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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

สุริยะ เปียอยู่ : การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต (Design of a 
production planning system in yoghurt manufacturing.) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์
หลัก: รศ. ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ์{, 117 หน้า. 

การวิจัยนี้จัดท าขึ้นเพื่อการออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต โดยมีวัตถุประสงค์
เพ่ือช่วยลดระยะเวลาการสร้างแผนผลิตที่มีข้อจ ากัดการผลิตที่ซับซ้อน ทั้งในเรื่องก าลังการผลิตของ
แต่ละกระบวนการ การใช้อุปกรณ์ร่วมกัน รวมถึงข้อก าหนดด้านการท าความสะอาดเครื่องจักร  ซึ่ง
ปัจจุบันพบว่าผู้ท าหน้าที่วางแผนผลิตใช้ระยะเวลาในการสร้างแผนและปรับแผนนาน  เนื่องจากต้อง
พิจารณาข้อก าหนดต่างๆ ของกระบวนการผลิต แต่พบว่ายังไม่สามารถพิจารณาได้อย่างครบถ้วนและ
ถูกต้อง  ส่งผลให้เกิด 1) การรอคอยของเครื่องบรรจุที่เพ่ิมความเสี่ยงด้านการส่งมอบสินค้าให้กับ
ลูกค้า   2) เนื้อโยเกิร์ตมีระยะเวลารอการบรรจุนานกว่าที่ก าหนด  ซึ่งจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
สินค้าท่ีจะมีรสชาติเปรี้ยวมากกว่ามาตรฐาน  รวมถึงเพ่ิมโอกาสในการแยกชั้นของเนื้อโยเกิร์ต ระหว่าง
การจัดเก็บ 

 จากการวิเคราะห์การวางแผนการผลิตในรูปแบบปัจจุบัน พบว่าหลักการวางแผนที่ใช้เป็น
แบบ Forward scheduling ซึ่งไม่เหมาะกับการผลิตโยเกิร์ตที่มีข้อก าหนดเรื่องระยะเวลารอคอยการ
บรรจุ  รวมถึงการวางแผนยังเป็นแบบแมนนวลโดยพนักงานเพียงคนเดียว ท าให้ใช้ระยะเวลานานและ
มีความเสี่ยงในด้านการขาดบุคลากรในการท างาน  โดยงานวิจัยนี้ได้เสนอการปรับปรุงการวาง
แผนการผลิต โดยการประยุกต์ใช้หลักการจ่ายงานแบบ EDD และวางแผนการผลิตแบบ Backward 
scheduling  นอกจากนี้ได้ใช้ VBA  ในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือช่วยในการจัดการข้อก าหนด
ของการผลิตและช่วยลดระยะเวลาในการสร้างแผน รวมถึงการปรับปรุงแผนระหว่างสัปดาห์  พบว่า
สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนผลิตลงได้ 90%   ไม่พบการรอคอยของเครื่องบรรจุและ
ระยะเวลาที่โยเกิร์ตอยู่ในถังก่อนการบรรจุไม่เกินมาตรฐานที่ก าหนด  นอกจากนี้ยังสามารถจัดการ
เวลาในการท าความสะอาดของเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตได้ครบถ้วน  ซึ่งเป็นหนึ่งใน
ข้อก าหนดที่ส าคัญส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ 

# # 5670983321 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
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SURIYA PIAYU: Design of a production planning system in yoghurt manufacturing.. 
ADVISOR: ASSOC. PROF.PAVEENA CHAOVALITWONGSE, Ph.D.{, 117 pp. 

This research aims to design the planning system for yoghurt production. The 
purpose is to reduce time for production planning that has to support the complex 
constraints of production. The complex constraints of production are production capacity 
in each processing, sharing equipment in the different product and cleaning requirement of 
each machine. Currently, it found that production planner takes a long time in order to 
create and adjust the plan due to considering the complex constraints of production. 
Nevertheless, the production planner is not able to consider the constraints of production 
completely and correctly. The problems of this current planning procedure are 1) Risk of 
delivery product to customer has delay because filling machine is waiting for yoghurt to be 
filled and 2) Storage time is longer than standard time defined by company that affects 
product’s quality. It is possible to be sourer than standard level and also has risk of 
separation in yoghurt’s texture during storage time. 

The analysis of the current planning procedure found that the principle of 
forward scheduling is not suitable for the yoghurt manufacturing due to the constraint of 
storage time before filling. Also, planning procedure by manual with a staff causes long 
planning time and possibility for lack of skillful staff. This research proposes the 
improvement for production planning procedure by applying the principle of EDD and 
backward scheduling. This research applies VBA in Microsoft Excel for managing the 
constraints of production, reducing the time for making production plan, and also reducing 
the time for adjusting during a week. The result shows that by using new proposed 
methodology, it can reduce the planning period of time to 90%, eliminate waiting period 
at filling machine, and storage time before filling yoghurt align with standard. The proposed 
method can also handle time for the cleaning process of each machine completely which 
is one of the key requirements in food industry. 

 

 



 ฉ 

 

 

 
กิตติกรรมประกาศ 
 

กิตติกรรมประกาศ 

 

วิทยานิพนธ์เล่มนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ ด้วยความช่วยเหลืออย่างดียิ่งจาก รศ.ดร.ปวีณา 
เชาวลิตวงศ์ ที่ได้ให้ค าแนะน ารวมถึงแนวคิดต่างๆ ในการน าความรู้เชิงวิชาการไปประยุกต์ใช้กับ
วิจัย นอกจากนี้ต้องขอขอบคุณบริษัทที่ได้ให้ความสนับสนุนตลอดระยะเวลาที่ได้ศึกษาและวิจัยใน
ระดับปริญญาโท 

สุดท้ายนี้ ผู้ท าการวิจัยขอขอบคุณครอบครัว รวมถึงเพ่ือนที่ช่วยสนับสนุนและให้
ก าลังใจด้วยดี เสมอมา 



สารบัญ 
  หน้า 

บทคัดย่อภาษาไทย ............................................................................................................................. ง 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ ....................................................................................................................... จ 

กิตติกรรมประกาศ............................................................................................................................. ฉ 

สารบัญ .............................................................................................................................................. ช 

สารบัญตาราง .................................................................................................................................... ฎ 

สารบัญภาพ ...................................................................................................................................... ฐ 

1.บทน า ............................................................................................................................................. 1 

1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ......................................................................................... 1 

1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา ............................................................................................. 2 

1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย ....................................................................................................... 6 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย .............................................................................................................. 6 

1.5 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย..................................................................................................... 8 

1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ ................................................................................................... 10 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ..................................................................................................... 11 

2.1 การจัดตารางงาน ................................................................................................................. 11 

2.2 ลักษณะสมบัติและข้อจ ากัดของกระบวนการ ....................................................................... 13 

2.3 แผนภูมิแกนต์....................................................................................................................... 15 

2.4 ประเภทของกฎการจ่ายงาน ................................................................................................. 16 

2.5 ผลิตภัณฑ์อาหารหมักประเภทผลิตภัณฑ์นม ........................................................................ 18 

2.6 ขั้นตอนในการผลิตโยเกิร์ต ................................................................................................... 21 

2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง............................................................................................................... 23 

3. การศึกษาสภาพและวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ........................................................ 27  



 ซ 

  หน้า 

3.1. ขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ต ...................................................................................................... 27 

3.1.1 การผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย .......................................................................................... 27 

3.1.2 การผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด .......................................................................................... 28 

3.2 ข้อจ ากัดในการใช้งานอุปกรณ์และเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตโยเกิร์ต .................................... 29 

3.2.1 ข้อจ ากัดการใช้งานเครื่องจักรของกระบวนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ................. 31 

3.2.2 ข้อจ ากัดการใช้งานเครื่องจักรของกระบวนการผลิตของโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด .......... 33 

3.3 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน ................................................................................ 36 

3.4 ก าลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการผลิตในปัจจุบัน ............................................................ 40 

3.5 สภาพปัญหาในปัจจุบัน ........................................................................................................ 42 

3.6 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ................................................................................................... 44 

3.7 แนวทางแก้ไขปัญหา ............................................................................................................ 46 

4. การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต .................................................................................. 47 

4.1 ภาพรวมของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ................................................................... 47 

4.2 การทดสอบหลักการวางแผนการผลิตแบบย้อนกลับ และการจ่ายงานแบบ EDD ................. 49 

4.3 หลักการท างานของฟังก์ชันในระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ......................................... 59 

4.3.1 ขั้นตอนการรับเข้าแผนการบรรจุ ............................................................................... 59 

4.3.2 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ ........................................... 60 

4.3.3 ฟังก์ชันการค านวณเวลาผสม ..................................................................................... 61 

4.3.4 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ .......................................... 61 

4.3.5 ฟังก์ชันการเลื่อนแผนผสมกรณีท่ีเวลาซ้อนทับกัน ...................................................... 62 

4.3.6 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ .................................. 62 

4.3.7 ฟังก์ชันการเลือกใช้ถังหมักและถังรอบรรจุ ................................................................. 63 

4.3.8 ฟังก์ชันการรวมแผนการผลิตระหว่างโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ............ 64  



 ฌ 

  หน้า 

4.3.9 ฟังก์ชันการแสดงผล ................................................................................................... 65 

4.4 การรวมระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต .......................................................................... 66 

4.5 การสร้างระบบการวางแผนการผลิตโดยการใช้ VBA ใน Microsoft Excel .......................... 67 

4.6 การประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนผลิตโยเกิร์ตกับการผลิตจริง ............................................. 72 

5. ผลการทดลอง ............................................................................................................................. 74 

5.1 ระยะเวลาในการสร้างแผนการผลิต ...................................................................................... 74 

5.2 ระยะเวลาการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ ................................................................... 74 

5.3 เวลาเริ่มผสมตามแผนกับเวลาในการผสมจริง ....................................................................... 75 

5.4 เวลารอคอยที่ได้จากการใช้ระบบการวางแผนการผลิต ......................................................... 75 

5.5 เวลาในการท าความสะอาดตามแผนและเวลาในการท าความสะอาดจริงของแต่ละ
เครื่องจักร ............................................................................................................................ 77 

5.6 การทดลองใช้ระบบการวางแผนผลิตโดยผู้ที่มีความรู้เบื้องต้น .............................................. 78 

6. สรุปและวิจารณ์งานวิจัย ............................................................................................................. 80 

6.1 สรุปผลการทดลอง ............................................................................................................... 80 

6.1.1 สรุปผลด้านการท างานของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ................................... 80 

6.1.2 สรุปผลด้านประสิทธิภาพของแผนการผลิต ................................................................ 80 

6.2 ข้อจ ากัดของการวิจัย ............................................................................................................ 81 

6.3 ข้อเสนอแนะ ........................................................................................................................ 82 

รายการอ้างอิง ................................................................................................................................. 84 

ภาคผนวก ก .................................................................................................................................... 86 

1. การค านวณก าลังการผลิตสูงสุดของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ............................................... 87 

2. การค านวณก าลังการผลิตสูงสุดของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด ............................................... 92 

ภาคผนวก ข .................................................................................................................................... 99  



 ญ 

  หน้า 

1. การใช้ระบบการผลิตในการวางแผนผลิตส าหรับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ........................................ 100 

2. การใช้ระบบการผลิตในการวางแผนผลิตส าหรับโยเกิร์ตบรรจุขวด ....................................... 104 

ภาคผนวก ค. ................................................................................................................................. 107 

1. ระยะเวลารอคอยของเครื่องบรรจุทั้งชนิดบรรจุถ้วยและชนิดบรรจุขวดก่อนการปรับปรุง ..... 108 

2. ระยะเวลาที่โยเกิร์ตรอการบรรจุของทั้งชนิดบรรจุถ้วยและชนิดบรรจุขวดก่อนการปรับปรุง . 109 

3. การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย.................................. 110 

4. การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด ................................. 111 

5. การเปรียบเทียบเวลารอคอยการบรรจุด้วยวิธีแมนนวลเทียบกับระบบการวางแผนผลิต ....... 113 

6. การเปรียบเทียบเวลาการท าความสะอาดจริงเทียบกับแผนจากระบบวางแผนการผลิต ........ 115 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ ............................................................................................................. 117 



 

 

สารบัญตาราง 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย ............................................................................................... 8 

ตารางที่ 2 องค์ประกอบทางเคมีของน้ านมวัว.................................................................................. 21 

ตารางที่ 3 ข้อจ ากัดของขั้นตอนรับนมดิบ ........................................................................................ 31 

ตารางที่ 4 ข้อจ ากัดของขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วย ....................................................... 31 

ตารางที่ 5 ข้อจ ากัดการด้านใช้งานของขั้นตอนการบรรจุโยเกริ์ตชนิดบรรจุถ้วย .............................. 33 

ตารางที่ 6 ข้อจ ากัดด้านการใช้งานของขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด ................................ 33 

ตารางที่ 7 ข้อจ ากัดการใช้งานของขั้นตอนการบรรจุโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด ..................................... 35 

ตารางที่ 8 ค่าความหนาแน่นผลิตภัณฑ์ของนมเปรี้ยว ...................................................................... 37 

ตารางที่ 9 ลักษณะผลิตภัณฑ์โยเกิร์ตบรรจุถ้วย ............................................................................... 38 

ตารางที่ 10 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย .................................................................... 41 

ตารางที่ 11 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุขวด .................................................................... 41 

ตารางที่ 12 ก าลังการผลิตรวม ........................................................................................................ 42 

ตารางที่ 13 การรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ ........................................................................... 43 

ตารางที่ 14 การรอคอยการบรรจุ .................................................................................................... 43 

ตารางที่ 15 เวลาในการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยแต่ละชนิด .......................................................... 49 

ตารางที่ 16 เวลาในการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวดแต่ละชนิด .......................................................... 50 

ตารางที่ 17 ข้อก าหนดในการท าความสะอาดเครื่องจักร ................................................................. 50 

ตารางที่ 18 ผลการใช้หลักการวางแผนผลิตกับโยเกิร์ตบรรจุขวด .................................................... 58 

ตารางที่ 19 ผลการใช้หลักการวางแผนผลิตกับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย .................................................... 59 

ตารางที่ 20 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลารอคอยการบรรจุก่อนและหลังปรับปรุง ......................... 74 

ตารางที่ 21 ส่วนต่างเวลาในการผสมจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิต ................................................ 75 

ตารางที่ 22 การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยการรอคอยการบรรจุด้วยการวางแผนแบบต่างๆ .................... 76 

file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153676
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153677
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153678
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153679
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153680


 

 

ฏ 

ตารางที่ 23 ส่วนต่างของเวลาในการท าความสะอาดระหว่างแผนกับการท างานจริง ....................... 77 

ตารางที่ 24 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการเตรียมข้อมูล ............................................................... 78 

ตารางที่ 25 ผลการใช้งานระบบการวางแผนโดยผู้มีความรู้พ้ืนฐาน .................................................. 79 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ฐ 

สารบัญภาพ 

รูปที่ 1 แผนการผลิตในปัจจุบัน ......................................................................................................... 4 

รูปที่ 2 โครงสร้างการท างานของระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต .............................................. 7 

รูปที่ 3 ประเภทของปัญหาการจัดตาราง ......................................................................................... 11 

รูปที่ 4 แผนภูมิแกนต์แสดงตารางส าหรับ 2 เครื่องจักร 3 งาน โดยที่เครื่องจักรอยู่ในแกนตั้ง .......... 16 

รูปที่ 5 แผนภูมิแกนต์แสดงตารางส าหรับ 2 เครื่องจักร 3 งาน โดยที่งานอยู่ในแกนตั้ง .................... 16 

รูปที่ 6 เครื่องโฮโมจิไนเซอร์ความดันสูงแบบ 2 ขั้นตอน .................................................................. 22 

รูปที่ 7 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วย ............................................................................... 27 

รูปที่ 8 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด ............................................................................... 28 

รูปที่ 9 ขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ต ....................................................................................................... 30 

รูปที่ 10 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน ............................................................................. 36 

รูปที่ 11 หลักการท างานโดยรวมของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ......................................... 47 

รูปที่ 12 ตัวอย่างการใช้หลัก EDD และ Backward scheduling.................................................... 48 

รูปที่ 13 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเพียงอย่างเดียว ...................................................... 51 

รูปที่ 14 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดเพียงอย่างเดียว ...................................................... 54 

รูปที่ 15 แผนภาพแสดงการวางแผนโยเกิร์ตบรรจุขวด .................................................................... 56 

รูปที่ 16 แผนภาพแสดงการวางแผนโยเกิร์ตบรรจุขวด .................................................................... 56 

รูปที่ 17 การวางแผนการผลิตรวม ................................................................................................... 57 

รูปที่ 18 ขั้นตอนการรับแผนการบรรจุ............................................................................................. 60 

รูปที่ 19 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ ........................................................ 60 

รูปที่ 20 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ ....................................................... 62 

รูปที่ 21 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ ............................................... 63 

รูปที่ 22 ขั้นตอนการพิจารณาการรวมแผนผลิต .............................................................................. 64 

file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153700
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153707
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153711
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153712
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153713
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153714
file:///G:/แก้เล่มจบ/การออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต.docx%23_Toc457153715


 

 

ฑ 

รูปที่ 23 ตัวอย่างการจัดการแผน กรณีเวลาผสมซ้อนทับกัน ............................................................ 65 

รูปที่ 24 การท างานของฟังก์ชันการแสดงผล ................................................................................... 65 

รูปที่ 25 ขั้นตอนการท างานของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ................................................. 66 

รูปที่ 26 หน้ารับข้อมูลของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ................................................................................... 68 

รูปที่ 27 ตัวอย่างการแบ่ง Batch การผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ..................................................... 68 

รูปที่ 28 หน้ารับข้อมูลของโยเกิร์ตบรรจุขวด ................................................................................... 69 

รูปที่ 29 หน้าแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ................................................... 70 

รูปที่ 30 หน้าแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวด ................................................... 70 

รูปที่ 31 เวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ................................. 71 

รูปที่ 32 เวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด ................................. 72 



 

 

1.บทน า 

 อุตสาหกรรมการผลิตโยเกิร์ตของไทยในปัจจุบันมีมูลค่ารวมกว่า 14,500 ล้านบาท โดย
แบ่งเป็นตลาดโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 5,000 ล้านบาท (มาร์เก็ตเธียร์, 2559)และตลาดโยเกิร์ตบรรจุขวด
หรือที่เรียกว่านมเปรี้ยวอีก 9,500 ล้านบาท เมื่อพิจารณาถึงอัตราการบริโภคโยเกิร์ตของคนไทยแล้ว
พบว่ายังอยู่ในปริมาณที่น้อยคือ 16 กิโลกรัม/ปี เมื่อเทียบกับประเทศญี่ปุุน 90 กิโลกรัม/ปี และ
ประเทศในโซนยุโรปที่ 200 กิโลกรัม/ปี (ถนัดกิจ จันกิเสน, 2559) ส าหรับทัศนคติคนไทยยังมองว่า
การบริโภค      โยเกิร์ตเหมือนการทานเป็นของทานเล่น ซึ่งยังแตกต่างกับประเทศทางแถบอเมริกา
หรือโซนยุโรปที่ทานโยเกิร์ตเป็นอาหารเช้าหรือทานเพ่ือจุดประสงค์ในด้านการปรับปรุงระบบขับถ่าย  

ด้วยตลาดของประเทศไทยยังมีขนาดที่เล็กประกอบกับทัศนคติของผู้บริโภคมองว่าโยเกิร์ต
เป็นอาหารทานเล่น ท าให้ความต้องการของผู้บริโภคมีลักษณะที่ค่อนข้างแปรปรวน เนื่องจากมี
ตัวเลือกที่หลากหลายทั้งในกลุ่มของโยเกิร์ตเองหรือในกลุ่มของอาหารทานเล่นอ่ืนๆ ดังนั้นผู้ผลิตจึงมี
ความจ าเป็นที่ต้องปรับตัวให้ทันกับความต้องการของผู้บริโภคท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา ซึ่ง
ถ้าผู้ผลิตไม่สามารถปรับการผลิตได้ทันตามความต้องการนั้น อาจก่อให้เกิดค่าปรับจากการส่งมอบที่
ล่าช้ารวมถึงส่งผลกระทบต่อภาพลักษณ์ด้านความน่าเชื่อถือขององค์กร ซึ่งเป็นมูลค่าที่ไม่สามารถ
ประเมินได้  

ดังนั้นหัวข้องานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่การแก้ไขปัญหาในกระบวนการวางแผนผลิต เนื่องจาก
พบว่าในปัจจุบันการส่งมอบสินค้าที่ล่าช้ากว่าแผนที่ก าหนด ด้วยสาเหตุจากความซับซ้อนของ
กระบวนการผลิต, ข้อจ ากัดในขั้นตอนต่างๆ รวมถึงยังขาดตรรกะและเครื่องมือเพ่ือช่วยในการ
วางแผน  ส าหรับขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ตนั้นจะแบ่งเป็น 2 ส่วนหลัก คือ การผลิตเนื้อโยเกิร์ตและการ
บรรจุ โดยในการท าวิจัยนี้จะท าการปรับปรุงในส่วนของการวางแผนผลิตเนื้อโยเกิร์ต เนื่องจากพบว่า
การท างานลักษณะปัจจุบันก่อให้เกิดการรอคอยที่เครื่องบรรจุ และบางครั้งโยเกิร์ตที่ผลิตเสร็จแล้วมี
การรอบรรจุที่นานกว่ามาตรฐานที่ก าหนด อันอาจส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ 
 
1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตโยเกิร์ตทั้งในแบบบรรจุถ้วยและแบบบรรจุขวดหรือเรียก
อีกชื่อหนึ่งว่านมเปรี้ยวพร้อมดื่มโดยลักษณะการผลิตจะเป็นแบบเพ่ือรอจ าหน่าย (Make to Stock) 
กล่าวคือ ฝุายขายจะท าการประมาณการขายแล้วส่งข้อมูลให้แผนกวางแผนเพ่ือท าการจัดตารางการ
ผลิต โดยสร้างเป็นแผนการบรรจุพร้อมทั้งท าการสั่งซื้อวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์ที่ต้องใช้  จากนั้นแผน



 

 

2 

บรรจุดังกล่าวจะถูกส่งมอบให้กับแผนกผลิตเพ่ือท าการผลิตสินค้าตามล าดับ ด้วยจ านวนและก าหนด
ส่งมอบที่ได้วางไว้ โดยลูกค้าจะมีรอบการสั่งซื้อสินค้าท่ีแตกต่างกันในแต่ละราย  

สินค้าที่ผลิตในปัจจุบันนั้นมีอยู่ด้วยกันหลากหลายชนิด ซึ่งจะมีลักษณะที่แตกต่างกันทั้งใน
เรื่องชนิดของเนื้อโยเกิร์ต, ขนาดการบรรจุและปริมาณเนื้อผลไม้ โดยสามารถจ าแนกได้เป็นกลุ่มดังนี้ 

1. โยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

 - โยเกิร์ตสูตรปกติ (Type 1- Cup)  ขนาดบรรจุ 105 กรัม/ถ้วย 

 - โยเกิร์ตสูตรน้ าตาลน้อย (Type 2- Light) ขนาดบรรจุ 105 กรัม/ถ้วย 

 - โยเกิร์ตสูตรพร้อมดื่ม (Type 3- Liquid) ขนาดบรรจุ 107 กรัม/ถ้วย 

2. โยเกิร์ตบรรจุขวดหรือนมเปรี้ยว 

 - นมเปรี้ยวสูตรไขมัน 0%   ขนาดบรรจุ 140 มล.และ 340 มล. 

 - นมเปรี้ยวสูตรน้ าตาลน้อย  ขนาดบรรจุ 140 มล.และ 340 มล. 

ซึ่งในแต่ละชนิดของโยเกิร์ตนั้นก็จะมีรสชาติที่แตกต่างกันไปอีก ทั้งนี้เพ่ือให้รองรับกับความ
ต้องการที่หลากหลายของลูกค้า ดังนั้นผู้ผลิตจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องท าการประมาณการขายอย่าง
ถูกต้องและแม่นย า รวมทั้งต้องสามารถปรับตัวอย่างได้รวดเร็ว เพ่ือจะได้อยู่รอดและสามารถเป็นผู้น า
ทางธุรกิจในสภาวะที่มีการแข่งขันรุนแรงอย่างในปัจจุบันนี้ได้ 

 
1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ในการวางแผนการผลิต ทางแผนกผลิตจะรับค าสั่งการผลิตมาจากแผนกวางแผนประมาณ 2 
ถึง 3 วันล่วงหน้าก่อนการผลิตในสัปดาห์ถัดไป โดยข้อมูลที่รับเข้ามาใช้ประกอบการวางแผนผลิตคือ 
จ านวนยอดการผลิตที่ต้องการของแต่ละผลิตภัณฑ์และก าหนดวันเริ่มต้นการบรรจุ จากนั้นทางแผนก
ผลิตจะท าการค านวณจากแผนการบรรจุ เพ่ือหาขนาดการผลิตของเนื้อโยเกิร์ตแต่ละชนิด และเวลาที่
ต้องเตรียมการผสม โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ทันตามเวลาการบรรจุ ไม่ก่อให้เกิดการรอคอยที่เครื่อง
บรรจุและไม่ท าให้โยเกิร์ตที่ผสมเสร็จแล้วอยู่ในถังรอบรรจุนานเกินเวลาที่ก าหนด ซึ่งอาจส่งให้เกิด
ปัญหาด้านคุณภาพของสินค้าได้ 
  เนื่องจากในปัจจุบันเนื้อโยเกิร์ตที่ผลิตมีอยู่หลายสูตร ซึ่งแต่ละสูตรมีระยะเวลาในการผลิตที่ 
ไม่เท่ากัน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์การผลิตต่างๆยังมีอยู่อย่างจ ากัด แต่ละขั้นตอนการผลิตก็มีก าลังการ
ผลิตรวมถึงมีข้อก าหนดในการท าความสะอาดที่แตกต่างกัน อีกท้ังยังมีการใช้จุดเทผสมเดียวกันของ
ทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด จึงท าให้การวางแผนมีความซับซ้อน 
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 อีกปัจจัยหนึ่งที่ท าให้การวางแผนมีความยุ่งยากคือ เนื่องจากการวางแผนบรรจุใช้ค่าจากการ
ประมาณการขายซึ่งสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตลอดเวลา ท าให้ในระหว่างการผลิตอาจจะมีการ
ปรับเปลี่ยนแผนการบรรจุ ส่งผลให้ต้องมีการปรับแผนการผลิตตาม จากเหตุผลดังกล่าวท าให้การ  
วางแผนการผลิต มีความซับซ้อนและยุ่งยากมากขึ้นในการที่จะบริหารให้ได้ปริมาณสินค้าตรงตาม
ความต้องการ ภายในระยะเวลาและคุณภาพตามท่ีได้ก าหนดไว้ 
 ส าหรับขั้นตอนวางแผนการผลิตนี้จะต้องสามารถตอบสนองความต้องการของแผนกวางแผน 
โดยจะต้องผลิตสินค้าให้ได้ไม่ต่ ากว่าแผนที่ได้ถูกวางไว้ รวมถึงต้องไม่ได้สินค้าเกินจากแผนมากเกินไป 
เนื่องจากจะส่งผลกระทบดังนี้ 

1) กรณีผลิตน้อยกว่าแผนที่ถูกวางไว้ จะก่อให้เกิดความเสี่ยงต่อสินค้าไม่เพียงพอใน
การจัดส่งให้ลูกค้า สูญเสียโอกาสในการขาย และส าหรับลูกค้าบางรายจะมีค่าปรับเกิดขึ้น ซึ่งจะ
กระทบต่อต้นทุนของบริษัท รวมถึงยังท าให้บริษัทขาดความน่าเชื่อถือกรณีที่ไม่สามารถส่งมอบสินค้า
ได้ทันตามเวลาและจ านวนที่ก าหนด 

2) กรณีผลิตสินค้ามากกว่าที่วางแผนไว้ จะก่อให้เกิดความเสี่ยงของผลิตภัณฑ์หมดอายุก่อน
จะสามารถขายได้หมด เนื่องจากผลิตภัณฑ์มีอายุการจัดเก็บที่สั้น ต้องเสียค่าเช่าพ้ืนที่ห้องเย็นในการ
จัดเก็บซึ่งมีราคาท่ีค่อนข้างสูง ดังนั้นการบริหารจัดการสต็อกสินค้าจึงเป็นสิ่งที่มีความส าคัญ 

สิ่งส าคัญอีกประการหนึ่งของการวางแผนการผลิตคือ จะต้องไม่ก่อให้เกิดการรอคอยของ
เครื่องบรรจุ เนื่องจากจะส่งผลกระทบต่อการส่งมอบสินค้าและส่งผลเสียต่อความน่าเชื่อถือขององค์กร 
รวมถึงบริษัทมีการวัดประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยยึดความสามารถของเครื่องบรรจุเป็นเกณฑ์ 
กรณีที่ เครื่องบรรจุต้องรอโยเกิร์ตเพ่ือบรรจุนั้น เวลาในการรอคอยทั้งหมดจะถูกมาค านว ณ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซึ่งหมายถึงว่าโรงงานมีการจัดการแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสมจึงท าให้
การผลิตไม่เป็นไปอย่างต่อเนื่อง นอกจากนี้โยเกิร์ตที่ผลิตเตรียมไว้ส าหรับรอการบรรจุ จะต้องไม่อยู่ใน
ถังบรรจุนานเกินกว่าที่ก าหนด เพราะจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ กล่าวคือรสชาติจะมี
ความเปรี้ยวที่เพ่ิมมากข้ึนเมื่อระยะเวลาในการเก็บนานขึ้น รวมถึงจะเป็นการเพ่ิมโอกาสที่เนื้อโยเกิร์ต 
จะเกิดการแยกชั้นระหว่างส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตกับโปรตีนเหลว เนื่องจากค่าความเป็นกรดของ
ผลิตภัณฑ์มีค่าสูงเกินไป 

ในการวางแผนในปัจจุบันนั้นยังอาศัยการวางแผนการผลิตโดยใช้บุคคลเพียงคนเดียวเป็นหลัก 
ซึ่งเป็นผู้ที่รู้ก าลังการผลิตและข้อจ ากัดต่างๆ ของกระบวนการเป็นอย่างดี เนื่องจากขั้นตอนการผลิต
ค่อนข้างซับซ้อน ดังนั้นจึงยังไม่สามารถให้บุคคลที่ไม่ทราบรายละเอียดของการผลิตมาท าหน้าที่ตรงนี้
ได้  ซึ่งก่อให้เกิดข้อเสียคือกรณีที่คนที่ท าหน้าที่นี้ไม่มาหรือมีการเปลี่ยนงานในอนาคต จะส่งผล
กระทบต่อการวางแผนการผลิต  นอกจากนี้ยังไม่มีบุคคลไปทวนสอบประสิทธิภาพในการวางแผน ว่า
แผนในปัจจุบันถูกต้องหรือไม่ เนื่องจากมีผู้วางแผนหลักเพียงคนเดียว 
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ทางบริษัทไม่ได้มีโปรแกรมส าหรับวางแผนการผลิตโดยเฉพาะ จึงใช้โปรแกรมเอกซ์เซล 
(Microsoft Excel) ในการวางแผนและเป็นการวางแผนด้วยมือ (Manual) ซึ่งใช้เวลาในการท างาน
ค่อนข้างนานประมาณ 4-5 ชั่วโมงในการจัดการแผนด้วยข้อจ ากัดต่างๆ เพ่ือให้ทันเวลาในการบรรจุ
และได้ตามปริมาณท่ีก าหนด ในการผลิตจริงนั้นจะพบว่าระหว่างสัปดาห์จะมีการปรับแผนบรรจุเป็น
ระยะๆ เพ่ือให้ได้สินค้าสอดคล้องกับค าสั่งซื้อที่มีการเปลี่ยนแปลง ดังนั้นทางแผนกผลิตจึงต้องมีการ
ปรับแผนตาม  โดยในการแก้ไขแผนการผลิตนั้นจะมีความซับซ้อนมากกว่าตอนวางแผนผลิตในครั้ง
แรก เนื่องจากต้องพิจารณาถึงก าลังการผลิตคงเหลือ ณ ขณะนั้น ซึ่งอาจจะไม่ตรงกับแผนที่ได้วางไว้
ก่อนหน้า ถ้าพิจารณาไม่รอบคอบอาจจะก่อให้เกิดการรอบรรจุของเครื่องบรรจุได้ หรืออาจท าให้เวลา
ในการผสมของโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยกับนมเปรี้ยวบรรจุขวดเป็นเวลาเดียวกัน ท าให้ผู้ท างานต้อง
ตัดสินใจเองว่าจะท าการผสมสินค้าตัวใดก่อน  

วางแผนการผลิตในปัจจุบันมีความซับซ้อนเนื่องจากมีเงื่อนไขในการผลิตหลายประการ เช่น 
- ข้อจ ากัดของผู้จัดหานมดิบทั้งในเรื่องปริมาณและเวลาในการขนส่ง 
- ลักษณะของผลิตภัณฑ์ท่ีมีระยะเวลาการผลิตที่ไม่เท่ากัน 
- ก าลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการที่ไม่เท่ากัน 
- ข้อก าหนดเรื่องการท าความสะอาดของเครื่องจักรที่แตกต่างกัน 
- มีอุปกรณ์ที่ต้องใช้ร่วมกันระหว่างโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและนมเปรี้ยวบรรจุขวด 

นอกจากนี้ยังพบว่าในการวางแผนในปัจจุบันยังขาดตรรกะและเครื่องมือที่เหมาะสมในการ
ท างานจึงท าให้การจัดการเรื่องการวางแผนการผลิตยังใช้ เวลาค่อนข้างนาน และยังไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่มีการเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งถ้าจัดการอย่างไม่เหมาะสม
หรือเกิดการล่าช้าอาจส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ 

