคา่คา่แรง เมื�อตั &งคา่คา่แรงเสร็จสิ &นแล้วให้กด
ปุ่ มบนัทึก เพื�อบนัทกึข้อมลู หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือเปลี�ยนแปลงอตัรา
คา่แรงของแตล่ะโรงงานก็ให้กดปุ่ มแก้ไข จากนั &นก็ให้พนกังานเลือกสาขาโรงงาน 
และกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ต้องการจะแก้ไข จากนั &นก็ให้แก้ไขอตัราคา่แรงของแตล่ะ
โรงงานให้ถกูต้อง เมื�อแก้ไขอตัราคา่แรงเรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทกึ เพื�อนําคา่ที�ได้
บนัทกึใหม่นําไปใช้อ้างอิงในการวางแผนการผลิตในครั &งตอ่ไป 

 

3) หน้าจอการตั %งค่าค่าขนส่งจากคลังไปยังโรงงาน และไปยังลูกค้า 

หน้าจอการตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน และไปยงัลกูค้า 
คือ การตั &งคา่อตัราคา่ขนสง่ (หนว่ย คือ บาท/ตวั) หน้าจอจะแบง่การตั &งคา่คา่
ขนสง่ออกเป็น 2 สว่น คือ ส่วนแรก การตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน ซึ�ง
อตัราคา่ขนสง่นี &จะขึ &นอยูก่บัสาขาของโรงงาน และกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ได้จดัสง่ไปยงั
สาขาโรงงานนั &น สว่นที�สองการตั &งคา่คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า ซึ�งอตัราคา่ขนสง่สว่นนี &
จะขึ &นอยูก่บักลุม่ของลกูค้า เชน่ลกูค้าภายในประเทศ หรือลกูค้าตา่งประเทศ และ
กลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ได้จดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้า และวิธีการขนสง่ที�แตกตา่งกนัในกรณี
ของการขนที�สง่แตกตา่งกนั ดงันั &นจงึต้องมีการตั &งคา่คา่ขนสง่ทั &ง 2 สว่น เพื�อนําคา่
ขนสง่นี &มาใช้ประกอบกาคํานวณคา่ใช้จ่าย และนํามาพิจารณาในการวาง
แผนการผลิตตอ่ไป 
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รูปที� 5.9 หน้าจอการตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน และไปยงัลกูค้า 

วัตถุประสงค์ 

1.ใช้ในการกําหนด และบนัทกึอตัราคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน 

2.ใช้ในการกําหนด และบนัทกัอตัราคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า ตามวิธีการขนสง่ 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

ในขั &นแรกให้พนกังานเลือกส่วนงานที�ต้องการจะตั &งคา่คา่ขนสง่ 
เชน่ สว่นงานแรกต้องการตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน หรือส่วนงานที� 2 
ต้องการตั &งคา่คา่ขนสง่จากคลงัไปยงัลกูค้า ถ้าเลือกการตั &งคา่สว่นงานแรก การ
ขนสง่จากคลงัไปยงัโรงงาน ขั &นตอ่ไปให้พนกังานเลือกว่ากลุม่ผลิตภณัฑ์ ตอ่มาให้
เลือกวา่คา่ขนสง่นี &จากที�ไหน หลงัจากนั &นให้คลิกที�ช่องวา่ไปยงัโรงงานไหน  
สดุท้ายของการตั &งคา่สว่นนี &ให้พนกังานตั &งคา่ลงในชอ่งคา่ขนสง่ เมื�อตั &งคา่เสร็จสิ &น
ให้กดปุ่ มบนัทึก หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือเปลี�ยนแปลงอตัราคา่ขนสง่ไปยงั
โรงงานให้พนกังานคลิกเลือกไปยงัโรงงานที�ต้องการแก้ไขที�ชอ่งรายละเอียดคา่
ขนสง่ไปยงัโรงงาน จากนั &นก็ให้กดปุ่ มแก้ไข เมื�อแก้ไขอตัราคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน
เรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทกึ ถ้าต้องการตั &งคา่สว่นที� 2 การขนสง่จากคลงัไปยงั
ลกูค้า ขั &นตอ่ไปให้พนกังานประเภทลกูค้า ตอ่มาให้เลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์ หลงัจาก
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นั &นให้คลิกเลือกไปยงัลกูค้า ตอ่มาให้เลือกประเภทของการขนสง่ เชน่ เครื�องบนิ 
สดุท้ายให้พนกังาน ตั &งคา่ลงในชอ่งคา่ขนสง่ เมื�อตั &งคา่เสร็จสิ &นให้กดปุ่ มบนัทกึ 
หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือเปลี�ยนแปลงอตัราคา่ขนส่งไปยงัลกูค้าให้พนกังาน
คลิกเลือกประเภทลกูค้า และกลุม่ผลิตภณัฑ์ จากนั &นก็ให้กดปุ่ มแก้ไข เมื�อแก้ไข
อตัราคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้าเรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทึก เพื�อนําคา่ที�ได้บนัทกึใหม่
นําไปใช้อ้างอิงในการวางแผนการผลิตในครั &งตอ่ไป 

 

4) หน้าจอการตั %งค่าค่าปรับ และตั %งค่าช่วงเวลาที�สามารถเปลี�ยนวิธีการส่ง 
(b วัน) 

การตั &งคา่คา่ปรับ คือ การกําหนดอตัราคา่ปรับ ซึ�งอตัราคา่ปรับนี &
จะขึ &นอยูก่บัประเภทลกูค้า และกลุม่ของผลิตภณัฑ์ ส่วนการตั &งคา่ชว่งเวลาที�
สามารถเปลี�ยนวิธีการสง่ (b วนั) คือ การกําหนดชว่งเวลาที�ยงัสามารถสง่งานให้
ลกูค้าได้ทนักําหนดสง่มอบเพียงแตต้่องเสียคา่ใช้จา่ยเพิ�มในการเปลี�ยนวิธีการสง่
สินค้าไปยงัลกูค้า เชน่เดมิสง่สินค้าด้วยรถยนต์ เป็นสง่สินค้าให้ลกูค้าด้วย
เครื�องบินแทน เป็นต้น 

 

 
 

รูปที� 5.10 หน้าจอการตั &งคา่คา่ปรับ 
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วัตถุประสงค์ 

1.ใช้กําหนดคา่ และบนัทกึอตัราคา่ปรับลกูค้า 

2.ใช้กําหนด และบนัทกึชว่งเวลาที�สามารถเปลี�ยนวิธีการสง่ 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

ในขั &นตอนแรกให้พนกังานเลือกประเภทลกูค้า ตอ่มาให้เลือก
กลุม่ผลิตภณัฑ์ หลงัจากนั &นให้พนกังานตั &งคา่คา่ปรับลงในชอ่งคา่ปรับ (หนว่ย 
บาท/ตวั) สดุท้ายให้ตั &งคา่ช่วงเวลาที�สามารถเปลี�ยนวิธีการสง่ลงที�ชอ่งจํานวนวนัที�
เปลี�ยนวิธีการสง่ได้ (หนว่ย วนั) เมื�อตั &งคา่คา่ปรับ และ ชว่งเวลาที�เปลี�ยนวิธีการสง่
เสร็จสิ &นแล้วให้กดปุ่ มบนัทกึ เพื�อบนัทกึข้อมลู หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือ
เปลี�ยนแปลงอตัราคา่ปรับ และ ชว่งเวลาที�เปลี�ยนวิธีการสง่เลือกประเภทลกูค้า 
ตอ่มาให้เลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์ แล้วกดปุ่ มแก้ไข จากนั &นก็ให้พนกังานตั &งคา่คา่ปรับ 
และ ชว่งเวลาที�เปลี�ยนวิธีการสง่ใหม ่เมื�อแก้ไขอตัราคา่ปรับ และ ชว่งเวลาที�
เปลี�ยนวิธีการสง่เรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทึก เพื�อนําคา่ที�ได้บนัทึกใหมนํ่าไปใช้
อ้างอิงในการวางแผนการผลิตในครั &งตอ่ไป 
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5) หน้าจอการตั %งค่าค่าคงคลัง 

การตั &งคา่คา่คงคลงั คือ การกําหนดคา่คงคลงัซึ�งอตัราคา่คงคลงั
นี &จะขึ &นอยู่กบัสาขาโรงงาน และกลุม่ของผลิตภณัฑ์ ซึ�งมีหนว่ยเป็น บาท/ตวั/วนั 
เป็นต้น 

 

 
 

รูปที� 5.11 หน้าจอการตั &งคา่คา่คงคลงั 

 

วัตถุประสงค์ 

1.ใช้สําหรับกําหนด และบนัทกึคา่คงคลงัของโรงงานในแตล่ะสาขา 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

ในขั &นตอนแรกให้พนกังานเลือกสาขาโรงงานที�ต้องการจะตั &งคา่
คา่คงคลงั ขั &นตอ่มาให้พนกังานเลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์ว่าเป็นกลุม่ผลิตภณัฑ์ไหน 
สาเหตทีุ�ต้องเลือกกลุม่ผลิตภณัฑ์ เพราะการใช้พื &นที�ในการจดัเก็บสินค้าของแตล่ะ
กลุม่ผลิตภณัฑ์นั &นแตกตา่งกนัสง่ผลให้อตัราคา่คงคลงันั &นก็ต้องแตกตา่งกนัด้วย 
หลงัจากนั &นให้พนกังานตั &งคา่คา่คงคลงั เมื�อตั &งคา่คา่คงคลงั เสร็จสิ &นแล้วให้กดปุ่ ม
บนัทกึ เพื�อบนัทกึข้อมลู หากพนกังานต้องการแก้ไขหรือเปลี�ยนแปลงอตัราคา่คง
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คลงั ของแตล่ะโรงงานก็ให้กดปุ่ มแก้ไข จากนั &นก็ให้พนกังานเลือกสาขาโรงงาน 
และกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�ต้องการจะแก้ไข จากนั &นก็ให้แก้ไขอตัราคา่คงคลงั ของแตล่ะ
โรงงานให้ถกูต้อง เมื�อแก้ไขอตัราคา่คงคลงั เรียบร้อยก็ให้กดปุ่ มบนัทกึ เพื�อนํา
คา่ที�ได้บนัทึกใหมนํ่าไปใช้อ้างอิงในการวางแผนการผลิตในครั &งตอ่ไป 

 

5.2.2 ส่วนการรับข้อมูลเข้าสู่ระบบ (Data input) 

สว่นการรับข้อมลูเข้าสูร่ะบบ คือ ส่วนที�รับข้อมลูคําสั�งซื &อที�ได้รับการ
ยืนยนัจากฝ่ายรับคําสั�งเข้าสู่ระบบ โดยข้อมลูนี &จะถกูนําไปประมวลข้อมลูเพื�อใช้ในการวาง
แผนการผลิตทดลอง 

1) หน้าจอการรับข้อมูลคาํสั�งซื %อที�ได้รับการยืนยัน 

หน้าจอการรับข้อมลูคําสั�งซื &อที�ได้รับการยืนยนั คือ หน้าจอที�
ต้องการแสดงรายละเอียดของคําสั�งซื &อที�ได้รับการยืนยนัก่อนที�จะนําข้อมลูสว่นนี &
ไปประมวลผล เพื�อการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื &อ โดยรายละเอียดมี ดงันี & 
วนัที�สั�งซื &อ เลขที�คําสั�งซื &อ เลขที�ล็อต กลุม่ผลิตภณัฑ์ รูปแบบผลิตภณัฑ์ สี ขนาด 
ปริมาณ กําหนดสง่มอบ เวลานําของวตัถดุบิ เป็นต้น 

 

Style Colour Size

2/1/2010 C002 O0020401 01PO001 PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

02SL003 PT3 003 black L 1000 22/2/2010 14

C003 O0030401 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

12/2/2010

12

วันที�สั�งซื &อ เลขที�คําสั�งซื &อ เลขที� Lot 
เวลานําของวัตถุดิบ

(วัน)
รหัสลูกค้า ปริมาณ

กําหนดส่งมอบ

CRD

5/2/2010

รายการ

12

 
รูปที� 5.12 หน้าจอการับข้อมลูคาํสั�งซื &อที�ได้รับการยืนยนั 
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วัตถุประสงค์ 

1.นําข้อมลูสว่นนี &ไปวางแผนการผลิตทดลอง 

2.บนัทกึข้อมลู และรายละเอียดของข้อมลูนําเข้า 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

ในขั &นตอนแรกให้พนกังานตรวจสอบข้อมลูที�ได้รับวา่ถกูต้อง
ครบถ้วนหรือไม ่หลงัจากการตรวจสอบรายละเอียดของข้อมลูวา่ถกูต้องครบถ้วน
แล้ว ก็ให้พนกังานตั &งคา่คา่เผื�อในการวางแผน ซึ�งคา่เผื�อนี &อาจจะตั &งคา่ หรือวา่ไม่
ตั &งคา่ก็ได้ขึ &นกบัความเหมาะสม และความต้องการการยืดหยุน่สําหรับการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื &อของแตล่ะโรงงาน กรณีที�ตั &งคา่คา่เผื�อ ก็ให้ตั &งคา่เผื�อที�
ชอ่งคา่เผื�อจากนั &นให้กดปุ่ มเพิ�ม สดุท้ายให้กดปุ่ มประมวลผล เพื�อนําคําสั�งซื &อที�
ได้รับการยืนยนัเข้าสูร่ะบบ ประมวลผลข้อมลูตอ่ไป กรณีที�ไมต่ั &งคา่คา่เผื�อ
พนกังานสามารถกดปุ่ มประมวลผลได้หลงัจากตรวจสอบข้อมลูเรียบร้อยแล้ว 

 

อธิบายปุ่ม 

  ปุ่ มแก้ไข ใช้เมื�อต้องการแก้ไขข้อมลูกําหนดการรับวตัถดุิบ เมื�อ
กําหนดการรับวตัถเุกิดการเปลี�ยนแปลง หรือ เกิดความผิดพลาดจากการกรอก
ข้อมลู 

 ปุ่ มบนัทึก ใช้เมื�อต้องการบนัทกึข้อมลูรายละเอียดความต้องการ
ผลิตภณัฑ์ที�สร้างขึ &นใหม่ หรือทําการแก้ไข 

 ปุ่ มพิมพ์ ใช้เมื�อต้องการพิมพ์รายละเอียดของข้อมลูรายละเอียด
ความต้องการผลิตภณัฑ์ตามที�ปรากฏขึ &นบนหน้าจอ 

  ปุ่ มเพิ�ม ใช้เมื�อผู้ใช้ต้องการใสข้่อมลูกําหนดการรับวตัถดุิบ
ให้กบังานนั &น 
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  ปุ่ มประมวล ใช้เมื�อต้องการจดัตารางการผลิต พร้อมทั &งคํานวณ
คา่ใช้จา่ยที�เกิด เมื�อกดปุ่ มนี &แล้วหน้าจอจะแสดงผลการวางแผนการผลิตตมคํา
สั�งซื &อ และคํานวณผลคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ &นจากการวางแผนการผลิต โดยผู้ใช้งาน
สามารถเลือกดผูลการวางแผนการผลิตได้ 3 แบบ คือ แบบไมค่ิดลว่งเวลา แบบ
คดิลว่งเวลา และแบบสดุท้ายคือ ผลที�ได้เปรียบเทียบคา่ใช้จา่ยจากแบบไมค่ิด
ลว่งเวลา และแบบคิดลว่งเวลาให้เรียบร้อย โดยจะแสดงผลการจดัตารางที�มี
คา่ใช้จา่ยที�ตํ�ากวา่ให้เลยเพียงแบบเดียว ซึ�งหน้าจอจะแสดง  

 

5.2.3 ส่วนแสดงผล (Reporting Design) 

สว่นแสดงผล คือ สว่นงานที�แสดงข้อมลูที�ได้ทําการการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื &อ  

1) หน้าจอการแสดงผลการวางแผนการผลิต 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fri Sat Sun Mon Tue WedSat Sun Mon Tue Wed ThuThu Fri

6/4/2010 7/4/201031/3/2010 1/4/2010 2/4/2010 3/4/2010 4/4/2010 5/4/201025/3/2010 26/3/2010 27/3/2010 28/3/2010 29/3/2010 30/3/2010

28/2/2010

Sun Fri SatSat Sun Mon Tue Wed ThuMon Tue Wed Thu Fri

1/3/2010 2/3/2010 3/3/2010 4/3/2010 9/3/2010 10/3/2010 11/3/2010 12/3/2010 13/3/20105/3/2010 6/3/2010 7/3/2010 8/3/2010

002SH003 002SH004 002SH005
3500 3000 4000

675 575 750

2500 1000 3000

5000 - -

- 1000 1500

รถยนต์ 4000 - -

เรอื - 5000 -

เครื�องบนิ - - 7000

ค่าขนส่งไปลูกคา้(บาท)

ค่าคงคลัง(บาท)

ค่าปรับ(บาท)

ค่าขนส่งไปยังโรงงาน(บาท)

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท)

ค่าแรงปกต(ิบาท)

ล๊อต

Style Colour Size

เริ�ม 
(วันท ี�)

เริ�ม
(ชม.ที�)

เริ�ม 
(วันท ี�)

เริ�ม
(ชม.ที�)

กําหนด
เสร็จ
(วัน)

ปลาย
(ชม.ที�)

ล่วงเวลา
(ชม)

4/1/2010 C004 O0030501 02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

3 -

เย็บประกอบ

2.875 6/1/2010 5 13/1/2010 1 19/1/2010

วันที�สั�งซื %อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื %อเลขที�  Lot 

รายการ

ปริมาณ
กําหนดส่งมอบ

CRD

เวลานําของ

วัตถุดิบ

(วัน)

กําหนด
เสร็จงาน
อย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

กําหนด
รับ

วัตถุดบิ
อย่างชา้
 (MAD)

ตัด(วัน)

เย็บชิ�นส่วน

15/2/2010 12 12/2/2010 4750 3/1/2010

 
 

รูปที� 5.13 หน้าจอแสดงผลตารางรายละเอยีดขอแผน กราฟแผนการผลติ และคา่ใช้จา่ยจากแผนการผลติ 
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วัตถุประสงค์ 