 
รูปที่ 1 แผนการผลิตในปัจจุบัน 

แผนการผสม 

แผนการบรรจ ุ
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รูปที่ 1 เป็นการแสดงแผนการผลิตที่ใช้ในปัจจุบัน โดยแบ่งการแสดงเป็น 2 ส่วนคือ 
1. ส่วนที่แสดงการก าหนดเวลาการผสม  
 จะแสดงเวลาการผสมของแต่ละ Batch การผลิต นอกจากนี้จะเป็นการแสดงระยะเวลาการ
ใช้เครื่องจักรแต่ละตัว เพ่ือใช้ในการตรวจสอบสถานะของเครื่องจักรว่าสามารถใช้งานได้หรือไม่ หรือ
ต้องรอให้งานก่อนหน้าท างานเสร็จก่อน  โดยในปัจจุบันยังไม่สามารถระบุเวลาในการท าการท าความ
สะอาดของเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตได้ เนื่องจากผู้ท าการวางแผนยังไม่สามารถพิจารณา
ข้อก าหนดที่มีอยู่อย่างหลากหลายได้อย่างครอบคลุม  
2. ส่วนที่แสดงเวลาการบรรจุ 
 เป็นการแสดงเวลาที่ท าการบรรจุของแต่ละ Batch รวมถึงแสดงเวลาในการท าความสะอาด 
ของเครื่องบรรจุที่ใช้  โดยแต่ละช่องจะเป็นตัวแทนของระยะเวลา 30 นาที และสีแต่ละสีเป็นตัวแทน
ของแต่ละ Batch ที่ท าการผลิต 
 จะเห็นได้ว่าแผนการผลิตที่ใช้ในปัจจุบันนั้นมีการแสดงข้อมูลที่หลากหลาย ซึ่งส่วนมากใช้กับ
ผู้ที่ท าการวางแผนการผลิต เนื่องจากต้องใช้ในการพิจารณาการใช้ทรัพยากรในแต่ละช่วงเวลา ส าหรับ
ผู้ที่ใช้งานที่เป็นพนักงานนั้นจะพบว่ามีการแสดงผลที่มากเกินไป เพราะสิ่งที่พนักงานต้องการทราบมี
เพียงต้องผลิตสินค้าอะไร ขนาด Batch size อะไรและจะต้องท าการผสมเมื่อไร เท่านั้น 

 
ปัญหาของการท างานในปัจจุบัน 
การสร้างแผนผลิตโดยการใช้หลักการและวิธีท างานในปัจจุบันนั้น พบว่ายังมีปัญหาในการท างานดังนี้ 
 1. ใช้ระยะเวลาในการสร้างแผนการผลิตนาน กล่าวคือใช้เวลาประมาณ 4-5 ชั่วโมงในการ
สร้างแผนการผลิต เนื่องจากต้องพิจารณาข้อจ ากัดในกระบวนการผลิตที่มีอยู่อย่างหลายหลาย 
 2. ในบางครั้งเครื่องบรรจุเกิดการรอคอย อันเนื่องจากขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ตไม่สามารถ
เตรียมโยเกิร์ตได้ทันกับความต้องการ โดยพบว่าสาเหตุเกิดจากการจัดการแผนการท าความสะอาด
เครื่องจักรทีใ่ช้ในกระบวนการผลิตไม่เหมาะสม 
 3. ระยะเวลาที่โยเกิร์ตอยู่ในถังรอบรรจุ บางครั้งพบว่ามีระยะเวลาที่นานกว่าที่ก าหนด ท าให้
มีความเสี่ยงต่อคุณภาพของสินค้า โดยจะท าให้สินค้ามีรสชาติที่เปรี้ยวมากกว่าที่ก าหนดและเพ่ิมความ
เสี่ยงที่เนื้อโยเกิร์ตจะเกิดการแยกชั้น  
 4. แผนผลิตที่ได้ในปัจจุบัน ยังไม่สามารถระบุเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตได้ทั้งหมด โดยมีการระบุเฉพาะเครื่องบรรจุเท่านั้น  ท าให้พนักงานต้องตัดสินใจการ
ท าความสะอาดของเครื่องจักรอื่นๆเอง ซึ่งอาจเกิดความผิดพลาดจากการตัดสินใจที่ไม่เหมาะสม จน
ท าให้กระทบต่อระยะเวลาในการส่งมอบและคุณภาพของสินค้าได้ 
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 5. ในการสร้างแผนการผลิตนั้น ยังอาศัยเพียงพนักงานเพียงคนเดียวในการท าหน้าที่นี ้
เนื่องจากต้องพิจารณาข้อจ ากัดการผลิตที่มีอย่างละเอียดและรอบคอบ ซึ่งต้องใช้ผู้ที่มีความรู้และ
ความเข้าใจกระบวนการผลิตและข้อก าหนดเป็นอย่างดี  

จากปัญหาดังกล่าวพบว่าโดยรวมแล้วการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตในปัจจุบันยังขาดตรรกะ
และเครื่องมือมาช่วยในการจัดการกับข้อจ ากัดในการผลิตที่มีความซับซ้อนได้ จึงเป็นแนวคิดในการที่
จะพัฒนาและปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
 
1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 เพ่ือพัฒนาระบบการวางแผนการผลิต ที่ช่วยลดระยะเวลาในการสร้างแผนผลิต ช่วยลด
ระยะเวลาที่ใช้ในการปรับแผนกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงระหว่างสัปดาห์ และลดปัญหาคุณภาพโดย
การลดระยะเวลาการรอคอยของโยเกิร์ตก่อนการบรรจุ  
 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย  

1. ข้อมูลน าเข้าที่ใช้ในการวางแผนการผลิตคือ แผนการบรรจุ โยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยและชนิดบรรจุ
ขวดของบริษัทที่ท าการศึกษา ซึ่งจะประกอบด้วยชนิดและจ านวนของสินค้าที่ต้องการ รวมถึงวันที่
เริ่มท าการบรรจุของแต่ละสัปดาห์ 

2. การวิจัยครั้งนี้จัดท าขึ้นภายใต้ผลิตภัณฑ์ที่ใช้กระบวนการผลิตที่มีอยู่ โดยครอบคลุมตั้งแต่การ
ค านวณขนาดการผลิต  การประยุกต์ใช้หลักการจัดการแผนการผลิต จนเป็นโยเกิร์ตเพ่ือรอการ
บรรจุ ซึ่งการผลิตจะเป็นกระบวนการแบบต่อเนื่อง และมีการผสมเป็น Batch การผลิต  

3. การวางแผนการผลิตจะจัดท าข้ึนภายใต้เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน  
4. ปัญหาคุณภาพท่ีท าการปรับปรุงคือ ความเปรี้ยวของโยเกิร์ตที่มากกว่ามาตรฐานอันมีสาเหตุมาจาก   
 การรอคอยการบรรจุนานกว่าเวลาที่ก าหนดไว้ 
5. การวิจัยนี้จะวัดความส าเร็จของงานวิจัยจาก หัวข้อต่อไปนี้ 

- ระยะเวลาที่ใช้ในการวางแผนการผลิต โดยจะวัดประสิทธิภาพการวางแผนจากการ
เปรียบเทียบระยะเวลาที่ใช้ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 

- ระยะเวลาการรอคอยของโยเกิร์ตก่อนการบรรจุ โดยวัดประสิทธิภาพการวางแผนโดย
เปรียบเทียบระยะเวลาการรอคอยของโยเกิร์ตก่อนการบรรจุ  ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 
ส าหรับมาตรฐานการรอคอยก่อนการบรรจุของบริษัทคือ น้อยกว่า 5 ชั่วโมง 
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6.  โครงสร้างของระบบการวางแผนการผลิตเป็นดังรูปที่ 2 โดยผลลัพธ์ของการใช้ระบบคือแผนการ

ผสมของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ที่มีการระบุชนิดของสินค้า, ขนาด Batch size 
และเวลาที่ต้องเริ่มการผสม รวมถึงแสดงเวลาในการท าความสะอาด ของเครื่องจักรที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สิ่งที่อยู่ในขอบเขตการท างานของระบบการวางแผนประกอบด้วย 
- การค านวณเวลาผสมของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
- การค านวณเวลาในการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
- การค านวณเวลาในการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
- การค านวณเวลาในการท าความสะอาดเครื่องบรรจุของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
- การท างานของระบบวางแผนการผลิต จะท าตามข้อก าหนดที่ถูกใส่ให้กับระบบทั้งในเรื่องอัตราการ
ท างาน, จ านวนเครื่องจักรที่มี, ข้อก าหนดการท าความสะอาด  ซึ่งเมื่อข้อก าหนดมีการเปลี่ยนแปลงจะ
ท าให้ผลการค านวณของระบบการวางแผน เปลี่ยนแปลงไปด้วย 
7. ระบบการวางแผนการผลิตนี้ สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กรณีท่ีแผนการผลิตไม่มากกว่าก าลังการ
 ผลิตของเครื่องจักรที่มีอยู่ในปัจจุบัน 
8. ในการประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตนี้ จะน าไปใช้ในการไปใช้กับการผลิตโยเกิร์ต 
ที่แต่ละ Batch การผลิตมีสินค้าขนาดเดียว เช่นบรรจุ 140 มล. เพียงอย่างเดียวหรือบรรจุ 340 มล.
เพียงอย่างเดยีว  โดยไม่รวมถึงการผลิตสินค้า 2 ขนาดบรรจุใน 1 batch 
 
 

รูปที่ 2 โครงสร้างการท างานของระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต 
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1.5 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 ในการท าวิจัยครั้งนี้ มีข้ันตอนการท าวิจัยดังตารางที่ 1 โดยจะแสดงวิธีการด าเนินงานและ
ผลลัพธ์ที่จะได้จากแต่ละขั้นตอนการวิจัย 
 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

 
 
 
 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน วิธีการด าเนินงาน ผลลัพธ์ 

1. การศึกษา
กระบวนการปัจจุบัน 

-ศึกษากระบวนการ
วางแผนในปัจจุบัน 

-ศึกษาขั้นตอนการวางแผน
ในปัจจุบัน 
-เก็บข้อมูลเวลาในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิต 

- ทราบถึงกระบวนการ
ท างานในปัจจุบัน 
- ทราบถึงเวลาที่ต้องใช้ในแต่
ละกระบวนการ 

-วิเคราะห์การ
ด าเนินการวางแผน
ในปัจจุบัน 

-วิเคราะห์กระบวนการ
วางแผนในปัจจุบัน 
 
-วิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการ
วางแผนในปัจจุบัน 

- ทราบถึงวิธีการวางแผนการ
ผลิต ในแตล่ะขั้นตอน 
- ทราบถึงสาเหตุของปัญหา
ในการวางแผนในในด้าน
ต่างๆ เช่นเวลาในการส่งมอบ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ และ
ข้อจ ากัดเรื่องทรัพยากรใน
การผลิต เป็นต้น 

2. การศึกษา
ผลงานวิจัย บทความ
และทฤษฎีที่
เกี่ยวข้อง 

- ศึกษาทฤษฏีที่
เกี่ยวข้อง 

- ศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวข้องกับ
การวางแผนการผลติ การจดั
ตารางงาน  หลักการผลิตโย
เกิร์ต  

- ทราบถึงแนวคิดพื้นฐานใน
การวางแผนการผลติ การ
จ่ายงานให้กับทรัพยากรการ
ผลิต และหลักในการผลติโย
เกิร์ต 

- ศึกษางานวิจัยท่ี
เกี่ยวข้อง 

- ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง
กับการวางแผนการผลติ การ
จัดตารางงาน 

- ทราบถึงแนวทางการ
ประยุกต์ใช้ความรู้เกี่ยวกับ
การวางแผนการผลติ ใน
ปัญหาลักษณะต่างๆ  
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ตารางที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย (ต่อ) 

 
 
 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน วิธีการด าเนินงาน ผลลัพธ์ 

3. สร้างแนวคิดใน
การปรับปรุงการวาง
แผนการผลติ 

- ก าหนดแนวคิดใน
การพัฒนาวิธีการวาง
แผนการผลติ 

- วิเคราะห์หลักในการแกไ้ข
ปัญหาการวางแผนการผลติ
จากงานวิจัยท่ีผ่านมา 
- ก าหนดแนวทางการแก้ไข
ปัญหาที่เหมาะสมและ
สอดคล้องกับสถานการณ์
ของโรงงานท่ีท าการศึกษา 

- ทราบแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาในลักษณะตา่งๆ 
 
- แนวคิดในการแก้ไขปัญหา
ของโรงงานกรณีศึกษา  

- ก าหนดแนวคิดใน
การลดระยะเวลาใน
การท าแผนการผลิต 

 
-  ศึกษาวิธีการสร้างระบบ
การวางแผนการผลติ 

 - ทราบแนวทางการในการ
พัฒนาระบบการวางแผนการ
ผลิต 

4.  การปรังปรุง
กระบวนการวาง
แผนการผลติ 

- ออกแบบการวาง
แผนการผลติโดยใช้
หลักการใหม ่

- การใช้วิธีวางแผนแบบ
ย้อนกลับ  และการลด Flow 
time ของผลิตภณัฑ ์

-วิธีการวางแผนการผลิตที่
ช่วยลดระยะเวลารอคอยของ
ผลิตภณัฑ์ก่อนการบรรจุและ
เพิ่มความสามารถในการส่ง
มอบได้ทันเวลา 

- ออกแบบระบบการ
วางแผนการผลิต 

- การพัฒนาระบบการวาง
แผนการผลติ 

- ระบบการวางแผนการผลิต
ที่ช่วยลดระยะเวลาการ
ท างานและช่วยปรับแผนการ
ผลิตกรณีที่แผนมีการ
เปลี่ยนแปลง 

5. สรุปงานวิจัย 

- สรุปผลงานวิจัย 
อภิปราย
ข้อเสนอแนะและ
ข้อจ ากัดต่างๆ 

- จัดท ารายงานการวิจยัและ
น าเสนอ 

- รายงานการวิจัย 
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1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตนี้ คาดว่าจะมีประโยชน์ดังนี้ 
 1. ลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตที่เป็นการท าแบบแมนนวลลง  
 2. ไม่ก่อให้เกิดการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ 
 3. ลดระยะเวลาที่โยเกิร์ตรอการบรรจุให้สั้นลง 
 4. การวางแผนการผลิตไม่จ าเป็นต้องข้ึนกับพนักงานเพียงคนใดคนหนึ่ง พนักงานที่มีความ
ช านาญเบื้องต้นก็สามารถวางแผนการผลิตได้ 
 5. สามารถปรับปรุงแผนการผลิตระหว่างสัปดาห์ อันเนื่องมาจากความต้องการของตลาด
เปลี่ยนแปลงได้รวดเร็วขึ้น 

 
 
 



 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการกับกระบวนการผลิตโยเกิร์ต การ
วางแผนกระบวนการผลิต  แนวคิดและเทคนิคในการปรับปรุงการผลิต ดังนี้ 
2.1 การจัดตารางงาน (ปารเมศ ชุติมา, 2555)  
 การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากรอันมีอยู่อย่างจ ากัด ให้กับงานที่ก าหนดให้
จ านวนหนึ่ง ภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนด  เพ่ือให้องค์กรสามารถบรรลุวัตถุประสงค์หรือเปูาหมายที่ได้
วางเอาไว้  ส าหรับตัวอย่างของทรัพยากร เช่น พนักงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ สถานที่หรือสิ่งอ่ืนที่มี
จ านวนอยู่อย่างจ ากัด ซึ่งสามารถน าไปใช้ให้เกิดเป็นผลิตภัณฑ์หรือบริการที่ต้องการได้ 
 งาน จะประกอบด้วยภารกิจจ านวนหนึ่ง ที่มีความเกี่ยวเนื่องกันในด้านล าดับการท างาน ใน
บางครั้งจะเรียกงานว่า “การด าเนินงาน”  ตัวอย่างเช่น ขั้นตอนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  ขั้นตอน
การถอดชิ้นงาน  ขั้นตอนการผสม เป็นต้น 
 ข้อจ ากัดพ้ืนฐานของงาน ที่มักพบได้เสมอ คือ 
1. ข้อจ ากัดด้านทรัพยากร (Resource Constraint) เกี่ยวข้องกับการที่ทรัพยากรที่มีอยู่ สามารถ
ท างานได้อย่างจ ากัดในช่วงระยะเวลาหนึ่ง  เช่น ในเวลาใดๆ เครื่องจักรสามารถท างานได้เพียงชิ้น
เดียว ไม่สามารถท างานพร้อมกัน 2 ชิ้นในเวลาเดียวกันได้ 
2. ข้อจ ากัดด้านเทคโนโลยี (Technological Constraint) เกี่ยวข้องกับล าดับก่อนหลังในการท างาน 
เช่นต้องท างานขั้นที่หนึ่งให้เสร็จก่อน จึงจะเริ่มข้ันที่สองได้ 
ดังนั้นเพื่อให้ตารางงานเป็นไปได้จริงภายใต้ 2 ข้อจ ากัดข้างต้น จึงต้องมีการตัดสินใจใน 2 รูปแบบคือ 
1.)  การตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากร (Allocation) หรืออาจเรียกว่าการโหลดงานดังรูปที่ 
3a  และ 2.) การตัดสินใจเรื่องล าดับงาน ดังรูปที่ 3b 

 
 

รูปที่ 3 ประเภทของปัญหาการจัดตาราง 
 
 

a. การจดัสรรทรัพยากร (เลือกเคร่ืองจกัท่ีจะท างาน) b. การจัดล าดับและจัดตารางใหก้ับงานบนแถวคอย 
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แนวทางในการจัดตาราง แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะคือ การจัดตารางกิจกรรมแบบไปข้างหน้า 
(Forward scheduling) และการจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward scheduling) โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 1. การจัดตารางแบบไปข้างหน้า จะเริ่มจัดตารางทันทีหลังจากที่ทราบได้รับงานและทราบ
เกี่ยวกับลักษณะงานที่ต้องท า มักใช้กับสินค้าที่ผลิตเพ่ือเก็บเข้าคลังพัสดุ (Make to stock)  โดยไม่ได้
มุ่งเน้นเปูาหมายไปที่การส่งมอบการตรงตามก าหนดเวลา  แต่จะเน้นไปที่การใช้ทรัพยากรที่มีให้เกิด
ประสิทธิภาพมากที่สุด  
 

ส าหรับขั้นตอนในการวางแผนลักษณะนี้ จะเริ่มจากการวางงานบนตารางจากซ้ายไปขวาบน
แผนภูมิแกนต์  เพ่ือให้งานที่ต้องท าเสร็จภายใต้ระยะเวลาที่เร็วที่สุด   กรณีที่งานประกอบด้วยหลาย
กิจกรรมย่อย  จะวางกิจกรรมตามล าดับงานก่อนหลัง โดยเริ่มจากวางงานแรกลงในแผนภูมิแกนต์ก่อน 
จากนั้นก็วางงานที่สองทางด้านขวาของงานแรกโดยจะต้องไม่ขัดกับล าดับก่อนหลังและข้อจ ากัดของ
ทรัพยากร ท าอย่างนี้ไปเรื่อยๆ จนกระทั่งวางงานในขั้นตอนสุดท้ายเสร็จ  การวางแผนงานในลักษณะ
นี้ถึงจะไม่ขัดเรื่องข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิตของเครื่องจักร แต่อาจจะท าให้ปริมาณของงานระหว่าง
กระบวนการผลิตและงานที่เสร็จแล้วในคลังสินค้ามากเกินไป หรืออาจจะท าให้งานส่งมอบช้ากว่า
ก าหนดได้ 
 2. การจัดตารางแบบถอยหลัง วิธีในการจัดแบบนี้มักจะให้ความส าคัญกับเวลาในการส่งมอบ
งาน ซึ่งจะจัดตารางงานจากงานล าดับสุดท้ายก่อนหรืองานที่ต้องส่งมอบช้าสุดก่อน แล้วย้อนมาหา
งานแรก  โดยจะต้องพยายามวางแต่ละงานให้เสร็จสิ้นก่อนวันก าหนดส่งมอบของงานนั้นๆ และต้องไม่
ขัดกับข้อจ ากัดของทรัพยากร หรือไม่มีงานมากกว่า 1 งานต้องท าบนเครื่องจักรตัวเดียวกัน ที่ช่วงเวลา
เดียวกัน ถ้าไม่สามารถเป็นไปได้ให้ท าการเลื่อนงานให้เริ่มเร็วขึ้นจนไม่มีงานที่ต้องท าพร้อมกัน การที่
จะทราบเวลาเริ่มต้นได้นั้น จะต้องน าเวลาที่เสร็จของงานสุดทายผลรวมของแต่ละกิจกรรมมารวมกัน
แล้ว 

การที่จัดตารางงานด้วยเทคนิคนี้ มักใช้กับการผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้า (Make to Order) 
ที่มีเปูาหมายในการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ทันเวลาที่ได้ก าหนดไว้ แต่ตารางงานที่ออกมานั้น
อาจจะไม่เป็นจริงก็ได้ เนื่องจากอาจมีบางงานละเมินข้อจ ากัดด้านการผลิต เช่นต้องเริ่มงานที่เวลา t < 
0 ซึ่งไม่สามารถท าได้ 
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วัตถุประสงค์ของการจัดล าดับงาน (บรรหาญ ลิลา, 2553) 
การจัดล าดับงานเป็นการวางแผน แรงงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ โดยมีเปูาหมายซึ่งสรุปได้ดังนี้ 
• สามารถส่งงานได้ทันตามก าหนด 
• มีงานที่ส่งไม่ทัน และ/หรือส่งไม่ทันน้อยที่สุด 
• ก าหนดเวลาในการตอบสนองต่อลูกค้าได้เร็วที่สุด 
• เวลาในการด าเนินงานสั้นที่สุด 
• ลดการท างานล่วงเวลา 
• สามารถใช้ประโยชน์จาก แรงงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ได้สูงที่สุด 
• ลดเวลาว่างของ แรงงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ 
• ลดงานที่อยู่ระหว่างผลิต 
 
2.2 ลักษณะสมบัติและข้อจ ากัดของกระบวนการ  

ระบบผลิตแต่ละระบบจะมีความแตกต่างกัน และมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัว เราสามารถ
น าเอาความแตกต่าง ข้อจ ากัดและลักษณะเฉพาะของแต่ละระบบมาพิจารณา เพ่ือพัฒนาแบบจ าลอง
ส าหรับการจัดตารางต่อไปได้ 

เวลาปรับตั้งเครื่องขึ้นกับงานล าดับก่อนหน้า (Sequence-Dependent Setup time) ใน
การด าเนินงานตามปกตินั้นต้องมีขั้นตอนในการปรับตั้งหรือท าความสะอาดเครื่องจักรเมื่อมีการ
เปลี่ยนงาน เราเรียกกระบวนการนี้ว่า “การปรับตั้งเครื่องจักร (Set up)” โดยมีข้อจ ากัดคือ ถ้า
ระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องขึ้นกับงานก่อนหน้าและงานที่ก าลังจะเริ่มท าแล้ว กระบวนการนี้เป็น
การปรับตั้งเครื่องแบบที่ขึ้นกับล าดับงานงานก่อนหน้า  ในทางตรงกันข้าม ถ้าในกระบวนการใช้เวลา
ในการปรับตั้งเครื่องน้อยมาก เมื่อเทียบกับเวลาในการด าเนินงาน กระบวนการนี้เป็นการปรับตั้ง
เครื่องที่ไม่ขึ้นกับล าดับงานก่อนหน้า (Sequence-Independent Setup) โดยในกรณีนี้เวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจะถูกน าไปรวมในเวลาในการด าเนินงาน 

ข้อจ ากัดด้านล าดับก่อนหลัง (Precedence Constraint) คือการที่งานงานหนึ่งจะเริ่ม
ด าเนินการได้ก็ต่อเมื่องานล าดับก่อนหน้าได้ท าเสร็จสิ้นแล้วเท่านั้น ข้อจ ากัดนี้มีได้หลายรูปแบบ 1) 
ลูกโซ่ (Chain) หมายถึง หนึ่งการด าเนินงานก่อนหน้า และอีกหน้างานด าเนินงานตามหลัง 2) ต้นไม้
แบบลู่เข้า (In-Tree) หมายถึง หลายการด าเนินงานก่อนหน้า แต่หนึ่งการด าเนินงานตามหลัง 3) 
ต้นไม้แบบบานออก (Out-Tree) หมายถึง หนึ่งการด าเนินงานก่อนหน้า แต่หลายการด าเนินงาน
ตามหลัง 
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ข้อจ ากัดด้านเครื่องมือและทรัพยากร (Tooling and Resource Constraint) ใน
กระบวนการด าเนินงานบนเครื่องจักรอาจมีการใช้เครื่องมือบางชนิดร่วมด้วย ขึ้นกับคุณลักษณะของ
งานแต่ละชนิด เมื่อเครื่องจักรจ าเป็นต้องใช้เครื่องมือชนิดหนึ่งซึ่งมีจ ากัด เราจะเรียกเครื่องมือชนิดนี้
ว่า “ทรัพยากร (Resource)” จึงต้องมีการจัดตารางงานโดยค านึงถึงความพร้อมใช้งานของทั้ง
เครื่องจักรและเครื่องมือ (ทรัพยากร) ด้วย 

การผลิตสู่สต็อกและการผลิตตามค าสั่งซื้อ ( Make to Stock and Make to Order) 
โดยทั่วไปการผลิตสู่สต็อกและการผลิตตามค าสั่งซื้อจะขึ้นอยู่กับความต้องการของผลิตภัณฑ์ ถ้าความ
ต้องการของผลิตภัณฑ์มีค่าคงที่และไม่มีความเสี่ยงในเรื่องของการเสื่อมหรือความนิยม จะเลือกใช้
นโยบายการผลิตแบบสู่คลังสินค้า แต่ในทางกลับกัน ถ้าจ านวนและก าหนดส่งมอบถูกก าหนดโดย
ลูกค้า จะเป็นการผลิตแบบตามค าสั่งซื้อ โดยส่วนมากสินค้าประเภทนี้จะเป็นสินค้าตามความนิยมใน
ช่วงหนึ่ง และมีความต้องการที่ไม่แน่นอน 

การแทรกงาน (Preemption) หมายถึง มีเหตุการณ์บางอย่างเกิดข้ึนท าให้เราต้องหยุดงานที่
ก าลังด าเนินการอยู่เพ่ือไปเริ่มต้นท างานใหม่แทน โดยงานที่ถูกหยุดเพ่ือท างานใหม่แทน เราเรียกงาน
ประเภทนี้ว่า “งานที่ถูกแทรก (Preempted Job)” สามารถแบ่งได้ 2 ประเภทคือ “การแทรกงาน
แบบต่องานค้างได้ (Preempt Resume)” คือเมื่อเราหยุดงานที่ท าอยู่เพ่ือเริ่มงานใหม่ เมื่อเสร็จสิ้น
งานที่แทรก  เราสามารถกลับมาด าเนินงานที่ถูกแทรกได้โดยไม่มีการสูญเสีย รูปแบบที่สองคือ “การ
แทรกงานแบบเริ่มต้นใหม่หมด (Preempt Repeat)” คือในกรณีที่เราต้องเริ่มต้นท างานที่ถูกแทรก
ใหม่ทั้งหมดทุกครั้งที่เกิดการแทรกงาน และงานที่ถูกแทรกนี้สูญหายไปท้ังหมด 

การบล็อก (Blocking) หมายถึงเหตุการณ์ท่ีขณะใดขณะหนึ่งบัฟเฟอร์ของเครื่องจักรที่เป็น
ผู้รับชิ้นงานเกิดเต็มข้ึน อาจเกิดจากอัตราการผลิตที่ช้ากว่าหรือเครื่องจักรเสีย ท าให้เครื่องจักรที่เป็นผู้
ส่งชิ้นงานไม่สามารถถ่ายชิ้นงานส่งให้ล าดับถัดไปได้ ส่งผลให้เครื่องจักรนี้ไม่สามารถท างานชิ้นถัดไปได้ 
เราเรียกปรากฏการณ์นี้ว่า “การบังคับให้เสีย (Forced down)”  ซึ่งเหมือนกับว่าเป็นการบังคับให้
เครื่องหยุดการท างาน การบล็อกมีโอกาสสูงที่จะเกิดกับงานที่มีบัฟเฟอร์จ านวนน้อยหรือเท่ากับศูนย์ 
หรือมีการท างานที่ขาดความสอดคล้องกัน (Synchronize) 

คอขวด (Bottleneck) คือการที่ก าลังการผลิตรวมของระบบถูกจ ากัดโดยทรัพยากรตัวใดตัว
หนึ่ง เนื่องมาจากทรัพยากรตัวนั้นไม่สามารถตอบสนองต่อก าลังการผลิตที่ระบบต้องการได้ ท าให้เกิด
การติดขัดของกระบวนการ ซึ่งเปรียบเสมือนการที่เทน้ าจ านวนมากออกจากปากขวด แต่เนื่องจาก
ปากขวดไม่กว้างพอ จึงท าให้น้ าไม่สามารถไหลออกได้อย่างสะดวก โดยทั่วไปแล้วคอขวดจะเป็นตัว
จ ากัดผลผลิตของกระบวนการผลิต และมักจะเกิดจากการที่ขาดความสมดุลของสายการท างาน ท าให้
ภาระงานตกมาท่ีทรัพยากรตัวนั้นๆ มากเกินไป  นอกจากนี้ปรากฏการณ์คอขวด อาจเกิดกับ
สายการผลิตที่สมดุลในก่อนหน้าก็ได้ แต่มีการเปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างาน เปลี่ยนชนิดของ
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ผลิตภัณฑ์หรือการเพ่ิมของปริมาณการผลิต ก็อาจจะส่งผลให้มีคอขวดใหม่ๆ เกิดขึ้น รวมถึงอาจมีการ
ย้ายคอขวดก็ได้  ในทางปฏิบัติมีแนวทางในการจัดการคอขวดดังนี้ 
 1. การเพ่ิมก าลังการผลิตให้กับเครื่องจักรที่เป็นคอขวด  เช่นการสั่งซื้อ/เช่า เครื่องจักรเพ่ิม 
หรือจ านวนคน ซึ่งแนวทางนี้จ าเป็นต้องศึกษาให้รอบคอบก่อนตัดสินใจ เพราะมีผลกระทบต่อต้นทุน
ในการลงทุน 
 2. การฝึกอบรมพนักงาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและทักษะในการท างาน ให้กับพนักงานที่
ท างานบริเวณจุดคอขวด หรือใช้เฉพาะพนักงานที่ผ่านการฝึกอบรมมาเป็นอย่างดีเท่านั้น  เพ่ือให้
เครื่องจักรสามารถท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
 3. พัฒนาทางเลือกใหม่ เช่นเปลี่ยนขั้นตอนการท างานใหม่ หรือว่าอาจจะพิจารณาหา
ผู้รับเหมาที่มีความช านาญเข้ามาท างานแทน 
 4. สลับเอาขั้นตอนการตรวจสอบและทดสอบไปอยู่ก่อนหน้าเครื่องจักรที่เป็นคอขวดของ
กระบวนการ  เพื่อลดปัญหาเวลาสูญเปล่าอันเกิดจากการที่เครื่องจักรผลิตงานไม่ได้คุณภาพ  
 5. จัดตารางการผลิตให้สอดคล้องกับก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่เป็นคอขวด เช่นการลด
การจ่ายงานให้กับคอขวด  วิธีนี้เป็นการลดความสับสนของพนักงานและลดปริมาณงานระหว่างการ
ผลิตที่จะมารออยู่หน้าเครื่องจักรคอขวด แต่ไม่ได้เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานโดยตรง 
 
2.3 แผนภูมิแกนต์ 

 จากพจนานุกรม American Heritage กล่าวไว้ว่า แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart) คือแผนภูมิ
ที่ใช้อธิบายความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการท างานกับเวลา นิยมใช้ในการวางแผนงานและการ
ติดตามความคืบหน้าของโครงการ แผนภูมินี้ได้ถูกคิดค้นขึ้นโดย Henry L.Gantt ผู้ซึ่งเป็นวิศวกรและ
นักประดิษฐ์ชาวอเมริกัน ในปี ค.ศ. 1917  โดย Gantt มีความสนใจอย่างมากในเรื่องของการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของพนักงานรวมถึงของอุตสาหกรรม จึงได้คิดค้นระบบประเมินพนักงาน โดยจะ
พิจารณาจากแผนภูมิที่เรียกว่า แผนภูมิแกนต์ 
 แผนภูมิแกนต์ช่วยให้ผู้ตัดสินใจมีความเข้าใจในเรื่องล าดับของงาน สถานะของงานรวมถึง
ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมต่างๆ ของตารางงาน  โดยการแสดงผลของแผนภูมิแกนต์จะเป็นกราฟ
ที่มีทรัพยากรอยู่ในแนวแกนตั้ง ( แกน Y)  ถ้ามีทรัพยากรมากกว่า 1 ชนิด ก็จะวางเรียงซ้อนกันขึ้นไป
ในแนวแกนตั้ง  ส่วนแกนนอน (แกน X) จะแสดงข้อมูลเกี่ยวกับเวลา โดยสเกลที่ใช้สามารถเป็นได้ทั้ง
หน่วย นาที ชั่วโมง วัน เดือน หรืออ่ืนๆ แล้วแต่ความเหมาะสม ดังแสดงในรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 แผนภูมิแกนต์แสดงตารางส าหรับ 2 เครื่องจักร 3 งาน โดยที่เครื่องจักรอยู่ในแกนตั้ง 

 
นอกจากนี้แผนภูมิแกนต์ยังสามารถแสดงในอีกรูปแบบหนึ่งก็ได้ ดังรูปที่ 5 กล่าวคือให้แกนตั้ง

แสดงงาน และแกนนอนแสดงเวลา ซึ่งการเขียนในลักษณะนี้มีข้อคือ ท าให้ทราบว่าที่เวลาหนึ่งๆ 
ชิ้นงานจะอยู่ที่ทรัพยากรใด นอกจากนี้ยังให้ทราบเวลารอคอยของงาน เวลาเริ่มต้นและเวลาสิ้นสุด
ของแต่ละงานอีกด้วย ซึ่งจะช่วยให้การควบคุมและติดตามงาน ท าได้สะดวกและแม่นย ามากขึ้น 
 