1.แสดงตารางรายละเอียดแผนการวางแผนการผลิต 

2.แสดงกราฟแผนการผลิต 

3.แสดงผลคา่ใช้จา่ยของแผนการผลิต 
 

รายละเอียดของหน้าจอ 

จากหน้าจอตารางการวางแผนการผลิต ได้แสดงรายละเอียด
ของผลลพัธ์ออกเป็น 3 สว่น คือ รายละเอียดแผนการผลิต ตารางแผนการผลิต
ทดลอง และคา่ใช้จา่ยแผนการผลิต ซึ�งทั &งสามสว่นได้อธิบาย ดงันี & 

สว่นของข้อมลูตารางรายละเอียดของแผนการผลิต เป็นส่วนที�
แสดงรายละเอียดของงงานแตล่ะล๊อตของกลุม่ผลิตภณัฑ์ในแตล่ะโรงงาน คือ 
ต้องเริ�มตดัเมื�อไร ใช้เวลาในการตดัทั &งหมดกี�ชั�วโมง เริ�มเย็บชิ &นสว่นเมื�อไร เริ�มเย็บ
ประกอบเมื�อไร ใช้เวลาในการเย็บประกอบเวลาปกตกีิ�ชั�วโมง และลว่งเวลาทํางาน
กี�ชั�วโมง และระบวุนัที�ต้องการวตัถดุบิเป็นอยา่งช้า เป็นต้น 

สว่นของกราฟแผนการผลิต  เป็นสว่นแสดงผลออกเป็นกราฟ 
เพื�อให้ผู้ใช้เข้าใจ และมองเห็นภาพง่ายขึ &น 

สว่นสดุท้ายเป็นส่วนของรายละเอียดของคา่ใช้จา่ยที�เกิดการวาง
แผนการผลิต ซึ�งแสดงว่าแตล่ะงานต้องเสียคา่ใช้จา่ยรวมทั &งหมดเทา่ไร ซึ�ง
คา่ใช้จา่ยทั &งหมดประกอบด้วย คา่แรง คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ปรับ และคา่
ขนสง่ไปยงัลกูค้า เพื�อนําผลคา่ใช้จา่ยที�ได้มาเป็นตวัชี &วดัของแผนการจดัตาราง
การผลิตวา่ควรเลือกแผนการผลิตไหน เพื�อตอบสนองเป้าหมายขององค์กรให้เกิด
ความคุ้มคา่เท่าที�เป็นไปได้ 
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5.2.4 การออกแบบฟอร์มรายงาน (Form/Report Design) 

ขั &นตอนหลงัจากออกแบบหน้าจอการทํางานของระบบ คือ การออกแบบ
ฟอร์มรายงาน ซึ�งระบบควรจะสามารถรายงานออกมาในรูปของเอกสาร ฟอร์ม และ
รายงาน ได้ หลงัจากทํางานผา่นทางเครื�องคอมพิวเตอร์ (Soft Copy) แล้ว เพื�อป้องกนั
ปัญหาจากการผิดพลาดของระบบ และการทํางานภายนอกระบบสามารถดําเนินตอ่ไปได้
อยา่งราบรื�น ทั &งในเรื�องการติดตอ่สื�อสาร หรือ เป็นข้อมลูสํารองในรูปแบบเอกสาร (Hard 
Copy) ในกรณีที�ระบบเกิดความผิดพลาดขึ &น ในการออกแบบฟอร์ม และ รายงานของ
ระบบมีแนวคิดที�ใช้ในการออกแบบดงันี & 

1.การออกแบบแบบฟอร์ม และรายงานสามารถนํามาใช้ประโยชน์ได้ ทั &งในด้าน
ความถกูต้องตามความต้องการ ความพงึพอใจในรูปแบบของแบบฟอร์ม 
รายงาน และสะดวกตอ่ผู้ใช้งานระบบ โดยใช้ข้อมลูการออกแบบจากขั &นตอน
การกําหนดความต้องการของระบบ 

2.การออกแบบแบบฟอร์มและรายงานมีความสอดคล้องกนั ทั &งในเรื�องคําศพัท์ 
คําย่อ การจดัรูปแบบ หวัเรื�อง และสว่นนําร่องในระหวา่งการใช้งาน จะต้องมี
ความสอดคล้องกบังานในส่วนที�ทํา 

3.การออกแบบแบบฟอร์มและรายงานมีประสิทธิภาพ ง่ายตอ่การอา่น กลา่วคือ 
การแสดงผลต้องสามารถสร้างความเข้าใจในสารสนเทศผู้ใช้งานระบบ โดย
ต้องมีการเรียงลําดบัข้อมลูบนเอกสารที�ดี เข้าใจได้ง่าย และการแสดงผลในรูป
ตาราง และกราฟจะต้องทําให้ง่ายตอ่การเข้าใจของผู้ใช้งานระบบ เชน่ ใน
ตารางจะต้องมีชื�อตารางหรือการอธิบาย Labels อยา่งชดัเจน เป็นต้น 

4.รูปแบบของแบบฟอร์มและรายงานจะต้องมีความสอดคล้องกบัหน้าจอการ
ทํางานของระบบ เพื�อให้ง่ายตอ่ความเข้าใจของผู้ใช้งานระบบ โดยรูปแบบการ
แสดงผลของแบบฟอร์มและรายงานมี 2 รูปแบบตามความต้องการในการนํา
ข้อมลูไปใช้งาน คือ แบบตารางแสดงรายละเอียดของการวางแผนการผลิต 
(Details Table) และแบบกราฟ (Gantt chart) เชน่ หน้าจอรายงานข้อมลูการ
วางแผนการผลิตทดลอง ซึ�งชว่ยให้ง่ายตอ่การทําความเข้าใจของผู้ใช้ระบบ 
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แบบฟอร์มและรายงานของระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื &อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ แบง่ได้เป็น 4 ประเภทดงันี & 

 
ตารางที� 5.2 รายงานที�มีทั &งหมด 

ลําดบั รายงาน 
1 รายงานข้อมลูโรงงาน 
2 รายงานข้อมลูคา่ใช้จ่าย 
3 รายงานข้อมลูการรับคําสั�งซื &อที�ได้การยืนยนั 

4 รายงานข้อมลูการวางแผนการผลิตทดลอง 

5 รายงานข้อมลูความต้องการวตัถดุบิสทุธิ 

โดยรายละเอียดย่อยของรายงานทั &งหมดที�มีของตารางที� 4.2 ยงั
ประกอบไปด้วยรายงานอีกหลายประเภท ซึ�งมีรายละเอียด ดงันี & 

 
ตารางที� 5.3 รายงานข้อมลูโรงงาน 

ลําดบั รายงาน 
1 รายงานข้อมลูสาขาโรงงาน 
2 รายงานข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�สามารถผลิตได้ 
3 รายงานข้อมลูสว่นผลิตในแตล่ะกลุม่ผลิตภณัฑ์ 

4 รายงานข้อมลูทีมผลิต 

 
ตารางที� 5.4 รายงานข้อมลูคา่ใช้จา่ย 

ลําดบั รายงาน 
1 รายงานข้อมลูคา่แรงปกต ิและลว่งเวลา 
2 รายงานข้อมลูคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน 
3 รายงานข้อมลูคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า 

4 รายงานข้อมลูคา่ปรับ 
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ตารางที� 5.5 รายงานข้อมลูการคาํสั�งซื &อที�ยืนยนั 

ลําดบั รายงาน 
1 รายงานข้อมลูคา่แรงปกต ิและลว่งเวลา 
2 รายงานข้อมลูคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน 
3 รายงานข้อมลูคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า 

4 รายงานข้อมลูคา่ปรับ 

 

 
ตารางที� 5.6 รายงานข้อมลูการวางแผนการผลติ 

ลําดบั รายงาน 
1 ข้อมลูตารางรายละเอียดแผนการผลิต a 
2 ข้อมลูกราฟแผนการผลิต a 
3 ข้อมลูคา่ใช้จา่ยจากแผนการผลิต a 

4 ข้อมลูรายละเอียดแผนการผลิต b 

5 ข้อมลูกราฟแผนการผลิต b 

6 ข้อมลูคา่ใช้จา่ยจากแผนการผลิต b 

 
 

ตารางที� 5.7 รายงานข้อมลูความต้องการวตัถดุิบสทุธิ 

ลําดบั รายงาน 
1 รายงานข้อมลูรายการวตัถดุิบ 
2 รายงานสถานข้อมลูวตัถดุิบที�ต้องการสทุธิ 

 

รายงานตา่ง ๆ ของระบบวางแผนและควบคมุการผลิตในโรงงาน
เครื�องนุง่หม่ได้ทําการออกแบบ และแสดงรายละเอียดทั &งหมดในภาคผนวก ค 
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บทที� 6                                                                        
การประเมินการใช้งานระบบเบื �องต้น 

 

จากการวิเคราะห์และออกแบบระบบดงัที�ได้กลา่วไปแล้วจะได้ผลลพัธ์ออกมาเป็น
ระบบเบื $องต้น ซึ�งก่อนที�จะเขียนโปรแกรมจริงจะต้องทําการประเมินระบบเสียก่อน  
 

6.1 รายละเอียดในการประเมินระบบ 

รายละเอียดในการประเมินระบบ คือ การนําเอาหน้าจอการทํางานของ
ระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อในโรงงาน และตรรกะการทํางานของระบบ (Logic) 
มาทําการประเมิน ซึ�งแสดงตวัอยา่งผลการประเมินระบบการวางแผนการผลิตไว้ในภาคผนวก 
ง เพื�อหาข้อผิดพลาดที�อาจเกิดขึ $น รวมทั $งความเชื�อมโยงของข้อมลูภายในระบบ และกบั
ระบบอื�นที�เกี�ยวข้อง ซึ�งวิธีการทดสอบในขั $นตอนนี $ จะมีรายละเอียดที�รวมไปถึงสถานที�
ประเมิน ผู้ประเมิน วิธีการในการประเมิน และตวัอยา่งของแบบประเมินผลของการประเมิน 
ซึ�งมีรายละเอียดดงันี $ 

สถานที�ประเมิน 

สถานที�ประเมินจะกระทําที�โรงงานผลิตเครื�องนุง่หม่ตวัอยา่งนั $น ๆ 
หรือที�ห้องวิจยัของคณะผู้ วิจยั 

ผู้ประเมิน 

ผู้ประเมินจะเป็นวิศวกร หวัหน้างาน และผู้ ที�เกี�ยวข้องกบัการ
ดําเนินงานของระบบทั $งหมด ที�ถกูเลือกมาจากโรงงานที�ศกึษาในอตุสาหกรรมการ
ผลิตเสื $อผ้าสําเร็จรูป ซึ�งจะแบง่ออกเป็น 2 กลุม่ด้วยกนั ดงันี $ 

1.กลุม่วิศวกรและหวัหน้างาน ที�มีการทํางานเกี�ยวเนื�องกบัขั $นตอน
การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อในโรงงานเครื�องนุง่หม่  

2.กลุม่หวัหน้างานและพนกังานที�มีความชํานาญในขั $นตอนการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื $อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ 
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วิธีการประเมิน 

1.ผู้ วิจยัจะใช้การสมัภาษณ์ผู้ประเมินในเรื�องการใช้งานระบบ โดยการนําเอาหน้าจอ
การทํางานที�จะใช้ในการดําเนินงานในรูปแบบเอกสาร (Hard Copy) และขั $นตอน
การตดัสินใจ และวิธีการการทํางานของระบบในส่วนของการคํานวณ และใช้ใบ
ประเมินผลในเก็บข้อมลูผลการทดสอบการใช้งานของระบบของผู้ทดสอบ โดย
ตวัอยา่งใบประเมินผลแสดงไว้ในภาคผนวก ง 

2.คดัเลือกวิศวกร และพนกังานที�มีความชํานาญด้านการวางแผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื $อโรงงานเครื�องนุม่หม่ที�ศกึษามาเป็นผู้ประเมินการใช้งานระบบ ซึ�งผู้ ที�ถกูคดัเลือก
จะต้องมีคณุสมบตั ิดงันี $ ต้องมีความรู้เรื�องกระบวนการผลิตในทกุ ๆ ขั $นตอน และ
การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อ 

3.อธิบายวิธีการการใช้งานของระบบ และลําดบัของขั $นตอนการทํางานของระบบ 
รวมถึงหน้าจอการทํางานของระบบให้ผู้ประเมินฟัง จนมีความเข้าใจรายละเอียด
วิธีการทํางานของระบบ และสามารถที�จะใช้งานหน้าจอตา่ง ๆ ได้ในระดบัหนึ�ง 
โดยในการอธิบายจะมีการใส่ข้อมลูจริงลงไป เพื�อทดลองการใช้งานหน้าจอตา่ง ๆ
จริงให้กบัผู้ประเมินด ูและเข้าใจได้ง่ายขึ $น 

4.เมื�อเสร็จสิ $นการอธิบายวิธีการทํางานให้ผู้ประเมินแล้ว จากนั $นให้ผู้ประเมินทําการ
กรอกข้อมลูลงในใบประเมินผลของระบบ  

5.ผู้ วิจยัรวบรวมข้อมลู ข้อมลูจากใบประเมินผล เพื�อข้อมลูที�ได้มาประมวลผลออกมา
เป็นข้อสรุป ปัญหา และข้อแนะนําในการปรับปรุงระบบ 

 

ใบประเมินผลการประเมินโปรแกรม 

ใบประเมินผลการประเมินนี $จะแบง่ข้อมลูออกเป็น 2 สว่น คือ  

ส่วนที� 1 เป็นสว่นของข้อมลูสว่นบคุคล โดยข้อมลูในสว่นนี $มี
ประโยชน์เพื�อการตรวจสอบกลบั และสามารถอ้างอิงได้ว่าใครเป็นผู้ประเมิน มีชื�อ – 
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นามสกลุ อ้างอิงที�ชดัเจน ตําแหนง่หน้าที�ของผู้ ทําการประเมิน และโรงงานที�ผู้ ทําการ
ประเมินสงักดัอยู ่(ชื�อของโรงงาน) 

ส่วนที� 2 เป็นสว่นของข้อมลูที�ใช้ในการประเมินระบบ เป็นข้อมลู
เกี�ยวกบัผลจากการใช้งานระบบที�ผู้ประเมินประเมินออกมา โดยแบบประเมินมี
ลกัษณะเป็นคําตอบตวัเลือก เพื�อให้ง่ายตอ่แสดงความคิดเห็นของผู้ทดสอบ โดยทํา
การแบง่ระดบัของคําตอบออกเป็น 5 ระดบั คือ ดีมาก ดี ปานกลาง พอใช้ และควร
ปรับปรุง ข้อมลูที�ได้จะถกูนํามาวิเคราะห์และจดัระเบียบข้อมลูอีกครั $งหนึ�ง 
ประกอบด้วยสาระสําคญั 4 สว่นคือ  

1.ลกัษณะหน้าจอการทํางาน ความสะดวกตอ่การใช้งาน เวลาที�ใช้
ในการเรียนรู้ และความพงึพอใจที�มีตอ่การใช้งานหน้าจอ 

2.ขั $นตอนการทํางานมีความสอดคล้องกบัการใช้งานจริง 
ประกอบด้วยข้อมลูครบถ้วน และครอบคลมุฟังก์ชั�นการใช้งาน 
และมีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง 

3.ปัญหาในการใช้งานระบบ 

4.ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 
 
 

6.2 สรุปผลการประเมินการใช้งานของระบบ 

จากการประเมินการใช้งานของระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อใน
โรงงานอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งหม่ตวัอยา่ง สามารถสรุปผลการใช้งานได้ดงันี $ 

 

6.2.1 ลักษณะหน้าจอการทาํงาน 

ลกัษณะหน้าจอการทํางาน ความสะดวกตอ่การใช้งาน เวลาที�ใช้ใน
การเรียนรู้ และความพงึพอใจที�มีตอ่การใช้งานหน้าจอ จากการประเมินระบบกบั
โรงงานเครื�องนุง่หม่ที�ศกึษา ผู้ประเมินมีความเข้าใจในวตัถปุระสงค์และวิธีการใช้งาน
ของหน้าจอ เนื�องจากชื�อของหน้าจอมีความชดัเจนและแสดงให้ทราบถึงวตัถปุระสงค์
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การทํางานของหน้าจอได้ดี จึงชว่ยให้ผู้ประเมินสะดวก และใช้เวลาในการเรียนรู้ได้
เร็ว ซึ�งผู้ประเมินคอ่นข้างที�จะมีความพงึพอใจตอ่การใช้งานของระบบ เนื�องจาก
ระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อนั $นสามารถรองรับการดําเนินงานตั $งแตก่ารรับ
คําสั�งผลิตที�ได้รับการยืนยนัแล้ว พร้อมทั $งแสดงแผนการวางแผนการผลิตทดลองที�ได้
ผา่นการเปรียบเทียบข้อมลูคา่ใช้จา่ยซึ�งได้แสดงถึงกําหนดการเริ�ม และกําหนดเสร็จ
สิ $นของแผนการผลิต ไปจนกระทั�งการจดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้า สง่ผลให้การทํางานมี
ความตอ่เนื�องและเชื�อมโยงกนั จากเดมิที�มีการวางแผนการผลิตโดยไมไ่ด้คํานงึถึง
คา่ใช้จา่ยในการมอบหมายงานให้กบัโรงงานอยา่งแท้จริง เป็นการประเมินคา่ใช้จา่ย
อยา่งคร่าวๆ เทา่นั $น และเมื�อพิจารณาในขั $นตอนการทํางานระบบทั $ง 5 สว่นจะพบว่า 
ในสว่นระบบการวางแผนการผลิตทดลอง a และ b ที�ได้จากแผนการผลิต ผู้ประเมิน
มีความพงึพอใจในแผนการผลิตทดลองที�ได้ เนื�องจากเป็นการสนบัสนนุการทํางาน
ของพนกังานการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อให้ปฏิบตัิงานได้รวดเร็ว สะดวก และ
มีประสิทธิภาพมากขึ $น อีกทั�งยงัชว่ยลดความผิดพลาดจากพนกังานลง เนื�องจาก
ข้อมลูมีจํานวนมากและคอ่นข้างซบัซ้อน และในสว่นสดุท้ายเป็นการแสดงผลลพัธ์
ของระบบ ผู้ประเมินมีความพงึพอใจในด้านการแสดงผลตารางระละเอียดของ
แผนการผลิตทดลอง กราฟแผนการผลิตทดลอง และคา่ใช้จา่ยของแผนการผลิต
ทดลอง ดแูล้วเข้าใจง่าย มีรายละเอียดครบถ้วน เนื�องจากที�หน้าจอมีชื�อตาราง หรือ
คําอธิบายระละเอียดของข้อมลูตา่งๆชดัเจน เนื�องจากที�ผ่านมาโรงงานจะมีการเก็บ
ข้อมลูแผนการผลิตอยูแ่ล้ว แตไ่มไ่ด้นําคา่ใช้จา่ยมาทําการวิเคราะห์ผลให้เห็นภาพได้
อยา่งชดัเจน แตร่ะบบนี $จะนําข้อมลูแผนการผลิตที�ได้มาแสดงบนเส้นกราฟ ชี $แจ้งใน
เรื�องของคา่ใช้จา่ย เพื�อให้ผู้ใช้งานสามารถวิเคราะห์ผลการผลิต รวมทั $งแก้ปัญหาที�
เกิดขึ $นได้อย่างรวดเร็ว 