 
รูปที่ 5 แผนภูมิแกนต์แสดงตารางส าหรับ 2 เครื่องจักร 3 งาน โดยที่งานอยู่ในแกนตั้ง 

 
2.4 ประเภทของกฎการจ่ายงาน 

 กฎในการจ่ายงานจ่ายงานจะถูกน ามาใช้ ส าหรับการแก้ไขกรณีท่ีมีงานตั้งแต่ 2 งานขึ้นไปรอ
การท างานบนเครื่องจักร (ทรัพยากร) เดียวกัน ท าให้ต้องเกิดการตัดสินใจว่าจะให้งานใดท าก่อน  ซึ่ง
จะพบว่าการใช้กฎการจ่ายงานที่เหมาะสมจะลดความแออัดของระบบลง และท าให้สามารถส่งสินค้า
ทันตามความต้องการของลูกค้าได้ ตัวอย่างกฏการจ่ายงานที่ถูกน ามาใช้บ่อยครั้งในการจัดตารางการ
ผลิต ได้แก่ 
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2.4.1 FASFS (First Arrive at the Shop First Served) จะให้ความส าคัญสูงสุดกับงานที่เข้ามาใน
ระบบก่อน 
2.4.2 TWORK (Total Work) ล าดับความส าคัญสูงสุดอยู่ที่งานที่มีเวลารวมในการทั้งหมดจากทุก
การด าเนินงานน้อยที่สุด 
2.4.3 EDD (Earliest Due Date) ล าดับความส าคัญสูงสุดจะให้กับงานที่มีระยะเวลาส่งมอบกระชั้น
ที่สุดก่อน 
2.4.4 FCFS (First Come First Served) ล าดับความส าคัญจะให้กับงานที่มาถึงแถวคอยเป็น
อันดับแรก 
2.4.5 MST (Minimum Slack Time) ล าดับความส าคัญสูงสุดดับงานที่มีเวลาหย่อน (Slack time) 
น้อยที่สุด 
2.4.6 WINQ (Work in Next Queue) ล าดับความส าคัญสูงสุดจะให้กับงานที่มีการท างานในล าดับ
ถัดไปที่ต้องท าบนเครื่องจักรที่มีภาระงานในขณะนั้นน้อยที่สุด 
2.4.7 SPT (Shortest Processing Time) ล าดับความส าคัญสูงสุดอยู่ที่งานที่มีระยะเวลาในการ
ด าเนินงานบนเครื่องจักรนั้นสั้นที่สุด 
2.4.8 LWKR (Least Work Remaining) ล าดับความส าคัญสูงสุด ให้กับงานที่มีเวลาด าเนินงาน
เหลือน้อยที่สุดบนเครื่องจักรนั้น 
 

หนึ่งในวิธีการจัดตารางงานที่มีจุดประสงค์เพ่ือให้สามารถส่งมอบได้ทันเวลาคือใช้กฏ EDD 
หรือการจัดล าดับของงานตามค่าวัดความเร่งด่วน กล่าวคือเวลาที่เหลือก่อนจะถึงก าหนดส่งมอบ โดย
การจัดล าดับของงานด้วยวิธี “ก าหนดส่งมอบเร็วที่สุด (Earlier Due Date: EDD)” จะส่งผลให้เวลา
สายมากที่สุดของงานมีค่าน้อยที่สุด ดังนั้น การท าให้เวลาสายมากที่สุดมีค่าน้อยที่สุด ก็จะหมายถึง
การท าให้งานเสร็จตรงตามก าหนดเวลามากท่ีสุด (Lmax0) 

 
ทฤษฎี 
เวลาสายของงานมากที่สุด (Maximum Job Lateness:  Lmax  ) และเวลาล่าช้าของงาน

มากที่สุด (Maximum Job Tardness: Tmax ) จะมีค่าน้อยที่สุดเมื่อใช้กฎการจัดล าดับ EDD ซ่ึง
เรียงล าดับของงานโดย “ก าหนดส่งมอบ (Due Date: d[n]  )   d[1] ≤ d[2]  ≤…≤ d[n] (ปารเมศ 
ชุติมา, 2555)   
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2.5 ผลิตภัณฑ์อาหารหมักประเภทผลิตภัณฑ์นม (เกียรติคุณและนิธิยา, 2557) 
 ผลิตภัณฑ์อาหารหมักที่มีส่วนประกอบมาจากนม เป็นสินค้าอีกหนึ่งจ าพวกที่มีการบริโภคกัน
อย่างแพร่หลาย โดยมีกลุ่มประเทศที่บริโภคมากที่สุดได้แก่ ประเทศในแถบยุโรป ตะวันออกกลาง 
อเมริกาเหนือและอเมริกาใต้เป็นต้น  ส่วนกลุ่มประเทศในแถบเอเชียจะมีอัตราการบริโภคท่ีต่ ากว่า 
 
 ผลิตภัณฑ์อาหารประเภทนมหมักท่ีมีผู้บริโภคมากท่ีสุดได้แก่ เนยแข็ง ซึ่งมีผู้บริโภคท่ัวโลก
ประมาณ 12 ล้านตันต่อปี แล้วยังมีอัตราการเติบโตเพ่ิมอีกปีละ 3-4%  โดยมีองค์ประกอบที่ส าคัญคือ 
ไขมันและโปรตีน กรรมวิธีในการผลิตจะเป็นการใช้การตกตะกอนของนมหรือเคซีนในนม แล้วใช้
เอนไซม์โปรติโอไลติก ที่ได้จากกระเพาะของลูกวัวหรือลูกแกะ อาจมีการเติมครีม นมธรรมดาหรือนม
พร่องมันเนยลงไป ส าหรับจุลินทรีย์ที่ช่วยสร้างกรดในกระบวนการผลิตเนยแข็งได้แก่ กรดแล็กทิก
แบคทีเรีย ในการบริโภคนั้นสามารถรับประทานสดหรือน ามาบ่มก่อนก็ได้ ในบางครั้งการบ่มนั้นอาจใช้
เชื้อรามาช่วยในการบ่มด้วย เพ่ือให้เนยแข็งที่ผลิตได้มีกลิ่นรสและเนื้อสัมผัสตามท่ีต้องการ ซึ่งใน
ปัจจุบันมีเนยแข็งทั่วโลกอยู่ประมาณ 900 ชนิด 
 ผลิตภัณฑ์นมหมักอีกประเภทหนึ่งที่เป็นที่นิยมบริโภคกันมาก คือผลิตภัณฑ์นมเปรี้ยวและ  
โยเกิร์ตซึ่งเป็นสินค้าที่อาศัยกรดแล็กทิคที่สร้างมาจากแล็กทิคแบคเทีเรีย โดยส่วนมากจะใช้ 
Lactobacillus bulgaricus กับ Steptococus thermophiles ส าหรับในประเทศแถบตะวันออก
กลางและรัสเซียอาจจะมีนมเปรี้ยวที่มีแอลกอฮอล์ผสมอยู่ด้วย ที่เรียกว่า Kefir และ Kumiss   
ใน Kefir นั้นอาจจะใช้นมวัว นมควายหรือนมแพะเป็นวัตถุดิบหลักท่ีใช้ในการหมัก ในขณะที่ Kumiss 
จะใช้นมลานมม้าหรือนมอูฐแทน 
 

โยเกิร์ตเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการหมักนม โดยชนิดของโยเกิร์ตสามารถแบ่งได้หลายประเภท 
เช่นถ้าแบ่งตามลักษณะด้านกายภาพ จะสามารถแบ่งได้เป็น 1) โยเกิร์ตแบบเหลวหรือแบบข้นหนืด  
2) โยเกิร์ตแบบเข้มข้น 3) โยเกิร์ตแช่แข็ง 4) โยเกิร์ตแบบแห้ง (ชนิดผง) หรือจะแบ่งตามการใส่ผลไม้ 
กับไม่ใส่ผลไม้ก็ได้ (Kanning et al., 2012) แต่อย่างไรก็ตามโดยทั่วไปแล้วจะแบ่งเป็น 2 ประเภท
หลัก อันได้แก่ แบบ Stirred โยเกิร์ตและแบบ Set โยเกิร์ต  ซึ่ง 2 ชนิดนี้จะแบ่งโดยใช้ลักษณะ
กระบวนการผลิตและเนื้อสัมผัสเป็นเกณฑ์ (Kopanos, Puigjaner, & Georgiadis, 2010) 

นมเปรี้ยว  (Fermented milk) ตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 353 (2556) 
หมายความว่า ผลิตภัณฑ์นมที่ได้จากน้ านมของสัตว์ รวมถึงส่วนประกอบของน้ านมที่ผ่านการ        
่่าเชื้อจลุินทรีย์ที่ท าให้เกิด จากนั้นหมักด้วยจุลินทรีย์ที่ไม่ท าให้เกิดโรค  ท าให้ค่าความเป็นกรดของ
ผลิตภัณฑ์มีค่าที่สูงขึ้น อาจจะมีการปรุงแต่งกลิ่น รส สี หรือเติมวัตถุเจือปนอาหารชนิดอื่นๆ 



 

 

19 

สารอาหาร หรือส่วนประกอบอ่ืนๆ ที่ไม่ใช่นมด้วยก็ได้  โดยจะรวมถึงนมเปรี้ยวที่น ามาผ่านการ่่าเชื้อ 
การแช่แข็งหรือการท าให้แห้งด้วย 

สามารถแบ่งนมเปรี้ยวตามชนิดของจุลินทรีย์ที่น ามาใช้ในการหมักได้ดังนี้ 
1) โยเกิร์ต (Yoghurt) คือนมเปรี้ยวที่เกิดจากการหมักนมด้วยเชื้อแบคทีเรียสเตรปโท

ค็อกคัส เทอร์โมฟิลัส (Streptococcus thermophiles) และแล็กโทบาซิลลัส เดลบรึคคิไอ ซัปสปีชีส์ 
บัลแกริคัส (Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus) หรือแล็กโทบาซิลลัส ซัปสปีชีส์ อ่ืน 

2) นมเปรี้ยวแอซิโดฟิลัส (Acidophilus Milk) คือ  นมเปรี้ยวที่ได้จากกระบวนการ
หมักด้วยแบคทีเรียแล็กโทบาซิลลัส แอซิโดฟิลัส (Lactobacillus acidophilus) 

3) นมเปรี้ยวเคเฟอร์ (Kefir) หมายถึง นมเปรี้ยวที่ได้จากการหมักด้วยแบคทีเรียและ
ยีสต์ อันได้แก่ แล็กโทบาซิลลัส เคฟิไร (Lactobacillus kefiri) หรือแล็กโทค็อกคัส (Lactococcus) 
และแอซีโทแบกเตอร์ (Acetobactor) และไคลเวอโรไมซีส มาร์เซียนัส (Kluyveromyces 
marxianus) และแซ็กคาโรไมซีส ยูนิสปอรัส (Saccharomyces unisporus) หรือแซ็กคาโรไมซีส เซรี
วิซิอี (Saccharomyces cerevisiae) หรือแซ็กคาโรไมซีส แอซิกูอัส (Saccharomyces exiguus) 

4) นมเปรี้ยวคูมิส (Kumys) คือนมเปรี้ยวที่ได้จากกระบวนการหมักด้วยแบคทีเรียและ
ยีสต์ เช่น แล็กโทบาซิลลัส เดลบรึคคิไอ ซับสปีชีส์ บัลแกริคัส (Lactobacillus delbrueckii subsp. 
bulgaricus) และไคลเวอโรไมซีส มาร์เซียนัส (Kluyveromyces marxianus) 

5) นมเปรี้ยวชนิดอื่นอันได้จากการหมักด้วยจุลินทรีย์ชนิดที่แตกต่างหรือนอกเหนือจาก
ที่ก าหนด ไว้ในข้อ 1) ถึงข้อ 4)  เช่น แล็กโทบาซิลลัส คาเซอิ ซับสปีชีส์ ชิโรต้า (Lactobacillus casei 
subsp. shirota ) บิฟิโดแบคทีเรียม (Bifidobacterium)  นมเปรี้ยวตามข้อ 1) ถึง 4) อาจใส่จุลินทรีย์
ที่ใช้ในการหมักชนิดอื่นเพ่ิมเติมจากที่ก าหนดได้ 

 
คุณสมบัติของนมเปรี้ยว ต้องได้มาตรฐานดังนี้ 
1) มีกลิ่นรสตามนมเปรี้ยวชนิดนั้น 
2) มีโปรตีนอยู่ในนมเปรี้ยวไม่น้อยกว่า 2.7 เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนัก ส าหรับนมเปรี้ยว

ชนิด โยเกิร์ต, นมเปรี้ยวแอซิโดฟิลัส, นมเปรี้ยวเคเฟอร์และนมเปรี้ยวที่ได้จากการหมักด้วยจุลินทร์ย์
ชนิดที่แตกต่างหรือนอกเหนือที่ได้ก าหนดไว้ 

3) มีมันเนย ดังนี้ 
3.1) น้อยกว่า 15 เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนัก ส าหรับนมเปรี้ยวชนิด โยเกิร์ตและนมเปรี้ยวแอซิ

โดฟิลัส 
3.2) น้อยกว่า 10 เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนัก ส าหรับนมเปรี้ยวชนิด นมเปรี้ยวเคเฟอร์, นมเปรี้ยว

คูมิสและนมเปรี้ยวที่ได้จากการหมักชนิดที่แตกต่างหรือนอกเหนือจากท่ีก าหนด 
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4) มีค่าความเป็นกรด โดยค านวณจากกรดแลกติก ดังนี้ 
 4.1) ไม่น้อยกว่า 0.6 เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนัก ส าหรับนมเปรี้ยวชนิดโยเกิร์ต, นม

เปรี้ยวแอซิโดฟิลัสและนมเปรี้ยวเคเฟอร์ 
 4.2) ไม่น้อยกว่า 0.7 เปอร์เซ็นต์โดยน้ าหนัก ส าหรับนมเปรี้ยวคูมิส 
 4.3) ไม่น้อยกว่า 0.3 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับนมเปรี้ยวที่จากการหมักด้วยจุลินทรีย์ชนิด

ที่แตกต่างหรือนอกเหนือจากที่ก าหนดไว้ 
5)  มีจุลินทรีย์ที่ใช้ในการหมักคงเหลือในนมเปรี้ยวที่ไม่ได้ผ่านการการ่่าเชื้อหลังการหมัก 

ดังนี้ 
 5.1) ต้อมีแบคทีเรียไม่น้อยกว่า 10,000,000 โคโลนี 
 5.2) มียีสต์ไม่น้อยกว่า 10,000 โคโลน ี
6) ไม่มีการใช้วัดถุกันเสีย 
7) จ านวนและชนิดของจุลินทรีย์ที่ท าให้เกิดโรค เป็นไปตามประกาศกระทรวงสาธารณสุขว่า

ด้วยเรื่อง มาตรฐานอาหารด้านจุลินทรีย์ที่ท าให้เกิดโรค 
8) จ านวนแบคทีเรียชนิดโคลิฟอร์มมีน้อยกว่า 3 ต่อนมเปรี้ยว 1 กรัม วิเคราะห์โดยวิธี เอ็ม พี 

เอ็น (Most Probable Number)  
9) จ านวนเชื้อราไม่เกิน 100 โคโลนี ในนมเปรี้ยวที่ไม่ผ่านการ่่าเชื้อหลังการหมัก 1 กรัม 
10) จ านวนยีสต์ไม่เกิน 100 โคโลน ี ในนมเปรี้ยวที่ไม่ได้ใช้ยีสต์ในกระบวนการหมัก และไม่

ผ่านการ่่าเชื้อหลังการหมัก 1 กรัม 
11) ตรวจพบยีสต์และเชื้อราไม่เกิน 10 โคโลน ี ส าหรับนมเปรี้ยวที่ผ่านการ่่าเชื้อหลัง

กระบวนการหมัก 1 กรัม  
 
โยเกิร์ต คือนมที่ผ่านกระบวนการพาสเจอไรซ์แล้วเติมแบคทีเรียที่ท าให้เกิดกรดแล็กทิกลงไป 

ท าให้ค่าพีเอชของนมลดลง โปรตีนในนมจึงเกิดการตกตะกอน โดยแบคทีเรียที่ใช้จะเป็นกลุ่ม 
thermophilic lactic acid bacteriaได้แก่ สเตรพโตคอกคัสเทอร์โมฟิลัส (Streptococcus 
thermophiles) แล็กโทแบซิลลัสบัลการิคัส (Lactobacillus delbrueckii ssp. Bulgaricus)  ซ่ึง
อัตราส่วนของทั้งสองชนิดควรจะเท่าๆ กัน เนื่องจากจะได้ช่วยกระตุ้นการเจริญเติบโตซึ่งกันและกัน 
แล้วท าให้เกิดกรดแลกทิกอันเป็นรสชาติเฉพาะของโยเกิร์ต (เกียรติคุณและนิธิยา, 2557) 
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ส่วนประกอบทางเคมีของน้ านมวัว 
ส่วนประกอบทางเคมีของน้ านมวัวจะแปรผันตามปัจจัยหลายๆ อย่างเช่น ชนิดของพันธุ์, สัตว์

แต่ละตัว อาหาร ฤดูกาล สภาวะแวดล้อม อายุของสัตว์ ระยะการให้นมและสภาวะของเต้านม ซ่ึง
องค์ประกอบทางเคมีของน้ านมวัวได้แสดงดังในตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 องค์ประกอบทางเคมีของน้ านมวัว 

องค์ประกอบ ร้อยละ (เปอร์เซ็นต์) 

น้ า 83.5 – 88.7% 
ของแข็งท้ังหมด 10.5 – 14.5% 

ของแข็งท้ังหมดไม่รวมไขมัน 7.9 – 10.0% 
ไขมันนม 2.5 – 5.5% 

โปรตีน 2.3 – 4.4% 

เถ้า 0.6 - 0.8% 
 
2.6 ขั้นตอนในการผลิตโยเกิร์ต 

2.6.1 การเตรียมส่วนผสมเบื้องต้น 
 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตโยเกิร์ตคือนมดิบ ซึ่งคุณภาพของนมดิบที่ใช้จะมีผลต่อคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์สุดท้าย ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องควบคุมให้มีการปนเปื้อนของจุลินทรีย์ต่างๆ ต่ า ไม่พบ
เอนไซม์ สารเคมีและยาปฏิชีวนะ นอกจากนี้ยังต้องควบคุมให้มีปริมาณไขมัน โปรตีนอยู่ในช่วงที่
ก าหนด  เพราะเมื่อน ามาผลิตเป็นโยเกิร์ตแล้วจะพบว่านมดิบที่มีคุณภาพแตกต่างกัน จะส่งผลถึง
ลักษณะผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างกันด้วย ในขั้นตอนการผสมนี้ จะมีการเติมสารให้ความหวาน สารให้
ความคงตัว รวมถึงมีการเติมนมผง เพ่ือปรับปรุงด้านคุณค่าทางอาหารและช่วยให้เนื้อโยเกิร์ตที่ได้มี
ความหนืดที่สูงขึ้น  
 
 2.6.2 การท าให้เป็นเนื้อเดียวกัน 
 ขั้นตอนนี้ถือว่าเป็นขั้นตอนส าคัญท่ีช่วยให้โยเกิร์ตที่ผลิตได้มีเนื้อเนียนและลดโอกาสการแยก
ชั้นของผลิตภัณฑ์ โดยจะน านมผ่านเข้าไปยังเครื่องโฮโมจีไนเซอร์ ซึ่งเป็นการอัดด้วยแรงดันสูงที่ 
10,000 – 70,000 kPa ผ่านช่องแคบ ท าให้ไขมันในนมมีขนาดเล็กลงและกระจายตัวได้ดี (วิไล รัง
สาดทอง, 2547) 
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รูปที่ 6 เครื่องโฮโมจิไนเซอร์ความดันสูงแบบ 2 ขั้นตอน 

 
2.6.3 การให้ความร้อน 
 กระบวนการ่่าเชื้อในนมหรือการพาสเจอร์ไรซ์นม เป็นขั้นตอนที่จ าเป็นและส าคัญต่อความ
ปลอดภัยของผู้บริโภค  เนื่องจากมีเชื้อโรคอยู่หลายชนิดที่สามารถติดต่อทางน้ านม  โดยทั่วไปแล้ว
จุดประสงค์ของการท าพาสเจอไรซ์คือ เพ่ือก าจัดเชื้อยีสต์ รา และแบคทีเรียในน้ านม จะคงเหลือ
เฉพาะจุลินทรีย์ที่ทนต่อความร้อน  ส าหรับอุณหภูมิในการพาสเจอร์ไรซ์ที่เหมาะสมกับการผลิตโยเกิร์
ตจะอยู่ในช่วง 90-95 oC เป็นเวลา 3-10 นาที (ฐิตาภรณ์ รัดริน, 2554) 
 
2.6.4 กระบวนการหมัก (Fermentation) 
 หลังจากท่ีนมได้ผ่านกระบวนการให้ความร้อนแล้ว และลดอุณหภูมิลงเหลือประมาณ 40 – 
45 oC  จึงจะเติมเชื้อจุลินทรีย์ Streptococcus  thermophiles และ Lactobacillus sp.  แล้วท า
การบ่มจนได้ค่า  pH อยู่ที่ประมาณ 4.6  ในขั้นตอนการหมักนี้ เชื้อทั้ง 2  ชนิดมีความสัมพันธ์แบบ
พ่ึงพา  กล่าวคือ ในช่วงแรก Streptococcus  thermophiles จะเจริญเติบโตก่อน แล้วมีการใช้
ออกซิเจนในนม จนเมื่อออกซิเจนมีค่าต่ าลง ก็จะไปกระตุ้นให้ Lactobacillus sp.   เกิดการ
เจริญเติบโต  ซึ่งในระหว่างการหมักนี้แบคทีเรียจะสร้างสารประกอบท าให้เกิดกลิ่นรสของโยเกิร์ตข้ึน  
และผลของการหมักท าให้เนื้อโยเกิร์ตมีลักษณะที่ข้นหนืดขึ้นด้วย 
 
2.6.5 การท าความเย็น 
 ขั้นตอนนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือชะลอกิจกรรมต่างๆ ของจุลินทรีย์ในโยเกิร์ตลง โดยจะท าการลด
อุณหภูมิให้ต่ ากว่า 10 oC (ฐิตาภรณ์ รัดริน, 2554)  และจะเริ่มกระบวนการท าความเย็นตั้งแต่ตอนที่
โยเกิร์ตมีค่า  pH อยู่ในช่วงที่ต้องการคือ 4.0- 4.6  
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2.6.6 การเก็บรักษาคุณภาพผลิตภัณฑ์โยเกิร์ต 
 เนื่องจากในโยเกิร์ตนั้นจะประกอบด้วยจุลินทรีย์ที่ยังมีชีวิตอยู่สูง ถ้าเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ไว้ที่
อุณหภูมิในช่วง 25-30 oC จะสามารถเก็บได้เพียง 1 วันเท่านั้น และถ้าหากเก็บไว้ที่อุณหภูมิประมาณ 
7 oC  จะสามารถเก็บได้ประมาณ 4-5 วัน (นรากร ศรีสุข, 2550) ถ้ามากกว่านั้นอาจจะพบว่าโยเกิร์ต
มีการแยกชั้นที่มากข้ึน  รวมถึงมีรสชาติที่เปรี้ยวมากข้ึนด้วย  ดังนั้นจึงควรเก็บผลิตภัณฑ์โยเกิร์ตใน
บรรจุภัณฑ์ที่และอุณหภูมิที่เหมาะสมด้วย 
 
2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  

ในการวางแผนการผลิตนั้นสิ่งพ้ืนฐานอย่างหนึ่งที่ต้องค านึงถึงคือเรื่องของการจัดส่งสินค้าให้
ทันตามก าหนดที่ได้ตกลงกับลูกค้าไว้ ซึ่งหมายความว่าจะต้องมีความถูกต้องและแม่นย าตั้งแต่การมี
วัตถุดิบส าหรับการผลิตอย่างเพียงพอในราคาและปริมาณที่เหมาะสม โดยณฐิณี (2550) ได้ศึกษา
แนวทางเพ่ือปรับปรุงแนวทางการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์บ ารุงเส้นผม ด้วยการปรับปรุงแผนการ
จัดการวัตถุดิบรวมถึงได้ปรับปรุงขั้นตอนการท างานในการวางแผน เพ่ือให้สามารถส่งมอบสินค้าได้ทัน
ก าหนดที่ได้วางไว้  ในงานวิจัยชิ้นนี้ได้มีการน าการก าหนดจุดสั่งซื้อและปริมาณในการสั่งซื้อแต่ละครั้ง 
มาใช้ในการปรับปรุงการท างาน เพ่ือลดโอกาสของการที่ไม่มีของส่งมอบ พบว่าสามารถปรับปรุง
ประสิทธิภาพการจัดการบรรจุภัณฑ์คงคลังได้ดีขึ้นกว่าของเดิม 9.57% และยังได้ท าการลดขั้นตอน
การวางแผนจาก 81 ขั้นตอน เหลือเพียง 56 ขั้นตอน   

นอกจากนี้ภาคภูมิ รุ่งชวาลนนท์ (2553) ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต
กระดาษทิชชู ด้วยการประยุกต์ใช้พารามิเตอร์ (r, Q) ในกระบวนการตัดสินใจการวางแผน โดยบริหาร
กระบวนการจัดหาวัตถุดิบด้วยแนวคิด base stock ท าให้สามารถลดระดับสินค้าคงคลังเฉลี่ยได้ 11% 
สามารถลดค่าปรับจากการไม่สามารถส่งสินค้าได้ทันเวลา 98% และท าให้ต้นทุนคงคลังลดลงได้ 55%   

รมย์ยุพา นาควะรี (2554) ได้ท าการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตยางรถยนต์ โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณการจัดเก็บงานระหว่างการผลิตลง  เนื่องจากพบว่าปริมาณการผลิตต่อ
วันที่มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 20,000 เส้นต่อวัน ในขณะที่มีความต้องการเฉลี่ยที่ 10,000 เส้นต่อวัน จึง
ก่อให้เกิดปัญหาในการปริมาณการจัดเก็บสินค้า จึงใช้ระบบก าบังมาเป็นเครื่องมือในการปรับปรุง
ควบคุมการผลิต หลังจากวิจัยเสร็จสามารถลดปริมาณการจัดเก็บงานที่เกิดขึ้นระหว่างการผลิตจาก 
23.1 ถึง 38.7 ชั่วโมง เหลือ 22.9 ถึง 23.6 ชั่วโมงต่อวัน จากงานวิจัยทั้ง 3 งานพบว่าการใช้การ
ปรับปรุงกระบวนการสั่งซื้อและการควบคุมสต๊อกสินค้าสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต
สินค้าด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าลงและลดโอกาสการส่งมอบล่าช้าได้อีกด้วย 
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ส าหรับการปรับปรุงการวางแผนการผลิตนั้นได้มีผู้วิจัยหลายท่านได้น าหลักการต่างๆ มา
ประยุกต์ใช้เพ่ือพัฒนาการวางแผนผลิตให้มีต้นทุนในการด าเนินงานต่ าสุดและลดโอกาสการส่งมอบ
ล่าช้า เช่น Philip Doganis และ Haralambos Sarimveis (2007)  ได้ท าการศึกษาการวางแผนการ
บรรจุของการผลิตโยเกิร์ต โดยอาศัย Mixed Integer Linear Programming (MILP)  ด้วยโปรแกรม 
CPLEX  เพ่ือหาแผนการบรรจุที่มีต้นทุนในการผลิตต่ าที่สุด ซึ่งข้อมูลที่ได้น ามาพิจารณาได้แก่ 
ข้อจ ากัดของเครื่องจักร, เวลาในการเปลี่ยนสูตร , เวลาในการท าความสะอาดเครื่องในแต่ละวัน , 
ข้อจ ากัดของคนในด้านชั่วโมงการท างาน  ปริมาณสินค้าคงคลัง และรวมถึงเวลาในการส่งมอบ   
พบว่าการใช้ MILP สามารถช่วยในการวางแผนการผลิตได้ แต่ในที่นี้ได้ทดสอบบนเครื่องจักรเดียว ยัง
ไม่ได้ขยายผลไปยังเครื่องจักรหลายๆ เครื่อง  อีกท่านหนึ่งคือ ศิริวรรณ ท าการแก้ปัญหาด้านเศษตัด
ริมของม้วนกระดาษ จากการลดขนาดม้วนกระดาษจากม้วนใหญ่เป็นม้วนเล็ก รวมถึงศึกษา
กระบวนการในการส่งสินค้าไปยังลูกค้าที่อยู่ต่างประเทศ เพ่ือลดระยะเวลาในการด าเนินงาน และ
สามารถส่งสินค้าไปปลายทางได้ทันตามก าหนด โดยใช้เทคนิคระเบียบวิถีวิกฤติ (CPM) จากนั้นจึงใช้
เทคนิค ECRS เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ  จากผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลดเศษริมกระดาษได้ 
22% ลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ 58%  และสามารถลดความถี่ในการจัดส่งสินค้าล่าช้าจากเดิมที่ 
21% เหลือ 0%   

หลักการ CPM นั้นถูกน ามาประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายเพ่ือช่วยหาเส้นทางวิกฤตของ
กระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น สิทธิพร ฉันท์เฉลิมพร(2548) ได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาการส่งมอบไก่
สุกแช่แข็งส่งออกล่าช้า โดยพบว่าสาเหตุหลักคือฝุายวางแผนได้รับข้อมูลสินค้าคงคลังจากฝุาย
คลังสินค้าล่าช้า และมีการรอคอยระหว่างข้ันตอนการด าเนินงาน จึงได้ใช้หลักการ CPM (Critical 
Path Method) เพ่ือหาเส้นทางวิกฤตของกระบวนการวางแผนการส่งออก และใช้หลัก Process 
Activity Mapping เพ่ือก าจัดกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า พบว่าสามารถก าจัดกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าและ
ลดเวลาน าในการวางแผนการส่งออกจาก 6,670 นาที เป็น 5,065 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 24.06  

บุญชัย จันทร์กระจ่างเลิศ (2546) ได้ประยุกต์ใช้แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในห่วงโซ่
อุปทาน มาสร้างแบบจ าลองกระบวนการท างานของผลิตภัณฑ์อาหารพาสเจอร์ไรส์   ได้ท าการ
วิเคราะห์แนวทางปรับปรุงงานด้านการวางแผนความต้องการโดยน าเอาหลักงานวางแผนความ
ต้องการขั้นสูงมาประยุกต์ใช้  มีขอบเขตอยู่ที่กระบวนการ Plan Make ใน SCOR-Model  พบว่า
สามารถช่วยปรับปรุงความเที่ยงตรงในการวางแผนความต้องการจากระดับ 80-85% เป็น 90-93%  
นอกจากนี้ยังก าจัดปัญหาความเบี่ยงเบนของข้อมูลในส่วนของการวางแผนความต้องการระหว่าง
แผนกขายและแผนกวางแผนความต้องการได้อีกด้วย  

นอกจากวิธีดังกล่าวแล้ว ยังพบว่ามีนักวิจัยบางท่านท าการปรับปรุงกระบวนการวางแผนโดย
ใช้หลักการ EDD  โดยจะพิจารณางานที่มีก าหนดส่งก่อนเป็นอันดับแรก เช่น ประพัฒน์ รัตนานนท์ 
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(2551) ได้ท าการปรับปรุงระบบการวางตารางการผลิตของโรงพ่นสีพลาสติกชิ้นส่วนรถจักรยานยนต์ 
โดยน าเทคนิคของการจัดตารางการผลิต รวมถึงการน าเอาโปรแกรมออนไลน์มาใช้ในการติดตามความ
คืบหน้าของงาน สามารถลดจ านวนงานล่าช้าของการพ่นสีลงได้ 63.53 เปอร์เซ็นต์ และลดจ านวนงาน
ล่าช้าจากการติดกราฟฟิกได้ 62.29 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับในการจัดตารางการผลิตนั้นจะใช้กฎของฮิว   
ริสติกแบบ EDD เป็นวิธีการจัดตารางหลักและใช้ SPT เป็นการจัดตารางรอง ในส่วนของโปรแกรมนั้น
เขียนขึ้นโดยใช้โปรแกรม .Net เวอร์ชั่น 2003 โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือติดตามความคืบหน้าและล าดับ
การผลิตของงาน และยศธนา เสน่หา (2549) ท าการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต เนื่องจาก
พบว่ามีปัญหาสินค้าคงคลังที่มากเกินจ าเป็นรวมถึงการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าล่าช้า ในอุตสาหกรรม
ทอผ้า โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศกรรมกรมอุตสาหการและโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการวางแผน
ผลิต ท าให้เวลาไหลเฉลี่ยของงานที่เป็นกลุ่มผ้าเช็ดหน้า มีค่าลดลง 33.8%  และมีงานล่าช้าเฉลี่ยลดลง 
41.2%  ส าหรับงานวิจัยนี้ใช้โปรแกรม MS Excel และใช้การจัดตารางโดยวิธี EDD (Earliest Due 
Date) 

ในบางครั้งการปรับปรุงแผนผลิตนอกจากจะท าการพัฒนาในเรื่ องหลักการวางแผนการ
ท างานแล้ว ยังสามารถปรับปรุงลักษณะการท างานให้สามารถท างานได้ง่ายและรวดเร็วขึ้น ด้วยการ
น าโปรแกรมส าเร็จรูป, การพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาเองหรือการน าระบบสารสนเทศมาประยุกต์อ่ืนๆใช้ 
เช่น ปิยะพงษ์ ปานแก้ว (2552) ท าการออกแบบระบบการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต
แบบจ ากัด โดยพัฒนาซอฟต์แวร์ตารางการท างาน เพ่ือระบบการวางแผนการผลิตที่ดีและลดการ
เปลี่ยนแผนการผลิตรวมถึงการจัดส่งสินค้าล่าช้า  โดย 1) จัดท าข้อมูลพ้ืนฐานที่ใช้ในการวางแผนการ
ผลิต และล าดับความส าคัญของลูกค้า  2) วิธีการคัดแยกค าสั่งซื้อ รับค าสั่งซื้อ และจัดล าดับงานตาม
ความส าคัญ 3) การเสนอรูปแบบเอกสารและรายการการผลิต 4) สร้างกระบวนการด าเนินงานการ
วางแผนการผลิต  และ 5) พัฒนาซอฟต์แวร์ตารางการท างานเพ่ือช่วยในการวางแผนการผลิต  จาก
ผลการศึกษาและวิจับพบว่า การวางแผนและจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น  สามารถส่ ง
มอบทันเวลาเพิ่มข้ึนจาก 59.35% เป็น 85.51% และเพ่ิมความสามารถในการผลิตจาก 63.67% เป็น 
90.05% 

ปัญญดา ฤกษ์มังกร (2551) ท าการศึกษาและพัฒนากระบวนการท างานส าหรับส่วนงาน
ธุรกิจของโรงงานเครื่องหนังโดยศึกษาและวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงาน จากการเก็บข้อมูลจาก
โรงงานตัวอย่าง และออกแบบซอฟต์แวร์เพ่ือรองรับขั้นตอนการด าเนินงาน โดยใช้แผนภาพกระแส
ข้อมูล (Data flow diagram) และน าไปสู่การออกแบบหน้าจอการท างาน (User interface design) 
ครอบคลุมการด าเนินงาน 6 ส่วนงาน คือ 1) การจัดการค าสั่งซื้อ 2) การวาแผนการผลิต 3) การ
จัดซื้อ 4) การควบคุมคุณภาพ 5) การจัดการสินค้าคงคลัง และ 6) การจัดส่งสินค้า จากผลการ
ทดสอบพบว่าผู้ใช้งานมีความพึงพอใจร้อยละ 87.48 ผู้ใช้งานสามารถเรียกดูข้อมูลต่างๆได้ในทันทีและ
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ช่วยในการจัดเก็บข้อมูลเป็นระบบมากข้ึน นอกจากนี้ศันศนีย์ เปลี่ยนสงค์ (2553) ท าการศึกษาการ
วางแผนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของโรงงานผลิตอาหารเสริม โดยการวิเคราะห์หาสาเหตุของการส่ง
มอบสินค้าล่าช้าโดยใช้แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) โดยพบว่าสาเหตุของปัญหาคือการประเมิน
ก าลังการผลิตผิดพลาด และมีการแทรกงานให้กับลูกค้าท่ีต้องการสินค้าเร่งด่วน  ผู้วิจัยได้แก้ปัญหา
โดยการจัดตารางการผลิตเพื่อน ามาใช้ในการวางแผนการผลิต และน ามาประยุกต์ใช้กับโปรแกรม
ไมโครซอฟต์โปรเจค (Microsoft Project)  โดยพบว่าสามารถช่วยผู้วางแผนการผลิตในการตัดสินใจ
ในการแทรกงานได้  โดยจ านวนการผลิตครบตามจ านวนใบสั่งเพ่ิมข้ึน จาก 66 % เป็น 80%  และ
จ านวนครั้งในการส่งมอบล่าช้าลดลงจาก 34% เหลือ 20% 

นิธิมา ศรีพาณิช (2549) ได้จัดท ามาตรฐานการท างาน และท าการหาเวลามาตรฐานของการ
ผลิตสินค้าท่ีเป็นเครื่องประดับ  เนื่องจากพบว่าการส่งมอบสินค้ามีความล่าช้า เพราะผู้ท าการวางแผน
ไม่ทราบเวลาการท างานและก าลังการผลิตที่แท้จริง นอกจากนี้ยังไม่มีเครื่องมือมาช่วยในการวางแผน
ผลิต จึงใช้ประสบการณ์ของผู้ท างานเป็นหลัก หลังจากที่ได้หลักการที่เหมาะสมแล้วได้ประยุกต์ใช้
โปรแกรมไมโครซอฟต์โปรเจคเพ่ือช่วยในการวางแผนและจัดตารางงาน พบว่าท าให้ประสิทธิภาพการ
ผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 33.5% เป็น 80.85% และลดการส่งมอบล่าช้าจาก 28 งานเหลือเพียง 23 งาน  

 
 



 

 

3. การศึกษาสภาพและวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 ในบทนี้จะอธิบายถึงขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนการวางแผนในปัจจุบัน จากนั้นท าการ
วิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา และแนวทางการแก้ไขเพ่ือที่จะใช้เป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการท างาน
ของระบบการวางแผนการผลิตถัดไป 
 
3.1. ขั้นตอนการผลิตโยเกิร์ต 

ในที่นี่จะแบ่งอธิบายเป็นการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ของบริษัท 
3.1.1 การผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย  

 ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยนั้น จะมีขั้นตอนการผลิตโดยรวมดังแสดงในรูปที่ 7 ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
  

 
รูปที่ 7 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วย 
 
 1. รับนมวัวหรือที่เรียกว่านมดิบแล้วท าการ่่าเชื้อเบื้องต้น เพื่อลดปริมาณจุลินทรีย์ในนมดิบ 
 2. ผสมส่วนผสมตามสูตรที่ก าหนด ในขั้นตอนนี้จะมีการผสมนมดิบ สารให้ความหวาน สาร
ให้ความคงตัว รวมถึงมีการเติมนมผง เพ่ือปรับค่าองค์ประกอบให้สอดคล้องกับมาตรฐานที่ก าหนด 
 3. ท าการ่่าเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อนมากับวัตถุดิบโดยใช้กระบวนการพาสเจอร์ไรเซชั่น เพ่ือ
ปูองกันไม่ให้มีเชื้อชนิดอ่ืนที่ไม่ต้องการมารบกวนเชื้อที่ใช้ในการหมัก จากนั้นลดอุณหภูมิลงจนถึง

1 

2 3 4 5 6 7 
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อุณหภูมิที่เหมาะสมในการเติบโตของเชื้อจุลินทรีย์ที่ต้องการ ซึ่งอุณหภูมิจะแตกต่างกันขึ้นอยู่กับสาย
พันธุ์ที่ใช้ กรณีของบริษัทท่ีท าการศึกษาจะท าการหมักที่อุณหภูมิ 43 องศาเซลเซียส 
 4.  เติมเชื้อจุลินทรีย์เพ่ือท าการหมัก  จากนั้นท าการหมักจนได้ค่าความเป็นกรด (pH) และ
ค่าความเปรี้ยว (Acidity) ตามที่ก าหนด โดยระยะเวลาการหมักนั้นจะแตกต่างกันในแต่ละ batch 
เนื่องจากระยะเวลาจะข้ึนกับการท างานของเชื้อจุลินทรีย์ในแต่ละครั้ง ซึ่งไม่สามารถควบคุมได้ 
 5.  ลดอุณหภูมิของโยเกิร์ตที่หมักเสร็จแล้วลง เพ่ือชะลอการท างานของจุลินทรีย์ รวมทั้งปรับ
สภาพเนื้อสัมผัสให้เนียนและละเอียด โดยจะลดอุณหภูมิลงมาท่ี 16 องศาเซลเซียส 
 6. จัดเก็บในถังเพ่ือรอการบรรจุ โดยไม่ควรมีระยะเวลารอก่อนการบรรจุนานเกิน 5 ชั่วโมง 
ตามาตรฐานการท างานของบริษัท เนื่องจากอาจก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของสินค้าได้ 
 7. ท าการบรรจุตามขนาดที่ก าหนด นอกจากนี้อาจมีการเติมเนื้อผลไม้, สีและกลิ่นเข้าไปด้วย 
โดยอัตราการบรรจุจะแตกต่างกันขึ้นอยู่กับลักษณะของผลิตภัณฑ์ ซึ่งในบริษัทที่ได้ท าการศึกษามีชนิด
ของโยเกิร์ตแบบถ้วยอยู่ 3 ประเภทคือ C-Type 1 (Cup) และ C-Type 2 (Light) จะมีอัตราการ
บรรจุอยู่ที่ 20,000 ถ้วยต่อชั่วโมง ในขณะที่ C-Type 3 (Liquid) มีอัตราการบรรจุสูงสุดอยู่ที่ 16,000 
ถ้วยต่อชั่วโมง 
 
3.1.2 การผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด  

 ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดหรือที่เรียกว่านมเปรี้ยวนั้น มีกระบวนการผลิตโดยรวมดังแสดง
ในรูปที่ 8 โดยมีรายละเอียดดังนี้
 

 
รูปที่ 8 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด 
 



 

 

29 

 1. ผสมส่วนผสมตามสูตรที่ก าหนด โดยในการผลิตจะมีการแบ่งผสมเป็น 2 ขั้นตอน  ซึ่ง
ขั้นตอนแรกจะเป็นการผสมส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ต  ส่วนที่สองจะเป็นน้ าเชื่อม โดยอัตราส่วนระหว่าง
ส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตและน้ าเชื่อม เป็น 50:50 
 2. ท าการ่่าเชื้อจุลินทรีย์ที่ปนเปื้อนมากับวัตถุดิบโดยใช้กระบวนการพาสเจอร์ไรเซชั่น เพ่ือ
ปูองกันไม่ให้มีเชื้อชนิดอ่ืนที่ไม่ต้องการมารบกวนเชื้อที่ใช้ในการหมัก จากนั้นลดอุณหภูมิลงจนถึง
อุณหภูมิที่เหมาะสมในการเติบโตของเชื้อจุลินทรีย์ที่ต้องการซึ่งขึ้นอยู่กับสายพันธุ์ของจุลินทรีย์ที่ใช้ 
โดยในที่นี้จะท าการหมักที่อุณหภูมิ 43 องศาเซลเซียส 
 3. เติมเชื้อจุลินทรีย์เพ่ือท าการหมัก แล้วหมักจนได้ค่าความเป็นกรด และค่าความเปรี้ยว 
ตามที่ก าหนด ซึ่งระยะเวลานั้นจะแตกต่างกันบ้างเนื่องจากขึ้นอยู่กับการท างานของเชื้อใน Batch 
นั้นๆ ไม่สามารถควบคุมให้เท่ากันในแต่ละ Batch ได ้
 4.  เมื่อการหมักสมบูรณ์แล้ว จะท าการ่่าเชื้อส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมเข้ามาในถังหมัก 
 5.  ท าการลดอุณหภูมิของโยเกิร์ตที่หมักเสร็จแล้วลง เพ่ือชะลอการท างานของจุลินทรีย์ โดย
จะลดอุณหภูมิมาที่ประมาณ 6-8 องศาเซลเซียส 
 6.  ท าการปรับรสชาติของผลิตภัณฑ์ให้ตรงกับแผนการบรรจุ 
 7.  บรรจุตามขนาดและจ านวนที่ก าหนด  โดยปัจจุบันเครื่องบรรจุสามารถท าการบรรจุได้   
2 ขนาดคือ  ขนาด 140 มล. และ 340 มล.  โดยอัตราการบรรจุสูงสุดอยู่ที่ 10,000 ขวดต่อชั่วโมง
และ 8,500 ขวดต่อชั่วโมง ตามล าดับ 
 
3.2 ข้อจ ากัดในการใช้งานอุปกรณ์และเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตโยเกิร์ต 

 เนื่องจากโยเกิร์ตถือว่าเป็นสินค้าในกลุ่มอาหาร ดังนั้นจึงมีข้อก าหนดในด้านการท าความ
สะอาดอย่างเข้มงวดในทุกข้ันตอนการผลิต เพ่ือที่จะสามารถมั่นใจได้ว่าผลิตภัณฑ์ที่ออกสู่ผู้บริโภคนั้น 
มีความปลอดภัยตามมาตรฐานที่ก าหนด  นอกจากนี้ยังมีข้อจ ากัดในเรื่องการใช้งานของเครื่องจักรอัน
มาจากการออกแบบกระบวนการผลิตและก าลังการผลิตในแต่ละขั้นตอนอีกด้วย 
 ส าหรับการผลิตโดยรวมของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ที่เป็นโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้น 
แสดงดังรูปที่ 9 ซึ่งจะเห็นได้ว่าการผลิตโยเกิร์ตทั้ง 2 ประเภทนั้น มีการใช้ทรัพยากรการผลิตร่วมกัน
อยู่ที่ 1 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนการผสมที่ต้องใช้จุดเทผสมร่วมกัน  ดังนั้นในการวางแผนการผลิต จึง
จ าเป็นต้องพิจารณาในจุดนี้อย่างรอบคอบ ซึ่งกรณีที่พบว่าเวลาในการใช้จุดเทผสมเป็นช่วงเวลา
เดียวกันของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ จะท าให้ผู้ที่ท างานต้องตัดสินใจเลือกว่าจะท าการผสมผลิตภัณฑ์ใดก่อน  
ถ้าการตัดสินใจนั้นไม่เหมาะสมอาจน ามาซึ่งการรอคอยของเครื่องบรรจุและท าให้การส่งมอบสินค้า
ล่าช้ากว่าที่ก าหนดไว้ได้  
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 จากตารางข้อจ ากัดด้านการใช้งานของเครื่องจักร ทั้งการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ต 
บรรจุขวดจะเห็นได้ว่าในการวางแผนการผลิตนั้นจะมีความซับซ้อน จากทั้งในส่วนขั้นตอนการผลิตเอง 
ข้อก าหนดด้านการท าความสะอาดของเครื่องจักร รวมถึงข้อจ ากัดด้านการใช้งานอันมาจากก าลังการ
ผลิตในแต่ละขั้นตอน ดังนั้นแผนที่ดีจึงควรจะต้องพิจารณาข้อก าหนดต่างๆ อย่างครบถ้วนและ
สามารถปรับแผนการผลิตได้อย่างรวมเร็วเมื่อสถานการณ์ที่เปลี่ยนไป  ซึ่งจะพบว่าผู้ที่จะสามารถท า
หน้าที่วางแผนได้นั้น จ าเป็นต้องมีความเข้าใจกระบวนการผลิตและข้อจ ากัดต่างๆ ได้เป็นอย่างดี 
 
3.3 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 

 ในปัจจุบันทางบริษัทมีผู้ที่รับหน้าที่ในการวางแผนการผลิตหลักเพียงคนเดียว ซึ่งจะท าการ
วางแผนแยกระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด โดยใช้หลักการวางแผนแบบไป
ข้างหน้า (Forward scheduling) มีวัตถุประสงค์เพ่ือผลิตโยเกิร์ตส าหรับรอการบรรจุให้ทันกับการ
บรรจุ ซึ่งยังไม่สามารถพิจารณาข้อจ ากัดการผลิตได้อย่างครบถ้วน และไม่ได้พิจารณาการใช้งาน
ร่วมกันที่จุดเทผสม ท าให้พนักงานที่ท างานในส่วนนี้ ต้องตัดสินใจเองในกรณีที่เวลาผสมของโยเกิร์ต 
บรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดอยู่ในช่วงคาบเกี่ยวกัน  นอกจากนี้ด้วยหลักการวางแผนแบบไป
ข้างหน้ายังท าให้ระยะเวลารอคอยการบรรจุมากกว่ามาตรฐานที่ก าหนดไว้ที่ไม่เกิน 5 ชั่วโมง เนื่องจาก
ด้วยหลักการนี้จะเหมาะกับการผลิตเพ่ือท าสต็อกสินค้า ซึ่งอาจจะไม่เหมาะสมกับสินค้าโยเกิร์ตที่มี
ข้อก าหนดเรื่องระยะเวลารอคอยการบรรจุ  ส าหรับขั้นตอนการวางแผนในปัจจุบันเป็นดังรูปที่ 10  

 
รูปที่ 10 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน 
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ขั้นตอนการวางแผนผลิตในปัจจุบัน 
 1. แผนกวางแผนท าการส่งแผนการบรรจุให้แผนกผลิต ทั้งสินค้าที่เป็นโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและ
นมเปรี้ยวบรรจุขวด โดยจะระบุจ านวนที่ต้องการในแต่ละผลิตภัณฑ์และวันที่เริ่มการบรรจุของเครื่อง
บรรจุ 
 2. แผนกผลิตท าการค านวณโยเกิร์ตที่ต้องเตรียม โดยท าการแปลงค่าจ านวนการบรรจุจาก
จ านวนถ้วยหรือจ านวนขวดเป็นกิโลกรัมของเนื้อโยเกิร์ต  
 กรณีนมเปรี้ยวพร้อมดื่มบรรจุขวด เนื่องจากในปัจจุบันมีผลิตภัณฑ์อยู่ 2 สูตรคือนมเปรี้ยว
สูตรปกติและนมเปรี้ยวสูตรน้ าตาลน้อย โดยทั้ง 2 สูตรมีขนาดบรรจุ 2 ขนาดคือ 340 มิลลิลิตร และ 
140 มิลลิลิตร ซึ่งในการเตรียมนมเปรี้ยวเพ่ือรอการบรรจุนั้นจะต้องท าการเปลี่ยนจ านวนขวดเป็น
กิโลกรัมของนมเปรี้ยว ดังนั้นจึงต้องใช้ค่าความหนาแน่นของผลิตภัณฑ์ แต่ละชนิดมาใช้ในการค านวณ 
ซึ่งแสดงอยู่ในตารางที่ 8 
 
       ตารางที่ 8 ค่าความหนาแน่นผลิตภัณฑ์ของนมเปรี้ยว 

ชนิด ขนาดบรรจุ ความหนาแน่นผลิตภัณฑ์ 

นมเปรี้ยวสูตรปกติ 
140 มล. 1.033 กรัม/มิลลิลิตร 
340 มล. 1.033 กรัม/มิลลิลิตร 

นมเปรี้ยวสูตรน้ าตาลน้อย 
140 มล. 1.023 กรัม/มิลลิลิตร 

340 มล. 1.023 กรัม/มิลลิลิตร 
 
ปริมาณนมเปรี้ยวแต่ละชนิดที่ต้องเตรียมเพื่อรอการบรรจุ 
 = จ านวนขวดที่ต้องการผลิต x ขนาดบรรจุ x ความหนาแน่นผลิตภัณฑ์ x ค่าเผื่อส าหรับการ
สูญเสียระหว่างกระบวนการผลิต (loss) 
 กรณีโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ปัจจุบันมีสูตรการผลิตอยู่ 3 สูตรคือสูตรปกติ, สูตรไขมันและน้ าตาล
น้อย, สูตรโยเกิร์ตพร้อมดื่ม ซึ่งในเตรียมเนื้อโยเกิร์ตส าหรับรอการบรรจุนั้นต้องค านึงถึงปริมาณเนื้อ
ผลไม้ที่มีไม่เท่ากันในแต่ละรสชาติดังแสดงในตารางที่ 9 รวมถึงการสูญเสียระหว่างกระบวนการผลิต
ด้วย เนื่องจากโยเกิร์ต บรรจุถ้วยใช้นมดิบหรือที่เรียนกว่านมวัวเป็นส่วนผสม และต้องท าการส่งค าสั่ง
ซื้อก่อนการผลิตจริงประมาณ 3 วัน ซึ่งนมดิบจะถูกวางแผนให้ใช้กับแต่ละรอบการผลิต (Batch) ตาม
ปริมาณที่ได้ค านวณไว้ ดังนั้นกรณีมีการสูญเสียจากการผลิตที่มากกว่าที่ได้คาดการณ์ไว้  จะท าให้ไม่
สามารถผลิตขึ้นมาทดแทนได้ เนื่องจากข้อจ ากัดของการสั่งซื้อนมดิบจะมีขั้นต่ าอยู่ที่จ านวน 10 ตันต่อ
รอบการจัดส่ง 
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 ตารางที่ 9 ลักษณะผลิตภัณฑ์โยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ชนิดโยเกิร์ต รสชาติ รูปแบบการบรรจุ ขนาดบรรจุ เนื้อผลไม้ 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วยสูตรปกติ 
(Type1- Cup) 

NT 
ถ้วยเดี่ยว 105 กรัม มี 

แพ็ค 4 420 กรัม มี 

ST 
ถ้วยเดี่ยว 105 กรัม มี 
แพ็ค 4 420 กรัม มี 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วยสูตรไขมันและ
น้ าตาลน้อย 
(Type2- Light) 

PL 
ถ้วยเดี่ยว 105 กรัม ไม่มี 
แพ็ค 4 420 กรัม ไม่มี 

ST 
ถ้วยเดี่ยว 105 กรัม มี 

แพ็ค 4 420 กรัม มี 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วยพร้อมดื่ม 
(Type3- Liquid) 

PL 
ถ้วยเดี่ยว 107 กรัม ไม่มี 

แพ็ค 4 428 กรัม ไม่มี 

ST 
ถ้วยเดี่ยว 107 กรัม ไม่มี 
แพ็ค 4 428 กรัม ไม่มี 

PA 
ถ้วยเดี่ยว 107 กรัม ไม่มี 
แพ็ค 4 420 กรัม ไม่มี 

 
จากตารางที่ 9 สามารถค านวณปริมาณโยเกิร์ตที่ต้องเตรียมเพ่ือรอการบรรจุได้ดังนี้ 
ปริมาณโยเกิร์ตแต่ละชนิดที่ต้องเตรียมเพ่ือรอการบรรจุ 
 =  จ านวนถ้วยที่ต้องการผลิตของแต่ละรสชาติ x ขนาดบรรจุ x   อัตราส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ต
ในถ้วยโดยหักเนื้อผลไม้ออก x ค่าเผื่อส าหรับการสูญเสียระหว่างกระบวนการผลิต (loss) 
  
 3. หลังจากท่ีได้น้ าหนักของโยเกิร์ตและนมเปรี้ยวที่ต้องการแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการก าหนด
ขนาดการผลิต (Batch size) ในแต่ละรอบของแต่ละผลิตภัณฑ์ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
กรณีนมเปรี้ยวพร้อมดื่มบรรจุขวด 
 ในขั้นตอนนี้ต้องพิจารณาถึงข้อจ ากัดของกระบวนการผลิตเช่น สามารถผลิตนมเปรี้ยวต่อ
รอบการผลิตได้ข้ันต่ า 7 ตันและไม่เกิน 10 ตันต่อถัง   เนื่องจากการผลิตนมเปรี้ยวนั้นจะเป็นการผสม
ระหว่างส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตและส่วนที่เป็นน้ าเชื่อม ในอัตราส่วน 50:50 นั่นคือ ในขั้นตอนการผสม 
ขนาดการผลิตจะเป็นขั้นต่ า 3.5 ตัน เมื่อผ่านกระบวนผลิตจนถึงขั้นตอนรอการบรรจุแล้วจะมีขนาด
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นมเปรี้ยวพร้อมดื่มที่ 7 ตัน โดยมาจากส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ต 3.5 ตันและส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมอีก 3.5 
ตัน เป็นต้น 
กรณีโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
 จากข้อจ ากัดด้านรูปแบบและการท างานของถังในกระบวนการผลิต จึงสามารถผลิตเนื้อ
โยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยได้ที่น้อยที่สุดครั้งละ 5 ตันและมากสุดคือไม่เกิน 10 ตัน 
 
 4. ขั้นตอนการก าหนดนมดิบที่ต้องใช้ (กรณีที่เป็นโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเท่านั้น) 
 เมื่อทราบปริมาณเนื้อโยเกิร์ตบรรจุถ้วยที่ต้องเตรียมแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการก าหนด
เปอร์เซ็นต์นมดิบที่ต้องใช้ในแต่ละรอบการผลิต โดยข้อจ ากัดของขั้นตอนนี้คือ 
1. ผู้ขายน้ านมดิบสามารถส่งได้ครั้งละ 10 ตัน หรือ 15 ตันต่อรอบการจัดส่ง 
2. ถ้ามีนมดิบมาส่ง 1 ครั้งต่อสัปดาห์ จะต้องสั่งขั้นต่ า 15 ตัน 
3. ในหนึ่งสัปดาห์ ผู้ขายสามารถส่งนมดิบได้ไม่เกิน 60 ตัน 
4. การเก็บนมดิบในแต่ละรอบการส่ง ไม่ควรเก็บใส่ถังเก็บนมเดียวกัน  
5. นมดิบไม่สามารถเก็บในถัง Pre-pasteurized ได้เกิน 48 ชั่วโมง เนื่องจากข้อจ ากัดด้านคุณภาพ 
6. นมดิบจะสามารถมาส่งได้ในช่วงกลางคืนเป็นหลัก คือประมาณ 22:00 น. – 03:00 น. ถ้านอก
ช่วงเวลานี้ต้องปรึกษาแผนกวางแผนเพื่อต่อรองกับผู้ขายเป็นกรณีๆไป 
7. ในแต่ละรอบการผลิตจะมีนมดิบเป็นส่วนผสมในสูตรอัตราส่วนร้อยละ 30 ถึง ร้อยละ 65 ของ
ขนาดการผสม 
 จากนั้นจึงก าหนดแผนการรับนมดิบโดยค านึงถึงข้อจ ากัดดังกล่าว แล้วส่งให้แผนกวางแผน 
เพ่ือประสานงานกับซับพลายเออร์ต่อไป 
 
 5. การก าหนดเวลาการผสม 
 เนื่องจากปัจจุบันแผนกวางแผนจะเป็นผู้ก าหนดเวลาเริ่มการบรรจุของแต่ละสายการผลิต 
ดังนั้นทางแผนกผลิตจึงมีหน้าที่เตรียมโยเกิร์ตหรือนมเปรี้ยวให้พร้อมและเพียงพอกับแผนการบรรจุที่
ได้ถูกวางไว้ โดยจะต้องท าให้เครื่องบรรจุสามารถบรรจุได้อย่างต่อเนื่อง ไม่มีการรอคอยโยเกิร์ตที่จะใช้
ในการบรรจุ รวมถึงโยเกิร์ตหรือนมเปรี้ยวที่ผลิตเตรียมไว้ไม่ควรอยู่ในถังรอบรรจุนานเกินกว่าที่ได้
ก าหนด เนื่องจากจะมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ 
 การวางแผนการผสมในปัจจุบันจะเป็นการวางแผนแบบไปข้างหน้า กล่าวคือจะก าหนดเวลา
ผสมแล้วท าการวางแผนด้วยระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน เพ่ือค านวณหาเวลาที่โยเกิร์ต
พร้อมส าหรับการบรรจุ โดยขั้นตอนการวางแผนการผสมนี้ จะต้องมีการระบุถังที่จะต้องใช้ในแต่ละ
ขั้นตอน เช่น ขั้นตอนการหมัก ขั้นตอนการรอบรรจุ เพ่ือปูองกันไม่ให้เกิดปัญหาการใช้ถังเดียวกันใน
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ช่วงเวลาเดียวกัน นอกจากนี้ยังมีการระบุเวลาในการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ แต่ยังไม่สามารถระบุ
เวลาในการท าความสะอาดของเครื่อง่่าเชื้อและเครื่องลดอุณหภูมิได้ เนื่องจากข้อก าหนดที่ต้อง
พิจารณามีอยู่มาก ท าให้พนักงานผู้วางแผนไม่สามารถพิจารณาได้อย่างครอบคลุม 
 ข้อควรพิจารณาประการหนึ่งของการวางแผนการผลิตคือ เวลาที่ใช้ในการผสมเนื่องจาก
ปัจจุบันโรงงานมีจุดเทวัตถุดิบเพียงชุดเดียว โดยจะเป็นการใช้ร่วมกันระหว่างผลิตภัณฑ์ที่เป็นนม
เปรี้ยวพร้อมดื่มและโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ซึ่งถ้าวางแผนการผลิตไม่เหมาะสมอาจก่อให้เกิดเวลาในการ
ผสมของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์เป็นเวลาเดียวกัน หรืออาจจะท าให้ผลิตภัณฑ์อยู่ในถังรอบรรจุนานเกินกว่าที่
มาตรฐานก าหนดไว้ และส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ตามมาได้ 
 
สิ่งที่ต้องก าหนดในการวางแผนการผสมคือ 
1. ชนิดของเนื้อโยเกิร์ตที่จะท าการผสม 
2. ขนาดการผสม 
3. เปอร์เซ็นต์น้ านมดิบที่ต้องใช้ในแต่ละรอบการผลิต (ส าหรับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย) 
4. เวลาที่เริ่มการผสมของแต่ละรอบการผลิต  
 จากขั้นตอนการวางแผนที่กล่าวมาทั้งหมดจะพบว่า การวางแผนการผลิตนั้นเนื่องจาก
ปัจจุบันทางโรงงานไม่มีโปรแกรมส าเร็จรูปในการวางแผนโดยเฉพาะ จึงต้องใช้พนักงานที่มีความรู้และ
ความช านาญด้านกระบวนการผลิตเป็นผู้จัดท า แต่อย่างไรก็ตามยังพบว่าในการจัดท าแผนการผลิตใช้
เวลาในการท าค่อนข้างนาน เพราะต้องค านึงถึงข้อจ ากัดของกระบวนการทั้งหมดที่มี เช่นจ านวนถังที่
สามารถใช้ได้ ระยะเวลาในการท าความสะอาดแต่ละเครื่องจักร ระยะเวลาในการจัดเก็บผลิตภัณฑ์ใน
ถัง รวมถึงต้องจัดการเวลาที่จุดเทผสมให้เป็นอย่างดี เนื่องจากใช้ร่วมกันระหว่างผลิตภัณฑ์โยเกิร์ต 
บรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด  ทั้งนี้ยังไม่นับรวมกรณีที่มีการแก้แผนผลิตระหว่างสัปดาห์หรือเครื่อง
บรรจุมีปัญหา อันจะน ามาสู่ความซับซ้อนในการวางแผนการผสมของแผนกผลิต 
 
3.4 ก าลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการผลิตในปัจจุบัน 

 ในหัวข้อนี้จะท าการค านวณก าลังการผลิตสูงสุดของการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยและชนิด
บรรจุขวด เพ่ือจะได้ทราบก าลังการผลิตโดยรวมในปัจจุบัน แล้วน าไปเปรียบเทียบกับแผนการผลิตว่า
ด้วยก าลังการผลิตที่มี สามารถรองรับกับความต้องการสินค้าในปัจจุบันได้หรือไม่  
 ส าหรับการค านวณก าลังการผลิตของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยนั้นจะค านวณบนพ้ืนฐานของ
การผลิตสินค้า 3 ชนิดคือ C-Type 1 (cup), C-Type 2 (light) และ C-Type 3 (liquid)  โดยการ
ค านวณจะแยกเป็นก าลังการผลิตของแต่ละเครื่องจักร แต่ทั้งนี้ต้องพิจารณาเรื่องการใช้เครื่องจักร
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ร่วมกันระหว่างข้ันตอนการผลิตด้วย   การค านวณจะใช้ข้อมูลการท างานที่ขนาดการผลิต 10 ตันเพ่ือ
ใช้เปรียบเทียบก าลังการผลิตในแต่ละขั้นตอน โดยก าลังการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยแสดงดังตาราง
ที่ 10  ส าหรับการค านวณเพื่อหาก าลังการผลิตนั้นสามารถดูได้จาก ภาคผนวก ก. 
ตารางที่ 10 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ชื่ออุปกรณ์ ตันการผลิตต่อวัน หมายเหตุ 

จุดเทส่วนผสม 78.8   

ถังผสม 51.4 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่อง่่าเชื้อ 86.1   

ถังหมัก 53.8 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่องลดอุณหภูมิ 139.5   

ถังรอการบรรจุ 46.5 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่องบรรจุโยเกิร์ตถ้วย 24.6 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

 ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้น ปัจจุบันทางบริษัทที่ท าการศึกษามีสินค้าอยู่ 2 ลักษณะคือ
นมเปรี้ยวสูตรปกติและนมเปรี้ยวสูตรหวานน้อย ซึ่งทั้ง 2 ชนิดนี้มีขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน 
เพียงแต่มีส่วนผสมที่แตกต่างกันเท่านั้น ส าหรับหลักการค านวณเพ่ือหาก าลังการผลิตของโยเกิร์ต 
บรรจุขวดหรือนมเปรี้ยวนั้นจะท าเช่นเดียวกับการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย แต่ขนาดการผลิตในขั้นตอน
การผสมนั้นจะค านวณท่ี 5 ตัน เนื่องจากในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นจะมีส่วนผสมหลักๆ 2 ส่วน
คือส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตหรือที่เรียกว่า White mass กับส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมหรือ Syrup ในอัตราส่วน 
50:50  โดยก าลังการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดแสดงดังตารางที่ 11 
ตารางที่ 11 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ชื่ออุปกรณ์ ตันการผลิตต่อวัน หมายเหตุ 

จุดเทส่วนผสม 146.25   

ถังผสม 83.63   

เครื่อง่่าเชื้อ 86.10   

ถังหมัก 60.60   

เครื่องลดอุณหภูมิ 139.50   

ถังรอการบรรจุ 72.34   

เครื่องบรรจุโยเกิร์ตขวด 39.05 
สัดส่วนการผลิต 140 มล.:340 มล. = 
30:70 
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 จากผลการค านวณก าลังการผลิตของโรงงานที่ท าการศึกษา สามารถสรุปเป็นก าลังการผลิต
รวมของทั้ง 2 สายการผลิตได้ดังตารางที่ 12 โดยเมื่อเปรียบเทียบก าลังการผลิตสูงสุดของทั้งโยเกิร์ต 
บรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดกับแผนการผลิตในปัจจุบันพบว่า ก าลังการผลิตที่มีอยู่ยังสามารถ
รองรับปริมาณความต้องการสินค้าได้อีก โดยที่ไม่ก่อให้เกิดการรอคอยสินค้าเนื่องจากก าลังการผลิตไม่
เพียงพอ 
  
ตารางที่ 12 ก าลังการผลิตรวม 

ก าลังการผลิต โยเกิร์ตบรรจุถ้วย (ตัน) โยเกิร์ตบรรจุขวด (ตัน) 