 

6.2.2 ความสอดคล้องกับการใช้งานจริง 

ความสอดคล้องกบัการใช้งานจริง ประกอบด้วยข้อมลูครบถ้วน 
ครอบคลมุทกุฟังก์ชั�นการใช้งาน และมีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง จาก
การประเมินระบบกบัโรงงานอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ที�ศกึษา ผู้ประเมินเห็นว่า
ข้อมลูมีความครบถ้วนในระดบัที�สามารถใช้งานได้ รองรับการดําเนินงานตั $งแตก่าร
รับคําสั�งที�ได้รับการยืนยนั การวางแผนการผลิต และวิธีการจดัสง่สินค้าไปยงัลกูค้า 
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โดยมีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง แตเ่นื�องจากระบบวางแผนการผลิตตาม
คําสั�งซื $อในโรงงานเครื�องนุง่หม่นี $มีความเกี�ยวข้องและขอใช้ข้อมลูจากระบบสว่นงาน
อื�น ดงันั $นจงึควรมีความระมดัระวงัในเรื�องของการเชื�อมโยงระบบเข้ากบัระบบ
ภายนอกอื�น ๆ เพื�อให้ระบบสามารถใช้งานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

6.2.3 ปัญหาจากการประเมินระบบ 

ปัญหาที�พบจากการประเมินการใช้งานระบบกบัโรงงานเครื�องนุง่หม่
ที�ศกึษา คือ เรื�องการเชื�อมโยงระบบเข้ากบัระบบภายนอกอื�นๆของโรงงาน เนื�องจาก
ระบบนี $มีความเชื�อมโยงระหวา่งข้อมลูกบัระบบภายนอกทําให้การประเมินระบบทํา
ได้ไมส่มบรูณ์ จงึอาจทําให้ไมพ่บปัญหาที�อาจเกิดขึ $น ปัญหาตอ่มา คือ จํานวน
ฐานข้อมลูที�ใช้มีจํานวนมาก บางฐานข้อมลูของระบบที�มีนั $นมากเกินความจําเป็น แต่
ที�ต้องทําก็เพื�อที�จะทําให้ฐานข้อมลูมีความสมบรูณ์และพร้อมที�จะใช้งานในขอบเขตที�
กว้างขวางมากยิ�งขึ $น เพื�อรองรับการทํางานให้ผู้ใช้งานสามารถเปลี�ยนแปลง แก้ไขได้ 
เป็นต้น  

 

6.2.4  ข้อจาํกัดของระบบ 

ข้อจํากดัของระบบการตดิตามแผนการผลิตในกระบวนการเย็บ มีดงันี $ 

1.ผู้ใช้งานต้องทําการตั $งคา่ข้อมลูในสว่นการตั $งคา่ไว้ก่อนการใช้งาน จงึจะสามารถ
วางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อได้  

2.การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อจะครอบคลมุการทํางาน 3 สว่นเทา่นั $น คือ 
ขั $นตอนตดั ขั $นตอนเย็บชิ $นส่วน และขั $นตอนเย็บประกอบ 

3.การคํานวณคา่ใช้จา่ยสําหรับการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื $อ จําคํานวณ คา่แรง 
คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า และคา่ปรับ เทา่นั $น 
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6.2.5 ข้อเสนอแนะในการนําระบบไปใช้งานจริง 

1.ระบบควรจะสามารถดงึข้อมลูบางสว่นที�ได้ตั $งคา่ไว้แล้วจากแหลง่ข้อมลูอื�นได้ เช่น 
Excel File, Word File, PDF File เป็นต้น เพื�อให้เกิดความสะดวก ง่ายตอ่การใช้
งานระบบ และไมทํ่าให้เกิดภาระกบัผู้ใช้ในการตั $งคา่เริ�มต้นมากจนเกินไป 

2.ระบบการวางแผนการผลิตจะใช้เวลาในการประมวลผลขึ $นอยู่กบัขนาดของปัญหา 
เชน่ กรณีที�ปัญหามีขนาดใหญ่มากเวลาที�ใช้ในการประมวลผลจะยาวนานมาก 
และในกรณีที�ปัญหาที�ใช้มีขนาดเล็กระบบการวางแผนการผลิตก็ไมส่ามารถการัน
ตีได้วา่จะใช้เวลาในการประมวลผลที�สั $น 

3.ระบบการวางแผนการผลิตนี $เหมาะสมก็โรงงานที�มีขนาดของปัญหาในการวาง
แผนการผลิตที�ไมเ่ล็กจนเกินไป และไมใ่หญ่มากจนเกินไป เพราะจากที�กลา่วมา
ข้างต้นยิ�งปัญหามีขนาดใหญ่เวลาที�ใช้ในการประมวลผลก็ยิ�งยาวนาน 

4.กรณีที�ปัญหามีขนาดเล็กมากผู้วางแผนการผลิตอาจเลือกวิธีการวางแผนการผลิต
โดยใช้วิธีการอ๊อฟตไิมค์ในการชว่ยหาคําตอบที�สง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ยที�ตํ�าที�สดุ 
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บทที� 7                                                                                    
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

วิทยานิพนธ์ฉบบันี �เป็นงานวิจยัที�เกี�ยวกบัการออกแบบระบบการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื �อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ เพื�อชว่ยสนบัสนนุการปฏิบตังิานของพนกังานด้านการวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ ซึ�งการออกแบบสามารถแบง่ระบบออกเป็น 5 สว่นหลกั คือ ระบบการ
ประมวลผลข้อมลูเบื �องต้น ระบบการตรวจสอบกําลงัการผลิตขั �นต้น ระบบการมอบหมายงาน และ
การวางแผนการผลิตทดลอง a(ไมร่วมลว่งเวลา) ระบบการวางแผนการผลิตทดลอง b (รวมลว่งเวลา) 
และสดุท้ายระบบการเปรียบเทียบการวางแผนการผลิตทดลองและสรุปผล  

 
7.1 สรุปผลการวิจัย 

การออกแบบระบบการการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในอตุสาหกรรม
เครื�องนุง่หม่นี � คอ่นข้างมีความซบัซ้อน เนื�องจากการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อมีปัจจยัตา่งๆเป็น
ข้อกําหนดมาก สง่ผลการหาคําตอบที�เหมาะสมนั �นจงึเป็นไปได้ยาก และต้องใช้เวลานาน ซึ�งไมคุ่้มคา่
กบัเวลาที�เสียไป ดงันั �นงานวิจยันี �จงึได้นําแนวคิดทางฮิวริสตกิมาปรับประยกุต์ เพื�อช่วยในการค้นหา
คําตอบได้อยา่งมีประสิทธิภาพ และเป็นที�นา่พอใจสําหรับการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในโรงงาน
เครื�องนุง่หม่ โดยพฒันาเทคนิคขึ �นให้สอดคล้อง และเหมาะสมตอ่สภาพภาพจริงของการวางแผนการ
ผลิตตามคําสั�งซื �อของโรงงานเครื�องนุง่หม่ จากการศกึษาปัญหาการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ
สําหรับโรงงานเครื�องนุง่หม่พบวา่ต้องแบง่ปัญหาในมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตออกเป็น 
2 ขั �นตอน โดยขั �นตอนการมอบหมายงานให้โรงงาน ได้นําเทคนิคทางฮิวริสตกิมาปรับประยกุต์ใช้ให้
โดยคํานงึถึงคา่ใช้จา่ย กําหนดการสง่มอบ ความสามารถของโรงงานในการรับภาระงาน ตอ่มาทําการ
ปรับปรุงลําดบัการผลิต ซึ�งได้นําเทคนิคการบรานแอนบราวด์มาชว่ยในการจดัลําดบัการผลิตที�สง่ผล
ให้เกิดคา่ใช้จา่ยที�ตํ�า หลงัจากนั �นได้พิจารณาถึงการปรับปรุงลําดบังานใหมร่ะหวา่งโรงงานโดยใช้
หลกัการสลบังานด้วยวิธีสตริงแอคเชียน (String Exchange) เพื�อจดัลําดบัการผลิตการงานที�ได้
มอบหมายให้กบัโรงงานเป็นลําดบัการผลิตที�มีประสิทธิภาพมากยิ�งขึ �น การดําเนินงานวิจยัเริ�มจาก
การศกึษาและเก็บข้อมลูเกี�ยวกบัการวางแผนการผลิตในทกุขั �นตอนของการวางแผนการผลิต โดยเริ�ม
ตั �งแตก่ารรับคําสั�งซื �อของโรงงานอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ตวัอยา่ง จากนั �นทําการวิเคราะห์ปัญหา
และความต้องการของระบบ เพื�อนําไปออกแบบระบบให้สามารถรองรับการวางแผนการผลิตตาม
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คําสั�งซื �อ และการบริหารข้อมลูได้ตามที�กลา่วมาข้างต้น ซึ�งได้ใช้เครื�องมือการออกแบบที�ประกอบไป
ด้วย 1.แผนภาพกระแสข้อมลู (Data Flow Diagram: DFD) พร้อมทั �ง Data Dictionary ,Process 
description ,Data store description ซึ�งแสดงให้เห็นถึงกระบวนการที�มีการดําเนินการ ข้อมลูที�
เชื�อมโยงภายในระบบ และฐานข้อมลูที�เกี�ยวเนื�องภายในระบบ 2.ตรรกะ (Logic) การทํางานของ
ระบบซึ�งจะแสดงให้เห็นกระบวนการการตดัสินใจ และวิธีการในการคํานวณหรือประมวลผลลพัธ์ตา่ง 
ๆ 3.หน้าจอการทํางานสําหรับติดตอ่กบัผู้ใช้งาน (User Interface) 4.รายงาน (Report) ซึ�งแสดงถึง
ผลลพัธ์สดุท้าย (Final Output) ที�จะได้ออกมาจากระบบ จากนั �นนําไปตรวจสอบความถกูต้องและ
ประเมินผลระบบโดยการจําลองสถานการณ์ตา่ง ๆ ผา่นการทํางานของระบบ และสมัภาษณ์ผู้ ที�
รับผิดชอบหรือทํางานในด้านการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในด้านความเป็นไปได้ และประโยชน์
จากการใช้งานของระบบที�ออกแบบ 

จากผลการวิเคราะห์ข้อมลูและปัญหาของการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อจงึนํามา
เป็นแนวทางการแก้ไข และออกแบบระบบในการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในโรงงานเครื�องนุง่หม่ 
โดยแนวคดิการออกแบบระบบสําหรับใช้ในการบริหารและจดัการการวางแผนการผลิตในโรงงาน 
เพื�อให้สามารถสนองตอบตอ่ปัญหาที�เกิดขึ �น ซึ�งแนวคดิหลกัในการออกแบบระบบประกอบไปด้วย 

1.แนวคิดในการประมวลข้อมลูเบื �องต้น โดยการจดัแบง่งานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ และ
จดัเรียงงานตามวนักําหนดส่งมอบที� เพื�อความสะดวกในการพิจารณาการ
มอบหมายงาน และลดความผิดพลาดของพนกังานอนัเกิดจากข้อมลูหลายกลุม่
ผลิตภณัฑ์ และมีความซบัซ้อน 

2.แนวคิดในการตรวจสอบข้อมลูเบื �องต้น โดยการรวบรวม และคํานวณคา่ปัจจยั
เบื �องต้น ซึ�งปัจจยั และข้อมลูที�ใช้ในการคํานวณมีความซบัซ้อน และจํานวนมาก 
เชน่ คา่ทกัษะพนกังาน เวลามาตรฐานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ จํานวนขั �นตอนการ
ทํางาน จํานวนพนกังานของแตล่ะโรงงาน ข้อมลูด้านกําลงัการผลิต ข้อมลูด้าน
วตัถดุบิ และข้อมลูคา่ใช้จา่ย ดงันั �นเพื�อความสะดวกในการวางแผนการผลิตจงึทํา
การคํานวณ และรวบรวมข้อมลูคา่เบื �องต้นก่อนที�จะนําไปวางแผนการผลิตในสว่น
ตอ่ไป อีกทั �งยงัชว่ยลดความผิดพลาดของพนกังานอนัเนื�องมาจากข้อมลูที�ใช้มี
จํานวนมาก  

3.แนวคิดการวางแผนการผลิตอย่างละเอียด โดยการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ
ได้ครอบคลมุ 3 ขั �นตอน คือ ขั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน และขั �นตอนเย็บ
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ประกอบ ซึ�งฝ่ายวางแผนการผลิตจะกําหนดรายละเอียดของแผนการผลิต ตั �งแต่
กําหนดวนัเริ�มการตดั กําหนดวนัเริ�มการเย็บชิ �นสว่น กําหนดวนัเริ�ม และกําหนด
เสร็จงานของขั �นตอนเย็บประกอบ กําหนดการรับวตัถดุิบได้เป็นอยา่งช้า และบอก
จํานวนชั�วโมงการทํางานปกต ิและลว่งเวลาที�ใช้ เพื�อให้ง่ายตอ่ผู้ใช้งานจงึได้แสดง
แผนการผลิตในรูปแบบของแกนต์ อีกทั �งยงัแสดงผลคา่ใช้จา่ยจากแผนการผลิต 
เพื�อให้ฝ่ายวางแผน และฝ่ายผลิตนําข้อมลูไปใช้ได้ง่าย  

4.แนวคิดการแสดงผลการวางแผนการผลิต โดยการออกแบบหน้าจอการทํางานที�
รองรับการแสดงข้อมลูแผนการผลิต ข้อมลูที�ได้จะประกอบด้วย ตารางรายเอียด
ของแผนการผลิต กราฟแผนการผลิต และคา่ใช้จา่ยของแผนการผลิต เพื�อให้ฝ่าย
วางแผนการผลิตใช้วิเคราะห์เปรียบเทียบแผนการผลิตได้ง่าย และสอดคล้องกบั
เป้าหมายการวางแผนการผลิต สดุท้ายได้แสดงผลสรุปที�ได้จากการวางแผนการ
ผลิต  

นอกจากนี �ระบบที�ออกแบบจะต้องมีความยืดหยุน่ตอ่การนําไปใช้
งานจริงในอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ และ สามารถ ปรับแก้ ตามลกัษณะการทํางาน 
พื �นฐานของโรงงานอตุสาหกรรมเครื�องนุง่หม่ที�นําไปประยกุต์ใช้ได้ด้วย 

โดยสามารถสรุป ผลที�ได้จากการดําเนินงานวิจยัในครั �งนี � ประกอบไปด้วย 

1.แบบจําลองขั �นตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดยแผนภาพกระแสข้อมลู 
(Data Flow Diagram: DFD) 

2.ขั �นตอนการทํางานของระบบหรือตรรกะการทํางานของระบบนําเสนอ โดย 
Flow Chart 

3.หน้าจอแสดงผลสําหรับการทํางาน นําเสนอโดยหน้าจอการทํางาน (Graphic 
User Interface) โดยมีหน้าจอการทํางานของระบบดงันี � 
(1) หน้าจอการตั �งคา่ (Set up) 

ก หน้าจอตั �งคา่ช่วงเวลาการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ 
ข หน้าจอคา่ใช้จา่ย 

� หน้าจอตั �งคา่คา่แรง 
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� หน้าจอตั �งคา่คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน และไปยงั
ลกูค้า 

� หน้าจอตั �งคา่คา่ปรับ และชว่งเวลาที�สามารถ
เปลี�ยนวิธีการสง่ได้ 

 

(2) หน้าจอการรับข้อมลูนําเข้า (Input data) 
ก หน้าจอข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนั 

(3) หน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิต (Output data) 
ก หน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิตทดลอง a 
ข หน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิตทดลอง b 
ค หน้าจอสรุปผลจากการวางแผนการผลิตทดลอง a และ b 

4.แบบฟอร์มและรายงานที�ได้จากระบบ 

 
7.2 การประเมินผลการออกแบบระบบ 

การประเมินผลการออกแบบระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อในโรงงาน
เครื�องนุง่หม่จะทําการประเมินผลระบบที�ได้โดยวิธีการสมัภาษณ์และใช้แบบสอบถามกบัวิศวกรฝ่าย
วางแผนการผลิต หวัหน้างานและผู้ ที�เกี�ยวข้องกบัการวางแผนการผลิต โดยนําระบบที�ออกแบบไว้ใน
รูปแบบของหน้าจอการทํางานในขั �นตอนตา่ง ๆ และตรรกะที�ใช้ในการคํานวณไปแสดงเพื�อสอบถาม
และประเมินความเป็นไปได้ของระบบ ซึ�งในงานวิจยันี �ได้ประเมินผลระบบจากโรงงานอตุสาหกรรม
เครื�องนุง่หม่ตวัอยา่ง 

จากการสมัภาษณ์และแบบสอบถามความคิดเห็นจากวิศวกรฝ่ายวางแผน หวัหน้า
งาน และผู้ ที�เกี�ยวข้องกบัการวางแผนการผลิต ได้ผลการประเมินระบบแยกตามหวัข้อได้ ดงันี � 
 