ก าลังการผลิตต่อวัน 24.6 39.05 

ก าลังการผลิตต่อสัปดาห์ 172.2 273.35 
ก าลังการผลิตต่อเดือน 738.0 1,171.5 

ก าลังการผลิตต่อปี 8,979.0 14,417.5 

  
3.5 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

 จากการท างานด้วยวิธีการวางแผนการผลิตแบบปัจจุบันนั้นพบว่ายังมีปัญหาในด้านการส่ง
มอบสินค้า ระยะเวลาในการจัดท าแผน รวมถึงบางครั้งส่งผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 1. ด้านระยะเวลาในการสร้างแผนการผลิต  พบว่าในปัจจุบันผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนการผลิตใช้
เวลาในการสร้างแผนประมาณ 4-5 ชั่วโมง เนื่องมาจากในกระบวนการผลิตมีข้อจ ากัดที่หลากหลาย 
รวมถึงการท างานยังเป็นแบบแมนนวล กล่าวคือวางแผนการผลิตบนโปรแกรม Microsoft Excel โดย
สร้างเป็นแผนภูมิแกนต์เพื่อดูการใช้งานเครื่องจักรแต่ละตัว ว่ามีการทับซ้อนกันหรือไม่ 
 2. ด้านการรอคอยของเครื่องบรรจุ  ส าหรับกรณีนี้ถือว่าเป็นจุดส าคัญในการวางแผนการผลิต 
เนื่องจากเป็นตัวก าหนดการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า และยังเป็นตัววัดประสิทธิภาพการท างาน
โดยรวมของโรงงาน  จากบันทึกการท างานที่ผ่านมา พบว่ายังมีการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ
ทั้ง 2 สายงานผลิต โดยมีสาเหตุหลักมาจากการจัดการเรื่องเวลาในการท าความสะอาดของเครื่อง่่า
เชื้อ ซึ่งในการวางแผนในปัจจุบันนั้น ไม่ได้น าข้อจ ากัดนี้มาประกอบการวางแผน เนื่องจากผู้ท าการ
วางแผนไม่สามารถพิจารณาข้อก าหนดของเครื่องจักรในการผลิตได้ทั้งหมด  
 ตารางที่ 14 แสดงข้อมูลการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุทั้งชนิดบรรจุถ้วยและชนิด
บรรจุขวดโดยท าการเก็บข้อมูลในสัปดาห์ที่ 30 ถึงสัปดาห์ที่ 52 ของปี 2558 
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       ตารางที่ 13 การรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ 

การรอคอย โยเกิร์ตบรรจุถ้วย โยเกิร์ตบรรจุขวด 

จ านวนครั้งที่เกิดการรอคอย (ครั้ง) 3 8 

ระยะเวลาที่เกิดการรอคอย (นาที) 193 1,391 

ระยะเวลารอคอยเฉลี่ยต่อครั้ง (นาที) 64 174 

ความถี่ท่ีเกิดการรอคอย (สัปดาห์/ ครั้ง) 7.7 2.9 

  
 จากตารางที่ 13 พบว่าการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย ในระยะเวลาการผลิต 23 สัปดาห์มีการรอ
คอยของเครื่องบรรจุอยู่ 3 ครั้ง ส าหรับการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นมีความถี่ที่มากว่าคือ 8 ครั้ง  
นอกจากนี้พบว่า โดยเฉลี่ยแล้วเครื่องบรรจุชนิดถ้วยจะเกิดการรอคอยทุกๆ 7.7 สัปดาห์และมี
ระยะเวลารอคอยต่อครั้งประมาณ 64 นาที  ในขณะที่เครื่องบรรจุชนิดขวดจะเกิดการรอคอยทุกๆ 
2.9 สัปดาห์และมีเวลารอคอยต่อครั้งประมาณ 174 นาท ี
 3. ด้านข้อก าหนดการรอคอยของโยเกิร์ตก่อนการบรรจุ  ปัจจุบันทางบริษัทก าหนดให้
โยเกิร์ตควรรอยู่ในถังรอการบรรจุไม่เกิน 5 ชั่วโมงก่อนที่จะเริ่มการบรรจุ เนื่องจากเหตุผลด้าน
คุณภาพ กล่าวคือเมื่อโยเกิร์ตอยู่ในถังรอบรรจุที่มีอุณหภูมิประมาณ 16 ถึง 18 องศาเซลเซียสเป็น
เวลานาน การหมักก็จะยังคงด าเนินการอยู่  ซึ่งจะส่งผลให้โยเกิร์ตมีรสชาติที่เปรี้ยว รวมถึงเป็นการ
เพ่ิมความเสี่ยงที่จะพบการแยกชั้นของเนื้อโยเกิร์ตอันเนื่องมาจากความเป็นกรดในผลิตภัณฑ์ที่สูงขึ้น 
ดังนั้นการควบคุมระยะเวลาที่โยเกิร์ตอยู่ในถัง จึงเป็นอีกหนึ่งปัจจัยที่ต้องควบคม 
 จากข้อมูลที่บริษัทได้เก็บข้อมูลไว้พบว่า สินค้าบาง Batch การผลิตมีระยะเวลารอคอยการ
บรรจุที่นานกว่าข้อก าหนดของบริษัท ดังตารางที่ 14  ส าหรับรายละเอียดเพ่ิมเติมสามารถดูได้จาก
ภาคผนวก ค.                
ตารางที่ 14 การรอคอยการบรรจุ 

รายการ โยเกิร์ตบรรจุถ้วย โยเกิร์ตบรรจุขวด 

จ านวน Batch ที่ผสม 13 Batch 13 Batch 
จ านวน Batch ที่รอบรรจุมากกว่า 5 ชั่วโมง 6 Batch 11 Batch 

จ านวน Batch ที่เกินมาตรฐาน 46.15% 84.6% 

ระยะเวลารอบรรจุเฉลี่ย 5.0 7.1 
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 จากตารางพบว่าโดยเฉลี่ยแล้วโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยมีระยะเวลารอคอยการบรรจุอยู่ที่ 5 
ชั่วโมงตามข้อก าหนดของบริษัท แต่ก็ยังมีจ านวน 6 Batch จาก 13 Batch ที่ท าการผลิต มีระยะเวลา
รอคอยมากกว่า 5 ชั่วโมง คิดเป็น 46.15%  ในขณะที่โยเกิร์ตบรรจุขวดมีระยะเวลาการรอคอยการ
บรรจุเฉลี่ยที่ 7.1 ชั่วโมงซึ่งมากกว่ามาตรฐานของบริษัท และพบว่ามีจ านวนมากถึง 11 Batch ที่มี
เวลารอคอยมากกว่า 5 ชั่วโมง หรือคิดเป็น 84.6% ของจ านวน Batch ที่ท าการผลิต 
 4. ปัจจุบันพนักงานที่สามารถท าการวางแผนการผลิตได้ มีอยู่เพียงคนเดียว อันเนื่องจากผู้ที่
จะสามารถท าการวางแผนการผลิตได้นั้น จ าเป็นที่จะต้องทราบถึงข้อจ ากัดในการผลิตรวมถึง
ข้อก าหนดด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นอย่างดี  ดังนั้นจึงเป็นความเสี่ยงขององค์กรอีกอย่างหนึ่ง ใน
ด้านทรัพยากรบุคคล กรณีที่พนักงานคนนี้ไม่ได้มาท างานหรือลาออกจากบริษัท จะท าให้กระทบต่อ
แผนการผลิตได้ 
 5. แผนการผลิตในปัจจุบันไม่ได้ระบุเวลาในการท าความสะอาดของเครื่องจักรทุกตัว ซึ่งการ
ท าความสะอาดเครื่องจักรหรือการท าความสะอาดนั้นถือเป็นข้อก าหนดที่ส าคัญด้านความปลอดภัย
ของอาหาร เนื่องจากอาจเกิดความเสียงด้านการปนเปื้อนของเชื้ อจุลินทรีย์กรณีที่ใช้งานเครื่องจักร
นานกว่าที่ได้ก าหนดไว้ โดยพบว่าในปัจจุบันมีเพียงเครื่องบรรจุของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด
เท่านั้น ที่มีการระบุเวลาการท าความสะอาดในขณะที่เครื่อง่่าเชื้อและเครื่องลดอุณหภูมิไม่ได้ท าการ
ระบุ  ดังนั้นพนักงานที่เป็นผู้ปฏิบัติงานจึงเป็นผู้ตัดสินใจในการท าความสะอาดของเครื่องจักรดังกล่าว 
กรณีท่ีการตัดสินใจนั้นไม่เหมาะสมอาจจะก่อให้เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุได้ เนื่องจากอาจจะท า
ให้ไม่สามารถใช้เครื่องจักรได้ในเวลาที่ต้องการ  
 
3.6 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 จากปัญหาที่พบ ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ในการวางแผนก่อนเริ่มการปรับปรุงนั้นจะใช้หลักการวางแผนไปข้างหน้า เนื่องจากเป็น
การจัดตารางที่ง่ายในการท างาน โดยผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนผลิตจะมีจุดประสงค์หลักคือท าให้เครื่อง
บรรจุสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่องโดยที่ไม่เกิดการรอคอย  ซึ่งยังไม่ได้ค านึงถึงเรื่องข้อก าหนดใน
ด้านการท าความสะอาดของเครื่องจักรแต่ละตัว  รวมถึงการใช้งานร่วมกันของอุปกรณ์การผลิต
ระหว่างโยเกิร์ตทั้ง 2 ชนิด  
 หลักการวางแผนแบบไปข้างหน้านั้นเหมาะกับการผลิตสินค้าเพ่ือเก็บไว้เป็นสต๊อก แต่เนื่อง
ด้วยสินค้าจ าพวกโยเกิร์ตนั้นมีข้อจ ากัดเรื่องระยะเวลาการรอคอยบรรจุ ซึ่งปัจจัยดังกล่าวมีผลต่อ
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คุณภาพของสินค้า  ดังนั้นเมื่อใช้หลักการวางแผนแบบไปข้างหน้าอาจส่งผลให้ระยะเวลารอคอยการ
บรรจุอาจมีค่ามากกว่ามาตรฐานที่ก าหนดได้  
 2. ปัจจุบันการวางแผนท าบนโปรแกรม Excel โดยการใช้ช่องตารางของโปรแกรมเป็น
ระยะเวลาทุก 30 นาที จากนั้นจึงท าการวางแผนการผลิตสินค้าแต่ละตัวตั้งแต่ขั้นตอนการผสม การ
หมักจนเป็นเนื้อโยเกิร์ต และสิ้นสุดที่กระบวนการบรรจุ ซึ่งแต่ละขั้นตอนจะท าแบบแมนนวลด้วย
พนักงานเพียงคนเดียว เนื่องจากการใช้ช่วงเวลาในการผลิตเป็นทุกๆ 30 นาทีจึงท าให้มีช่องว่างของ
การท างานค่อนข้างมากและการวางแผนการผลิตไม่สอดคล้องกับการท างานจริง นอกจากนี้ยังเป็น
การเพ่ิมโอกาสในการใช้จุดเทส่วนผสมพร้อมกันมากขึ้น อันส่งผลให้พนักงานต้องตัดสินใจเองว่า
จะต้องผลิตสินค้าชนิดใดก่อน ระหว่างโยเกิร์ตบรรจุถ้วยหรือโยเกิร์ตบรรจุขวด กรณีที่การตัดสินใจนั้น
ไม่เหมาะสมจะส่งผลให้เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุได้ 
  3. พนักงานต้องตัดสินใจเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรเอง เนื่องจากเครื่องจักร
แต่ละตัวมีรอบการท าความสะอาดที่ไม่เท่ากัน และแต่ละรอบก็มีเวลาเริ่มนับที่แตกต่างกัน ท าให้เกิด
ความซับซ้อนและยุ่งยากในการจัดการแผนการท าความสะอาดกับเครื่องจักรทุกตัวที่ใช้ในการผลิต  
กรณีท่ีมีการท าความสะอาดหรือที่เรียกว่าการท าความสะอาดด้วยความถี่ที่มากกว่าก าหนดจะเป็นการ
สิ้นเปลืองสารเคมีที่และพลังงานที่ใช้ในการท าความสะอาดระบบท าให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้น   ส่วน
ถ้ามีการท าความสะอาดในความถี่ที่น้อยกว่าที่ได้ก าหนดไว้ จะท าให้สินค้าที่ผลิตมีความเสี่ยงในด้าน
การปนเปื้อนของเชื้อจุลินทรีย์เนื่องจากสินค้าเป็นอาหาร โดยสาเหตุที่พนักงานต้องตัดสินใจเองนั้น 
เนื่องจากผู้ท าการวางแผนไม่ได้ระบุเวลาการท าความสะอาดไว้ในแผนการผลิต เพราะในการวางแผน
ยังขาดเครื่องมือที่ช่วยจัดการข้อจ ากัดในการผลิต ที่แตกต่างกันในแต่ละเครื่องจักร ท าให้การจัดการ
ด้วยวิธีแมนนวลนั้นยังไม่สามารถพิจารณาข้อจ ากัดได้อย่างถูกต้องและครบถ้วน 
 4. ในด้านการใช้เวลาในการสร้างแผนการผลิตนาน รวมถึงการที่พนักงานที่ท าหน้าที่วางแผน
มีเพียงคนเดียวนั้น เนื่องจากว่าในกระบวนการผลิตมีข้อจ ากัดที่หลากหลาย ทั้งในด้านก าลังการผลิต
ของเครื่องจักร รวมถึงข้อก าหนดด้านการท าความสะอาดของเครื่องจักร  ท าให้ผู้ที่จะท าหน้าที่วาง
แผนการผลิตได้นั้น จ าเป็นต้องมีความรู้และความเข้าใจกระบวนการผลิตเป็นอย่างดี  แต่อย่างไรก็ตาม
เนื่องจากการที่มีข้อก าหนดเยอะประกอบกับเป็นการสร้างแผนด้วยวิธีแมนนวล จึงใช้เวลาในการ
ท างานนาน 
 5. เนื่องจากพบว่ามีการรอคอยของเครื่องจักร ผู้ท าการวิจัยจึงได้ท าการตรวจสอบก าลังการ
ผลิตของทั้งสายการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและสายการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด พบว่าก าลังการผลิตของ
บริษัทยังสามารถรองรับกับความต้องการของตลาดในปัจจุบันได้ ดังนั้นสาเหตุของการรอคอยจึงมา
จากการจัดการแผนการผลิต โดยไม่ได้มีสาเหตุมาจากก าลังการผลิตที่ไม่เพียงพอ 
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3.7 แนวทางแก้ไขปัญหา 

 จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพบว่า สาเหตุหลักๆ ที่ท าให้การวางแผนกระบวนผลิตใช้
ระยะเวลานาน  เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุรวมถึงการที่โยเกิร์ตอยู่ในถังรอบรรจุมากกว่า
มาตรฐานที่ก าหนดนั้น เนื่องมาจาก ข้อจ ากัดในการผลิตที่มีความซับซ้อนและในการวางแผนยังขาด
หลักการที่เหมาะสมรวมถึงเครื่องมือที่จะมาช่วยในการท างาน ดังนั้นสิ่งที่จะช่วยแก้ปัญหาในการวาง
แผนการผลิตนี้ คือระบบการวางแผนการผลิต ที่ช่วยสามารถจัดการกับข้อจ ากัดที่มีได้ โดยที่คุณภาพ
ของสินค้ายังอยู่ในมาตรฐานที่ก าหนด 
 ส าหรับปัญหาของการที่โยเกิร์ตอยู่ในถังบรรจุนานกว่ามาตรฐานที่ก าหนดนั้นพบว่าในปัจจุบัน
ใช้หลักการวางแผนแบบไปข้างหน้าซึ่งเหมาะกับการผลิตเพ่ือท าเป็นสต็อกสินค้า แต่ไม่เหมาะกับการ
วางแผนการผลิตโยเกิร์ตที่มีข้อก าหนดเรื่องระยะเวลารอคอยการบรรจุ ดังนั้นควรเปลี่ยนหลักการวาง
แผนการผลิตเป็นแบบย้อนกลับประกอบกับการประยุกต์ใช้หลักการจ่ายงานแบบ EDD เพ่ือช่วยใน
การเรียงล าดับงานเนื่องจากในการผลิตมีระยะเวลาการท างานมากกว่าเวลาเวลารอคอยและมีก าหนด
ส่งมอบงานที่เป็นล าดับชัดเจน  
 ในด้านการจ่ายจัดการกับข้อจ ากัดในการผลิตนั้น เนื่องจากปัจจุบันท าด้วยพนักงานเพียงคน
เดียว ประกอบกับข้อจ ากัดที่มีอย่างหลากหลายทั้งในด้านการใช้งานเครื่องจักรและข้อก าหนดเรื่อง
การท าความสะอาด ซึ่งจะพบว่าสิ่งที่จะมาช่วยในการจัดการกับข้อก าหนดเหล่านี้ คือระบบที่สามารถ
ช่วยในการพิจารณาข้อก าหนดต่างๆ แล้วแสดงผลออกมาเป็นตารางการผสม และตารางการท าความ
สะอาดของเครื่องจักรต่างๆ 
 ดังนั้นแนวทางแก้ปัญหาของกระบวนการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตครั้งนี้ การประยุกต์ใช้
หลักการวางแผนแบบย้อนกลับกับหลักการจ่ายงานแบบ EDD โดยสร้างมาเป็นระบบการวางแผนการ
ผลิต  
  
 

 



 

 

4. การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 

 ในบทนี้จะท าการปรับปรุงหลักการวางแผนการผลิตใหม่ โดยน าหลักการวางแผนการผลิต
แบบย้อนกลับ (Backward scheduling) และหลักการจ่ายงานแบบ EDD มาทดสอบการใช้งานและ
ประยุกต์ใช้ เพ่ือน าไปสร้างระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 
 
4.1 ภาพรวมของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 

 เมื่อได้หลักการที่คาดว่าจะน ามาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการผลิตแล้ว จากนั้นจึงท าการ
ออกแบบภาพรวมของระบบการวางแผนเพ่ือจะได้ทราบองค์ประกอบว่าจะต้องมีฟังก์ชันการท างาน
เป็นอย่างไร และผลลัพธ์ที่ได้จากระบบการวางแผนจะประกอบไปด้วยข้อมูลอะไรบ้าง  

 
รูปที่ 11 หลักการท างานโดยรวมของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 
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 จากรูปที่ 11 ท าให้ทราบว่า ในการใช้งานระบบวางแผนการผลิตโยเกิร์ตนั้น จ าเป็นต้องมี
ข้อมูล 2 อย่างคือแผนการบรรจุของโยเกิร์ตชนิดถ้วยและแผนการบรรจุโยเกิร์ตชนิดขวด จากนั้น
ระบบการวางแผนซึ่งประกอบด้วยฟังก์ชันการท างานย่อยๆ เช่น การค านวณเวลาผสม, การค านวณ
เวลาการท าความสะอาด ของเครื่องจักรต่างๆ เป็นต้น จะท าการประมวนผลการค านวณด้วย
หลักเกณฑ์ท่ีถูกก าหนด แล้วแสดงออกมาในรูปของแผนการผลิต ซึ่งแสดงข้อมูลเกี่ยวกับการผสมและ
แผนการท าความสะอาดของเครื่องจักรที่ถูกใช้งาน 
 จะเห็นได้ว่าในการสร้างระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตนั้น จะเป็นการประกอบขึ้นจาก
ฟังก์ชันต่างๆ เพ่ือให้ผลลัพธ์ตรงตามความต้องการของผู้ใช้งาน  โดยฟังก์ชันดังกล่าวจะถูกค านวณ
ภายใต้หลักการท างานของ Backward  scheduling และการจ่ายงานแบบ EDD  ซึ่งเป็นหลักส าคัญ
ในการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตในงานวิจัยนี้ 
 หลักการจ่ายงานแบบ EDD ที่ได้น ามาประยุกต์ใช้กับงานวิจัยครั้งนี้ คือการเรียงล าดับของ
งานตามเวลาการส่งมอบ โดยจะท าการผลิตสินค้าที่ต้องท าการบรรจุก่อน ซึ่งจะใช้ข้อมูลจากแผนการ
บรรจุเป็นฐานข้อมูลในการพิจารณา จากนั้นจึงท าการวางแผนย้อนกลับจากเวลาบรรจุเพ่ือค านวณหา
เวลาที่ต้องท าการผสม ดังรูปที่ 12 
 

 
รูปที่ 12 ตัวอย่างการใช้หลัก EDD และ Backward scheduling 
 
 จากรูปที่ 12 เป็นตัวอย่างการท างานของหลักการ EDD และ Backward scheduling ที่ใช้
ในการท างาน โดยสีแต่ละสีแสดงถึง Batch ที่ใช้ในการผลิต  เริ่มต้นจากการเรียงล าดับงานตามเวลา
ส่งมอบโดยจะพบว่าสินค้า C1 จะท าการบรรจุก่อน จากนั้นตามด้วยสินค้า C2 และ C3 ตามล าดับ  
 เมื่อได้เวลาในการบรรจุของแต่ละ Batch แล้วขั้นตอนต่อไปคือการค านวณย้อนกลับเพื่อหา
เวลาการเริ่มผสม โดยจะท าการค านวณย้อนขึ้นไปทีละข้ันตอนการผลิตเช่น เมื่อทราบเวลาการบรรจ ุ
จึงค านวณหาเวลาการลดอุณหภูมิ แล้วหาเวลาในการหมัก ่่าเชื้อ จนทราบเวลาการผสม เป็นต้น ซึ่ง
จะท าการค านวณกับทุก Batch ที่ท าการผลิต ทั้งที่เป็นโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 
 ทั้งนี้การท างานด้วยระบบการวางแผนการผลิตนี้จะต้องอยู่บนพื้นฐานของความต้องการผลิต
มีค่าน้อยกว่าก าลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการ 
 

การผสม

การฆ่าเชือ้

การหมัก

การลดอุณหภูมิ

แผนการบรรจุ

C1

C3C2C1

C3C2C1

C3C2C1

C3C2

C1 C2 C3
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4.2 การทดสอบหลักการวางแผนการผลิตแบบย้อนกลับ และการจ่ายงานแบบ EDD 

 หลังจากที่ได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการวางแผนการผลิตแล้ว พบว่าหลักการที่
คาดว่าจะสามารถช่วยแก้ไขปัญหาได้คือการประยุกต์ใช้หลักการวางแผนการผลิตแบบย้อนกลับและ
การจ่ายงานแบบ EDD ดังนั้นในขั้นตอนนี้จะเป็นการทดสอบหลักการวางแผนผลิตดังกล่าว ซึ่งถือว่า
เป็นหลักการส าคัญที่จะใช้ในการสร้างระบบการวางแผนการผลิต 
 ในขั้นตอนนี้จะเป็นการทดลองประยุกต์ใช้หลักการวางแผนด้วยวิธีแบบแมนนวล  ซึ่งจะท า
การวางแผนผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel และวางแผนการผลิตแยกเป็น 3 ขั้นตอนย่อยคือ 
การวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเพียงอย่างเดียว  การวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุ
ขวดเพียงอย่างเดียว และขั้นตอนสุดท้ายคือการรวมแผนของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวดเขา้
ด้วยกัน เพื่อใช้ในการจัดการเครื่องจักรที่เป็นจุดร่วม ซึ่งก็คือจุดเทผสมที่มีเพียงชุดเดียว 
 ปัจจุบันบริษัทที่ท าการวิจัยมีประเภทโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยอยู่ 3 ชนิดคือ C-Type 1 (Cup), 
C-Type 2 (Light) และ C-Type 3 (Liquid) ซ่ึงแต่ละชนิดนัน้จะใชร้ะยะเวลาในแต่ละข้ันตอนท่ีไม่
เท่ากัน ดังแสดงในตารางที่ 15  จะพบว่าโดยรวมแล้วระยะเวลาที่ใช้จะแตกต่างกันในขั้นตอนการผสม 
การหมักและข้ันตอนการบรรจุ  อันเนื่องมาจากความแตกต่างของสูตรที่ใช้  ส าหรับข้อมูลที่แสดงใน
ตารางที่ 15 นั้น จะค านวณท่ีขนาด Batch size 10 ตันการผลิต 
 
ตารางที่ 15 เวลาในการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยแต่ละชนิด 

ชนิดผลิตภัณฑ ์
การผสม 
(ชม.) 

การฆ่าเชื้อ  
(ตัน/ชม.) 

เวลาการหมัก  
(ชม.) 

การลดอุณหภูมิ 
(ตัน/ชม.) 

การบรรจุ 
(ตัน/ชม.) 

C-Type 1 (Cup) 2:00 4.2 7:00 6.2 1.25 

C-Type 2 (Light) 1:30 4.2 6:00 6.2 1.25 

C-Type 3 (Liquid) 1:30 4.2 5:00 6.2 1.33 

 
ส าหรับในการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวดนั้น มีชนิดของโยเกิร์ตอยู่  2 ลักษณะคือ นมเปรี้ยว

สูตรปกติและนมเปรี้ยวสูตรน้ าตาลน้อย  ซึ่งทั้ง 2 ประเภทนี้มีระยะเวลาในการผลิตที่เท่ากัน เพียงแต่
แตกต่างกันในเรื่องของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ในส่วนของขนาดการบรรจุนั้น ปัจจุบันมีการบรรจุที่ 
140 มล. และ 340 มล. โดยใช้เครื่องบรรจุเครื่องเดียวกัน  รายละเอียดแสดงในตารางที่ 16 
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ตารางที่ 16 เวลาในการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวดแต่ละชนิด 

ชนิดผลิตภัณฑ ์
ระยะเวลา

ผสม 
(ชม.) 

อัตราการฆ่า
เชื้อ (ตัน/ชม.) 

ระยะเวลา
การหมัก 
(ชม.) 

การลด
อุณหภูมิ 
(ตัน/ชม.) 

การปรับ
รสชาติ 
(ชม.) 

การบรรจุ 
(ตัน/ชม.) 

สูตรปกติและสตูร
น้ าตาลน้อย 140 มล. 

1:30 4.2 5:30 6.2 1:00 1.25 

สูตรปกติและสตูร
น้ าตาลน้อย 340 มล. 

1:30 4.2 5:30 6.2 1:00 2.00 

  
 ส าหรับข้อก าหนดเรื่องการท าความสะอาดของแต่ละเครื่องจักรนั้น แสดงดังตารางที่ 17 
ตารางที่ 17 ข้อก าหนดในการท าความสะอาดเครื่องจักร 

เครื่องจักร ความถี่ในการท าความสะอาด ระยะเวลาการท าความสะอาด 

ถังผสม ทุก 24 ชั่วโมง 1.5 ชั่วโมง 
ชุด่่าเชื้อ  ทุก 24 ชั่วโมง 3.5 ชั่วโมง 

ถังหมัก  ทุกครั้งที่ใช้งาน 2.0 ชั่วโมง 

ชุดท าความเย็น  ทุก 24 ชั่วโมง 1.5 ชั่วโมง 
ถังรอบรรจุ ทุกครั้งที่ใช้งาน 2.0 ชั่วโมง 

เครื่องบรรจุถ้วย ทุก 24 ชั่วโมง 5.5 ชั่วโมง 

เครื่องบรรจุขวด ทุก 48 ชั่วโมง 4.0 ชั่วโมง 
 หลังจากท่ีทราบข้อก าหนดในการผลิตของสินค้าท้ัง 2 ประเภทและข้อจ าในเรื่องการท าความ
สะอาดเครื่องจักรในแต่ละข้ันตอนแล้ว สิ่งที่ต้องค านึงในการวางแผนการผลิตเพ่ิมเติมคือ อุปกรณ์ท่ีใช้
ร่วมกันระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ซึ่งในการท าวิจัยครั้งนี้พบว่าจุดเท
ผสมเป็นจุดที่ใช้ร่วมกันของทั้งสองผลิตภัณฑ์ ดังนั้นในการวางแผนการผลิตจึงพิจารณาอย่างถ่ีถ้วนใน
เรื่องของเวลาการผสม เพ่ือปูองกันเวลาการท างานของเครื่องจักรที่ทับซ้อนกัน เมื่อทราบข้อจ ากัด
ต่างๆ ทีต่้องพิจารณาในการวางแผนการผลิตแล้ว จึงท าการวางแผน 
 
 
 
 
 



 

 

51 

4.2.1 การวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเพียงอย่างเดียว โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. เปลี่ยนจ านวนการผลิตจากถ้วยเป็นน้ าหนักการผลิต โดยพิจารณาขนาดบรรจุ ปริมาณเนื้อ
ผลไม้ รวมถึงการสูญเสียระหว่างการผลิต ตัวอย่างการค านวณเช่น โยเกิร์ตบรรจุถ้วยรสชาติ
สตรอเบอร์รี่สูตรปกติ  น้ าหนักบรรจุ 105 กรัม มีเนื้อผลไม้ 15% และมีการสูญเสียระหว่าง
การผลิตที่ 4.5% จะมีเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียมส าหรับการวางแผนผสมคือ 

เนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียม = 105 ก. x 85% (เนื้อโยเกิร์ตในถ้วย) x 1.045 (การสูญเสีย) 
      = 93.27 ก. 

 ค านวณลักษณะดังกล่าวในทุกรสชาติแล้วรวมเป็นเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องท าการเตรียมในแต่ละ
ประเภทของเนื้อโยเกิร์ต คือ C-Type 1 (Cup), C-Type 2 (light) และ C-Type 3 (liquid) 

ถ้าแบ่งไม่ได้ แจ้งแผนกวางแผนเพือ่ปรับแผนใหม ่

1. เปลี่ยนจ านวนการผลิตจากถ้วยเป็นน้ าหนัก 

2. แบ่ง Batch การผลิตของโยเกิร์ตแต่ละชนิด 

3. ค านวณระยะเวลาการบรรจุของแต่ละ Batch 

4. ค านวณเวลาเริ่มบรรจุของแต่ละ Batch 

5. ค านวณเวลาเริ่มผสมของแต่ละ Batch 

8. ค านวณเวลารอคอยของแต่ละ Batch 

9. ค านวณถังที่ใช้ในการหมักและการบรรจุ 

6. พิจารณารอบการท า CIP เครื่อง Pasteurizer 

ถ้าเวลาผสมกับ CIP 
Pasteurizer เป็นช่วงเดียวกันให้
เลื่อนเวลาการผสมออก 

7. ค านวณเวลาท า CIP เครื่องลดอุณหภูมิ 

รับแผนการบรรจุ 

รูปที่ 13 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเพียงอย่างเดียว 
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2. แบ่งจ านวนการผลิตที่เป็นน้ าหนัก เป็น Batch การผลิตโดยขั้นต่ าคือ 5 ตันและไม่เกิน 10 
ตัน อันเนื่องมาจากข้อจ ากัดของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาแยกเป็นแต่ละประเภทของ
เนื้อโยเกิร์ต  กรณีที่เนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียมมีปริมาณน้อยกว่าปริมาณขั้นต่ าที่สามารถท าได้ 
หรือน้อยกว่า 5 ตัน ให้ท าการแจ้งแผนกวางแผน เพ่ือท าการปรับแผนการผลิตใหม่ 

3. ค านวณระยะเวลาที่ใช้ในการบรรจุแต่ละ Batch โดยพิจารณาชนิดของผลิตภัณฑ์ เนื่องจาก
อัตราการบรรจุสินค้าแต่ละชนิดไม่เท่ากันเช่น C-Type 1 (Cup) และ C-Type 2 (Light) จะ
ท าการบรรจุที่อัตรา 1.25 ตันต่อชั่วโมง ในขณะที่ C-Type 3 (Liquid) จะท าการบรรจุที่ 
1.33 ตันต่อชั่วโมง 

4. จัดล าดับงานแบบ EDD โดยพิจารณาจากแผนการบรรจุและค านวณเวลาเริ่มบรรจุของแต่ละ 
Batch โดยพิจารณาระยะเวลาในการบรรจุของแต่ละ Batch และเงื่อนไขของการท าความ
สะอาดเครื่องบรรจุ ซึ่งส าหรับเครื่องบรรจุของโยเกิร์ตชนิดถ้วยจะท าความสะอาดทุก 24 
ชั่วโมง  และใช้เวลาครั้งละ 5.5 ชั่วโมง   

 ในการนับระยะเวลาที่ต้องท าการท าความสะอาด จะนับตั้งแต่เริ่มการบรรจุจน
ระยะเวลาการบรรจุรวมถึง 24 ชั่วโมง หลังจากนั้นจะท าความสะอาดด้วยเวลา 5.5 
ชั่วโมง 

 เมื่อเสร็จการท าความสะอาดแล้วถึงจะสามารถเริ่มการผลิตต่อได้ แล้วนับเวลาไปอีก 
24 ชั่วโมงจึงท าการความสะอาดอีกครั้งหนึ่ง  

 ในการวางแผนการบรรจุนั้นจะเริ่มวางแผนจาก Batch แรกที่เริ่มท าการบรรจุ 
จากนั้น Bath ถัดไปจะท าการบรรจุหลังจาก Batch แรกบรรจุเสร็จแล้ว 
เวลาเริ่มบรรุของ Batchn = เวลาเริ่มบรรจุของ Batchn-1+ ระยะเวลาการบรรจุของ 

Batchn-1 
5. หลังจากท่ีได้เวลาเริ่มบรรจุของแต่ละ Batch แล้ว ท าการค านวณย้อนกลับเพื่อหาเวลาเริ่ม

ผสมของแต่ละ Batch โดยพิจารณาจากระยะเวลาการผลิตโยเกิร์ตแต่ละชนิด, ขนาดของ 
Batch size รวมถึงเวลาเผื่อที่ให้โยเกิร์ตพร้อมส าหรับการบรรจุก่อนเวลาบรรจุจริงประมาณ 
3.5 ชั่วโมง 

เวลาเริ่มผสมของ Batchn = เวลาเริ่มบรรจุของ Batchn – ระยะเวลาการผลิตของ 
Batchn – ระยะเวลาเผื่อ (ในที่นี้คือ 3.5 ชั่วโมง) 

 
6. ท าการตรวจสอบระยะเวลาการท างานของเครื่อง Pasteurizer ซึ่งเครื่องจะถูกใช้งาน

หลังจากท าการผสมเสร็จ  โดยระยะเวลาที่สามารถใช้งานเครื่อง Pasteurizer ได้คือภายใน 
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24 ชั่วโมงนับจากท่ีท าความสะอาดครั้งก่อนหน้า  กรณีที่เวลาผสมกับเวลาในการท าความ
สะอาดเครื่อง Pasteurizer อยู่ในช่วงเดียวกัน  จะท าการเลื่อนเวลาการผสมออกไปจนกว่า
การท าความสะอาดจะแล้วเสร็จ ซึ่งโดยเฉลี่ยแล้วจะใช้เวลา 3.5 ชั่วโมง 

7. ค านวณเวลาท าการความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ โดยเครื่องจักรจะต้องท าความสะอาดทุก
รอบการใช้งานเมื่อครบระยะเวลา 24 ชั่วโมง ซึ่งแต่ละครั้งจะใช้เวลา 1.5 ชั่วโมง 

8. ค านวณ เวลารอคอยของการผลิตในแต่ละ Batch  
เวลารอคอย = dj - pj    
โดย dj คือก าหนดส่งมอบของงาน j (ในที่นี้คือเวลาเริ่มการบรรจุ) 
     pj คือเวลาพร้อมบรรจุของ Batch j (ในที่นี้คือเวลารอการบรรจุ) 

9. ค านวณถังที่ใช้ในการหมักและการรอบรรจุ โดยพิจารณาจากระยะเวลาที่ใช้ถังในแต่ละ
ขั้นตอน   ระยะเวลาในการท าความสะอาดหลังจากใช้งานเสร็จ ในปัจจุบันถังส าหรับการ
หมักและการบรรจุของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย มีทั้งหมด 6 ถัง ซึ่งแต่ละถังเมื่อใช้แต่ละขั้นตอน
เสร็จแล้วจะต้องมีการท าความสะอาด โดยใช้ระยะเวลาประมาณ 2 ชั่วโมง จึงจะสามารถใช้
ถังนั้นๆ ส าหรับ Batch ถัดไปได้ 
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4.2.2 การวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวดเพียงอย่างเดียว  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 โดยรวมแล้วการวางแผนจะคล้ายกับของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย เพียงแต่จะต่างตรงที่การผลิต    
โยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นประกอบด้วยส่วนผสมหลัก 2 ส่วนคือส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องท าการหมัก 
และอีกส่วนหนึ่งคือน้ าเชื่อม ในอัตราส่วนอย่างละ 50:50  ซึ่งเวลาในการผสมจะไม่พร้อมกัน โดยส่วน
ที่เป็นน้ าเชื่อมจะเริ่มท าการผสมเมื่อส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตอยู่ในขั้นตอนการหมักแล้วได้ค่าความเปรี้ยว

1. เปลี่ยนจ านวนการผลิตจากขวดเป็นน้ าหนัก 

2. แบ่ง Batch การผลิตของแต่โยเกิร์ตแต่ละชนิด 

3. ค านวณระยะเวลาการบรรจุของแต่ละ Batch 

4. ค านวณเวลาเริ่มบรรจุของแต่ละ Batch 

5. ค านวณเวลาเริ่มผสมของแต่ละ Batch 

9. ค านวณเวลารอคอยของแต่ละ Batch 

10. ค านวณถังที่ใช้ในการหมักและการบรรจุ 

6. ค านวณเวลาเริ่มผสมของส่วนที่เป็นน้ าเชื่อม 

ถ้าเวลาซ้อนทับกัน 
ให้เลื่อน Batch หลังออกไป 

7. พิจารณารอบการท า CIP เครื่อง Pasteurizer 

ถ้าเวลาผสมกับการ CIP เป็น
ช่วงเดียวกันให้เลื่อนเวลา
การผสมออก 

8. ค านวณเวลาท า CIP เครื่องลดอุณหภูมิ 

รับแผนการบรรจุ 

รูปที่ 14 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดเพียงอย่างเดียว 
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และ pH ตามเกณฑ์ที่ก าหนดหรือเข้าสู่การหมักแล้วประมาณ  4 ชั่วโมง  ส าหรับขั้นตอนการวางแผน
โยเกิร์ตบรรจุขวดเป็นดังนี้ 

1. เปลี่ยนค าสั่งผลิตจากจ านวนขวดที่ต้องการเป็นน้ าหนักโยเกิร์ตที่ต้องเตรียม โดยต้องค านึงถึง
ขนาดการบรรจุ  ความหนาแน่นของผลิตภัณฑ์และการสูญเสียระหว่างการผลิต  ตัวอย่างการ
ค านวณเช่น นมเปรี้ยวสูตรปกติ ขนาดบรรจุ 340 มล.  ความหนาแน่นของผลิตภัณฑ์ 1.033 
ก./มล. และมีการสูญเสียระหว่างการผลิต 2.5% ปริมาณเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียมส าหรับขวด
นี้คือ 

เนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียม = 340 มล. X 1.033 ก./มล. x 1.025 (การสูญเสีย) 
  = 360 กรัมต่อขวด 

2. แบ่งเป็น Batch การผลิตโดยแยกระหว่างนมเปรี้ยวสูตรปกติและสูตรน้ าตาลน้อย ส าหรับ
ขนาดการผลิตขั้นต่ าคือ 7 ตันและสูงสุดไม่เกิน 10 ตัน อันเนื่องมาจากข้อจ ากัดของ
กระบวนการผลิต  

3. ค านวณระยะเวลาที่ใช้ในการบรรจุของแต่ละ Batch โดยพิจารณาจากขนาดการบรรจ ุ
เนื่องจากอัตราการบรรจุของแต่ละขนาดของผลิตภัณฑ์ไม่เท่ากัน  ส าหรับอัตราการบรรจุของ
ขวดขนาด 140 มล. คือ 1.25 ตันต่อชั่วโมงและของขนาดบรรจุ 340 มล. คือ 2 ตันต่อชั่วโมง 
ซึ่งมีค่าเท่ากันทั้งนมเปรี้ยวสูตรปกติและสูตรหวานน้อย 

4. จัดล าดับงานแบบ EDD และค านวณหาเวลาที่เริ่มการบรรจุของแต่ละ Batch โดยพิจารณา
จากระยะเวลาที่ใช้ในการบรรจุ รวมถึงข้อก าหนดในการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ ซึ่ง
ส าหรับการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด จะท าความสะอาดเครื่องบรรจุทุก 48 ชั่วโมง และ
ระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละครั้งคือ 4 ชั่วโมง 

เวลาเริ่มบรรุของ Batchn = เวลาเริ่มบรรจุของ Batchn-1+ ระยะเวลาการบรรจุของ 
Batchn-1 

 
5. เมื่อได้เวลาในการเริ่มบรรจุของแต่ละ Batch แล้ว ท าการค านวณย้อนกลับเพื่อหาเวลาการ

ผสมของแต่ละ Batch โดยพิจารณาจากขนาด Batch size ที่ท าการผลิต รวมถึงระยะเวลา
เผื่อ ที่ให้โยเกิร์ตมีพร้อมส าหรับการบรรจุก่อนที่จะท าการบรรจุจริงประมาณ 3.5 ชั่วโมง 

เวลาเริ่มผสมของ Batchn = เวลาเริ่มบรรจุของ Batchn – ระยะเวลาการผลิตของ 
Batchn – ระยะเวลาเผื่อ (ในที่นี้คือ 3.5 ชั่วโมง) 

 
6. เนื่องจากในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด การผสมจะแบ่งเป็น 2 ส่วนคือส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ต

กับส่วนที่เป็นน้ าเชื่อม ดังนั้นต้องท าการค านวณเวลาเริ่มผสมส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมด้วย โดยจะ
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ท าหลังจากท่ีส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตเข้าสู่ขั้นตอนการหมักไปแล้ว 4 ชั่วโมง ถ้าเพ่ิมเวลาการ
ผสมส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมของทุก Batch แล้วท าให้ขั้นตอนการผสมมีบาง Batch ที่มีเวลา
ซ้อนทับกัน ให้ขยับเวลาผสมของ Batch ที่เริ่มผสมหลังออกไป  โดยจะท าการผสมเมื่อ 
Batch ก่อนหน้าผสมเสร็จแล้ว  จากนั้นค านวณระยะเวลาพร้อมบรรจุของแต่ละ Batch ใหม่ 

เวลาในการผสมส่วนที่เป็นน้ าเชื่อม = เวลาเริ่มหมักส่วนเนื้อโยเกิร์ต + 4 ชั่วโมง 
 

7. พิจารณาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ  โดยเครื่องจักรสามารถใช้งานได้ ภายใน 24 
ชั่วโมงหลังจากเริ่มใช้งานครั้งแรก  จากนั้นต้องท าการความสะอาดซึ่งจะใช้ระยะเวลา 3.5 
ชั่วโมง   

- กรณีท่ีเวลาในการผสมกับการท าความสะอาดอยู่ในช่วงเดียวกัน ให้ท าการเลื่อนเวลา
การผสมออกไป จนกว่าการท าความสะอาดจะแล้วเสร็จ  

8. ค านวณระยะเวลาในการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ ซึ่งเครื่องจักรสามารถใช้งานได้
ภายในระยะเวลา 24 ชั่วโมงหลังจากเริ่มใช้งานครั้งแรก ส าหรับระยะเวลาในการท าความ
สะอาดแต่ละครั้งคือ  1.5 ชั่วโมง 

9. ค านวณ เวลารอคอยของการผลิตในแต่ละ Batch  
เวลารอคอย = dj - pj    

โดย dj คือก าหนดส่งมอบของงาน j (ในที่นี้คือเวลาเริ่มการบรรจุ) 
     pj คือเวลาพร้อมบรรจุของ Batch j (ในที่นี้คือเวลารอการบรรจุ) 
 

10. ค านวณการเลือกใช้ถัง ของขั้นตอนการหมักและขั้นตอนการรอบรรจุของทุก Batch ซึ่งถังที่
สามารถใช้ได้มีทั้งหมด 7 ถังและหลังจากใช้งานในแต่ละขั้นตอนแล้ว ต้องท าความสะอาด
เป็นระยะเวลา 2 ชั่วโมงก่อนถึงจะสามารถใช้ถังนี้ในขั้นตอนต่อไปได้ 

 
4.2.3 การรวมแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวดเข้าด้วยกัน หลังจากเม่ือได้เวลาในการ
ผสมของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยกิร์ตบรรจุขวดแล้ว  ขั้นตอนต่อไปคือการพิจารณาการใช้
ทรัพยากรในการผลิตร่วมกันคือ จุดเทผสม (hopper) ซึ่งปัจจุบันมีเพียงจุดเทเดียว จึงมีความจ าเป็นที่
จะต้องพิจารณาล าดับการใช้งานอย่างรอบคอบ เพราะถ้ามีการจัดล าดับการผลิตที่ไม่เหมาะสม 
อาจจะก่อให้เกิดการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุได้ โดยขั้นตอนการท างานแสดงดังรูปที่ 17  
 
 
 



 

 

57 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. เรียงล าดับการผสมของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด จากเวลาเริ่มผสมเร็วสุดไปช้าสุด 
2. กรณีท่ีพบว่าเวลาการผสมมีการทับซ้อนกันกับ Batch อ่ืนๆ จะท าการเปรียบเทียบเวลา    

รอคอยโดยจะท าการผลิต Batch ที่มีเวลารอคอยน้อยกว่าก่อนแล้วจึงท าการผสม Batch ที่มี 
เวลารอคอยมากกว่า 

3. ค านวณเวลารอคอยใหม่เพ่ือตรวจสอบว่าเมื่อมีการเลื่อนเวลาการผสมออกไปแล้ว ยังสามารถ
เตรียมเนื้อโยเกิร์ตส าหรับการบรรจุได้ทันหรือไม่  รวมถึงเป็นการตรวจสอบระยะเวลาการรอ
คอยการบรรจุไม่ให้นานกว่ามาตรฐานที่ได้ก าหนด ซึ่งในปัจจุบันก าหนดไว้ไม่ให้เกิน 5 ชั่วโมง  

เวลาซ้อนกัน 

เรียงล าดับการผสมรวมจากก่อนไปหลัง 

ผสม Batch ที่มีเวลารอคอยน้อยกว่าก่อน 

ตรวจสอบการทับ 
ซ้อนกันของเวลาผสม 
 

 

 

ผสม Batch ที่มีเวลารอคอยมากกว่า 

ค านวณเวลารอคอยของ Batch ที่ถูกเลื่อน 

ตรวจสอบค่าของ 

เวลารอคอย 

มากกว่า 0 

ผสมตามเวลาที่ก าหนด 

น้อยกว่า 0 ค านวณเวลาผสมโดยเพิ่ม
ค่าเวลาเผื่อให้มากข้ึน 

เวลาไม่ซ้อน 

เริ่มต้น 

รูปที่ 17 การวางแผนการผลิตรวม 
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4. กรณีท่ีพบว่าเวลารอคอยใน Batch นั้นๆมีค่าน้อยกว่า 0 หมายความว่าเครื่องบรรจุจะเกิด
การรอคอย         อันเนื่องมาจากไม่มีโยเกิร์ตพร้อมส าหรับรอการบรรจุ ดังนั้นเพื่อปูองกัน
ไม่ให้เกิดเหตุการณ์ลักษณะดังกล่าว จะท าการแก้ไขโดยเพ่ิมเวลาเผื่อของ Batch นั้นๆ ให้
มากขึ้น จากเดิมที่ก าหนดไว้ที่ 3.5 ชั่วโมง ให้เป็นค่าอ่ืนที่มีค่ามากขึ้น ซึ่งจะส่งผลให้เวลาเริ่ม
ผสมเร็วขึ้นและได้โยเกิร์ตส าหรับการบรรจุเร็วขึ้น จากนั้นท าการตรวจสอบ เวลารอคอย ซ้ า 

 
 หลังจากได้หลักการวางแผนการผลิตแล้ว จากนั้นจึงท าการทดสอบหลักการดังกล่าว โดยได้
ทดลองกับการผลิตจริง และมีผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 18 
 
ตารางที่ 18 ผลการใช้หลักการวางแผนผลิตกับโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ชื่อผลิตภัณฑ ์ ขนาดการผลติ (ตัน) เวลาเริ่มการผสม เวลารอคอย (ชม:นท) 

D1 Drink 0% Original - WM 4.1 20/03/2016 19:43 2:05 

D2 Drink 0% Strawberry -WM 4.1 20/03/2016 23:49 3:44 

D3 Drink 0% Lychee  -WM 4.1 21/03/2016 3:55 4:08 

D4 Drink 0% Original -WM 5 21/03/2016 8:13 *5:38 

D5 Drink 0% Strawberry -WM 4.1 21/03/2016 16:26 3:37 

D6 Drink light Original -WM 4.6 21/3/2016 22:20 3:49 

D7 Drink 0% Lychee -WM 4.1 22/03/2016 23:03 3:30 

D8 Drink Llght Original -WM 3.6 23/03/2016 7:02 4:54 

D9 Drink Llght Original -WM 3.5 23/03/2016 11:12 3:35 

D10 Drink 0% Original -WM 4.1 23/3/2016 13:52 3:36 

D11 Drink 0% Strawberry -WM 4.1 23/03/2016 17:31 4:18 

D12 Drink 0% Lychee - WM 4.1 23/03/2016 20:55 4:29 

  
เวลารอคอย เฉลี่ย 3:57 

 
 จากผลการทดลองใช้หลักการวางแผนแบบย้อนกลับและหลักการจ่ายงานแบบ EDD บนการ
วางแผนของโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวดนั้น พบว่ามีค่าเฉลี่ยของเวลารอคอยอยู่ที่ 3:57 ชั่วโมง ซึ่งมีค่าอยู่
ในเกณฑ์มาตรฐานที่ก าหนดไว้ที่น้อยกว่า 5 ชั่วโมง  ส าหรับค่าเวลารอคอยของ D4 Drink 0% 
Original ที่มีค่าอยู่ที่ 5:38 ชั่วโมงนั้นเกิดข้ึนเนื่องจากเครื่องบรรจุเสีย ท าให้เวลาเวลารอคอยเกินกว่า
มาตรฐานที่ก าหนด ซึ่งในที่นี้จะไม่ถือว่าเกิดจากการหลักการวางแผนที่ไม่เหมาะสม  
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ตารางที่ 19 ผลการใช้หลักการวางแผนผลิตกับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
ชื่อผลิตภัณฑ์ ขนาดการผลิต (ตัน) เวลาเร่ิมการผสม เวลารอคอย 

C1 C-Type 3 (Liquid) 10 20/03/2016 22:00 2:50 

C2 C-Type 3 (Liquid) 7 21/03/2016 7:48 2:20 

C3 C-Type 3 (Liquid) 6.8 21/03/2016 12:03 4:00 

C4 C-Type 1 (Cup) 7.4 21/03/2016 15:26 4:41 

C5 C-Type 2 (Light) 10 22/03/2016 2:19 3:42 

C6 C-Type 3 (Liquid) 8 22/03/2016 12:07 3:37 

  
เวลารอคอยเฉลี่ย 3:31 

 
 จากตารางที่ 19 พบว่าค่าเฉลี่ยของเวลารอคอยในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยอยู่ในมาตรฐานที่
ก าหนด คือน้อยกว่า 5 ชั่วโมงในทุก Batch ที่ท าการผลิต 

ผลการทดลองวางแผนด้วยขั้นตอนใหม่ที่พัฒนาขึ้น พบว่าค่าเฉลี่ยของเวลารอคอยที่ได้ของทั้ง
การผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดมีค่าที่ไม่เกินกว่ามาตรฐานที่ก าหนดคือไม่มากกว่า 5 
ชั่วโมง นอกจากนี้ยังไม่พบการรอคอยของเครื่องบรรจุซึ่งถือว่าเป็นหัวใจส าคัญของการวางแผน จึง
สรุปได้ว่าหลักการดังกล่าวสามารถน าไปประยุกต์ใช้งานได้จริง จากนั้นได้น าหลักการวางแผนไป
พัฒนาเป็นระบบการวางแผนการผลิต โดยใช้ VBA ในโปรแกรม Microsoft Excel เนื่องจากพบว่า 
การวางแผนด้วยวิธีแมนนวลนั้นใช้เวลาในการท าค่อนข้างนาน อันเนื่องมาจากความซับซ้อนของ
ข้อจ ากัดที่ต้องท าการวิเคราะห์และพิจารณา 

 
4.3 หลักการท างานของฟังก์ชันในระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 

 หลังจากที่ได้ทดสอบหลักการวางแผนที่ใช้หลักการวางแผนแบบย้อนกลับและการจ่ายงาน
แบบ EDD ไปแล้ว พบว่าหลักการดังกล่าวสามารถน ามาประยุกต์ใช้กับการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตได้ 
ดังนั้นในขั้นตอนต่อไป คือการจัดท าระบบการวางแผนเพ่ือช่วยในการท างานดังกล่าว  ซึ่งฟังก์ชันใน
การท างานโดยรวม ได้กล่าวไว้แล้วดังในรูปที่ 11  ในส่วนนี้จะเป็นการอธิบายหลักการท างานของ
ฟังก์ชันต่างๆ ที่ประกอบจนเป็นระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตขึ้นมา  
4.3.1 ขั้นตอนการรับเข้าแผนการบรรจุ 

 ในขั้นตอนนี้จะเป็นการรับข้อมูลที่จะน ามาประมวนผล ซึ่งข้อมูลหลักท่ีทางแผนกผลิตได้รับ
จากแผนกวางแผนคือ แผนการบรรจุที่มีการระบุรายการสินค้า, จ านวนสินค้าที่ต้องการในแต่ละ
รายการ รวมถึงวันที่เริ่มบรรจุของแต่ละสายการผลิต ซึ่งแบ่งเป็นโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยและโยเกิร์ต
ชนิดบรรจุขวด ดังแสดงในรูปที่ 18 
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รูปที่ 18 ขั้นตอนการรับแผนการบรรจุ 
 หลังจากที่ข้อมูลน าเข้าที่เป็นแผนการบรรจุ ได้รับจากแผนกวางแผนแล้ว  ระบบการวาง
แผนการผลิตจะค านวณเป็นปริมาณเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องท าการผสมให้ โดยได้เผื่อการสูญเสียจากการ
ผลิต และหักปริมาณเนื้อผลไม้ (ถ้ามี) ตามที่ได้ถูกก าหนดไว้  แต่ระบบไม่ได้ท าการแบ่งเป็น Batch 
การผลิตให้ เนื่องจากขึ้นอยู่กับดุลพินิจของผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนการผลิต  ดังนั้นขั้นตอนการแบ่งเป็น 
Batch การผลิตจึงยังเป็นหน้าที่ของผู้ท าการวางแผนอยู่  
4.3.2 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ 

 เนื่องจากการท างานของระบบการวางแผนการผลิตนี้ใช้การวางแผนแบบย้อนกลับเพ่ือ
ต้องการควบคุมระยะเวลารอบรรจุของโยเกิร์ต ดังนั้นจุดเริ่มต้นในการค านวณเรื่องเวลา จะเริ่มที่
ขั้นตอนการบรรจุ แล้วจึงค านวณย้อนกลับมาเพ่ือหาเวลาการผสม โดยระยะเวลาบรรจุที่เครื่องบรรจุ
ชนิดถ้วยสามารถใช้งานได้คือ 24 ชั่วโมงจากนั้นต้องท าการความสะอาดเป็นระยะเวลา 5.5 ชั่วโมง  
ส่วนเครื่องบรรจุชนิดบรรจุขวดนั้นจะสามารถใช้งานได้ 48 ชั่วโมง จากนั้นต้องท าความสะอาดเป็น
ระยะเวลา 4 ชั่วโมง 
 ส าหรับขั้นตอนการท างานของฟังก์ชันนี้จะเป็นค านวณแบบวน loop  ดังรูปที่ 19

 
รูปที่ 19 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ 
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 จากรูปที่ 19 จะพบว่าในการก าหนดเวลาท าการความสะอาดนั้น จะพิจารณาระยะเวลาการ
ใช้งานสะสมแล้วไปเทียบกับมาตรฐานการใช้งานที่ก าหนดไว้ ถ้าพบว่าระยะเวลาการใช้งานสะสม
มากกว่าค่าที่ก าหนด ระบบจะให้ท าความสะอาดก่อนที่จะเริ่มบรรจุ Batch นั้นๆ  แล้วค านวณ
ลักษณะเดียวกันจนถึง Batch สุดท้ายของการผลิต ซึ่งผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้จะเป็นระยะเวลาการท า 
ความสะอาดของเครื่องบรรจุทั้งโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวด  รวมถึงเวลาเริ่ม
บรรจุของแต่ละ Batch 
 
4.3.3 ฟังก์ชันการค านวณเวลาผสม 

 หลังจากท่ีได้ระยะเวลาเริ่มบรรจุของแต่ละ Batch แล้วขั้นตอนต่อไปคือการค านวณย้อนกลับ
เพ่ือหาเวลาการผสมเบื้องต้นของแต่ละไลน์การผลิต ที่แยกเป็นโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 
ซึ่งในท่ีนี้จะมีการเผื่อเวลาให้โยเกิร์ตพร้อมส าหรับการบรรจุล่วงหน้าประมาณ 3.5 ชั่วโมง เพ่ือรองรับ
กรณีท่ีเครื่องบรรจุผลิตได้เร็วกว่าที่ประมาณการไว้  โดยเวลาเผื่อที่ก าหนดไว้ 3.5 ชัว่โมงยังไม่เกิน
มาตรฐานที่บริษัทก าหนดไว้ที่ 5 ชั่วโมง   
 เวลาการผสมของ Batch ที่ n =  เวลาเริ่มบรรจุของ Batchn – ระยะเวลาการผลิต 
             ของ Batchn – ระยะเวลาเผื่อ (ในที่นี้คือ 3.5 ชั่วโมง) 
 ส าหรับผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้คือเวลาการผสมเบื้องต้นของแต่ละ Batch โดยที่พิจารณาแยก
ระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 
 
4.3.4 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ 

 เมื่อทราบเวลาท าการผสมของแต่ละ Batch ระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ต 
บรรจุขวดแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการค านวณเพ่ือหาเวลาในการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ ซึ่งถือ
เป็นสถานีงานล าดับถัดไปจากขั้นตอนการผสม  จากข้อมูลในอดีตพบว่าสาเหตุส่วนใหญ่ที่ท าให้เกิด
การรอคอยของเครื่องบรรจุ เนื่องมาจากระยะเวลาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อที่ไม่เหมาะสมอีก
ทั้งยังไม่ถูกระบุไว้ในแผนการผลิต 
 ส าหรับข้อก าหนดของการใช้งานเครื่อง่่าเชื้อคือ สามารถใช้งานได้ภายใน 24 ชั่วโมง จากนั้น
ต้องท าการความสะอาดเป็นระยะเวลา 3.5 ชั่วโมง โดยมขีั้นตอนการพิจารณาดังรูปที่ 19  ซึ่งจะมี
ลักษณะการพิจารณาคล้ายกับขั้นตอนการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ เพียงแต่เป็นการค านวณ
ระยะเวลาสะสมของงานที่เข้าเทียบกับเวลาการท าความสะอาดครั้งล่าสุด 
 ผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้คือเวลาในการท าความสะอาดของเครื่อง่่าเชื้อของทั้งสายการาผลิต  
โยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 
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รูปที่ 20 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ 
 
4.3.5 ฟังก์ชันการเลื่อนแผนผสมกรณีท่ีเวลาซ้อนทับกัน 

 ส าหรับฟังก์ชันนี้จะช่วยในด้านการขยับเวลาผสม กรณีที่พบว่าเวลาผสมนั้นอยู่ในช่วงเวลา
เดียวกับการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ ซึ่งจะมักพบปัญหานี้ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด  เนื่องจาก
ในกระบวนการผลิตจะมีการผสม 2 รอบส าหรับการผลิตสินค้า 1 Batch คือจะท าการผสมส่วนที่เป็น
เนื้อโยเกิร์ตก่อน จากนั้นจึงท าการผสมส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมหลังจากส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตท าการหมักไป
แล้ว 4 ชั่วโมง  
 ในการผลิตจะให้ความส าคัญกับเวลาการท าความสะอาดก่อน เนื่องจากมีผลต่อความ
ปลอดภัยของผู้บริโภค ดังนั้นกรณีที่เวลาผสมอยู่ในช่วงเวลาเดียวกับการท าความสะอาดจะท าการ
เลื่อนเวลาผสมออกไปจนกว่าจะท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อเสร็จ  
 ผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้คือ เวลาการผสมที่ไม่ซ้อนทับกับการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ 
 
4.3.6 ฟังก์ชันการค านวณเวลาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ 

 หลังจากท่ีได้เวลาการผสมที่ไม่ซ้อนทับกับการท าความสะอาดของเครื่อง่่าเชื้อทั้งในการผลิต
โยเกิร์ต บรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการค านวณเวลาในการท าความ
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สะอาดของเครื่องลดอุณหภูมิ  โดยข้อก าหนดการใช้งานของเครื่องลดอุณหภูมินั้น จะสามารถใช้งาน
ไดต้่อเนื่องภายใน 24 ชั่วโมง จากนั้นจึงท าความสะอาดด้วยระยะเวลาประมาณ 1.5 ชั่วโมง 
 ส าหรับหลักการพิจารณาการท าความสะอาดของเครื่องลดอุณหภูมิ แสดงดังรูปที่ 21  ซึ่งจะ
เป็นการค านวณระยะเวลาการใช้งานสะสมของเครื่องจักร กรณีที่พบว่าระยะเวลาสะสมในการใช้งาน 
Batch ถัดไป (Batch ที่ n) จะมากกว่ามาตรฐานที่ก าหนด ระบบจะให้ท าความสะอาดหลังจากจบ
การใช้เครื่องจักรใน Batch ก่อนหน้า (Batch ที่ n-1)   และจะท าการพิจารณาในลักษณะนี้จนจบการ
ผลิต 
 ผลลัพธ์ของการท างานในขั้นตอนนี้คือ เวลาการท าความสะอาดของเครื่องลดอุณหภูมิของทั้ง
การผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 

 
รูปที่ 21 ขั้นตอนการพิจารณาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ 
 
4.3.7 ฟังก์ชันการเลือกใช้ถังหมักและถังรอบรรจุ 

 ขั้นตอนนี้จะเป็นการให้ระบบท าการเลือกถังส าหรับขั้นตอนการหมักและข้ันตอนการรอบรรจุ 
โดยถังส าหรับการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยจะมีทั้งหมด 6 ถัง และถังส าหรับโยเกิร์ตบรรจุขวดมีทั้งหมด 7 
ถัง โดยระบบจะท าการเลือกถังในการใช้งานให้ 
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4.3.8 ฟังก์ชันการรวมแผนการผลิตระหว่างโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 

 เมื่อได้ระยะเวลาการผสมของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดแล้ว ในขั้นตอนต่อไป
จะเป็นการรวมแผนการผลิตของทั้ง 2 ชนิดเข้าด้วยกัน เพ่ือท าการพิจารณาการใช้งานจุดเทผสม ซึ่ง
เป็นอุปกรณ์ที่ต้องใช้ร่วมกันในกระบวนการผลิต โดยหลักการท างานของฟังก์ชันนี้แสดงดังรูปที่ 22 

 
รูปที่ 22 ขั้นตอนการพิจารณาการรวมแผนผลิต 
 จากรูปที่ 22 จะพบว่าขั้นตอนการรวมแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุ
ขวดนั้น จะใช้หลักการพิจารณาค่าเวลารอคอยของ Batch การผลิตที่มีเวลาผสมซ้อนทับกัน โดยจะ
ท าการผสม Batch ที่มีค่าเวลารอคอยน้อยกว่าก่อน จากนั้นจึงท าการค านวณเวลารอคอยของ Batch 
ที่ถูกเลื่อนออก เพ่ือตรวจสอบว่าการผลิต Batch นั้นๆ ว่าทันกับเวลาการบรรจุหรือไม่ ถ้าพบว่าไม่ทัน
จะท าการค านวณเวลาผสมใหม่ โดยผู้วางแผนจะต้องเพ่ิมเวลาเผื่อในการผลิต Batch นั้นให้มาก
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กว่าเดิม แล้วระบบจะท าการค านวณให้อีกครั้ง ซึ่งผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้คือ เวลาการผสมที่ไม่ซ้อนทัน
กันของทั้งการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ต บรรจุขวด 
 ส าหรับตัวอย่างหลักการพิจารณาการเลื่อนเวลาผสมกรณีที่มีช่วงผสมซ้อนทับกัน แสดงดังรูป
ที่ 23 โดยจะพบว่าเวลาในการผสมของ C1 และ D2 มีเวลาผสมพร้อมกัน และทั้ง 2 batch มี
ระยะเวลาในการผลิตที่เท่ากัน ท าให้เข้าสู่กระบวนการรอการบรรจุที่ใกล้เคียงกัน  แต่สิ่งที่แตกต่างกัน
คือ C1 นั้นจะท าการบรรจุช้ากว่า C2  ดังนั้นจึงท าการเปรียบเทียบเวลารอคอยของทั้ง 2 Batch แล้ว
จะพบว่า  D2 นั้นมีระยะเวลารอคอยการบรรจุที่สั้นกว่า C1 จึงท าการผลิต D2 ก่อนแล้วจึงค่อยตาม
ด้วย C1 
 โดยผลของการจัดตารางงานลักษณะนี้จะช่วยท าให้ทั้ง C1 และ D2 ไม่เกิดการรอคอยของ
เครื่องบรรจุ อันเป็นหัวใจส าคัญของการวางแผนการผลิต 

 
รูปที่ 23 ตัวอย่างการจัดการแผน กรณีเวลาผสมซ้อนทับกัน 
 
4.3.9 ฟังก์ชันการแสดงผล 

 ขั้นตอนนี้จะเป็นการดึงข้อมูลที่ระบบการวางแผนการผลิตได้ท าการค านวณไว้ แล้วแสดง
ออกมาในรูปของตารางส าหรับใช้งาน โดยจะแสดงสินค้าที่ต้องท าการผลิต , ขนาด Batch size, เวลา
ท าการผสม รวมถึงข้อมูลการท าความสะอาดของเครื่องบรรจุ, เครื่อง่่าเชื้อและเครื่องลดอุณหภูมิ 

 
รูปที่ 24 การท างานของฟังก์ชันการแสดงผล 

 

การผสม Cup C1 (รอบรรจ)ุ C1 (บรรจ)ุ

การผสม Drink D2 (บรรจ)ุ

การผสมรวม C1 (รอบรรจ)ุD2 (ผสม) C1 (ผสม)

D2 (ผสม)

D2 (รอบรรจ)ุ

C1 (ผสม)

D2 (รอบรรจ)ุ

      1

      2
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4.4 การรวมระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 

 หลังจากท่ีได้พัฒนาฟังก์ชันการท างานย่อยๆ แล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการรวมเป็นระบบการวาง
แผนการผลิต โดยจะพบว่าขั้นตอนการไหลของข้อมูลเป็นดังรูปที่ 25

 
รูปที่ 25 ขั้นตอนการท างานของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 
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4.5 การสร้างระบบการวางแผนการผลิตโดยการใช้ VBA ใน Microsoft Excel 

 ในการท าวิจัยครั้งนี้ ใช้การเขียนฟังก์ชันการท างาน VBA ในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือ
ช่วยในการจัดการข้อจ ากัดต่างๆ ของการผลิต เช่นเวลาในการท าความสะอาดของอุปกรณ์ต่างๆ 
รวมถึงการจัดการเวลาผสมที่จุดเทวัตถุดิบซึ่งใช้ร่วมกันในการผลิตของทั้ง 2 ผลิตภัณฑ์ เป็นต้น
 ข้อมูลพ้ืนฐานที่จ าเป็นต้องใส่ในระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตคือ  ข้อมูลที่เกี่ยวกับ
ระยะเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน  และจ านวนชั่วโมงท่ีเครื่องจักรสามารถใช้งานได้ก่อนจะท า
ความสะอาด รวมถึงระยะเวลาที่ต้องใช้ในการท าความสะอาดแต่ละครั้ง ซึ่งจะเป็นข้อมูลชุดเดียวกัน
กับข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนก่อนหน้านี้ ส าหรับฟังก์ชันที่ใช้ VBA ในการช่วยวางแผนการผลิต
ประกอบด้วย 
1. การจัดตารางเวลาท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
2. การเลือกใช้ถังหมักและถังบรรจุของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
3. การจัดตารางเวลาท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
4. การจัดตารางท าความสะอาดเครื่องบรรจุของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด 
5. การจัดล าดับการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและบรรจุขวด รวมถึงการช่วยจัดการกรณีที่เวลาในการ
ผสมของโยเกิร์ตทั้ง 2 ชนิดซ้อนทับกัน 
 หลักการท างานของ VBA ในโปรแกรม Microsoft Excel นั้นจะน ามาจากหลักการที่ได้ท า
การทดสอบมาแล้วก่อนหน้ามาเขียน ในส่วนการใช้งานนั้นงานนั้น ผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนการผลิต 
จ าเป็นต้องใส่ข้อมูลเบื้องต้นส าหรับการท างานของระบบการวางแผนการผลิตเช่น 