7.2.1 ความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริง  

ความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งานจริงของระบบ โดยพิจารณาถึง
ความสอดคล้องกบัการนําไปใช้งานจริงในโรงงานเครื�องนุ่งหม่ ระบบครอบคลมุ
ฟังก์ชั�นการใช้งาน และมีข้อมลูครบถ้วน รวมถึงความพงึพอใจของผู้ใช้งานที�มีตอ่การ
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ใช้งาน ซึ�งระบบที�ออกแบบนี �สามารถนําไปใช้งานได้จริง เนื�องจากระบบสามารถ
รองรับการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ โดยระบบครอบคลมุขั �นตอนงานในด้าน
การวางแผนการผลิต คือ ขั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นส่วน และขั �นตอนเย็บประกอบ 
อีกทั �งหน้าจอการทํางานสามารถเข้าใจได้ง่าย มีการเชื�อมโยงหน้าจอและข้อมลูตา่ง ๆ
ตามลําดบัได้ดี มีระบบป้องกนัความผิดพลาดในการทํางาน และมีระบบการ
ปรับเปลี�ยนแผนการผลิตสําหรับผู้วางแผนเทา่นั �น 

 

7.2.2 ข้อจาํกัดของระบบ 

ข้อจํากดัที�พบจากการทดสอบการใช้งานระบบกบัโรงงาน
เครื�องนุง่หม่ตวัอยา่ง คือ ระบบวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ เป็นระบบที�ชว่ย
สนบัสนนุการปฏิบตังิาน 3 ขั �นตอนเทา่นั �น คือ ขั �นตอนตดั ขั �นตอนเย็บชิ �นสว่น และ
ขั �นตอนเย็บประกอบ ซึ�งระบบจะรับและจดัเก็บข้อมลูที�มีความจําเป็นกบัการใช้งาน
ระบบ จากนั �นเมื�อผู้ใช้งานต้องการที�จะใช้งานในฟังก์ชั�นใด ระบบก็จะประมวลผล
และนําเสนอข้อมลูที�จําเป็นให้กบัผู้ใช้งาน เพื�อสนบัสนนุให้การตดัสินใจของผู้ใช้งาน
อยา่งสอดคล้อง และมีความแมน่ยํากบัการดําเนินงานจริงมากขึ �น แตผ่ลลพัธ์
โดยรวมที�ได้จากระบบยงัไมใ่ชผ่ลลพัธ์ที�ดีที�สดุหรืออยา่งน้อยเป็นผลลพัธ์ที�มีการ
ประมวลผลอยา่งมีตรรกะโดยระบบ 

 

7.2.3 ประโยชน์จากการใช้งานของระบบ 

1.ระบบการวางแผนการผลิตชว่ยในการวางแผนการใช้ทรัพยากรทีมีอยูอ่ยา่งจํากดั
ให้เกิดประสิทธิภาพ และมีต้นทนุตํ�า 

2.ระบบสามารถวางแผนการผลิตลว่งหน้าได้ใกล้เคียงกบัความสามารถในการผลิต
จริง ของโรงงาน เนื�องจากมีการสง่ข้อมลูจากสว่นการวางแผนการผลิตและสว่น
ผลิต เพื�อนํามาปรับปรุงคา่หรือข้อมลูให้มีคา่ใกล้เคียงความจริงมากที�สดุ 

3.ระบบสามารถเชื�อมโยงข้อมลู เพื�อออกรายงานที�เป็นประโยชน์ตอ่หน่วยงานได้ เชน่ 
มีการเชื�อมโยงข้อมลูกบัระบบชว่ยคํานวณเวลาในการทํางานในแตล่ะล็อต เป็นต้น 
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4.การแสดงตารางการวางแผนการผลิตเป็นแผนภาพ Gantt’s Chart ทําให้ง่ายตอ่
การทําความเข้าใจ 

5.การแสดงผลคา่ใช้จา่ยของแผนการผลิต ทําให้ง่ายตอ่การเปรียบเทียบข้อมลู 
สําหรับนําแผนงานไปสั�งผลิต 

 

7.2.4 ปัญหาในการใช้งานระบบ 

1.ข้อมลูที�ต้องนํามาใช้คํานวณเวลาที�ต้องใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อต เชน่ ทกัษะ
พนกังาน เวลามาตรฐาน จํานวนพนกังานในทีม จํานวนทีมพนกังานในสว่นผลิต 
เป็นข้อมลูนําเข้าจากส่วนอื�น หากไมมี่การเชื�อมโยงข้อมลูจากระบบที�เกี�ยวข้อง จะ
ทําให้ระบบไมส่ามารถทํางานได้ 

2.การแสดงข้อมลูเกี�ยวกบัตารางการทํางานของแผนการผลิต ซึ�งมีลกัษณะเป็น
แผนภาพ Gantt’s Chart สามารถแสดงเวลาละเอียดได้ถึงระดบัชั�วโมงเทา่นั �น 

3.การแก้ไขข้อมลูบางสว่นในระบบอาจทําได้ยากในบางกรณี เชน่ การแก้ไขงานใน
แผนการ ในกรณีที�แผนการผลิตอยู่ในชว่งแชเ่ย็น (Freeze Plan) ระบบจะไม่
อนญุาตให้มีการแก้ไขแผนการผลิตได้ 

7.2.5 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 

ระบบควรสามารถเชื�อมโยงข้อมลูกบัแหลง่ข้อมลูอื�นได้ เพื�อการดงึ
ข้อมลูที�จําเป็นต้องนําคา่มาคํานวณในการใช้งานของระบบ หรือการดงึคา่การตั �งคา่
ก่อนการใช้งานของระบบ เช่น Excel เพื�อให้ง่ายตอ่การใช้งานระบบ และไมทํ่าให้เกิด
ภาระงานกบัผู้ใช้ในการนําเข้าข้อมลูสูร่ะบบมากจนเกินไป 

 

7.3 ปัญหาและอุปสรรคในการทาํวิจัย 

1.ระบบการวางแผนการผลิตของแตล่ะโรงงานตวัอยา่งที�เข้าไปเก็บข้อมลู มีความแตกตา่งกนั
ไปตามแนวคิด และธรรมชาตใินการดําเนินงานของแตล่ะโรงงาน ซึ�งทําให้ผู้ ทําวิจยัมีความ
ยากลําบากในการที�จะสรุประบบการวางแผนการผลิตออกมาเป็นรูปแบบที�แนช่ดัได้ 
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2.ลกัษณะการปฏิบตังิานจริงมีความยืดหยุ่นในด้านการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ ซึ�งทํา
ให้ต้องมีการกําหนดขั �นตอนการวางแผนการผลิตอยา่งชดัเจนก่อนที�จะออกแบบระบบ 

3.การเก็บข้อมลูบางสว่นที�เกี�ยวกบัการวางแผนการผลิตไมส่ามารถทําได้โดยตรง เนื�องจาก
เป็นข้อมลูที�เป็นความลบัของโรงงาน ทําให้ต้องใช้การสอบถามความคดิเห็นจากผู้ ที�
เกี�ยวข้อง และชํานาญด้านการวางแผนการผลิตแทน 

4.ข้อมลูตา่ง ๆ ที�นํามาใช้งานในระบบ ผู้ใช้งานต้องให้ความสําคญัในเรื�องของความถกูต้อง 
และต้องคอยปรับปรุงข้อมลูให้ทนัสมยัและตรงกบัความเป็นจริงอยูเ่สมอ เพื�อให้ผลของการ
ใช้งานระบบมีความถกูต้องและแมน่ยํามากที�สดุ 

5.การใช้งานระบบในชว่งแรกอาจทําได้ยาก เนื�องจากความเคยชินในการทํางานในรูป
แบบเดมิ ดงันั �นจงึต้องอาศยัเวลาเพื�อให้ผู้ใช้งานเคยชินกบัระบบที�ได้ออกแบบไว้ 

 

7.4 ข้อเสนอแนะในการทาํงานวิจัย 

1.การศกึษาขยายตอ่ไปยงัขั �นตอนการวางแบบ (Marking) และขั �นตอนแพคแกตจิ �ง เพื�อให้
ระบบสามารถรองรับการทํางานและการวางแผนงานได้ครอบคลมุการทํางานในโรงงาน
เครื�องนุง่หม่มากยิ�งขึ �น 

2.การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อจากสถานการณ์ที�จําลองขึ �นควรขยายให้สามารถแบง่
งานได้ เพื�อให้การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อมีประสิทธิภาพมากขึ �น 

3.ระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อที�ออกแบบยงัใช้เวลายาวนานในการแก้ไขปัญหา 
กรณีที�ปัญหามีขนาดใหญ่ ดงันั �นการศกึษาควรขยายตอ่ในเรื�องของการชว่ยลดเวลาในการ
แก้ไขปัญหาของระบบ 
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ภาคผนวก ก.                                                                         
คาํอธิบายฐานข้อมูล และข้อมูลที�ส่งผ่านระหว่างกัน 

 

คําอธิบายข้อมลูและฐานข้อมลูที�เกี�ยวข้องภายในแผนภาพระดบัตา่ง ๆที�ถกู
นํามาใช้ในการแสดงถึงรายละเอียดขั -นตอนการทํางานของระบบ โดยแสดงทิศทางการไหลของ
ข้อมลู และแหลง่จดัเก็บข้อมลู มีรายละเอียดดงันี - 

 

ก.1 อธิบายฐานข้อมลู ในระบบสารสนเทศการวางแผนการผลิตตามคาํสั !งซื$อ  

1. ข้อมลูคําสั�งซื -อ เป็นฐานข้อมลูที�เก็บข้อมลูของคําสั�งซื -อทั -งหมด ซึ�งประกอบด้วย วนัที�
สั�งซื -อ เลขที�คําสั�งซื -อ เลขที�ล็อต กลุม่ผลิตภณัฑ์ รูปแบบผลิตภณัฑ์ สี ขนาด ปริมาณ กําหนดสง่
มอบ เวลานําของวตัถดุิบ เพื�อนํามาใช้ในการวางแผนการผลิต 

2. ข้อมลูกําลงัการผลิตขั -นต้น เป็นฐานข้อมลูที�ใช้เก็บข้อมลูทกัษะของพนกังานทั -งหมด
ของแตล่ะโรงงาน ผลิตภณัฑ์ที�โรงงานนั -นๆสามารถผลิตได้ จํานวนพนกังานทั -งหมดของแตล่ะ
โรงงาน เวลามาตรฐานที�ใช้ตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ ชั�วโมงการทํางานปกต ิและลว่งเวลาทํางานของแต่
ละวนั เพื�อนําข้อมลูนี -ที�กลา่วมาคํานวณเป็นเวลาที�ต้องใช้ในการผลิตในแตล่ะล็อตของกลุม่งาน
ผลิตภณัฑ์นั -นๆตามความสามารถของพนกังานของแตล่ะโรงงานที�มอบหมายงานให้ผลิต 

3.  ข้อมลูผลิตภณัฑ์ เป็นฐานข้อมลูที�ใช้เก็บรายละเอียดของวตัถดุบิที�ต้องการใช้ เมื�อที�
ต้องการที�จะผลิตผลิตภณัฑ์ ซึ�งฐานข้อมลูนี -จะแจกรายละเอียดตอ่หนึ�งตวั เพื�อนําข้อมลูไปใช้ใน
การคํานวณหาปริมาณวตัถดุบิที�ต้องการใช้ทั -งหมดถ้าต้องการที�จะผลิตงานในแตล่ะล็อตนั -น ซึ�ง
ข้อมลูเหลา่นี -จะดไูด้จากรายการที�แสดงในโครงสร้างผลิตภณัฑ์ 

4. ข้อมลูคา่ใช้จา่ย เป็นฐานข้อมลูที�ใช้เก็บรายละเอียดคา่ใช้จา่ยทั -งหมดของโรงงาน เชน่ 
ข้อมลูคา่แรงตามพื -นที� ข้อมลูการขนสง่ไปโรงงาน ข้อมลูขนสง่ไปลกูค้า ข้อมลูคา่ปรับ 

5. ข้อมลูผลการเลือกการแผนการผลิต เป็นข้อมลูที�แสดงผลสรุปโดยเลือกจากการ
เปรียบเทียบผลของแผนการผลิตครั -งที� a และครั -งที� b วา่ผลการวางแผนการผลิตครั -งไหนที�สง่ผล
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ให้เกิดคา่ใช้จา่ยที�ตํ�ากวา่ ก็ให้เลือกผลการวางแผนการผลิตครั -งนั -น เพื�อนําข้อมลูนี -ไปสั�งผลิตตาม
แผนงานตอ่ไป 

6. ข้อมลูโรงงาน เป็นฐานข้อมลูที�ใช้เก็บปฏิทินวนั และเวลาทํางาน ข้อมลูสาขาโรงงาน 
ข้อมลูกลุม่ผลิตภณัฑ์ ข้อมลูสว่นผลิต และข้อมลูทีมผลิต 

7. บนัทกึการวางแผนการผลิตครั -งที� a และ b เป็นการบนัทึกข้อมลูการวางแผนการผลิต
ของทั -งสองครั -ง ซึ�งแผนการผลิตทดลองมีรายละเอียด ดงันี - 

(1) แผนของการวางแผนการผลิต a มีรายละเอียดของแผน ดงันี - วนัเริ�มผลิต วนั
กําหนดวนัผลิตเสร็จ กําหนดวนัที�ต้องการวตัถอุย่างช้าที�สดุ ซึ�งแผนการจดัตารางการผลิตครั -งนี - 

(2) แผนของการวางแผนการผลิต b มีรายละเอียดของแผนดงันี - วนัเริ�มผลิต วนั
กําหนดวนัผลิตเสร็จ กําหนดวนัที�ต้องการวตัถอุย่างช้าที�สดุ โดยที�ได้มากจากการพิจารณาเวลา
ลว่งเวลาเพิ�มจากการจดัตารางการผลิตครั -งแรก 

เพื�อนําข้อมลูที�ได้จากทั -งสองครั -งมาเปรียบเทียบกนั โดยเลือกผลการวางแผนการผลิตทดลองที�
สง่ผลตอ่คา่ใช้จา่ยที�ตํ�ากวา่ และนํามาเป็นแผนสั�งผลิตผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 
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ก.2 อธิบายข้อมลูที!ส่งผา่นระหว่างกนั (Data Dictionary) 

ตารางที� ก1. อธิบายข้อมลูที�สง่ผา่นระหวา่งกนั 

ลาํดับ ชื�อข้อมูล ระดับ คาํอธิบาย ตัวอย่าง 
1 รายละเอียดคาํสั�งซื -อที�

ได้รับการยืนยนั 
MPS 

DFD 0, 
1 

ข้อมลูต่างที�เกี�ยวข้องกบัลกูค้า เพื�อใช้
เป็นข้อมูลพื -นฐานของข้อมูลลูกค้า 
เ ช่ น  ข้ อ มู ล ห ลั ก ที� ต้ อ ง ก า ร คื อ 
หมายเลขใบสั�งซื -อ-หมายเลข, รหัส
ผลติภณัฑ์, กําหนดสง่สนิค้าของแต่ละ
รายการ , รหสัประเภทของสินค้า , 
รหัสลูกค้า , จํานวนสั�ง ,ระดับ
ความสําคญัลกูค้า และ รายละเอียด
อื�นๆ  เป็นต้น 

 

2 ฐานข้อมลูรูปแบบ
ผลติภณัฑ์ 

MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูรายละเอยีดรูปแบบของแตล่ะ
กลุม่ผลติภณัฑ์ แบรนด์ เพื�อนํามา
อ้างองิในการแยกกลุม่ผลติภณัฑ์ เช่น 
กลุม่เสื -อเชิร์ต เสื -อโปโล กางเกง ชดุ
วา่ยนํ -า และอื�นๆ 
 

 

3 ข้อมลูความต้องการ
วตัถดุิบสทุธิ 

MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูความต้องการวตัถดุิบจริง ข้อมลู
นี -เกิดจากการเอวตัถดุิบที�ต้องการหกั
ลบวตัถดุิบที�คงเหลอื 
 

 

4 ข้อมลูคา่ใช้จ่าย MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูคา่ใช้จ่ายทั -งหมด คือ คา่แรง
ปกติ คา่แรงลว่งเวลา คา่ขนสง่ไป
โรงงาน คา่ขนสง่ไปลกูค้า คา่คงคลงั 
และคา่ปรับ 
 

 

5 กําลงัการผลติขั -นต้น 
(RCCP)  
+ Work load (ปกติ + 
OT) 

MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูที�เกี�ยวข้องกบัการวางแผนกําลงั
การผลติ ซึ�งประกอบด้วย 
- ทกัษะการทํางานของพนกังานในแต่
ละโรงงาน  
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ลาํดับ ชื�อข้อมูล ระดับ คาํอธิบาย ตัวอย่าง 
- ผลติภณัฑ์ที�โรงงานนั -นสามารถผลติ
ได้ 
- สถานการณ์การทํางานของโรงงาน 
- จํานวนทีมของแตล่ะโรงงาน และใน
แตล่ะขั -นตอน 
- จํานวนพนกังานในแตล่ะโรงงาน 
- เวลามาตรฐานที�ใช้ในการผลติ
ผลติภณัฑ์นั -นๆ 
-ผลติภณัฑ์ที�ต้องทําการผลติโดยรวม
ลอ็ตกี�ตวัในแตล่ะแบบ 
- ข้อมลูปฏิทินวนัทํางาน(วนั และเวลา
การทํางาน) 
 

6 กําหนดการรับวตัถดุิบ MPS 
DFD 0, 

1 

แจ้งกําหนดการที�ต้องการรับวตัถดุิบ
เป็นอยา่งช้าให้ฝ่ายจดัซื -อ 

 

7 ข้อมลูประเภทวตัถดุิบ MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูความต้องการวตัถดุิบเบื -องต้นวา่ 
ต้องการวตัถดุิบอะไร จํานวนเทา่ไร  
 

 

8 ข้อมลูBOM MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูที�เกี�ยวข้องการวตัถดุิบที�ต้องใช้
สาํหรับผลติของแตล่ะผลติภณัฑ์วา่
ต้องใช้ อะไรบ้าง  จํานวนเทา่ไร 
 

 

9 ข้อมลู Std time MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูเวลามาตรฐานของผลติภณัฑ์นั -น  

10 ข้อมลูแผนการผลติ (a) MPS 
DFD 0, 

1 

ผลการจดัตารางการผลติแบบไมร่วม
เวลาลว่งเวลา ซึ�งมีรายละเอยีด คือ 
กําหนดการเริ�มงานเมื�อไร เสร็จเมื�อไร 
คา่ใช้จา่ยเทา่ไร กลุม่ผลติภณัฑ์อะไร  
 
 

 



 

140 

 

 

ลาํดับ ชื�อข้อมูล ระดับ คาํอธิบาย ตัวอย่าง 
11 ข้อมลูคา่ใช้จ่ายทั -งหมด 

ของแผนการผลติ (b) 
MPS 

DFD 0, 
1 

ผลรวมคา่ใช้จ่ายจากการจดัตารางการ
ผลติแบบรวมเวลาลว่งเวลา ซึ�งมี
รายละเอียด คือ คา่แรงปกติ คา่แรง
ลว่งเวลา คา่ขนสง่ คา่คงคลงั และ
คา่ปรับ 
 

 

12 ข้อมลูคา่ใช้จ่ายทั -งหมด 
ของแผนการผลติ (a) 

MPS 
DFD 0, 

1 

ผลคา่ใช้จ่ายจากการจดัตารางการ
ผลติแบบไมร่วมลว่งเวลา ซึ�งมี
รายละเอียด คือ คา่แรงปกติ คา่ขนสง่ 
คา่คงคลงั และคา่ปรับ 
 

 

13 ผลการ 
เปรียบเทียบคา่ใช้จ่าย 

MPS 
DFD 0, 

1 

ผลการเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายจากการ
จดัตารางการผลติ (a) และ (b)  

 

14 ข้อมลูการแผนการผลติ 
(b) 

MPS 
DFD 1 

ผลการจดัตารางการผลติแบบรวม
เวลาลว่งเวลา ซึ�งมีรายละเอยีด คือ 
กําหนดการเริ�มงานเมื�อไร เสร็จเมื�อไร 
คา่ใช้จา่ยเทา่ไร กลุม่ผลติภณัฑ์อะไร 
 

 

15 ข้อมลูการวางแผนผลติ
การ (a) และ (b) 

MPS 
DFD 0, 

1 

ผลการจดัตารางการผลติแบบไมร่วม
เวลาลว่งเวลา และรวมลว่งเวลา เพื�อ
นําไปเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ -น 
 

 

16 สั�งผลติ MPS 
DFD 0, 

1 

สั�งผลติสนิค้าตามผลการจดัตารางการ
ผลติทดลองที�มีคา่ใช้จ่ายที�ตํ�ากวา่ 

 

17 ข้อมลูปฏิทินวนัทํางาน MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูวนัทํางานปกติ วนัหยดุของ
โรงงาน วนัเทศกาล วนัหยดุพิเศษ 
เวลาทํางานปกติ และเวลาทํางาน
ลว่งเวลา 
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ลาํดับ ชื�อข้อมูล ระดับ คาํอธิบาย ตัวอย่าง 
18 ข้อมลูวตัถดุิบ MPS 

DFD 0, 
1 

เป็นข้อมลูที�ได้จากฝ่ายคงคลงัที�ระบวุา่
มีรายการวตัถดุิบอะไรบ้างที�คง
เหลอือยูที่�คงคลงั 
 

 

19 ข้อมลูสาขาโรงงาน MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูที�บอกจํานวนสาขาโรงงานวา่มกีี�
สาขา ตั -งอยูที่�ไหน เบอร์ติดตอ่ ที�อยู ่

 

20 ข้อมลูสว่นผลติ MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูที�บอกรายละเอียดสว่นผลติ เช่น 
ตดั เย็บชิ -นสว่น และเย็บประกอบ 

 

21 ข้อมลูทีมผลติ MPS 
DFD 0, 

1 

ข้อมลูที�บอกรายละเอียดของแตล่ะ
สว่นผลติวา่มจํีานวนกี�ทีม 
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ภาคผนวก ข. 

ตัวอย่างการมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื �อ 
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ภาคผนวก ข.                                                                                  
ตัวอย่างการมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตตามคาํสั�งซื �อ 

 

จากการทําวิจยั และออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ จงึได้มีการ
ประเมินระบบการวางแผนการผลิต เพื�อทดสอบความถกูต้องของระบบที�ได้ออกแบบ ซึ�งผลที�ได้
จากการทดสอบระบบมีรายละเอียด ดงันี � 

1. การรับคาํสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยัน 

ตารางที� ข.1 รายการคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนั 

Style Colour Size

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

Style Colour Size

2/1/2010 C002 O0020401 01PO001 PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

02SL003 PT3 003 black L 1000 22/2/2010 14

C003 O0030401 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

ปริมาณ CRD

Style Colour Size

4/1/2010 C004 O0040501 01SL002 PT3 002 black M 2000 20/2/2010 14

02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

03PO003 PT2 003 green S 300

green M 300

green L 1500

ปริมาณ CRD

Style Colour Size

5/1/2010 C005 O0050701 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

12/2/2010

12

เวลานําของวัตถุดิบ

12/2/2010

12

4/2/2010 10

15/2/2010

5/2/2010 12

วันที�สั�งซื �อ

12

12

19/2/2010

29/2/2010

12

12

5/2/2010

ปริมาณ เวลานําของวัตถุดิบ

รายการ

วันที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot เวลานําของวัตถุดิบ

รายการ

12/2/2010 12

รหัสลูกค้า

รหัสลูกค้า

รหัสลูกค้า

ปริมาณ CRD

5/2/2010

รายการ

เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
กําหนดส่งมอบ

CRD

รหัสลูกค้า

12

วันที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

เวลานําของวัตถุดิบวันที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
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ตารางที� ค.1 เป็นรายการคําสั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนัจากฝ่ายรับคําสั�งซื �อ ฝ่าย
รับคําสั�งซื �อจะสง่ข้อมลูคําสั�งซื �อมาทกุๆคําสั�งซื �อ จากนั �นฝ่ายวางแผนการผลิตจะรวบรวมตาม
คําสั�งจนกระทั�งถึงระยะเวลาตามความเหมาะสมของแตล่ะโรงงาน จากตวัอยา่งของโรงงานที�
ศกึษาการกําหนดชว่งเวลาการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อที�เหมาะสมขึ �นอยูจํ่านวนล็อตงานที�
จะนํามาวางแผน โดยจดุเริ�มของการวางแผนต้องไมน้่อยกวา่ 2 สปัดาห์ จากนั �นจงึนําข้อมลูคํา
สั�งซื �อมาเข้าสูก่ระบวนการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อตอ่ไป 

 

2. การรับข้อมูล และประมวลข้อมูลเบื �องต้น 

การนําข้อมลูคําสั�งซื �อมาแบง่งานตามกลุม่ผลิตภณัฑ์ และเรียงตามวนักําหนดสง่มอบ จาก
ตวัอยา่งกลุม่ผลิตภณัฑ์จะแบง่ออกเป็น กลุม่ผลิตภณัฑ์เสื �อเชิร์ต กลุม่ผลิตภณัฑ์เสื �อโปโล และ
กลุม่ผลิตภณัฑ์กางเกงสแล๊ค จงึแสดงไว้ดงัตารางที� ข.2 ข.3 และข.4 

ตารางที� ข.2 กลุม่ผลติภณัฑ์เสื �อเชิร์ต 

Style Colour Size

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

2/1/2010 C003 O0030401 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

5/1/2010 C005 O0050701 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

1/1/2010 C001 O0013001 02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

5/1/2010 C005 O0050701 02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

4/1/2010 C004 O0030501 02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

5/1/2010 C005 O0050701 03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

5/1/2010 C005 O0050701 04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ
กําหนดส่งมอบ

CRD

เวลานํา

ของวัตถุดิบ

5/2/2010 12

5/2/2010 12

12/2/2010 12

12

12

12

5/2/2010 12

12/2/2010 12

19/2/2010

15/2/2010

29/2/2010
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ตารางที� ข.3 กลุม่ผลติภณัฑ์เสื �อโปโล 

Style Colour Size

4/1/2010 C004 O0030501 03PO003 PT2 003 green S 300 4/2/2010 10

green M 300

green L 1500

2/1/2010 C002 O0020401 01PO001 PT2 001 red M 1500

red L 400

red XL 400

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ

1212/2/2010

CRD
เวลานํา

ของวัตถุดิบ

 

ตารางที� ข.4 กลุม่ผลติภณัฑ์กางเกงสแล๊ค 

ปริมาณ CRD

Style Colour Size

4/1/2010 C004 O0030501 01SL002 PT3 002 black M 2000 20/2/2010 14

2/1/2010 C002 O0020401 02SL003 PT3 003 black L 1000 22/2/2010 14

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ เวลานํา

ของวัตถุดิบ

 
 

3. การตรวจสอบข้อมูลเบื �องต้น 

เป็นสว่นการตรวจสอบข้อมลูตา่งๆ และเก็บรวบรวมข้อมลูที�จําเป็นต้องใช้ในการ
วางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อ เชน่ ข้อมลูกําลงัการผลิต และข้อมลูวตัถดุิบ ซึ�งจะขอยกตวัอยา่ง
เฉพาะกลุม่ผลิตภณัฑ์เสื �อเชิร์ต มีรายละเอียดดงันี � 

ตารางที� ข.5 ข้อมลูกําลงัการผลติของผลติภณัฑ์เสื �อเชิร์ต 

Plant 1

ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 3

PT1 001 0.15 0.90 0.36 0.90

PT1 002 0.15 0.90 0.38 0.88

PT1 003 0.15 0.90 0.34 0.89

PT1 004 0.15 0.90 0.39 0.86

Plant 2

ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 3

PT1 001 0.15 0.95 0.36 0.89

PT1 002 0.15 0.95 0.38 0.89

PT1 003 0.15 0.95 0.34 0.89

PT1 004 0.15 0.95 0.39 0.89

Plant 3

ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 1 ทมี 2 ทมี 3

PT1 001 0.15 0.86 0.36 0.90

PT1 002 0.15 0.86 0.38 0.88

PT1 003 0.15 0.86 0.34 0.87

PT1 004 0.15 0.86 0.39 0.88

SHIRT

เวลามาตรฐาน  
(นาท)ี

STD time

3 3 35

รูปแบบ

ตัด เย็บชิ�นส่วน
จํานวนพนักงาน

ความสามารถในการผลติ
(ตัว/คน/ชม)

เย็บประกอบ
จํานวนพนักงาน เวลา

มาตรฐาน 
(นาท)ี

ค่าเฉลี%ย
ของทักษะ
พนักงาน

รูปแบบ

ตัด เย็บชิ�นส่วน
จํานวนพนักงาน

ความสามารถในการผลติ
(ตัว/คน/ชม)

จํานวนพนักงาน เวลา
มาตรฐาน 

(ชม)

ค่าเฉลี%ย
ของทักษะ
พนักงาน

2 2 35

7 8

88

รูปแบบ

ตัด เย็บชิ�นส่วน
จํานวนพนักงาน

ความสามารถในการผลติ
(ตัว/คน/ชม)

จํานวนพนักงาน เวลา
มาตรฐาน 

(ชม)

Skill Avg

3 3 35 12141476

เย็บประกอบ

จํานวนพนักงาน

จํานวนพนักงาน

จํานวนพนักงาน

17 16 -

เวลามาตรฐาน 
(ชม)

STD time

เวลามาตรฐาน 
(ชม)

STD time

เย็บประกอบ

ค่าเฉลี%ย
ของทักษะ
พนักงาน

ค่าเฉลี%ย
ของทักษะ
พนักงาน

ค่าเฉลี%ย
ของทักษะ
พนักงาน

15 12 15

 

จากตารางที� ข.5 แสดงตงัอย่างข้อมลูกําลงัการผลิต เชน่ โรงงานที� 1 รูปแบบ PT1 
001 ขั �นตอนตดัมีจํานวนพนกังาน 2 ทีม มีความสามารถในการตดั 25 ตวั/คน/ชม ขั �นตอนการเย็บ
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ชิ �นสว่น มีจํานวนพนกังาน 2 ทีม ใช้เวลามาตรฐานในการผลิต 0.15 มีคา่เฉลี�ยของทกัษะพนกังาน
เฉลี�ย 0.90 เปอร์เซ็นต์ และขั �นตอนเย็บประกอบ มีจํานวนพนกังาน 3 ทีม ใช้เวลามาตรฐานในการ
ผลิต 0.36 มีคา่เฉลี�ยของทกัษะพนกังานเฉลี�ย 0.90 เปอร์เซ็นต์ เป็นต้น  

 

กลุ่มผลติภัณฑ ์ : เสื�อเชร์ิต

รายการวตัถดุบิ รูปแบบ001 รูปแบบ002 รูปแบบ003 รูปแบบ004

ผา้ 1 1 1 1

กระดุม 5 6 7 6

ดา้ย 1 1 1 1

ผา้กาว 3 3 3 3

กระดาษแข็ง 1 1 1 1

โลโก ้ 1 2 2 1

ผา้กุน๊ 2 3 2 1

ตวัอย่างเอกสารแสดงรายการวตัถดุบิ

 
รูปที� ข1. เอกสารรายการวตัถดุิบ 

 

วันท ี% หนา้_/_

วันท ี%ปรับปรุงล่าสุด

รหัสลูกคา้ C001 วนัที%สั%งซื�อ 1/1/2010

เลขที%ล็อต 01SH003 เลขที%คําสั%งซื�อ O0013001

กลุ่มผลติภัณฑ ์ : เสื�อเชร์ิต รูปแบบ PT1 003

จํานวน 1200 ตัว

รายการวตัถดุบิ รปูแบบ003

วตัถดุบิ
ที�ตอ้งการ
ท ั�งหมด

จํานวนสนิคา้
ที�มอียู่ในคงคลงั

วตัถดุบิ
ที�ตอ้งการสทุธ ิ

ผา้ 1 1260 0 1260

กระดุม 7 8820 0 8820

ดา้ย 1 1260 0 1260

ผา้กาว 3 3780 0 3780

กระดาษแข็ง 1 1260 0 1260

โลโก ้ 2 2520 0 2520

ผา้กุน๊ 2 2520 0 2520

ตวัอย่างรายงานสถานขอ้มลูวตัถดุบิที�ตอ้งการสุทธิ

 
รูปที� ข2. รายงานสถานข้อมลูวตัถดุิบที�ต้องการสทุธิ 
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จากรูปที� ข.1 เป็นตวัอย่างแสดงรายการวตัถดุบิที�ต้องใช้ในการผลิตกลุม่
ผลิตภณัฑ์เสื �อเชิร์ตตอ่ 1 ตวั ในแตล่ะรูปแบบดงัที�แสดงไว้ และ รูปที� ข.2 แสดงรายการวตัถดุบิที�
ต้องการสทุธิ โดยการเอาวตัถดุบิที�ต้องการทั �งหมด หกัลบด้วยวตัถดุิบที�มีเหลืออยูที่�คงคลงั ก็จะได้
ปริมาณวตัถดุบิที�ต้องการสทุธิ  

 

4. การมอบหมาย และการวางแผนการผลิตทดลองไม่รวมล่วงเวลา 

ตารางที� ข.6 ตารางเวลาที�ใช้ผลติจริงในแตล่ะลอ็ต 

Style Colour Size ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ ตัด ชิ�นส่วน ประกอบ

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

2/1/2010 C003 O0030401 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

5/1/2010 C005 O0050701 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

1/1/2010 C001 O0013001 02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

5/1/2010 C005 O0050701 02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

4/1/2010 C004 O0030501 02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

5/1/2010 C005 O0050701 03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

5/1/2010 C005 O0050701 04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

81141086

15002/2/2010

ปรมิาณ
รวม

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที� Lot 
รายการ

ปริมาณ

14129

5/2/2010

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

13612002/2/2010

12

11

เวลาที%ใชใ้นการผลติ(ชม)

Plant3 ( 2 ทมี)

เวลาที%ใชใ้นการผลติ(ชม)

Plant2 ( 2 ทมี)

เวลาที%ใชใ้นการผลติ(ชม)

Plant1 ( 2 ทมี)

12166

กําหนดส่งมอบ

CRD

เวลานําของ

วัตถุดิบ

5/2/2010 12

5/2/2010 12

12/2/2010 12

12/2/2010 12

15/2/2010 12

19/2/2010 12

1/3/2010 12

1620719141115167

894

5

8009/2/2010

1013512107101110002/2/2010

414918493626

4663235446344352234750

16/2/2010

12/2/2010

4040183700

10135121071011510009/2/2010

414918493626404018370026/2/2010

 



 

148 

ข้อมูลตั �งต้น

เวลานําในการเก็บรายละเอียดและแพ็คสินค้า 2 วัน

ความสามารถในการตัด 35 ตัว/ชม/คน

ค่าเผื�อในการดําเนินการสั�งซื �อวัตถุดิบ -

ค่าเผื�อของเวลาผลิตขั �นตอนเย็บประกอบ 15 %

ค่าเผื�อของจํานวนผลิต 5 %

ค่าแรงขึ �นกับโรงงาน กลุ่มผลิตภัณฑ์ ส่วนผลิต

ค่าใช้จ่าย plant1 plant2 plant3

ค่าแรงปกติ 37.5 28.75 21.25 29.17 บาท/คน/ชม.

ค่าแรงOT 56.250 43.125 31.875 43.75 บาท/คน/ชม.