- เวลาที่ต้องการเริ่มบรรจุ   
- ชื่อผลิตภัณฑ์, จ านวนที่ต้องการ, หน่วยของผลิตภัณฑ์เช่นเป็นถ้วยเดี่ยวหรือเป็นแพ็ค 4  
- ในส่วนหัวข้อ เวลาเริ่มบรรจุใหม่ (ถ้ามี) จะใช้ในกรณีท่ีพบว่าการผลิตจริงกับแผนมีค่า

แตกต่างกันมากกว่า 2 ชั่วโมง   ซึ่งจะใส่ใน Batch ที่ยังไม่ได้ท าการผลิต  โดยค านวณหาเวลาเริ่ม
บรรจุของของ Batch นั้นๆ  กรณีท่ีไม่ได้ใส่ค่าใดๆ ไว้เวลาในการผลิตระบบจะค านวณต่อเนื่องจาก
เวลาเริ่มการบรรจุ 

- จ านวนรวมโยเกิร์ต  ในชอ่งนี้โปรแกรมจะค านวณจ านวนรวมของเนื้อโยเกิร์ตแต่ละชนิดที่
ต้องท าการผสม โดยจะแบ่งเป็น C-Type 1 (Cup), C-Type 2 (Light) และ C-Type 3 (Liquid) 
- Batch โยเกิร์ตที่ใช้ ผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนการผลิต ต้องระบุว่าสินค้านั้นๆ จะใช้เนื้อโยเกิร์ตของ 
Batch ใดในการบรรจุ โดยจะอ้างอิงข้อมูลการแบ่ง Batch การผลิตตามรูปที่ 26 
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รูปที่ 26 หน้ารับข้อมูลของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
 

 
รูปที่ 27 ตัวอย่างการแบ่ง Batch การผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
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 - ชนิดโยเกิร์ต ผู้วางแผนต้องระบุชนิดของเนื้อโยเกิร์ตรวมถึง Batch size ที่จะท าการผสม 
โดยพิจารณาจากจ านวนรวมโยเกิร์ต ดังภาพก่อนหน้า 
 - เวลาเผื่อ (ถ้ามี) จะถูกใช้ในกรณีท่ีเมื่อใช้ระบบการวางแผนการผลิตแล้วพบว่ามีบาง Batch 
ที่เวลารอคอยมีค่าเป็นศูนย์ หรือหมายความว่า Batch นั้นๆ จะท าให้เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุ 
เนื่องจากขั้นตอนการเตรียมเนื้อโยเกิร์ตนั้น ไม่ทันกับเวลาในการบรรจุของผลิตภัณฑ์  โดยถ้าไม่มีการ
ระบุค่าเวลาใดๆ ในช่องนี้ ระบบจะค านวณว่าโยเกิร์ตจะเสร็จก่อนเวลาเริ่มบรรจุที่ 3.5 ชั่วโมง  
 ส าหรับการใส่ข้อมูลของโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นก็จะคล้ายกับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย โดยจะต้องมีการ
ระบุข้อมูลดังต่อไปนี้ 
 - เวลาที่ต้องการเริ่มการบรรจุ 
 - ชื่อผลิตภัณฑ์และขนาดการบรรจุ 
 - เวลาเริ่มบรรจุใหม่ (ถ้ามี) และเวลาเผื่อ จะใช้หลักการเดียวกับการวางแผนของโยเกิร์ต  
บรรจุถ้วย 

 
รูปที่ 28 หน้ารับข้อมูลของโยเกิร์ตบรรจุขวด 
  

เมื่อท าการสั่งให้ระบบท างานโดยการคลิ้กที่ ค านวณแผนการผลิตแล้ว ระบบการวางแผนการ
ผลิตจะท าการค านวณเวลาการผสมจนถึงเวลาที่ต้องท าความสะอาดเครื่องจักรแต่ละตัวให้  โดยข้อมูล
ที่แสดงให้ผู้ใช้งานทราบ ประกอบด้วย 
 - ชนิดโยเกิร์ตและขนาดของ Batch ที่จะท าการผสม 
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 - เวลาเริ่มผสม 
 - ถังท่ีใช้ในการหมักและการบรรจุ 
  - เวลาเริ่มผสม, เวลาเริ่มการบรรจุ 
 - เวลารอคอยเพื่อใช้ในการพิจารณากรณีที่แผนการผสมมีการใช้จุดเทผสมพร้อมๆ กัน
ระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด  
 - เวลาท าความสะอาดเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 

 
รูปที่ 29 หน้าแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
 

 
รูปที่ 30 หน้าแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวด 
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รูปที่ 31 เวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
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รูปที่ 32 เวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด 
 
4.6 การประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนผลิตโยเกิร์ตกับการผลิตจริง 

 เมื่อได้ระบบการวางแผนการผลิตโดยการใช้ VBA ในโปรแกรม Microsoft Excel แล้ว
จากนั้นจึงท าการทดลองน าระบบการวางแผนที่ได้ ไปทดลองใช้กับแผนการผลิตจริง โดยจะท าการ
เก็บข้อมูลเปรียบเทียบในหัวข้อต่อไปนี้ 
1. ระยะเวลาในการสร้างแผนผลิต 
2. ระยะเวลาการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ 
3. เวลาการผสมตามแผนกับเวลาในการท างานจริง   
4. เวลารอคอยที่ได้จากการใช้ระบบการวางแผนการผลิต 
5. เวลาในการท าความสะอาดของแต่ละเครื่องจักร โดยเทียบระหว่างเวลาตามแผนและเวลาท าความ
สะอาดจริง 
6. การใช้งานระบบการวางแผนผลิตโดยผู้มีความรู้เบื้องต้น 
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 ในการใช้งานระบบการวางแผนการผลิตนั้น จะต้องมีการอัพเดทข้อมูลการผลิตอยู่เป็นระยะๆ 
เพ่ือให้เวลาส าหรับการผสมนั้นมีค่าใกล้เคียงกับการท างานจริง เนื่องจากปัจจัยที่มีผลต่อเวลาผสม
วัตถุดิบนั้นคือเวลาในการบรรจุ เพราะทางบริษัทก าหนดมาตรฐานในการท างานไว้ว่า ระยะเวลาที่   
โยเกิร์ตอยู่ในถังเพ่ือรอการบรรจุนั้น ไม่ควรมีระยะเวลามากกว่า 5 ชั่วโมง    ดังนั้นในการใช้งานจึง
ก าหนดความถี่ในการตรวจสอบแผนการผลิตอยู่ที่วันละ 4 ครั้ง โดยระยะห่างของแต่ละครั้งคือ 3 
ชั่วโมง ดังนี้ 

ครั้งที่  1 เวลา 8.30 น.  
ครั้งที่  2 เวลา 11.30 น.  
ครั้งที่  3 เวลา 14.30 น.  
ครั้งที่  4  เวลา 17:30 น. 
กรณีท่ีพบว่าการบรรจุจริงนั้นมีการท างานที่เร็วหรือช้ากว่าที่ได้วางแผนไว้ประมาณ 2 ชัว่โมง

จะท าการปรับแผนของ Batch ถัดไปที่ยังไม่ได้เริ่มการผสม โดยท าการใส่ค่าเวลาเริ่มบรรจุของ Batch 
ถัดไปที่ไม่ได้ผสม  ในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุใหม่ (ถ้ามี)”  จากนั้นให้ระบบท าการค านวณเวลาเริ่มผสม
ใหม่อีกครั้ง  

กรณีท่ีแผนการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงระหว่างที่เริ่มท าการผสมไปแล้วบางส่วน จะท าการ
ค านวณปริมาณเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องการใหม่และแบ่งเป็น Batch size ที่ต้องการผลิต  จากนั้นท าการ
ค านวณเวลาเริ่มบรรจุของ Batch ที่ยังไม่ได้ท าการผสม แล้วน าเวลาที่ได้ไปใส่ในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุ
ใหม่ (ถ้ามี)”  เพ่ือให้ระบบท าการค านวณเวลาในการผสมอีกครั้งหนึ่ง 
  
ส าหรับการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตนั้นจะเกิดขึ้นจาก 2 กรณีคือ 
 1. จากการตรวจสอบแผนการผลิต แล้วพบว่าการท างานจริงนั้นมีความล่าช้าหรือเร็วกว่าแผน
ที่ได้ก าหนดไว้ประมาณ 2 ชั่วโมง ซึ่งมีความจ าเป็นที่ต้องปรับเปลี่ยนเพ่ือให้เวลาในการผสมนั้นมีความ
ถูกต้องและแม่นย า  ส าหรับเวลา 2 ชั่วโมงนั้นมาจากในการสร้างแผนได้ก าหนดให้โยเกิร์ตพร้อม
ส าหรับการบรรจุล่วงหน้าประมาณ 3.5 ชั่วโมง ดังนั้นเมื่อมีการล่าช้ากว่าแผนที่ได้ก าหนดไว้ประมาณ 
2 ชั่วโมง ก็จะยังไม่ก่อให้เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุ 
 2. เมื่อมีข้อมูลการบรรจุใหม่ เนื่องจากความต้องการของสินค้ามีการเปลี่ยนแปลง ท าให้ต้อง
มีการปรับเพ่ือแผนการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการดังกล่าว 
 กรณีท่ีต้องมีการปรับแผนการผลิตระหว่างการท างานนั้น สิ่งที่ต้องพิจารณานั้น ประกอบด้วย 
การใช้ทรัพยากรในการผลิตขณะนั้นๆ รวมถึงข้อมูลการผลิตของสินค้าท่ีมีการเปลี่ยนแปลงเช่น เวลา
ในการผลิต  ขนาดการผลิต เพ่ือใช้ในการค านวรเวลาการผสมใหม่



 

 

5. ผลการทดลอง 

 ในการทดลองใช้ระบบการวางแผนการผลิตนี้ ได้ท าการตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ
การวางแผนการผลิตโดยการเปรียบเทียบในหัวข้อดังต่อไปนี้ 
5.1 ระยะเวลาในการสร้างแผนการผลิต 

 จากการเก็บข้อมูลพบว่ากรณีการจัดท าแผนการผลิตด้วยวิธีแมนนวลและใช้ผู้ที่มีความเข้าใจ
กระบวนการผลิตเป็นอย่างดี จะใช้เวลาโดยเฉลี่ยอยู่ที่ประมาณ 4 ชั่วโมง ส่วนการวางแผนด้วยวิธีใช้
ระบบการวางแผนผลิต จะใช้ระยะเวลาประมาณ 25 นาที    สาเหตุที่วิธีการวางแผนแบบแมนนวลใช้
เวลาค่อนข้างนานนั้น เนื่องมาจากความซับซ้อนของข้อจ ากัดในการผลิต เช่นเครื่องจักรมีหลายตัว แต่
ละตัวมีระยะเวลาในการท างานและข้อก าหนดในด้านการท าความสะอาดไม่เท่ากัน  นอกจากนี้
ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าแต่ละชนิดก็ไม่เท่ากันอีกด้วย  
 กรณีใช้ผู้ที่ไม่มีประสบการณ์ด้านการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตมาก่อน จะใช้เวลามากกว่า 
8 ชั่วโมง ในการสร้างแผน เนื่องจากยังไม่เข้าใจกระบวนการผลิตรวมถึงข้อจ ากัดต่างๆ  
 
5.2 ระยะเวลาการรอคอยการบรรจุของเครื่องบรรจุ 

 ในการท าวิจัยนี้ได้ทดลองใช้ระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตกับการผลิตจริงเป็นระยะเวลา 
8 สัปดาห์ โดยไม่พบการรอคอยของเครื่องบรรจุทั้งของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ซึ่ง
จากข้อมูลในอดีตพบว่าสาเหตุจากการที่เครื่องบรรจุรอคอย เนื่องมาจากการติดการท าความสะอาดที่
เครื่อง่่าเชื้อของสายการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดเป็นหลัก จากนั้นท าให้เวลาในการผสมของโยเกิร์ตทั้ง 
2 ชนิดมีคลาดเคลื่อนไปจากเวลาที่ได้ก าหนดไว้เดิม อันเนื่องมาจากการมีจุดเทผสมเพียงจุดเดียว   
จากผลการทดลองพบว่าการวางแผนการผลิตด้วยวิธีเดิมจะพบการรอคอยของเครื่องบรรจุชนิดถ้วยใน
ทุก 7.7 สัปดาห์ ในขณะที่ของเครื่องบรรจุชนิดขวดจะพบทุก 2.9 สัปดาห์  โดยที่ไม่พบการรอคอย
เลยเมื่อใช้ระบบการวางแผนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 20 
 
ตารางที่ 20 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลารอคอยการบรรจุก่อนและหลังปรับปรุง 

หัวข้อที่เปรียบเทียบ 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

โยเกิร์ตถ้วย โยเกิร์ตขวด โยเกิร์ตถ้วย โยเกิร์ตขวด 

ระยะเวลารอคอยเฉลี่ยต่อครั้ง (นาที) 64 174 ไม่พบ ไม่พบ 

ความถี่ท่ีเกิดการรอคอย (สัปดาห์/ ครั้ง) 7.7 2.9 0 0 

% ที่เครื่องจักรรอคอย 13.4% 34.8% ไม่พบ ไม่พบ 
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5.3 เวลาเริ่มผสมตามแผนกับเวลาในการผสมจริง 

 ในการทดสอบการใช้งานระบบการวางแผนการผลิตนี้ ได้ท าการเปรียบเทียบเวลาที่ท าการ
ผสมจริงกับแผนที่ได้ก าหนดไว้ เพ่ือตรวจสอบว่าแผนที่ได้ออกแบบมานั้นสามารถประยุกต์เข้ากับการ
ท างานจริงได้มากน้อยเพียงใด  โดยผู้จัดท าได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาการผสมเทียบกับเวลาที่ระบุไว้ใน
แผนการผลิต ส าหรับโยเกิร์ตชนิดบรรจุถ้วยจ านวน 23 ข้อมูลและโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวดจ านวน 18 
ข้อมูล ดังแสดงในตารางที่ 21 
          ตารางที่ 21 ส่วนต่างเวลาในการผสมจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิต 

ชนิดสินค้า ระยะเวลาส่วนต่าง (นาที) 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วย 37 นาที 

โยเกิร์ตบรรจุขวด 35 นาที 
 
 จากผลการทดลองพบว่าเวลาผสมที่ได้จากการใช้ระบบการวางแผนการผลิต มีค่าที่แตกต่าง
กับเวลาผสมจริงอยู่เล็กน้อย  โดยจากข้อมูลพบในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยมีค่าเฉลี่ยของเวลาผสมที่
แตกต่างกันอยู่ที่ 37 นาที  ส่วนโยเกิร์ตบรรจุขวดมีค่าเฉลี่ยเวลาแตกต่างที่ 35 นาที ทั้งนี้สาเหตุที่ท า
ให้เวลาของจริงกับแผนไม่ตรงกันนั้น มาจากระยะเวลาในการเตรียมวัตถุดิบก่อนการผสมที่ไม่เท่ากัน 
รวมถึงบาง Batch จะมีการเติมวัตถุดิบเพ่ิม เมื่อพบว่าผลการตรวจวัดคุณภาพของนมที่ผสมแล้วมีค่า
ต่ ากว่ามาตรฐานที่ก าหนดไว้ ท าให้ต้องเสียเวลาในการผสมเพ่ิม จึงเกิดความล่าช้าของ Batch ที่จะท า
การผสมในล าดับถัดไป 
 เมื่อเปรียบเทียบระยะเวลาส่วนต่างที่เกิดขึ้นกับเวลาของกระบวนการผลิตทั้งหมด ซึ่งมีค่าอยู่
ที่ประมาณ 800 นาที จะพบว่าเวลาที่ล่าช้าจากแผนผลิตนั้นมีค่าเพียง 4.4% ของเวลาในการผลิต โดย
บริษัทพิจารณาว่าอยู่ในกรอบที่ยอมรับได้  
  
5.4 เวลารอคอยที่ได้จากการใช้ระบบการวางแผนการผลิต 

 ส าหรับการตรวจสอบเวลารอคอยนั้นเพ่ือท าให้ทราบว่ามีการรอคอยของเครื่องบรรจุหรือไม่ 
ซึ่งเป็นข้อก าหนดที่ส าคัญของการผลิต ที่ต้องไม่เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุเพราะอาจจะส่งผลให้
การส่งมอบสินค้าไม่ทันก าหนดเวลาได้ นอกจากนี้ทางบริษัทยังมีข้อก าหนดเรื่องระยะเวลาที่โยเกิร์ต
รอคอยการบรรจุก่อนที่จะท าการบรรจุจริงที่ไม่ควรเกิน 5 ชั่วโมง  เนื่องจากจะส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพของสินค้า  เช่นโยเกิร์ตมีรสชาติที่เปรี้ยวเกินไป หรือพบน้ าที่ผิวหน้าของโยเกิร์ต  อันเป็นผล
มาจากการที่อุณหภูมิในถังบรรจุมีค่าประมาณ 18-20 องศาเซลเซียสนั้น  จุลินทรีย์ยังสามารถ
ก่อให้เกิดการหมักได้อย่างช้าๆ  ดังนั้นถ้าไม่ท าการบรรจุภายในเวลาที่ก าหนดแล้วส่งเข้าคลังสินค้าที่มี
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อุณหภูมิการจัดเก็บที่ 4 องศาเซลเซียส จะท าให้การหมักเกิดขึ้นนานกว่าที่ก าหนดแล้วส่งผลกระทบ
ต่อสินค้าในลักษณะดังกล่าว  
 ในการเปรียบเทียบเวลารอคอยการบรรจุนี้ จะท าการเปรียบเทียบ 3 ลักษณะ อันได้แก่ 
1. วิธีเดิมที่เป็นการวางแผนแบบ Forward scheduling 
2. วิธีปรับปรุงใหม่เป็นแบบ Backwards scheduling  ด้วยวิธีแบบแมนนวล 
3. วิธีปรับปรุงใหม่เป็นแบบ Backwards scheduling  ด้วยใช้ระบบการวางแผนการผลิต 
โดยมีผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 22 
 
ตารางที่ 22 การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยการรอคอยการบรรจุด้วยการวางแผนแบบต่างๆ 

ชนิดสนิค้า วิธี Forward 
วิธี Backward  
แบบแมนนวล 

วิธี Backward ด้วย
ระบบการวางแผนผลิต 

โยเกิรต์บรรจุถ้วย 5:00 4:09 3:36 

โยเกิรต์บรรจุขวด 7:06 4:15 4:35 

 
 จากตารางพบว่าส าหรับการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตชนิดบรรจุขวดด้วยวิธีเดิมที่เป็นแบบ 
Forward scheduling นั้นจะมีระยะเวลารอคอยการบรรจุเฉลี่ยมากกว่ามาตรฐาน ที่ก าหนดไว้ไม่เกิน 
5 ชั่วโมง โดยพบว่ามีระยะเวลารอคอยอยู่ที่ 7 ชั่วโมง 6 นาที ส่วนระยะเวลาการรอคอยเฉลี่ยของ   
โยเกิร์ตบรรจุถ้วยอยู่ที่ 5 ชั่วโมงเท่ากับมาตรฐานที่ก าหนด  แต่ในรายละเอียดจะพบว่ามีบาง Batch ที่
มีระยะเวลารอคอยมากกว่า 5 ชั่วโมงดังแสดงในภาคผนวก ค. ตารางที่ ค. 1 ระยะเวลาที่โยเกิร์ตรอ
การบรรจุด้วยวิธีวางแผนแบบ forward 
 ส าหรับการวางแผนการผลิตด้วยหลักการ EDD และ Backward scheduling นั้นพบว่าทั้ง
การวางแผนแบบแมนนวลและด้วยระบบการวางแผนการผลิตมีระยะเวลารอคอยการบรรจุอยู่ใน
มาตรฐานที่ก าหนด โดยพบว่าทั้ง 2 วิธีมีค่าเฉลี่ยการรอคอยบรรจุที่ใกล้เคียงกัน 
 จากตารางที่ 22 จะพบว่า ค่าเฉลี่ยการรอคอยบรรจุด้วยวิธี Backward แบบแมนนวลนั้นมี
ค่าเฉลี่ยที่น้อยกว่าการใช้ระบบการวางแผนผลิตอยู่เล็กน้อย ทั้งนี้เนื่องมาจากการค านวณระยะเวลารอ
คอยในที่นี้ จะเป็นการเปรียบเทียบเวลาที่โยเกิร์ตเริ่มรอคอยการบรรจุ จนถึงเวลาที่เริ่มการบรรจุจริง 
ดังนั้นจะมีปัจจัยของอัตราการบรรจุเข้ามาเกี่ยวข้อง ซึ่งกรณีที่เครื่องบรรจุสามารถผลิตสินค้าได้เร็ว
กว่าหรือช้ากว่าอัตราที่ใช้ในการค านวณการวางแผน ก็จะท าให้เวลารอคอยการบรรจุเปลี่ยนแปลงได้ 
อย่างไรก็ตามด้วยเวลาที่แตกต่างกันดังกล่าว ทางบริษัทพิจารณาว่ามีค่าแตกต่างกันเล็กน้อยและอยู่ใน
เกณฑ์ท่ียอมรับได้   
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5.5 เวลาในการท าความสะอาดตามแผนและเวลาในการท าความสะอาดจริงของแต่ละเครื่องจักร  

 ในระบบการผลิตที่สินค้าเป็นอาหาร การท าความสะอาดอุปกรณ์เครื่องจักรจัดว่าเป็นสิ่งที่
ส าคัญในล าดับต้นๆ เนื่องจากมีผลโดยตรงต่อความปลอดภัยของผู้บริโภค แต่ในกระบวนการผลิต
พบว่าเครื่องจักรแต่ละตัวนั้นจะมีข้อก าหนดในด้านการท าความสะอาดที่แตกต่างกัน ทั้งในด้านความถี่
และระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละครั้ง ดังที่ได้กล่าวมาแล้วก่อนหน้านี้ 
 ในอดีตพนักงานที่เป็นคนควบคุมเครื่องจักรจะเป็นผู้ตัดสินใจช่วงเวลาที่จะท าการความ
สะอาดเอง โดยพิจารณาจากรอบชั่วโมงการท าความสะอาดเป็นหลัก โดยไม่ได้พิจารณาเรื่องเวลาการ
ผสมประกอบด้วย  ท าให้บางครั้งไม่สามารถท าการผสมวัตถุดิบได้รวมถึงไม่สามารถท าการ่่าเชื้อ
ผลิตภัณฑ์ได้ตามเวลาที่ก าหนด เนื่องจากเครื่องจักรก าลังอยู่ในขั้นตอนการท าความสะอาดและอาจ
น าไปสู่การท าให้เครื่องบรรจุเกิดการรอคอยได้  ดังนั้นเพ่ือเป็นการจัดการการท าความสะอาด
เครื่องจักร จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องใช้ระบบการวางแผนการผลิตเข้ามาช่วย เพ่ือจะได้พิจารณา
ข้อจ ากัดต่างๆ แล้วแสดงเวลาเพ่ือให้ผู้ใช้งานทราบ เป็นการปูองกันความผิดพลาดจากการตัดสินใจ
ของพนักงานที่ไม่ทราบแผนการผลิตโดยรวมได้อีกทางหนึ่ง 
 ในการประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนการผลิตนี้ได้ท าการเปรียบเทียบเวลาท าความสะอาดจริง
กับเวลาที่ระบุไว้ในแผน เพ่ือเป็นการวัดความแม่นย าของแผน โดยส่วนต่างของเวลาดังกล่าวได้แสดง
ในตารางที ่23 
 
      ตารางที่ 23 ส่วนต่างของเวลาในการท าความสะอาดระหว่างแผนกับการท างานจริง 

สายการผลิต 
เครื่องฆ่าเชื้อ  

(นาที) 
เครื่องลดอุณหภูมิ 

(นาที) 
เครื่องบรรจุ  

(นาที) 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วย 0:45 0:33 0:43 

โยเกิร์ตบรรจุขวด 0:31 0:38 0:54 

 
จากผลการทดลองพบว่าเวลาในการเริ่มท าความสะอาดจริงกับแผนที่ได้ถูกวางไว้ มีค่าที่

แตกต่างกันเล็กน้อย โดยมีเวลาที่แตกต่างกันอยู่ในช่วง 31 นาทีถึง 54 นาที  ซึ่งสาเหตุที่ท าให้เวลา
เริ่มท าความสะอาดต่างจากที่วางแผนไว้นั้น มาจากระยะเวลาการท างานของขั้นตอนก่อนหน้ามีค่า   
ที่แตกต่างกับระยะเวลาที่ใช้ในการค านวณ เช่น การท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิจะท าหลังจาก
เสร็จกระบวนการหมัก ซึ่งขั้นตอนการหมักนั้นไม่ได้ควบคุมด้วยระยะเวลา แต่ใช้ค่าความเป็นกรดที่
เกิดจากการท างานของจุลินทรีย์ ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการค านวณจึงเป็นค่าเฉลี่ยเท่านั้น นอกจากนี้ใน
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บางขั้นตอนยังขึ้นกับระยะเวลาการท างานของพนักงานด้วยเช่นขั้นตอนการผสม ขั้นตอนการ
ตรวจสอบ เป็นต้น 

แต่อย่างไรก็ตามทางบริษัทพิจารณาว่า ระยะเวลาที่แตกต่างจากแผนไม่เกิน 2 ชั่วโมงถือว่า
อยู่ในเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับได้ เนื่องจากยังไม่ก่อให้เกิดเหตุการณ์ที่เครื่องบรรจุเกิดการรอคอย และ
เหตุการณ์ดังกล่าวถือเป็นความแปรปรวนที่สามารถเกิดขึ้นได้ระหว่างการผลิต 

 
5.6 การทดลองใช้ระบบการวางแผนผลิตโดยผู้ท่ีมีความรู้เบื้องต้น 

 ในการทดลองนี้ ได้ให้พนักงานที่มีความรู้พ้ืนฐานของการผลิตโยเกิร์ตทั้งชนิดบรรจุถ้วยและ
ชนิดบรรจุขวดจ านวน 2 คน ทดลองใช้ระบบการวางแผนการผลิตที่ได้จัดท าขึ้น โดยขั้นตอนการ
ท างานจะแบ่งเป็น  2 ส่วนคือ การเตรียมข้อมูลก่อนที่จะน ามาใช้กับระบบสนับสนุน ซึ่งเป็นการ
ค านวณน้ าหนักและแบ่ง batch size การผลิต  อีกส่วนหนึ่งคือการทดลองใช้ระบบวางแผนการผลิต
เพ่ือค านวณหาเวลาเริ่มผสม รวมถึงเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรต่างๆ ที่ใช้ในการผลิต  
 
1. การเตรียมข้อมูลส าหรับการใช้ระบบการวางแผนการผลิต 
 ในส่วนนี้เป็นส่วนการค านวณด้วยโปรแกรม Excel เพ่ือแปลงจ านวนถ้วยหรือจ านวนขวดที่
ต้องการบรรจุเป็นน้ าหนักการผลิต แล้วท าการแบ่งเป็น Batch size ที่ต้องท าการผสม ซึ่งจะท าการ
เปรียบเทียบเป็นระยะเวลาที่ใช้ในการท างาน  โดยมีผลการทดลองตารางที่ 24 
 
ตารางที่ 24 การเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการเตรียมข้อมูล 

การเปรียบเทียบ พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 2 ผู้ที่ท าหน้าที่วางแผน 

ระยะเวลาที่ใช้ (นาที) 30 40 20 
 
 จากผลการทดลองพบว่าการเตรียมข้อมูลส าหรับการใช้ระบบการวางแผนผลิตนั้น พนักงาน
ทั้ง 2 คนใช้ระยะเวลาที่มากกว่าพนักงานที่ท าหน้าที่วางแผนเป็นประจ า  โดยใช้เวลาอยู่ที่ 30 และ 35 
นาที ตามล าดับ ซึ่งเวลาที่นานกว่านั้นเนื่องจากความไม่คุ้นเคยกับการใช้งาน  แต่เมื่อพิจารณาถึงความ
ถูกต้องของการเตรียมข้อมูลพบว่า ข้อมูลเบื้องต้นที่ได้มีความถูกต้อง 
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2. การใช้ระบบการวางแผนการผลิต 
 หลังจากท่ีได้ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับจ านวน Batch และขนาดของ Batch size แล้วขั้นตอน
ต่อไปคือการน าข้อมูลที่ได้ให้ระบบการวางแผนผลิตท าการประมวลผล เพ่ือหาเวลาการผสมรวมถึง
เวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรต่างๆ โดยในหัวข้อนี้จะเป็นการส ารวจความพึงพอใจในการใช้
งานระบบการวางแผนในหัวข้อต่างๆ  ส าหรับคะแนนที่ใช้ในการประเมินก าหนดดังนี้ 
1. ไม่พอใจมาก   2. ค่อนข้างไม่พอใจ  3. พอใจ  4. ค่อนข้างพอใจ   5. พอใจเป็นอย่างมาก 
โดยเกณฑ์ท่ีก าหนดว่าระบบการวางแผนผ่านการทดสอบคือ คะแนน 3 
  
ตารางที่ 25 ผลการใช้งานระบบการวางแผนโดยผู้มีความรู้พ้ืนฐาน 

หัวข้อ พนักงานคนที่ 1 พนักงานคนที่ 1 

ความสะดวกในการใช้งาน 3 4 

ความเร็วในการท างาน 4 5 
ความพึงพอใจต่อผลลัพธ์ที่ได้ 5 4 

ความพึงพอใจโดยรวม 4 4 

คะแนนเฉลี่ย 4.0 4.25 
 
 จากผลประเมินในตารางที่ 25  นั้นพบว่าพนักงานทั้ง 2 คนที่ทดลองใช้งานระบบการวาง
แผนการผลิตมีความพึงพอใจโดยรวมอยู่ในระดับ “ค่อนข้างพอใจ” ซึ่งถือว่าระบบการวางแผนผลิต
ผ่านเกณฑ์ท่ีก าหนดไว้ 
 อย่างไรก็ตามสิ่งที่ส าคัญที่สุดของการใช้ระบบการวางแผนการผลิตคือความถูกต้องที่จะ
น าไปใช้งานจริง ซึ่งจากการใช้การวาแผนผลิตด้วยระบบนี้ พบว่าสามารถน าไปใช้งานได้จริง เนื่องจาก
ข้อจ ากัดต่างๆ ได้ถูกน าไปพิจารณาไว้อย่างครบถ้วน  
 



 

 

6. สรุปและวิจารณ์งานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพ่ือพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต ที่ช่วยลดระยะเวลาใน
การสร้างแผนผลิต ลดระยะเวลาที่ใช้ในการปรับแผน รวมถึงช่วยลดปัญหาคุณภาพของสินค้าที่เกิด
จากการรอคอยการบรรจุที่เกินมาตรฐาน โดยการประยุกต์ใช้หลักการจ่ายงานแบบ EDD และการ
วางแผนผลิตแบบ Backward scheduling   มีข้อสรุปการท าวิจัยดังนี้ 
 
6.1 สรุปผลการทดลอง 

ผลการวิจัยของการใช้ระบบการวางแผนการผลิตโดยใช้หลักการวางแผนการผลิตแบบถอย
หลัง (Backward scheduling)  และกฎการจ่ายงานแบบ EDD ส าหรับผลิตภัณฑ์โยเกิร์ต บรรจุถ้วย
และโยเกริ์ตบรรจุขวด สามารถสรุปผลการใช้งานได้เป็น 2 ประเด็น ดังนี้ 

 
6.1.1 สรุปผลด้านการท างานของระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ต 

1. สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต  โดยพบว่าช่วยลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิตจากเดิมที่เป็นแบบแมนนวลซึ่งใช้เวลาประมาณ 4 ชั่วโมงเหลือเพียง 25 นาที หรือ
สามารถลดเวลาลงได้ 90% ท าให้ผู้ที่รับผิดชอบด้านการวางแผน สามารถใช้เวลาส่วนที่เหลือส าหรับ
การติดตามแผนการผลิต และปรับแผนได้อย่างรวดเร็ว  เนื่องจากผลิตภัณฑ์เป็นสินค้าอายุสั้นและ
ลักษณะความต้องการของตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ดังนั้นการที่สามารถปรับเปลี่ยนแผน
ได้อย่างรวดเร็ว จึงเป็นสิ่งที่มีความส าคัญ 

2. ด้วยการใช้ระบบการวางแผนการผลิต พนักงานที่มีความรู้เกี่ยวกับกระบวนการผลิต
เบื้องต้น สามารถท าหน้าที่วางแผนการผลิตได้  ซึ่งจากเดิมผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนต้องมีความรู้และ
เข้าใจกระบวนการผลิตเป็นอย่างดี   เพ่ือที่จะได้พิจารณาข้อจ ากัดต่างๆ ได้อย่างครอบคลุม 
นอกจากนี้ยังเป็นการช่วยปูองกันความเสี่ยงในด้านการขาดบุคลากรในอนาคตได้อีกด้วย 