ค่า holding cost บาท/หน่วย/วัน2

 
รูปที� ข3. ข้อมลูคา่แรง และคา่ใช้จ่ายตั �งต้น 

ตารางที� ข.7 ข้อมลูคา่ปรับขึ �นอยูก่บัลกูค้า และกลุม่ผลติภณัฑ์ 

รหัสลูกค้า ประเภทผลิตภัณฑ์ ความยืดหยุ่น เวลานําขนส่ง

PT1

PT2

PT3

PT1

PT2

PT3

PT1

PT2

PT3

PT1

PT2

PT3

PT1

PT2

PT3

C005

5

0 15

5

C004

10

0 115

15

C003

5

3 115

10

C002

10

3 110

10

ค่าปรับ (บาท/หน่วย/วัน)

C001

20

0 125

15

 

ตารางที� ข.8 มลูคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน 

จากคลัง
ไปยังโรงงาน

โรงงานที% 1 โรงงานที% 2 โรงงานที% 3

คลัง - 0.5 1  
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ตารางที� ข.9 ข้อมลูคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า 

รหัสลูกคา้

วธิกีารขนส่ง PT1 PT2 PT3 PT1 PT2 PT3 PT1 PT2 PT3 PT1 PT2 PT3 PT1 PT2 PT3
รถยนต์ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

เรอื 3 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3

เครื%องบนิ 40 40 40 35 35 35 35 35 35 40 40 40 40 40 40

C001 C002 C003 C004 C005

 

จากตารางที� ข.6 คือ ผลลพัธ์ที�แสดงผลเวลาที�ใช้ผลิตจริงของแตล่ะล็อตในแตล่ะ
โรงงาน เพื�อนําเวลาที�ใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อตไปดําเนินงานในขั �นตอ่ไป 

รูปที� ข.3 คือ ข้อมลูคา่แรง และคา่ใช้จา่ยตั �งต้น เชน่ อตัราคา่คงคลงั อตัราคา่แรง
ปกติ อตัราคา่ลว่งเวลา นําคา่เหลา่นี �มาคํานวณหาคา่ใช้จ่ายตา่งๆที�ใช้ในการพิจารณามอบหมาย
งานให้กบัโรงงาน โดยเกิดคา่ใช้จา่ยที�ตํ�า เป็นต้น 

ตารางที� ข.7-ข.9 เป็นข้อมลูอตัราคา่ปรับ อตัราคา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน และอตัรา
คา่ขนสง่ไปยงัลกูค้าเรียงตามลําดบั โดยอตัราคา่ใช้จา่ยตา่งเหลา่นี �จะถกูนํามาใช้ในการคํานวณ
เพื�อเป็นเครื�องมือชว่ยในการตดัสินใจในการมอบหมายงาน และการวางแผนการผลิตที�สง่ผลให้
เกิดคา่ใช้จา่ยในการผลิตที�ตํ�า เป็นต้น 

ตารางที� ข.10 ตารางเวลาที�ใช้ผลติจริงในแตล่ะลอ็ต ตารางผลตา่งของคา่ใช้จา่ย และตารางเริ�มงานเป็นอยา่งช้า 

จํานวนทมี 3 ทมี 2 ทมี 3 ทมี จํานวนทมี 3 ทมี 2 ทมี 3 ทมี จํานวนทมี 3 ทมี 2 ทมี 3 ทมี
ล็อต โรงงานที%1 โรงงานที%2 โรงงานที%3 ล็อต โรงงานที%1 โรงงานที%2 โรงงานที%3 ล็อต โรงงานที%1 โรงงานที%2 โรงงานที%3 LF

01SH003 11 14 12 01SH003 6013 2577 0 01SH003 277 274 276 288

01SH002 15 19 16 01SH002 8885 3944 0 01SH002 273 269 272 288

01SH001 10 12 10 01SH001 5530 2674 0 01SH001 278 276 278 288

02SH001 8 10 8 02SH001 4424 2139 0 02SH001 336 334 336 344

02SH001 10 12 10 02SH001 5530 2674 0 02SH001 334 332 334 344

02SH003 43 54 46 02SH003 23802 10199 0 02SH003 325 314 322 368

03SH004 40 49 41 03SH004 24138 10154 0 03SH004 360 351 359 400

04SH004 40 49 41 04SH004 24138 10154 0 04SH004 440 431 439 480

Sum 175 220 183 193

Used

BL 72 48 72

เวลาที%ใชผ้ลติจรงิในแต่ละล็อต(ชม) ผลต่างของค่าใชจ่้าย(บาท) กําหนดเริ%มงานอย่างชา้(LS)
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ตารางที� ข.11 การมอบหมายงานให้โรงงาน 

จํานวนทมี 3 ทมี 2 ทมี 3 ทมี
ล็อต โรงงานที%1 โรงงานที%2 โรงงานที%3

01SH003 1

01SH002 1

01SH001 1

02SH001 1

02SH001 1

02SH003 1

03SH004 1

04SH004 1

Load 243 209 216

Used 83 49 56

BL 72 48 72

20% 87 58 87

มอบหมายงานใหโ้รงงาน

 

จากตารางที� ข.6 แสดงเวลาที�ใช้ผลิตจริงในแตล่ะล็อต จากนั �นนําเวลานี �มา
คํานวณหาคา่โหลดงาน (BL) คา่ผลตา่งของคา่ใช้จา่ย และกําหนดเริ�มงานเป็นอยา่งช้า ดงัตารางที� 
ข.10 จากนั �นนําข้อมลูทั �ง 3 มาพิจารณาในการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน ซึ�งผลการมอบหมาย
งานให้กบัโรงงาน ดงัแสดงไว้ที�ตารางที� ข.11 
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โรงงานที% 3

รหัสลูกคา้
ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม

C001 01SH003 12 288 20 2 1200

C003 01SH002 16 288 5 2 1500 Level1

C005 01SH001 10 288 5 2 1000 15 25 35 45 55

C001 02SH001 8 344 20 2 800 Sum-LF -128 -128 -128 -184 -184

C005 02SH001 10 344 5 2 1000 ค่าคงคลัง -38473 -48091 -32061 -36849 -46061

Sum 160

รหัสลูกคา้
ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม Level2

C001 01SH003 12 288 20 2 1200 14 24 34 44

C003 01SH002 16 288 5 2 1500 Sum-LF -138 -138 -138 -194

C005 01SH001 10 288 5 2 1000 ค่าคงคลัง -41504 -51880 -34587 -38869

C001 02SH001 8 344 20 2 800

Sum 150

รหัสลูกคา้
ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม Level3

C001 01SH003 12 288 20 2 1200 13 33 43

C005 01SH001 10 288 5 2 1000 Sum-LF -288 -154 -210

C001 02SH001 8 344 20 2 800 ค่าคงคลัง -86400 -38566 -42052

Sum 134

รหัสลูกคา้ ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม Level4

C005 01SH001 10 288 5 2 1000 32 42

C001 02SH001 8 344 20 2 800 Sum-LF -266 -322

Sum 22 ค่าคงคลัง -66431 -64344

โรงงานที% 2

รหัสลูกคา้ ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม

C005 03SH004 49 400 5 2 3700

โรงงานที% 1

Level1

รหัสลูกคา้ ล็อต p LF

ค่าปรับ 
(บาท/ตัว/

วัน)

ค่าคงคลัง
(บาท/ตัว/

วัน)

ปรมิาณ รวม 12 22

C004 02SH003 43 368 10 2 4750 Sum-LF -181 -293

C005 04SH004 40 480 5 2 3700 ค่าคงคลัง -215494 -271459

Sum 187

4-3-1-2-5

1-2  
รูปที� ข4. ผลการจดัลาํดบังานให้ภายในโรงงานของทั �ง 3 โรงงาน 

หลงัจากที�ได้มอบหมายงานให้กบัโรงงานแล้วขั �นตอนตอ่ไปหรือการจดัลําดบังาน
ให้กบัโรงงาน เพื�อให้เสียคา่ใช้จา่ยที�ตํ�า ซึ�งผลลพัธ์ที�ได้ดงัรูปที� ข.4 คือ โรงงานที� 1 มีล็อต02SH003 
รูปแบบ PT1 003 เป็นลําดบัแรก ตอ่มาคือล็อต01SH001 รูปแบบPT1 001 โรงงานที� 2 มีล็อต 
03SH004 รูปแบบPT1 004 และโรงงานที� 3 มีล็อต04SH004 รูปแบบPT1 004 เป็นลําดบัที� 1 ล็อต
01SH002 รูปแบบPT1 002 เป็นลําดบัที� 2 ล็อต01SH003 รูปแบบPT1 003 เป็นลําดบัที� 3 ล็อต
02SH001 รูปแบบPT1 001 เป็นลําดบัที� 4 และล็อต02SH001 รูปแบบPT1 001 เป็นลําดบัสดุท้าย 
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Plant3

Lot 04SH004 01SH002 01SH003 02SH001 02SH001

รหัสลูกคา้ C005 C003 C001 C001 C005

Q'ty 3700 1500 1200 800 1000

P 41 16 12 8 10

LF 480 288 288 344 344

104-145 145-161 161-173 173-181 181-191

เวลาล่าชา้ -335 -127 -115 -163 -153

ค่าแรง(บาท) 34725.6 13528 9820 6870 8587

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) - - - - -

3700 1500 1200 800 1000

ค่าปรับ(บาท) - - - - -

ค่าคงคลัง(บาท) 670 254 230 326 306

รถยนต์ 3700 1500 1200 800 1000

เรอื - - - - - โหลดงาน 87

เครื%องบนิ - - - - - Toal Cost 91717

Plant2

Lot 03SH004

รหัสลูกคา้ C005
Q'ty 3700

P 49

LF 400

104-153

Late -247

ค่าแรง 46730

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) -

1850

ค่าปรับ -

ค่าคงคลัง 494

รถยนต์ 3700

เรอื - โหลดงาน 49

เครื%องบนิ - Toal Cost 52774

Plant1

Lot 02SH003 01SH001

รหัสลูกคา้ C004 C005

Q'ty 4750 1000

P 43 10

LF 368 288

104-147 147-157

Late -221 -131

ค่าแรง 67422.29 15117.84

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) - -

- -

ค่าปรับ - -

ค่าคงคลัง 442 262

รถยนต์ 4750 1000

เรอื - - โหลดงาน 53

เครื%องบนิ - - Toal Cost 88994

Sum Total 233485

ค่าขนสง่ไปยังโรงงาน(บาท)

ค่าขนสง่ไปยังลูกคา้(บาท)

ค่าขนสง่ไปยังลูกคา้(บาท)

ค่าขนส่งไปยังโรงงาน(บาท)

ค่าขนสง่ไปยังลูกคา้(บาท)

ค่าขนสง่ไปยังโรงงาน(บาท)

 
รูปที� ข5. แสดงผลการสลบังานระหวา่งโรงงาน 

จากรูปที� ข.5 เป็นผลจากสลบังานระหวา่งโรงงาน ภายในเงื�อนไขของภาระงานที�
กําหนด และเสียคา่ใช้จา่ยที�ตํ�า จากนั �นนําผลที�ได้ไปสรุปผลดงัที�จะกลา่วตอ่ไป 
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5. การมอบหมาย และการวางแผนการผลิตทดลองรวมล่วงเวลา 

จากตวัอย่างการวางแผนการผลิตไมมี่งานสายเกิดขึ �น เพราะฉะนั �นจงึไมจํ่าเป็น
ในการทํางานลว่งเวลา สง่ผลให้สว่นงานนี �ไมต้่องถกูนํามาพิจารณา 

 

6. เปรียบเทียบผลการวางแผนการผลิตทดลอง และสรุปผล 

การนําผลลพัธ์ที�ได้จากการวางแผนทั �งสองครั �งมาเปรียบเทียบข้อมลูแล้วเลือก
แผนการผลิตที�คา่ใช้จา่ยตํ�าหวา่จากนั �นก็ สรุปผลแผนการผลิตที�เลือก ซึ�งแสดงรายละเอียด ดงัรูปที� 
ข.6 และเพื�อให้ง่ายตอ่กาทําความเข้าใจของผู้ใช้งานจงึได้สรุปผลออกมาเป็นแผนภาพ ดงัรูปที� ข.7 
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Plant1

เย็บประกอบ

Style Colour Size
เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

กําหนดเสร็จ
(วัน)

ปลาย
(ชม.ที%)

ล่วงเวลา
(ชม)

4/1/2010 C004 O0030501 02SH003 PT1 003 green S 2700

green M 700

green L 1350

5/1/2010 C005 O0050701 01SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

Plant2

เย็บประกอบ

Style Colour Size

เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

กําหนดเสร็จ
(วัน)

ปลาย
(ชม.ที%)

ล่วงเวลา
(ชม)

5/1/2010 C005 O0050701 03SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

Plant3

เย็บประกอบ

Style Colour Size

เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

เริ%ม 
(วันท ี%)

เริ%ม
(ชม.ที%)

กําหนดเสร็จ
(วัน)

ปลาย
(ชม.ที%)

ล่วงเวลา
(ชม)

5/1/2010 C005 O0050701 04SH004 PT1 004 clam S 1000

M 800

L 400

blue M 750

orange M 750

2/1/2010 C003 O0030401 01SH002 PT1 002 blue M 300

L 200

yellow S 200

M 300

L 500

1/1/2010 C001 O0013001 01SH003 PT1 003 Yellow S 180

M 300

L 120

 blue S 180

M 300

L 120

1/1/2010 C001 O0013001 02SH001 PT1 001 Yellow S 120

M 200

L 80

 blue S 120

M 200

L 80

5/1/2010 C005 O0050701 02SH001 PT1 001 red M 625

green M 375

ตัด(วัน)

เย็บชิ�นส่วน

ตัด(วัน)

เย็บชิ�นส่วน
ปรมิาณ
รวม

56

6/1/2010 5

ตัด(วัน)

เย็บชิ�นส่วน

2.875

0.625

รายการ

ปริมาณ

กําหนด
เสร็จงาน
อย่างชา้

(LF)

เวลานําของ

วัตถุดิบ

(วัน)

รายการ

ปริมาณ

กําหนดส่ง

มอบ

CRD

เวลานําของ

วัตถุดิบ

(วัน)

กําหนด
เสร็จงาน
อย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คาํ สั�งซื �อ เลขที�  Lot 

เลขที�คาํ สั�งซื �อ เลขที�  Lot วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า

12 26/2/2010 3700

กําหนด
เสร็จงาน
อย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

กําหนดส่ง

มอบ

CRD

15/2/2010 12 12/2/2010 4750

19/2/2010 12 16/2/2010 3700

เวลานําของ

วัตถุดิบ

(วัน)

12/2/2010 12 9/2/2010 800

12/2/2010 12 9/2/2010 1000

5/2/2010 12 2/2/2010 1500

5/2/2010 12 2/2/2010 1000

กําหนดส่ง

มอบ

CRD

1/3/2010

5/2/2010 12 2/2/2010 1200

วันที�สั�งซื �อ รหัสลูกค้า เลขที�คาํ สั�งซื �อ เลขที�  Lot 

รายการ

ปริมาณ

-13/1/2010

20/1/2010419/1/2010 -

8/1/20103.25

1 19/1/2010 3

กําหนดรับ
วัตถุดบิอย่างชา้

 (MAD)

กําหนดรับ
วัตถุดบิอย่างชา้

 (MAD)

16/1/2010

3/1/2010

17/1/2010

120/1/2010113/1/2010 -4/1/2010

13/1/20103/1/2010 2.25 6/1/2010 8 -

กําหนดรับ
วัตถุดบิอย่างชา้

 (MAD)

5

119/1/20101

522/1/2010221/1/2010 -119/1/2010

121/1/2010219/1/2010 -516/1/20100.875

0.7518/1/2010

15/1/2010

523/1/2010622/1/2010 -

723/1/2010421/1/20100.62520/1/2010

19/1/2010

-25/1/20106

620/1/20100.5

 
รูปที� ข6. ผลสรุปการวางแผนการผลติตามคําสั�งซื �อของแตล่ะโรงงาน 
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กลุม่ผลติภัณฑ:์ Shirt

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

02SH003

01SH001

กลุม่ผลติภัณฑ:์ Shirt

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

03SH004

กลุม่ผลติภัณฑ:์ Shirt

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

04SH004

01SH002

01SH003

02SH001 800 ตัว

02SH001

Plant3

Mon Tue Wed Thu Fri

Plant2

13/1/2010 14/1/2010 15/1/2010

Sat Sun Mon

19/1/201013/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010 20/1/2010 21/1/2010 22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon

Plant1

13/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010 19/1/2010 20/1/2010 21/1/2010 22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun

16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010 19/1/2010 20/1/2010 21/1/2010 22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon

 

รูปที� ข7. แผนภาพแสดงรายละเอียดของแผนการวางแผนการผลติตามคําสั�งซื �อของแตล่ะโรงงาน 
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ภาคผนวก ค. 

การออกใบรายงาน 
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ภาคผนวก ค.                                                                                 

การออกใบรายงาน 

 

การออกใบรายงาน (Report) 

การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อนั �นได้คํานงึถึงการออก
แบบฟอร์มรายงานสรุปผลการดําเนินงานจากกระบวนการทํางานตา่งๆ ของระบบ เพื�อป้องกนั
ความผิดพลาด และใช้เป็นข้อมลูในการควบคมุและตดิตามการทํางานให้ดําเนินตอ่ไปได้อยา่ง
ราบรื�น ทั �งในเรื�องของการตดิตอ่สื�อสาร หรือเป็นข้อมลูสํารองในรูปแบบของเอกสาร ซึ�งระบบ
สามารถเลือกการแสดงรายงานในสว่นที�ผู้ ใช้งานสนใจ โดยใช้หน้าจอการทํางานของการสั�งพิมพ์ 
หน้าจอการทํางานของการสั�งพิมพ์ เริ�มจากการกดปุ่ มพิมพ์ที�อยูใ่นหน้าจอแสดงผล และเมื�อกดปุ่ ม
แล้ว จะขึ �นหน้าจอการทํางานสั�งพิมพ์ ซึ�งผู้ใช้งานสามารถเลือกรูปแบบของการรายงานให้
เหมาะสมกบัความต้องการของผู้ใช้งานได้ คือ ผู้ใช้งานสามารถเลือกพิมพ์ใบรายงานได้ 2 ลกัษณะ 
คือ รายงานแบบกราฟที�ชว่ยให้เห็นภาพรวมของปริมาณงานในแตล่ะช่วงเวลา ทําให้ดไูด้ง่าย และ
รายงานแบบตาราง ที�แสดงข้อมลูการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื �อซึ�งแสดงกําหนดการผลิตแบบ
รายละเอียด โดยลกัษณะของหน้าจอการทํางานของการพิมพ์มีรูปแบบ ดงันี � 

 

 
รูปที� ค.1 หน้าจอสั�งพิมพ์ 
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เมื�อผู้ใช้เลือกรูปแบบที�ต้องการแสดงใบรายงานแล้วให้กดปุ่ ม ตกลง หลงัจากนั �น
ระบบก็จะสั�งพิมพ์ใบรายงานตามที�ผู้ใช้ต้องการ โดยใบรายงานที�แสดงได้แบง่ออกเป็น 5 รายงาน 
ดงันี � 

1. รายงานข้อมลูโรงงาน  

รายงานข้อมลูโรงงาน คือ รายงานที�แสดงรายละเอียดข้อมลูของโรงงานทั �งหมด 
เชน่ จํานวนสาขาโรงงานทั �งหมด รายงานกลุม่ผลิตภณัฑ์ที�สาขาโรงงานสามารถผลิตได้  รายงาน
จํานวนพนกังานในแตล่ะสว่นผลิต รหสักลุม่ผลิตภณัฑ์ รายงานข้อมลูส่วนผลิต และรายงานข้อมลู
ทีมผลิต แสดงไว้ดงัรูปที� ค.2 

 

วนัที� หนา้_/_

วนัที�ปรบัปรงุล่าสุด

ขอ้มลูกลุ่มผลติภณัฑท์ี�ผลติของสาขาโรงงาน

ลําดับ โรงงาน กลุม่ผลติภัณฑ์ รหัส กลุม่ผลติภัณฑ์
1 โรงงาน1 SH,PO,SL PT1 SH

2 โรงงาน2 SH,PO,SL PT2 PO

3 โรงงาน3 SH,PO,SL PT3 SL

ขอ้มลูสว่นผลติ

Product Group สว่นผลติ
Shirt ปก-คอ, แขน-ขอบแขน
Polo แขน-ขอบแขน
Slack ขอบกางเกง, ถงุกระเป๋า

ขอ้มลูทมีผลติ

สว่นผลติ จํานวนทีม โรงงาน จํานวนพนักงาน
ปก-คอ 2 ตัด เย็บชิ)นสว่น เย็บประกอบ เย็บชิ)นสว่น เย็บประกอบ เย็บชิ)นสว่น เย็บประกอบ

แขน-ขอบแขน 2 โรงงาน1 6 27 42 27 42 11 14

ขอบกางเกง 2 โรงงาน2 4 26 33 26 33 11 13

ถงุกระเป๋า 2 โรงงาน3 6 24 40 24 40 11 15

เย็บชิ$นสว่น

สว่น ปก-คอ ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2

7 5 5 5 6 5

สว่น แขน-ขอบแขน ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 1 ทีม 2

7 8 8 8 6 7

เย็บประกอบ

ทีม 1 ทีม 2 ทีม 3 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 3 ทีม 1 ทีม 2 ทีม 3

15 12 15 17 16 - 14 14 12

โรงงาน 1

ใบรายงานขอ้มลูโรงงาน

Plant 1 Plant 2 Plant 3

จํานวนพนักงาน PT3จํานวนพนักงาน PT2จํานวนพนักงาน PT1

โรงงาน 3โรงงาน 2

 
รูปที� ค.2 ใบรายงานข้อมลูโรงงาน 
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2. ใบรายงานข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รัยยืนยนั 

 ใบรายงานข้อมลูคําสั�งซื �อที�ได้รับยืนยนั คือ รายงานที�แสดงรายละเอียดข้อมลูคํา
สั�งซื �อที�ได้รับการยืนยนัแล้ว ซึ�งรายละเอียดแบง่ออกเป็น 2 สว่น คือ ส่วนข้อมลูส่วนลกูค้า ซึ�ง
ประกอบด้วย รหสัลกูค้า ชื�อลกูค้า ที�อยู ่อีเมลล์ เบอร์โทร วนัที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ ประเภทคําสั�ง
ซื �อ ความสําคญัของคําสั�งซื �อ เปอร์เซ็นต์คา่เผื�อ และสว่นรายละเอียดของคําสั�งซื �อ ซึ�งประกอบด้วย 
วนัที�สั�งซื �อ เลขที�คําสั�งซื �อ เลขที�ล็อต รูปแบบ สี ขนาด ปริมาณ กําหนดสง่มอบ และเวลานําของ
วตัถดุบิ แสดงดงัรูปที� ค.3 

 

วันที* หนา้_/_

วันที*ปรับปรุงล่าสุด

ลูกคา้ คําส ั�งซื$อ

รหัสลูกคา้ วันที*
ชื*อลูกคา้ เลขที*คําสั*งซื)อ
ท ี*อยู่ ประเภทคําสั*งซื)อ

ความสําคัญของคําสั*งซื)อ
อเีมลล์ โทร %ค่าเผื*อ

รูปแบบ สี

รายการคาํส ั�งซื$อท ี�ไดร้บัการยนืยนั

ปรมิาณเลขที*คําสั*งซื)อวันที*สั*งซื)อ
กําหนดส่งมอบ

(CRD)
เลขที*ล็อต

เวลานําของ
วัตถุดบิ

รายการ

ขนาด

 
รูปที� ค.3 ใบแสดงรายการคาํสั�งซื �อที�ได้รับยืนยนั 

3. ใบรายงานคา่ใช้จา่ยทั �งหมด 

ใบรายงานคา่ใช้จ่ายทั �งหมด คือ รายงานที�แสดงรายละเอียดคา่ใช้จา่ยทั �งหมดที�
คาดวา่จะเกิดขึ �นจากการผลิตผลิตภณัฑ์ในทกุโรงงาน ซึ�งคา่ใช้จา่ยที�นํามาพิจารณาประกอบด้วย 
คา่แรง คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน คา่ปรับ คา่คงคลงั และคา่ขนสง่ไปยงัลกูค้า แสดงไว้ดงัรูปที� ค.4 
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วนัที� หนา้_/_

วนัที�ปรบัปรุงล่าสุด

กลุ่มผลิตภณัฑ ์ แผนของ ว/ด/ป ถงึว/ด/ป

Plant3

Lot 04SH004 01SH002 01SH003 02SH001 02SH001

รหัสลูกคา้ C005 C003 C001 C001 C005

Q'ty 3700 1500 1200 800 1000

P 41 16 12 8 10

LF 480 288 288 344 344

104-145 145-161 161-173 173-181 181-191

เวลาล่าชา้ -335 -127 -115 -163 -153

ค่าแรง(บาท) 34725.6 13528 9820 6870 8587

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) - - - - -

3700 1500 1200 800 1000

ค่าปรับ(บาท) - - - - -

ค่าคงคลัง(บาท) 670 254 230 326 306

รถยนต์ 3700 1500 1200 800 1000

เรอื - - - - - โหลดงาน 87

เครื*องบนิ - - - - - Toal Cost 91717

Plant2

Lot 03SH004

รหัสลูกคา้ C005
Q'ty 3700

P 49

LF 400

104-153

Late -247

ค่าแรง 46730

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) -

1850

ค่าปรับ -

ค่าคงคลัง 494

รถยนต์ 3700

เรอื - โหลดงาน 49

เครื*องบนิ - Toal Cost 52774

Plant1

Lot 02SH003 01SH001

รหัสลูกคา้ C004 C005

Q'ty 4750 1000

P 43 10

LF 368 288

104-147 147-157

Late -221 -131

ค่าแรง 67422.29 15117.84

ค่าแรงล่วงเวลา(บาท) - -

- -

ค่าปรับ - -

ค่าคงคลัง 442 262

รถยนต์ 4750 1000

เรอื - - โหลดงาน 53

เครื*องบนิ - - Toal Cost 88994

Sum Total 233485

ค่าขนส่งไปยังโรงงาน(บาท)

ค่าขนส่งไปยังลูกคา้(บาท)

ค่าขนส่งไปยังลูกคา้(บาท)

รายงานคา่ใชจ้า่ยท ั$งหมด

ค่าขนส่งไปยังโรงงาน(บาท)

ค่าขนส่งไปยังลูกคา้(บาท)

ค่าขนส่งไปยังโรงงาน(บาท)

 
รูปที� ค.4 ใบแสดงรายการคา่ใช้จ่ายทั �งหมด 
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4. ใบรายงานการวางแผนการผลิต 

ใบรายงานการวางแผนการผลิต คือ รายงานที�แสดงรายละเอียดของแผนการผลิต
ในชว่งเวลาที�พิจารณา โดยใบรายงานการวางแผนการผลิตแบง่ออกเป็น 3 รูปแบบ ซึ�งแตล่ะ
รูปแบบมีรายละเอียด ดงันี �  

รูปแบบที� 1 ตารางแสดงแผนการผลิตเฉพาะสาขาโรงงาน แสดงรายละเอียด
เฉพาะสาขาโรงงาน ซึ�งประกอบด้วยรายละเอียดตารางแสดงรายละเอียดของแผนการผลิต กราฟ
แผนการผลิต และคา่ใช้จา่ยของแผนการผลิต   แสดงดงัรูปที� ค.5  

รูปแบบที� 2 ตารางแสดงแผนการผลิตทั �งหมด แสดงรายละเอียดเฉพาะตาราง
แสดงรายละเอียดของแผนการผลิตของทกุสาขาโรงงาน แสดงดงัรูปที� ค.6 

รูปแบบที� 3 แสดงกราฟของแผนการผลิตทั �งหมด แสดงรายละเอียดของแผนการ
ผลิตเป็นกราฟของทกุสาขาโรงงาน เพื�อให้ง่ายตอ่การทําความเข้าใจ แสดงดงัรูปที� ค.7 
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วนัที� หนา้_/_

วนัที�ปรบัปรุงล่าสุด

สาขาโรงงาน แผนของ ว/ด/ป ถงึว/ด/ป
กลุ่มผลิตภณัฑ์

ตารางแสดงรายละเอียดแผนการผลิตทดลอง(x)

รูปแบบ สี ขนาด
เริ*ม 
(วันที*)

เริ*ม
(ชม.ที*)

เริ*ม 
(วันที*)

ปลาย
(ชม.ที*)

กําหนด
เสร็จ
(วัน)

เวลา
(ชม.ที*)

จํานวน
ชั*วโมง

 OT ที*ใช ้

กราฟแผนการผลิตทดลอง(x)

คา่ใชจ้า่ยแผนการผลิตทดลอง(x)

002SH003 002SH004 002SH005

3500 3000 4000

0 575 750

2500 1000 3000

5000 - -

- 1000 1500

4000 - -

- 5000 -

- - 7000

เย็บประกอบ

ตัด(วัน)วันที*สั*งซื)อ เลขที*ล็อต ปรมิาณ
เวลานําของ
วัตถุดบิ

เลขที*คําสั*งซื)อ

รายการ
กําหนดสง่มอบ

(CRD)

กําหนด
เสร็จงาน
อย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

กําหนด
รับ

วัตถุดบิ
อย่างชา้

เย็บชิ)นส่วน

ตารางแสดงแผนการผลติเฉพาะสาขาโรงงาน

คา่ขนสง่ไป
ลูกคา้
(บาท)

ล๊อต

คา่แรงปกต(ิบาท)

คา่แรงล่วงเวลา(บาท)

คา่ขนสง่ไปยงัโรงงาน(บาท)

คา่ปรบั(บาท)

คา่คงคลงั(บาท)

เคร ื�องบนิ
เรอื

รถยนต์

ค่าใชจ้่ายทั )งหมด
ของโรงงานที* 1

กลุม่ผลติภัณฑ:์ Shirt

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

04SH004

01SH002

01SH003

02SH001 800 ตัว

02SH001

Thu Fri Sat Sun Mon

24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue Wed

18/1/2010 19/1/2010 20/1/2010 21/1/2010 22/1/2010 23/1/2010

โรงงาน x

13/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010

 
รูปที� ค.5 ใบแสดงตารางแสดงแผนการผลติเฉพาะสาขาโรงงาน
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วนัที� หนา้_/_

วนัที�ปรบัปรุงล่าสุด

กลุ่มผลิตภณัฑ์ แผนของ ว/ด/ป ถงึว/ด/ป

สาขาโรงงาน 1
ตารางแสดงรายละเอียดแผนการผลิตทดลอง(x)

รูปแบบ สี ขนาด
เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

กําหนด
เสร็จ
(วัน)

เวลา
(ชม.ที*)

จํานวน
ชั*วโมง

 OT ที*ใช ้

สาขาโรงงาน 2
ตารางแสดงรายละเอียดแผนการผลิตทดลอง(x)

รูปแบบ สี ขนาด
เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

กําหนด
เสร็จ
(วัน)

เวลา
(ชม.ที*)

จํานวน
ชั*วโมง

 OT ที*ใช ้

สาขาโรงงาน 3
ตารางแสดงรายละเอียดแผนการผลิตทดลอง(x)

รูปแบบ สี ขนาด
เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

เริ*ม 
(วันท ี*)

เวลา
(ชม.ที*)

กําหนด
เสร็จ
(วัน)

เวลา
(ชม.ที*)

จํานวน
ชั*วโมง

 OT ที*ใช ้

เย็บประกอบ

เย็บประกอบ

เย็บประกอบ

วันที*สั*งซื)อ เลขที*คําสั*งซื)อ เลขที*ล็อต

รายการ

ปรมิาณ
กําหนดส่งมอบ

(CRD)

กําหนด
รับ

วัตถุดบิ
อย่างชา้

ตัด(วัน)

เย็บชิ)นส่วน
เวลานํา
ของ

วัตถุดบิ

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

วันที*สั*งซื)อ เลขที*คําสั*งซื)อ เลขที*ล็อต

รายการ

ปรมิาณ
กําหนดส่งมอบ

(CRD)

กําหนด
รับ

วัตถุดบิ
อย่างชา้

ตัด(วัน)

เย็บชิ)นส่วน
เวลานํา
ของ

วัตถุดบิ

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

วันที*สั*งซื)อ เลขที*คําสั*งซื)อ เลขที*ล็อต
รายการ

ปรมิาณ
กําหนดส่งมอบ

(CRD)

เวลานํา
ของ

วัตถุดบิ

กําหนดเสร็จ
งานอย่างชา้

(LF)

ปรมิาณ
รวม

กําหนด
รับ

วัตถุดบิ
อย่างชา้

ตัด(วัน)

เย็บชิ)นส่วน

ตารางแสดงแผนการผลติท ั$งหมด

 
รูปที� ค.6 ใบแสดงตารางแผนการผลติทั �งหมดของทกุสาขาโรงงาน
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วนัที� หนา้_/_

วนัที�ปรบัปรุงล่าสุด

กลุ่มผลิตภณัฑ ์ แผนของ ว/ด/ป ถงึว/ด/ป

สาขาโรงงาน 1
แสดงกราฟแผนการผลิตทดลอง(x)

สาขาโรงงาน 2
แสดงกราฟแผนการผลิตทดลอง(x)

สาขาโรงงาน 3
แสดงกราฟแผนการผลิตทดลอง(x)

แสดงกราฟแผนการผลติท ั$งหมด

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

04SH004

01SH002

01SH003

02SH001 800 ตัว

02SH001

22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/201013/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010

Fri Sat Sun Mon

20/1/2010 21/1/201019/1/2010

MonTue Wed Thu Fri Sat SunWed Thu

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

03SH004

MonTue Wed Thu Fri Sat Sun

22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun Mon

13/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010 19/1/2010 20/1/2010 21/1/2010

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

02SH003

01SH001

MonTue Wed Thu Fri Sat Sun

22/1/2010 23/1/2010 24/1/2010 25/1/2010

Wed Thu Fri Sat Sun Mon

13/1/2010 14/1/2010 15/1/2010 16/1/2010 17/1/2010 18/1/2010 19/1/2010 20/1/2010 21/1/2010

 
รูปที� ค.7 ใบแสดงกราฟแผนการผลติทั �งหมดของทกุสาขาโรงงาน
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5. ใบรายงานสถานความต้องการวตัถดุิบสทุธิ 

ใบรายงานสถานความต้องการวตัถดุิบสทุธิ คือ รายงานที�แสดงรายละเอียดของ
สถานความต้องการใช้วตัถดุิบสทุธิในแตล่ะล็อต  โดยเกิดจากการคํานวณปริมาณที�ต้องการใช้ใน
การผลิตทั �งหมดจากเอกสารแสดงรายการวตัถดุบิหกัลบด้วยปริมาณที�คงเหลือในคงคลงั แสดง
ตวัอยา่งดงัรูปที� ค.8 และรูปที� ค.9 

วันที* หนา้_/_

วันที*ปรับปรุงล่าสุด

กลุ่มผลติภัณฑ ์ เสื)อเชร์ิต

รายการวตัถดุบิ รูปแบบ001 รูปแบบ002 รูปแบบ003 รูปแบบ004

ผา้ 1 1 1 1

กระดุม 5 6 7 6

ดา้ย 1 1 1 1

ผา้กาว 3 3 3 3

กระดาษแข็ง 1 1 1 1

โลโก ้ 1 2 2 1

ผา้กุน๊ 2 3 2 1

ตวัอย่างเอกสารแสดงรายการวตัถดุบิ

 
รูปที� ค.8 ใบแสดงรายการวตัถดุิบ 

วันที* หนา้_/_

วันที*ปรับปรุงล่าสุด

รหัสลูกคา้ C001 วนัที*สั*งซื)อ 1/1/2010

เลขที*ล็อต 01SH003 เลขที*คําสั*งซื)อ O0013001

กลุ่มผลติภัณฑ ์ : เสื)อเชร์ิต รูปแบบ PT1 003

จํานวน 1200 ตัว

รายการวตัถดุบิ รปูแบบ003

วตัถดุบิ
ที�ตอ้งการ
ท ั$งหมด

จํานวนสนิคา้
ที�มอียู่ในคงคลงั

วตัถดุบิ
ที�ตอ้งการสทุธ ิ

ผา้ 1 1260 0 1260

กระดุม 7 8820 0 8820

ดา้ย 1 1260 0 1260

ผา้กาว 3 3780 0 3780

กระดาษแข็ง 1 1260 0 1260

โลโก ้ 2 2520 0 2520

ผา้กุน๊ 2 2520 0 2520

ตวัอย่างรายงานสถานขอ้มลูวตัถดุบิที�ตอ้งการสุทธิ

 
รูปที� ค.9 ใบแสดงสถานข้อมลูวตัถดุิบที�ต้องการสทุธิ 
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ภาคผนวก ง. 

การประเมินผลการวิจัย 
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ภาคผนวก ง.                                                                                  
การประเมินผลการวิจัย 

 

การประเมินผลงานวิจยั เป็นสว่นงานการประเมินผลการออกแบบระบบวาง
แผนการผลิตตามคําสั�งซื !อในโรงงานเครื�องนุง่หม่นี ! เพื�อการประเมินผลคา่ความสมัฤทธิ+ผลของ
งานวิจยั โดยการจดัสมัมนาเรื�อง ‘‘ระบบสนบัสนนุการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื !อในโรงงาน
เครื�องนุง่หม่’’ ซึ�งการประเมินผล และข้อเสนอแนะเพิ�มเตมิของผู้ เข้าร่วมสมัมนา ซึ�งรายละเอียด
การประชมุสมัมนามีดงันี ! 

 

ละเอียดการประชุมสัมมนา 

หัวข้อการสัมมนา : ระบบสนับสนุนการรับคําสั�งซื !อและวางแผนการผลิตสําหรับอุตสาหกรรม
เครื�องนุง่หม่ 

Supporting System for Order Receiving and Production Planning In 

Garment Factory 

 

วัตถุประสงค์  

เพื�อนําเสนอแนวคดิในการทํางานและประมวลผลของระบบรับคําสั�งซื !อ ระบบ
วางแผนและติดตามการผลิตสําหรับอตุสาหกรรมเครื�องนุ่งหม่ รวมทั !งรวบรวมข้อเสนอแนะและ
ความคดิเห็นจากผู้ ที�เกี�ยวข้องในอตุสาหกรรมเครื�องนุง่ห่ม เพื�อนําข้อสรุปที�ได้มาประยกุต์ใช้ใน
งานวิจยัตอ่ไป 

 

หัวข้อการนําเสนอ 

1. วตัถปุระสงค์ของงานวิจยั 



 

168 

 

 

2. การดําเนินงานวิจยัที�ผา่นมา 

3. ภาพรวมของงานวิจยัที�กําลงัดําเนินงาน 

(1) การออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการรับคําสั�งซื !อ 

(2) การออกแบบระบบวางแผนผลิตตามคําสั�งซื !อ 

(3) การออกแบบระบบที�ใช้สําหรับจดัตารางการผลิตในขั !นตอนการเย็บ  

(4) การออกแบบระบบสนบัสนนุการตดัสินใจเพื�อจ่ายงานให้กับพนกังานในขั !นตอน
การเย็บ 

(5) การพฒันาระบบเก็บข้อมลูการผลิต 

 

4. ประโยชน์ที�จะได้รับจากงานวิจยั 

 

กาํหนดการและสถานที$ในการสัมมนา 

วนัศกุร์ที� 16 ตลุาคม พ.ศ. 2552 เวลา 12.00 -16.30 น. ณ ห้องธารทอง ชั !น 1 โรงแรมมณเฑียร        
ริเวอร์ไซด์ กรุงเทพมหานคร โดยมีกําหนดการ ดงันี !  

12.00 น.  ลงทะเบียน และรับประทานอาหารกลางวนั 

13.30 น.  กลา่วเปิดงาน และเริ�มต้นการบรรยายชว่งแรก 

14.30 น.  พกัรับประทานอาหารวา่ง 

14.45 น.  เริ�มบรรยายชว่งที� 2  

15.30 น.  ร่วมอภิปราย แสดงความคดิเห็น และข้อเสนอแนะนํา 

16.30 น.  ปิดการสมัมนา 
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รายชื$อผู้เข้าร่วมสัมมนา 

คณะผู้ วิจยั 

ผศ.ดร. เหรียญ  บญุดีสกลุโชค  หวัหน้าโครงการวิจยั 

ผศ.ดร.มานพ   เรี�ยวเดชะ  อาจารย์ 

นายกฤษดา  พวัสกลุ   นกัวิจยั 

นายพงษ์  ชาตสินธิรักษ์  นกัวิจยั 

นางสาวดลพร  รักถิ�น   ผู้ชว่ยวิจยั 

นางสาวหทัยา  สทุธิจรัสโรจน์  ผู้ชว่ยวิจยั 

นางสาวชนกพร  เกษรา   ผู้ชว่ยวิจยั 

นางสาวสภีุจรรย์  หุน่ธานี   ผู้ชว่ยวิจยั 

นายธีรเกียรต ิ  มั�นคง   ผู้ชว่ยวิจยั 

 

ผู้ ร่วมอภิปราย 

บริษัทประชาอาภรณ์ จํากดั (มหาชน) 

1. คณุเจริญ  เจริญวฒันาสขุสม 

2. สดุา บญุชจูรัส 

3. นรินทร์ จงึจําเริญกิจ 

4. เอื !อพร ศริินพุงศ์ 

5. ไพโรจน์ สนุทรกิตตสิกลุ 

6. สมนกึ ออรุ่งโรจน์ 
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7. ภทัร์สรวง วิโรจน์ศริศกัดิ+ 

8. ศภุรา เมืองจนัทร์ 

9. ภาณ ุ องค์เจริญใจ 

10. กษิดิ+เดช ฉินวรรณเลิศ 

11. สมัฤทธิ+ พรหมอินทร์ 

12. สมพร สนุา 

13. อรวิชญ์ หยองเอน่ 

14. พทัยา แกะเฮ้า 

15. สายนัห์ ใจห้าว 

16. สวุฒัน์ พาณิชเลิศ 

17. นํ !าเพ็ชร์ รุ่งอนวุงศ์ 

18. ศภุฤกษ์ แหยมสขุสวสัดิ+ 

19. ธนพล คชโอฬาร 

20. กลัยา อตัตสมัมากลุ 

21. ตระการ สขุสวสัดิ+ 

22. วาสนา ทรัพย์มลู 

23. พจมาลย์ อิงคณิสาร 

24. นนัทพร สรรค์วงศ์ 

25. กรกฎ โพธิพงศ์ไพบลูย์ 

26. ปญุนวชั เวทะธรรม 

27. เอกชยั วรวฒุิโสภณ 

28. สธุมัมา กนัทา 

29. วิชยั อดุมชโลทร 
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30. ผจงจิตร ใจสมทุร 

31. จนัทร์จิรา ปานสิทธิ+ 

32. ชนากานต์ เดชหาญสถิต 

33. ณฐัชพนัธ์พร  สนุทรวิเศษ 

34. อศัพงษ์ คมไพบลูย์กิจ 

35. เจษฎา แจม่แจ้ง 

36. ศวิรุฒิ พิลาโสภา 

37. คณุวรพจน์  โชตรัิตนะสวุรรณ 

38. คณุเจษฎา แหง่ทวี 

39. อ.กมล พรหมหล้าวรรณ 

 

บริษัทธนลูกัษณ์ จํากดั (มหาชน) 

1. คณุวินยั  ภาณสุวุรรณ 

2. คณุชยารม  มหายนตร์ 

 

บริษัทไนซ์ แอพพาเรล จํากดั 

1. คณุศภุเวศร์  เอี�ยมละออ 

2. คณุภมูิสิษฐ์  อคัรธํารงสิน 

 

บริษัทวี.ที.การเม้นท์ จํากดั 

คณุชลมัพล  โลทารักษ์พงศ์ 
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สรุปข้อคิดเห็นที�ได้จากการสมัมนาดงัตอ่ไปนี ! 

1.ผู้ เข้าร่วมอภิปรายเห็นด้วยกบัคําศพัท์ที�ใช้ในงานวิจยัซึ�งมีความสอดคล้องกบัสภาพการทํางาน
จริงในอตุสาหกรรม 

2.ผู้ เข้าร่วมอภิปรายเห็นด้วยกบัแนวคิดที�ได้ทําการออกแบบ แตมี่ข้อเสนอแนะเกี�ยวกบัขอบเขต
ของงานวิจยั เพื�อเพิ�มความครบถ้วน และความแมน่ยําของคําตอบ 

3. ผู้ เข้าร่วมอภิปรายเห็นด้วยกบัการนําผลลพัธ์ที�ได้จากงานวิจยัมาชว่ยสนบัสนนุการทํางาน  เพื�อ
ชว่ยในการตดัสินใจให้สะดวกมากขึ !น 
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แบบการประเมินจากการร่วมสัมมนา 

‘‘ระบบสนับสนุนการรับคาสั$งซื ,อและวางแผนการผลิตสาหรับอุตสาหกรรมเครื$องนุ่งห่ม’’ 

วันที$ 16 ตุลาคม พ.ศ. 2552 เวลา 13.00-16.00 น. ณ โรงแรม มณเฑียรรีเวอร์ไซด์ กทม. 

 

รายละเอียดผู้กรอกแบบประเมิน 

หนว่ยงานต้นสงักดั_________________________________________________________ 

ตําแหนง่________________________________________________________________ 

อํานาจหน้าที�______________________________________________________________ 

ประสบการณ์ทางานในการทางาน____________________________________________ 
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หัวข้อเรื$อง 

การประเมินผล 

1 

ไม่เหน็
ด้วย 

2 

เหน็ด้วย
น้อย 

3 

เหน็ด้วย
ปาน
กลาง 

4 

เหน็ด้วย
มาก 

5 

เหน็ด้วย
มากที$สุด 

การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามคาํสั$ง
ซื ,อ 
(1) ท่านคิดว่าแนวคิดและหลักการในการทําวิจัย

สามารถสนบัสนนุการว างแผนการผลิตตามคําสั�ง
ซื !อได้ 

(2) กําหนดขอบเขตการทํางานมีความชดัเจน 
(3) ท่านคิดว่าวิ ธีและหลักการในการหาคําตอบที�

นําเสนอมีความถกูต้อง เหมาะสม ครบถ้วน 
(4) ข้อมลูนําเข้ามีความเหมาะสมครบถ้วน 
(5) ผลลัพธ์ที�ได้เพียงพอ และเหมาะสมต่อการวาง

แผนการผลติตามคําสั�งซื !อสามารถนําไปประยกุต์ใช้
งานจริงได้ 

(6) เงื�อนไขการคํานวณครบถ้วนเหมาะสม(หากท่านติด
วา่เงื�อนไขที�นํามาใช้ในงานวิจยัยงัไมค่รบถ้วนกรุณา
เติมเงื�อนไขเพิ�มเติมลงในข้อเสนอแนะ 

(7) ท่านคิดว่าการนําระบบสารสนเทศมาสนบัสนนุการ
ทํางานมีความครอบคลุมและสามารถช่วยเพิ�ม
ประสทิธิภาพในการทํางานได้ 

 

 

ข้อเสนอแนะเพิ$มเติม 

………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………. 
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ตารางที� ง.1 คะแนนของผู้ตอบแตล่ะคน  

ข้อ1 ข้อ2 ข้อ3 ข้อ4 ข้อ5 ข้อ6 ข้อ7

x1 x2 x3 x4 x5 x6 x7

นางสาว สุดา บุญชูจรัส 4 4 4 4 3 3 4

นาย นรินทร์ จึงจําเริญกิจ 3 3 3 3 3 3 4

นางสาว เอื !อพร ศิรินุพงศ์ 3 2 3 3 3 3 3

นาย ไพโรจน์ สุนทรกิตติสกุล 4 4 4 4 4 3 4

นาง สมนึก ออรุ่งโรจน์ 5 5 5 5 3 3 3
นาง ภัทร์สรวง วิโรจน์ศิรศักดิ+ 3 3 3 3 2 3 3

นางสาว ศุภรา เมืองจันทร์ 5 5 5 5 5 5 3
นาย ภาณุ องค์เจริญใจ 4 4 3 3 2 3 3
นาย กษิดิ+เดช ฉินวรรณเลิศ 4 3 3 3 3 3 4

นาง สัมฤทธิ+ พรหมอินทร์ 4 3 4 4 4 4 4

นาง สมพร สุนา 3 4 3 3 4 4 3

นางสาว อรวิชญ์ หยองเอ่น 3 3 3 3 3 3 4

นางสาว พัทยา แกะเฮ้า 3 4 3 4 4 3 4

นาย สายันห์ ใจห้าว 4 4 4 3 2 3 4

นาย สุวัฒน์ พาณิชเลิศ 4 4 3 5 2 4 4

นาย นํ !าเพ็ชร์ รุ่งอนุวงศ์ 5 5 4 3 3 2 3

นาย ศุภฤกษ์ แหยมสุขสวัสดิ+ 3 4 5 4 2 3 3

นาย ธนพล คชโอฬาร 4 4 3 3 5 3 3

นางสาว กัลยา อัตตสัมมากุล 5 3 3 2 4 3 3

นาย ตระการ สุขสวัสดิ+ 5 5 4 2 5 4 4

นางสาว วาสนา ทรัพย์มูล 3 3 3 2 4 3 3

นาง พจมาลย์ อิงคณิสาร 2 5 3 2 5 2 3

นางสาว นันทพร สรรค์วงศ์ 3 4 5 2 3 3 3
นาย กรกฎ โพธิพงศ์ไพบูลย์ 3 4 4 3 4 4 4

นาย ปญุนวัช เวทะธรรม 3 3 3 4 4 5 4

นาย เอกชัย วรวุฒิโสภณ 4 3 4 4 4 4 3

นางสาว สุธัมมา กันทา 5 4 3 5 5 4 3

นาย วิชัย อุดมชโลทร 3 5 5 3 4 2 4

นางสาว ผจงจิตร ใจสมุทร 4 3 5 3 3 2 3

นางสาว จันทร์จิรา ปานสิทธิ+ 5 4 3 5 2 4 4

นาง ชนากานต์ เดชหาญสถิต 3 3 4 2 4 4 3
นาง ณัฐชพันธ์ สุนทรวิเศษ 2 3 4 4 5 3 3

นาย อัศพงษ์ คมไพบูลย์กิจ 3 5 3 3 4 3 3

นาย เจษฎา แจ่มแจ้ง 4 2 4 2 4 3 3

นาย ศิวรุฒิ พิลาโสภา 4 3 4 4 4 2 4

นาย คุณเจริญ เจริญวัฒนาสุขสม 5 4 3 5 2 3 4

นาย คุณวรพจน์ โชติรัตนะสุวรรณ 4 5 4 4 5 5 4

นาย คุณเจษฎา แห่งทวี 4 4 5 3 5 3 3

อ.กมล พรหมหล้าวรรณ 3 5 3 5 4 5 3

3.72 3.79 3.69 3.44 3.62 3.31 3.44

S.D. 0.86 0.86 0.77 0.99 1.02 0.83 0.50

ผู้ตอบ

คําตอบ

N

x
x

i∑
=
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กําหนดชว่งระดบัความพงึพอใจของผู้ เข้าร่วมอภิปราย ดงันี ! 

ตารางที� ง.2 ระดบัความพงึพอใจของผู้ เข้าร่วมอภิปราย 

ช่วงคะแนน ระดับความพึงพอใจ

4.21 - 5.00 เห็นด้วยมากที�สุด

3.41 - 4.20 เห็นด้วยมาก

2.61 - 3.40 เห็นด้วยปานกลาง

1.81 - 2.60 เห็นด้วยน้อย

1.00 - 1.80 ไม่เห็นด้วย  
 

ตารางที� ง.3 ความคิดเห็นของผู้เข้าอบรมปฏิบตัิการประเมินผลตามสภาพจริง 

S.D

(1)  ท่านคิดว่าแนวคิดและหลักการในการทําวิจัยสามารถ

สนับสนุนการวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื !อได้
3.7 0.86 เห็นด้วยมาก

(2)  กําหนดขอบเขตการทํางานมีความชัดเจน 3.8 0.86 เห็นด้วยมาก

(3)  ท่านคิดว่าวิธีและหลักการในการหาคําตอบที�นําเสนอมีความ

ถูกต้อง เหมาะสม ครบถ้วน
3.7 0.77 เห็นด้วยมาก

(4)  ข้อมูลนําเข้ามีความเหมาะสมครบถ้วน 3.4 0.99 เห็นด้วยปานกลาง

(5)  ผลลัพธ์ที�ได้เพียงพอ และเหมาะสมต่อการวางแผนการผลิต

ตามคําสั�งซื !อสามารถนําไปประยุกต์ใช้งานจริงได้
3.6 1.02 เห็นด้วยมาก

(6)  เงื�อนไขการคํานวณครบถ้วนเหมาะสม(หากท่านติดว่าเงื�อนไข

ที�นํามาใช้ในงานวิจัยยังไม่ครบถ้วนกรุณาเติมเงื�อนไขเพิ�มเติมลงใน

ข้อเสนอแนะ

3.3 0.83 เห็นด้วยปานกลาง

(7)  ท่านคิดว่าการนําระบบสารสนเทศมาสนับสนุนการทํางานมี

ความครอบคลุมและสามารถช่วยเพิ�มประสิทธิภาพในการทํางานได้
3.4 0.50 เห็นด้วยปานกลาง

ระดับความคิดเห็น
แปลความหมายรายการ

X

 

จากตารางที� ง.2 เป็นผลสรุปความคดิเห็นของผู้ เข้าร่วมอภิปราย โดยผู้ เข้าร่วม
อภิปรายมีทั !งหมด 39 คน (n = 39) พบวา่ผู้ เข้าร่วมอภิปรายมีความคิดเห็นโดยรวมมีความพงึ
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พอใจในอยู่ในระดบัปานกลางถึงมาก  เมื�อพิจารณารายการข้อพบวา่ ผู้ เข้าร่วมอภิปรายมีความ
คดิเห็นวา่ ทา่นคดิว่าแนวคิดและหลกัการในการทําวิจยัสามารถสนบัสนนุการวางแผนการผลิต
ตามคําสั�งซื !อได้ กําหนดขอบเขตการทํางานมีความชดัเจน ทา่นคดิวา่วิธีและหลกัการในการหา
คําตอบที�นําเสนอมีความถกูต้อง เหมาะสม ครบถ้วน และผลลพัธ์ที�ได้เพียงพอ และเหมาะสมตอ่
การวางแผนการผลิตตามคําสั�งซื !อสามารถนําไปประยกุต์ใช้งานจริงได้ อยู่ในระดบัมาก 
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  ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

 นางสาวหทัยา สทุธิจรัสโรจน์  เกิดเมื�อวนัที� 16 กมุภาพนัธ์ พทุธศกัราช 2526 ที�จงัหวดั

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศกึษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสา-

หการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัมหิดล ในปีการศกึษา 2549 และเข้ารับการศกึษาตอ่ใน

หลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศกึษา 2551 

 ในระหวา่งศกึษาหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ได้รับหน้าที�เป็นผู้ชว่ยวิจยัใน

ศนูย์วิจยั Resource and operation management (ROM) ของภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ ซึ�งเป็นหนว่ยพฒันาศกัยภาพ และสมรรถนะการบริหารทรัพยากร และ

ระบบงานเชิงบรูณาการ สําหรับหนว่ยงานภาควิศวกรรมอตุสาหกรรมการผลิต และการบริการ โดย

เป็นโครงการวิจยัและพฒันาระบบสารสนเทศ เพื�อสนบัสนนุการบริหารจดัการอตุสาหกรรม

เครื�องนุง่หม่ 
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