 
6.1.2 สรุปผลด้านประสิทธิภาพของแผนการผลิต 

1. ระยะเวลาผสมที่ได้จากระบบการวางแผนการผลิต สามารถน าไปใช้ในการผลิตได้จริง โดย
พบว่าการใช้เวลาผสมที่ได้จากระบบการวางแผนการผลิต ไม่ก่อให้เกิดการรอคอยของเครื่องบรรจุ ซึง่
ถือว่าเป็นหัวใจส าคัญของการวางแผน เนื่องจากทางบริษัทมีการวัดประสิทธิภาพการท างานของ
องค์กรที่เครื่องบรรจุเป็นหลัก 
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2. ในการทดลองใช้ระบบการวางแผนการผลิตเพ่ือช่วยในการจัดการข้อจ ากัดต่างๆ ของ
กระบวนการผลิตนั้น พบว่าเวลารอคอยที่ได้มีค่าอยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนดคือ ไม่เกิน 5 ชั่วโมงท้ังในการ
ผลิต         โยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด ในขณะที่การใช้หลักการวางแผนแบบเดิมนั้นจะมี
บางครั้งท่ีเวลารอคอยมีค่ามากกว่า 5 ชั่วโมงซึ่งจะท าให้ผลิตภัณฑ์มีความเสี่ยงในด้านคุณภาพที่เพ่ิม
มากขึ้น  เนื่องจากการที่มีเวลารอคอยที่มากขึ้นนั้น หมายความว่าโยเกิร์ตในถังรอการบรรจุจะยังมี
กระบวนการหมักเกิดข้ึนอย่างช้าๆ  ท าให้สินค้ามีรสชาติที่เปรี้ยวมากขึ้น รวมถึงเสี่ยงต่อการเกิดการ
แยกชั้นของผลิตภัณฑ์  โดยพบว่าการใช้ระบบการผลิตสามารถลดเวลารอคอยลงได้ 17.28% ในโย
เกิร์ตบรรจุถ้วย และ 15.76% ในโยเกิร์ตบรรจุขวด 

3. การใช้ระบบการวางแผนการผลิต สามารถระบุเวลาในการท าความสะอาดของเครื่องจักร
ที่ใช้ในกระบวนการผลิตได้ และมีความแม่นย าอยู่ในเกณฑ์ท่ีก าหนด  ซึ่งการวางแผนวิธีเดิมที่ใช้
พนักงานวางแผนแบบแมนนวลนั้น ไม่สามารถที่จะพิจารณาขั้นตอนการท าความสะอาดของทุก
เครื่องจักรได้ เนื่องจากกระบวนการผลิตมีข้อจ ากัดท่ีซับซ้อนและมีข้อก าหนดการใช้เครื่องจักรก่อน
การท าความสะอาดที่แตกต่างกัน ท าให้ไม่สามารถพิจารณาการวางแผนได้อย่างครบถ้วน  นอกจากนี้
การที่แผนผลิตสามารถระบุเวลาการท าความสะอาดได้นั้น ท าให้พนักงานระดับปฏิบัติการไม่ต้องท า
การตัดสินใจด้านการท าความสะอาดเอง จึงช่วยลดโอกาสที่เครื่องบรรจุเกิดการรอคอยเนื่องจากไม่มี
โยเกิร์ตส าหรับการบรรจุ 

 
6.2 ข้อจ ากัดของการวิจัย 

ในการท าวิจัยครั้งนี้ยังมีข้อจ ากัดในการพัฒนารวมถึงการน าระบบการวางแผนการผลิตไปใช้
งาน ดังนี้ 

1. เนื่องจากการใช้ระบบการวางแผนการผลิตนี้ จ าเป็นต้องมีการตรวจสอบแผนการผลิตอยู่
เป็นระยะ  เพ่ือให้แผนการผลิตเป็นปัจจุบัน ดังนั้นความถี่ที่ใช้ในการตรวจสอบแผนจึงมีความส าคัญ 
กรณีที่ไม่ได้ติดตามแผนการผลิตด้วยความถี่ที่ เหมาะสม อาจท าให้เวลาในการผสมเกิดความ
คลาดเคลื่อนได้ นอกจากนี้การเกิด break down ของเครื่องจักรที่นอกเหนือจากการประมาณการณ์
ของแผน ก็จะส่งผลประสิทธิภาพของแผนการผลิตได้ 

2. ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตของจริงนั้น อาจจะแตกต่างกับข้อมูลที่ใช้ในการค านวณ 
เนื่องจากสินค้าเป็นโยเกิร์ต ซึ่งใช้จุลินทรีย์ในขั้นตอนการหมัก ไม่สามารถควบคุมระยะเวลาที่แน่ชัดได้ 
เพราะในขั้นตอนนี้จะควบคุมด้วยค่า pH และค่าความเป็นกรดของผลิตภัณฑ์ โดยที่ไม่ได้ใช้ชั่วโมงใน
การหมักเป็นเกณฑ์  ส าหรับในการวางแผนการผลิตนี้ใช้ค่าเฉลี่ยของการหมักในการค านวณ  ดังนั้นใน
บาง Batch อาจมีเวลาในขั้นตอนการหมักที่สั้นกว่าหรือยาวกว่าแผนได้ 
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3. เวลาในการท าความสะอาดเป็นเวลาที่ถูกก าหนดจากระบบการวางแผนการผลิต โดยจะ
ยึดเวลาในการใช้งานของเครื่องจักรเป็นหลัก โดยไม่ได้พิจารณาปัจจัยอ่ืนประกอบ เช่น อาจจะท าให้
การผลิตสินค้า 1 รสชาติ ต้องมีการผลิต 2 รอบ กรณีท่ีระยะเวลาในการท างานของเครื่องบรรจุถึง
รอบในการท าความสะอาด  เช่นอาจต้องมีการแบ่งการผลิตระหว่างแบบถ้วยเดี่ยวกับแบบแพ็ค 4  ซ่ึง
การท างานลักษณะนี้จะก่อให้เกิดการสูญเสียที่เพ่ิมมากขึ้น เนื่องจากต้องมีการ set up เครื่องจักร 2 
ครั้งในการผลิตสินค้าที่มีรสชาติเดียวกัน 

 
6.3 ข้อเสนอแนะ 

1. ในการสร้างระบบการวางแผนการผลิตครั้งนี้ แผนการผลิตที่ได้จะถูกใช้ในแผนกผลิตเพียง
อย่างเดียว โดยไม่ได้มีการสื่อสารไปยังหน่วยงานที่เก่ียวข้องเช่น แผนกวางแผน  แผนกคลังสินค้า 
แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกซ่อมบ ารุง เป็นต้น ท าให้หน่วยงานดังกล่าวไม่ทราบแผนผลิตรวมถึงไม่
ทราบสถานะของการผลิต กรณีท่ีสามารถท าให้ระบบนี้สื่อสารไปยังแผนกอ่ืนๆ ได้ จะท าให้การท างาน
มีประสิทธิภาพมากขึ้น และช่วยเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันของธุรกิจได้ 

2. แผนการผลิตที่ได้จะเป็นการค านวณบนสมมติฐานการผลิตที่ได้ก าหนดไว้ โดยผลลัพธ์จะ
แผนการผลิตเดียวที่ไม่มีตัวเลือกให้กับผู้ใช้ ดังนั้นเพ่ือให้ระบบการวางแผนการผลิตสามารถปรับ
แผนการผลิตได้อย่างเหมาะสมและยืดหยุ่นกับผู้ใช้งาน อาจจะมีการปรับปรุงเพ่ือให้ระบบการวาง
แผนการผลิตสามารถเสนอแผนการผลิตรูปแบบอ่ืนให้ผู้ใช้งานเลือกใช้เช่น เวลาในการความสะอาด
เครื่องบรรจุเพ่ือไม่ให้เกิดการท าความสะอาดระหว่างการผลิตสินค้ารสชาติเดียวกัน แต่มีรูปแบบการ
แพ็คท่ีต่างกัน  นอกจากนี้แผนการผลิตที่ได้ยังไม่ได้มีการค านวณต้นทุนการผลิตให้ผู้ใช้งานทราบจึงยัง
เป็นอีกหนึ่งช่องทางในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตนี้ 

3. การวิจัยครั้งนี้เป็นการสร้างระบบการวางแผนการผลิตของสินค้าโยเกิร์ตชนิด Stirred 
yoghurt ที่เป็นการหมักนมให้เป็นโยเกิร์ตภายในถัง ก่อนที่จะท าการบรรจุ โดยใช้หลักการจ่ายงาน
แบบ EDD และการวางแผนแบบย้อนกลับ แล้วน าแนวคิดดังกล่าวไปพัฒนาระบบการวางแผนผลิต
ด้วยการใช้ VBA เป็นเครื่องมือในการช่วยลดระยะเวลาในการวางแผนรวมถึงช่วยจัดการความซับซ้อน
ของกระบวนการผลิต   ด้วยหลักการท างานนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอ่ืนที่มีลักษณะ
การผลิตคล้ายคลึงกัน กล่าวคือเป็นการผลิตที่มีรูปแบบการผลิตเป็นแบบกระบวนการต่อเนื่อง 
(Continuous process) และมีข้อจ ากัดด้านการท าความสะอาดเครื่องจักร 

- การผลิตโยเกิร์ตชนิด Set yoghurt หรือโยเกิร์ตที่เป็นการหมักเชื้อจุลินทรีย์ในถ้วยหลังจาก
การผลิต ซึ่งแตกต่างจากการผลิต Stirred yoghurt ที่เป็นการหมักนมก่อนการบรรจุ 
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- อุตสาหกรรมอาหารอ่ืนๆ ที่มีข้อจ ากัดด้านการท าความสะอาดของเครื่องจักรและขั้นตอน
การผลิตเป็นแบบต่อเนื่อง เช่นการผลิตนมพาสเจอร์ไรส์  การผลิตเครื่องดื่ม การผลิตขนมขบเคี้ยวเป็น
ต้น 
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1. การค านวณก าลังการผลิตสูงสุดของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

 ส าหรับการค านวณก าลังการผลิตของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยนั้นจะค านวณบนพ้ืนฐานของ
การผลิตสินค้า 3 ชนิดคือ C-Type 1 (cup), C-Type 2 (light) และ C-Type 3 (liquid)  โดยการ
ค านวณจะแยกเป็นก าลังการผลิตของแต่ละเครื่องจักร แต่ทั้งนี้ต้องพิจารณาเรื่องการใช้เครื่องจักร
ร่วมกันระหว่างข้ันตอนการผลิตด้วย   และการค านวณจะใช้ข้อมูลการท างานที่ขนาดการผลิต 10 ตัน
เพ่ือใช้เปรียบเทียบก าลังการผลิตในแต่ละข้ันตอน 
 

 
รูปที่ ก. 1 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
 
1. ขัน้ตอนการผสม  

จุดที่ใช้เทส่วนผสมจะเป็นจุดที่ใช้ร่วมกันระหว่างการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุ
ขวด ซึ่งในการค านวณจะต้องค านึงถึงอัตราส่วนการใช้งานระหว่างผลิตภัณฑ์ทั้งสองชนิด โดยใน
ปัจจุบันปริมาณการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย : โยเกิร์ตบรรจุขวดเป็น 35:65 ในส่วนของถังผสมนั้น
จะถูกใช้ขั้นตอนการเทวัตถุดิบจนถึงข้ันตอนการ่่าเชื้อผลิตภัณฑ์เสร็จ  
2. ขั้นตอนการ่่าเชื้อ 

เครื่อง่่าเชื้อจะท างานที่ก าลังการผลิต 4.2 ตัน/ชั่วโมง 
3. ขั้นตอนการหมัก 

ถังท่ีสามารถใช้ได้ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย มีจ านวนทั้งหมด 6 ถัง โดยแต่ละถังสามารถ
ท าหน้าที่เป็นได้ทั้งถังท่ีใช้ในการหมักและถังส าหรับการรอบรรจุ  โดยในการท างานจริงนั้นถังที่ใช้ใน
การหมักจะต้องมีจ านวนอย่างมากเท่ากับถังที่ใช้ในการรอบรรจุ ไม่สามารถมีจ านวนมากกว่าได้ เพ่ือ
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ปูองกันไม่ให้โยเกิร์ตที่หมักเสร็จเกิดการตันของกระบวนการผลิต ดังนั้นหมายความว่าถังที่ใช้ในการ
หมักจะมีอยู่ 3 ถัง 
ถังท่ีใช้หมักนี้จะถูกใช้งานตั้งแต่ขั้นตอนการ่่าเชื้อ  ขั้นตอนการหมักและข้ันตอนการลดอุณหภูมิของ
ผลิตภัณฑ์ 
4. ขั้นตอนการลดอุณหภูมิ 

เครื่องจักรที่ท าหน้าที่ในการลดอุณหภูมิของโยเกิร์ตที่ผ่านขั้นตอนการหมักแล้วนั้น จะมี
ลักษณะเป็นการแลกเปลี่ยนความร้อนผ่านเพลท (Plate heat exchanger) โดยมีอัตราการท างานที่ 
6.2 ตันต่อชั่วโมง 
5. ขั้นตอนการรอบรรจุ 

ถังท่ีใช้ในขั้นตอนการรอบรรจุนี้จะเป็นชุดเดียวกับถังที่ใช้ในการหมัก และมีหลักการใช้งาน
เดียวกัน ซึ่งหมายความว่าถังที่ใช้ในการรอบรรจุจะมีทั้งหมด 3 ถัง ในการผลิตทางบริษัทมีข้อแนะน า
ให้โยเกิร์ตอยู่ในถังรอการบรรจุก่อนการบรรจุจริงไม่เกิน 5 ชั่วโมง เพ่ือปูองกันไม่ให้สินค้ามีรสชาติที่
เปรี้ยวเกินไป ส าหรับในการท าการวิจัยครั้งนี้จะท าการวางแผนโดยให้มีระยะเวลารอคอยก่อนการ
บรรจุไม่เกิน 3.5 ชั่วโมง 
6. ขัน้ตอนการบรรจุ 

เครื่องจักรที่ใช้ในการบรรจุนี้จะมีการค านวณโดยอยู่บนข้อมูลการผลิตดังนี้ 
1. บรรจุสินค้าที่น้ าหนัก 105 กรัม และเครื่องจักรมีอัตราการผลิตสูงสุดที่ 20,000 ถ้วย/ชม. 
2. ประสิทธิภาพการท างานที่ 70% 
3. เครื่องจักรสามารถท างานต่อเนื่องได้ 24 ชั่วโมง จากนั้นจะท าการท าความสะอาดโดยมีระยะเวลาที่ 
5.5 ชั่วโมง 
 
ตารางที่ ก. 1 ระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ระยะเวลาการผลิต (นาที) 
C-Type 1 
(cup) 

C-Type 
2 (light) 

C-Type 3 
(liquid) 

หมายเหตุ 

ขั้นตอนการผสม  
   - การเทวัตถุดิบ 

60 60 30 ค านวณที่ขนาดการผลิต 10 ตัน 

ขั้นตอนการผสม  
  - การให้วัตถุดิบผสมน้ า 

60 60 60 
เป็นขั้นตอนที่ท าให้วัตถุดิบผสม
กันได้ดีขึ้น 

การ่่าเชื้อ 
(Pasteurization) 

143 143 143 
ค านวณที่อัตราการท างาน 4.2 
ตัน/ชั่วโมง 
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ระยะเวลาการผลิต (นาที) 
C-Type 1 
(cup) 

C-Type 
2 (light) 

C-Type 3 
(liquid) 

หมายเหตุ 

การหมัก 
(Fermentation) 

420 360 300 
ค านวณเวลาการหมัก 7,6 และ 
5 ชั่วโมง ตามล าดับ 

การลดอุณหภูมิ 
(Cooling) 

120 120 120 
ค านวณที่อัตราการท างาน 6.2 
ตัน/ชั่วโมง 

การรอบรรจุ (Storage) 210 210 210 
ในการท างานครั้งนี้ก าหนดไว้ที่ 
3.5 ชั่วโมง 

 
 เมื่อทราบระยะเวลาในการผลิตของสินค้าแต่ละชนิด รวมถึงระยะเวลาการท างานในแต่ละ
ขั้นตอนแล้ว จากนั้นจึงท าการค านวณก าลังการผลิตสูงในแต่ละเครื่องจักร 
 
ตารางที่ ก. 2 ก าลังการผลิตของจุดเทวัตถุดิบ 
จุดเทวัตถุดิบของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิรต์บรรจุขวด       
  ท าการความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง   
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 1.5 ช่ัวโมง   
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 22.5 ช่ัวโมง   
  อัตราส่วนการผลติโยเกริต์ถ้วยตอ่การผลติทั้งหมด 35% 

 
  

  อัตราส่วนการผลติโยเกิรต์ขวดตอ่การผลติทั้งหมด 65% 
 

  

  ระยะเวลาในการใช้จุดเทของโยเกิร์ตถ้วย  1.0 
ช่ัวโมง (ใช้เฉพาะช่วงการเทวัตถุดิบของ
การผลิต 10 ตัน) 

  ระยะเวลาในการใช้จุดเทของโยเกิร์ตขวด 0.5 
ช่ัวโมง (ใช้เฉพาะช่วงการเทวัตถุดิบของ
การผลิต 5 ตัน) 

  ก าลังผลิตสูงสดุของการผลิตโยเกิร์ตถ้วยใน 1 วัน 78.8 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุของการผลิตโยเกิร์ตขวดใน 1 วัน 146.3 ตัน   
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ตารางที่ ก. 3 ก าลังการผลิตของถังผสม 
ถังผสมโยเกิรต์บรรจุถ้วย       
  ท าความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง   
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 1.5 ช่ัวโมง   
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 22.5 ช่ัวโมง   
  เวลาในการผลิต C-Type 1 (cup) 10 ตัน 4.4 ช่ัวโมง (รวมการผสมและการ่่าเชื้อ) 
  เวลาในการผลิต C-Type 2 (light) 10 ตัน 4.4 ช่ัวโมง (รวมการผสมและการ่่าเชื้อ) 
  เวลาในการผลิต C-Type 3 (liquid) 10 ตัน 3.9 ช่ัวโมง (รวมการผสมและการ่่าเชื้อ) 
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 1 (cup) ใน 1 วัน 51.4 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 2 (light) ใน 1 วัน 51.4 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 3 (liquid) ใน 1 วัน 58.0 ตัน   

 
ตารางที่ ก. 4 ก าลังการผลิตของเครื่อง่่าเชื้อโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
เครื่อง่่าเช้ือโยเกิร์ตบรรจุถ้วย       
  ท าความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง   
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 3.5 ช่ัวโมง   
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 20.5 ช่ัวโมง   
  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลติได้ใน 1 วัน 86.1 ตัน (อัตราการผลติ 4.2 ตัน/ช่ัวโมง) 

 
ตารางที่ ก. 5 ก าลังการผลิตของถังหมักโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
ถังหมักโยเกิรต์บรรจุถ้วย       
  ท าความสะอาดทุก Batch 

  
  

  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 2 ช่ัวโมง   
  จ านวนถังหมัก 3 ถัง   
  ระยะเวลาการใช้ถังหมักของ C-Type 1 (cup) 13.4 ช่ัวโมง (รวม่่าเชื้อ,หมัก,ลดอณุหภูม)ิ 
  ระยะเวลาการใช้ถังหมักของ C-Type 2 (light) 12.4 ช่ัวโมง (รวม่่าเชื้อ,หมัก,ลดอณุหภูม)ิ 
  ระยะเวลาการใช้ถังหมักของ C-Type 3 (liquid) 11.4 ช่ัวโมง (รวม่่าเชื้อ,หมัก,ลดอณุหภูม)ิ 
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 1 (cup) ใน 1 วัน 53.8 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 2 (light) ใน 1 วัน 58.2 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 3 (liquid) ใน 1 วัน 63.3 ตัน   
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ตารางที่ ก. 6 ก าลังการผลิตของเครื่องลดอุณหภูมิโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
เคร่ืองลดอุณหภูมิโยเกิร์ตบรรจุถ้วย       
  ท าความสะอาดทุก Batch 24 ช่ัวโมง   
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 1.5 ช่ัวโมง   
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 22.5 ช่ัวโมง   
  ก าลังผลิตสูงสดุใน 1 วัน 139.5 ตัน (อัตราการผลติที่ 6.2 ตัน/ช่ัวโมง) 

 
ตารางที่ ก. 7 ก าลังการผลิตของถังรอบรรจุโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
ถังรอบรรจุโยเกิร์ตบรรจุถ้วย       
  ท าความสะอาดทุก Batch 

  
  

  ระยะเวลาในการความสะอาด 2 ช่ัวโมง   
  จ านวนถังรอบรรจ ุ 3 tank   
  ระยะเวลาการใช้ถังรอบรรจุของ C-Type 1 (cup) 15.5 ช่ัวโมง (รวมการลดอุณหภูม,ิการบรรจ)ุ 
  ระยะเวลาการใช้ถังรอบรรจุของ C-Type 2 (light) 15.5 ช่ัวโมง (รวมการลดอุณหภูม,ิการบรรจ)ุ 
  ระยะเวลาการใช้ถังรอบรรจุของ C-Type 3 (liquid) 15.0 ช่ัวโมง (รวมการลดอุณหภูม,ิการบรรจ)ุ 
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 1 (cup) ใน 1 วัน 46.5 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 2 (light) ใน 1 วัน 46.5 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุ C-Type 3 (liquid) ใน 1 วัน 47.9 ตัน   

 
ตารางที่ ก. 8 ก าลังการผลิตของเครื่องบรรจุโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
เคร่ืองบรรจุโยเกิร์ตถ้วย (MC1)       
  ท าความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง   
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 5.5 ช่ัวโมง   
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 18.5 ช่ัวโมง   
  ก าลังการผลิตต่อช่ัวโมงของ C-Type 1 (cup) 1.25 ตัน/ช่ัวโมง   
  ก าลังการผลิตต่อช่ัวโมงของ C-Type 2 (light) 1.25 ตัน/ช่ัวโมง   
  ก าลังการผลิตต่อช่ัวโมงของ C-Type 3 (liquid) 1.33 ตัน/ช่ัวโมง   
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 1 (cup) ได้ใน 1 วัน 23.13 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 2 (light) ได้ใน 1 วัน 23.13 ตัน   
  ก าลังผลิตสูงสดุของ C-Type 3 (liquid) ได้ใน 1 วัน 24.61 ตัน   

 โดยเมื่อได้ท าการค านวณก าลังการผลิตของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยทั้ง
หมดแล้ว จึงได้สรุปลงในตารางด้านล่าง  เนื่องจากก าลังการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยทั้ง 3 ชนิดมีค่า
ไม่เท่ากันในบางข้ันตอน ในที่นี้ได้ท าการเลือกก าลังการผลิตต่ าสุดเพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบเพ่ือหาคอ
ขวดของกระบวนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
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ตารางที่ ก. 9 ก าลังการผลิตในแต่ละข้ันตอนของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ชื่ออุปกรณ์ ตันการผลิตต่อวัน หมายเหตุ 

จุดเทส่วนผสม 78.8   

ถังผสม 51.4 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่อง่่าเชื้อ 86.1   

ถังหมัก 53.8 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่องลดอุณหภูมิ 139.5   

ถังรอการบรรจุ 46.5 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 

เครื่องบรรจุโยเกิร์ตถ้วย 24.6 ใช้ของ C-Type 1 (cup) เนื่องจากมีค่าน้อยสุด 
 

 
รูปที่ ก. 2 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

จากตารางพบว่าเครื่องบรรจุโยเกิร์ตบรรจุถ้วยเป็นคอขวดของกระบวรการผลิต เนื่องจากมี
ก าลังการผลิตน้อยที่สุด โดยมีก าลังการผลิตที่ 24.6 ตันต่อวัน, 172.2 ตันต่อสัปดาห์ หรือ 740 ตันต่อ
เดือน 
2. การค านวณก าลังการผลิตสูงสุดของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้น ปัจจุบันทางบริษัทท่ีท าการศึกษามีสินค้าอยู่ 2 ลักษณะคือนมเปรี้ยว
สูตรปกติและนมเปรี้ยวสูตรหวานน้อย ซึ่งทั้ง 2 ชนิดนี้มีขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน เพียงแต่มี
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ส่วนผสมที่แตกต่างกันเท่านั้น ส าหรับหลักการค านวณเพ่ือหาก าลังการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวดหรือ
นมเปรี้ยวนั้นจะท าเช่นเดียวกับการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย แต่ขนาดการผลิตในขั้นตอนการผสมนั้นจะ
ค านวณที่ 5 ตัน เนื่องจากในการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นจะมีส่วนผสมหลักๆ 2 ส่วนคือส่วนที่เป็น
เนื้อโยเกิร์ตหรือที่เรียกว่า White mass กับส่วนที่เป็นน้ าเชื่อมหรือ Syrup ในอัตราส่วน 50:50 
 

 
รูปที่ ก. 3 กระบวนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด 
 
1.ขั้นตอนการผสม  

ในการผสมจะเป็นการผสมแยกระหว่างส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตกับส่วนที่เป็นน้ าเชื่อม กรณีที่
ต้องการนมเปรี้ยวส าหรับการบรรจุ 10 ตัน จะต้องเตรียมส่วนผสมส าหรับเนื้อโยเกิร์ต 5 ตันและส่วน
ที่เป็นน้ าเชื่อมอีก 5 ตัน ส าหรับถังผสมนี้จะถูกใช้งานตั้งแต่เริ่มเทส่วนผสมจนสิ้นสุดกระบวนการ่่า
เชื้อ White mass  
2.ขั้นตอนการ่่าเชื้อ White mass 

อัตราการท างานของเครื่อง่่าเชื้ออยู่ที่ 4.2 ตันต่อชั่วโมง 
3.ขั้นตอนการหมัก 

ในขั้นตอนการหมักนี้จะมีถังที่สามารถใช้ได้อยู่ทั้งหมด 7 ถัง ซึ่งจะเป็นคนละชุดกับการผลิตโย
เกิร์ตบรรจุถ้วย  โดยถังทั้ง 7 ถังสามารถใช้เป็นถังหมักหรือถังรอบรรจุก็ได้ แต่ในการท างานจริงแล้ว 
เพ่ือปูองกันไม่ให้โยเกิร์ตที่หมักเสร็จแล้วไม่มีถังส าหรับรอการบรรจุ ดังนั้นจ านวนถังที่สามารถใช้หมัก
ได้มากที่สุดคือ 3 ถัง โดย 4 ถังท่ีเหลือจะท าหน้าที่เป็นถังส าหรับใช้รอการบรรจุ โดยระยะเวลาที่ใช้ใน
การหมักคือ 5.5 ชั่วโมง 
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ส าหรับถังหมักจะถูกใช้งานตั้งแต่ข้ันตอนการ่่าเชื้อ White mass, การหมัก, การ่่าเชื้อ 
Syrup และข้ันตอนการลดอุณหภูมิ 
4.ขั้นตอนการผสมและ่่าเชื้อ Syrup 

ขนาดการผสมของส่วนที่เป็น Syrup จะเท่ากับขนาดการผสมของส่วนที่เป็น White mass 
โดย Syrup จะเริ่มท าการ่่าเชื้อเมื่อสิ้นสุดกระบวนการหมักของส่วนที่เป็น White mass  ที่อัตราการ
ท างาน 4.2 ตันต่อชั่วโมง 
5.ขั้นตอนการลดอุณหภูมิ 

เมื่อส่วนที่เป็นเนื้อโยเกิร์ตผสมกับส่วนที่เป็น Syrup แล้ว จะเข้าสู่กระบวนการลดอุณหภูมิ
เพ่ือชะลอกิจกรรมของการหมักลง  โดยอัตราการท างานของเครื่องลดอุณหภูมิคือ 6.2 ตันต่อชั่วโมง 
6.ขั้นตอนการรอบรรจุ 

ถังท่ีใช้ในการรอบรรจุจะเป็นชุดเดียวกับถังที่ใช้ในการหมัก จากเหตุผลเรื่องการจัดการถังใน
ทั้ง 2 ขั้นตอน ท าให้ในการรอบรรจุนั้นจะมีถังที่สามารถใช้ได้ทั้งหมด จ านวน 4 ถัง  โดยระยะเวลาที่
โยเกิร์ตรอการบรรจุนั้น ทางบริษัทได้แนะน าให้มีระยะเวลาไม่ควรเกิน 5 ชั่วโมง เนื่องด้วยข้อจ ากัด
ด้านรสชาติของผลิตภัณฑ์ที่จะมีรสชาติเปรี้ยวขึ้น ส าหรับถังที่ใช้ในขั้นตอนรอบรรจุนี้จะเริ่มถูกใช้งาน
เมื่อเข้าสู่การลดอุณหภูมิ, การปรับรสชาติและการบรรจุ 
7.ขั้นตอนการบรรจุ 

เครื่องจักรที่ใช้ในการบรรจุนั้น สามารถบรรจุได้ 2 ปริมาตรบรรจุคือที่ขนาดขวด 140 มล. 
จะสามารถบรรจุได้ด้วยอัตราการท างาน 10,000 ขวดต่อชั่วโมง ส่วนที่ขนาด 340 มล.นัน้ จะมีอัตรา
การบรรจุได้ 8,500 ขวดต่อชั่วโมง  โดยจะค านวณท่ี 
- ประสิทธิภาพการท างานเครื่องจักรที่ 70% 
- สามารถท าการบรรจุได้ 48 ชั่วโมง จากนั้นจะเข้าสู่กระบวนการท าความสะอาดอีก 4 ชัว่โมง 
- สัดส่วนการผลิต 140 มล.:340 มล. = 30:70 
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ตารางที่ ก. 10 ระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ระยะเวลาการผลิต เวลา (นาที) หมายเหตุ 

ขั้นตอนการผสม - การเทวัตถุดิบ 30 ค านวณที่ขนาดการผลิต 5 ตัน 

ขั้นตอนการผสม - การให้วัตถุดิบผสม
น้ า 

60 เป็นขั้นตอนที่ท าให้วัตถุดิบผสมกันได้ดีขึ้น 

การ่่าเชื้อ White mass 
(Pasteurization) 

71.4 ค านวณที่อัตราการท างาน 4.2 ตัน/ชั่วโมง 

การหมัก (Fermentation) 330 ค านวณเวลาการหมักท่ี 5.5 ชัว่โมง 

การ่่าเชื้อ Syrup (Pasteurization) 71.4 ค านวณที่อัตราการท างาน 4.2 ตัน/ชั่วโมง 

การลดอุณหภูมิ (Cooling) 120 ค านวณที่อัตราการท างาน 6.2 ตัน/ชั่วโมง 

การปรับรสชาติ 60 ปรับรสชาติให้ได้ตามที่ก าหนด 

การรอบรรจุ (Storage) 210 ในการท างานครั้งนี้ก าหนดไว้ที่ 3.5 ชั่วโมง 

เมื่อทราบระยะเวลาการท างานในแต่ละข้ันตอนแล้ว จากนั้นจึงท าการค านวณก าลังการผลิต
สูงในแต่ละเครื่องจักร 
ตารางที่ ก. 11 ก าลังการผลิตของถังผสมโยเกิร์ตบรรจุขวด 
ถังผสมโยเกิรต์บรรจุขวด     
  ท าความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง 
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 1.5 ช่ัวโมง 
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 22.5 ช่ัวโมง 
  จ านวนถังผสม 2 ถัง 

 เวลาในการใช้ถังผสมในการผลิตนมเปรี้ยว 10 ตัน 5.38 
ช่ัวโมง (รวมการผสม White mass, Syrup 
และการ่่าเช้ือ) 

 ก าลังผลติสูงสดุที่จะสามารถผลิตได้ใน 1 วัน 83.63 ตัน 

 
ตารางที่ ก. 12 ก าลังการผลิตของเครื่อง่่าเชื้อโยเกิร์ตบรรจุขวด 
เคร่ืองฆ่าเชื้อโยเกิร์ตบรรจุขวด     
  ท าความสะอาดทุก 24 ช่ัวโมง 
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 3.5 ช่ัวโมง 
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 20.5 ช่ัวโมง 
  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลตินมเปรี้ยวได้ใน 1 
วัน 86.1 

ตัน (รวมการ่่าเช้ือ White mass และ 
Syrup) 
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ตารางที่ ก. 13 ก าลังการผลิตของถังหมักโยเกิร์ตบรรจุขวด 
ถังหมักโยเกิร์ตบรรจุขวด     
  ท าความสะอาดทุก Batch 

 
  

  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 2 ช่ัวโมง 
  จ านวนถังหมัก 3 ถัง 

  ระยะเวลาที่ถังหมักถูกใช้ในการผลิตนมเปรี้ยว 11.9 
ช่ัวโมง (รวมการ่่าเชื้อ, การหมัก,การลด
อุณหภูม)ิ 

  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลตินมเปรี้ยวได้ใน 1 วัน 60.6 ตัน 

 
ตารางที่ ก. 14 ก าลังการผลิตของเครื่องลดอุณหภูมิโยเกิร์ตบรรจุขวด 
เครื่องลดอณุหภมูิโยเกิร์ตบรรจุขวด     
  ท าความสะอาดทุก Batch 24 ช่ัวโมง 
  ระยะเวลาในการความสะอาด 1.5 ช่ัวโมง 
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 22.5 ช่ัวโมง 
  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลตินมเปรี้ยวได้ใน 1 วัน 139.5 ตัน (อัตราการผลติที่ 6.2 ตัน/ช่ัวโมง) 

 
ตารางที่ ก. 15 ก าลังการผลิตของถังรอบรรจุโยเกิร์ตบรรจุขวด 
ถังรอบรรจุโยเกิร์ตบรรจุขวด     
  ท าการความสะอาดทุก Batch 

    ระยะเวลาในการท าความสะอาด 2 ช่ัวโมง 
  จ านวนถังรอบรรจ ุ 4 ถัง 
  อัตราส่วนการผลติขนาด 140 มล. 30% 

   อัตราส่วนการผลติขนาด 340 มล. 70% 
   อัตราเร็วในการบรรจุขนาด 140 มล. 1.25 ตันต่อช่ัวโมง 

  อัตราเร็วในการบรรจุขนาด 340 มล. 2.00 ตันต่อช่ัวโมง 
  ระยะเวลาการใช้ถังรอบรรจุของนมเปรี้ยว 140 มล. 15.5 ช่ัวโมง (รวมการลดอุณหภูม,ิการบรรจ)ุ 
  ระยะเวลาการใช้ถังรอบรรจุของนมเปรี้ยว 340 มล. 12.5 ช่ัวโมง (รวมการลดอุณหภูม,ิการบรรจ)ุ 
  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลตินมเปรี้ยวได้ใน 1 วัน 72.34 ตัน (ค านวณเทียบกับอัตราส่วนการผลิต) 
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ตารางที่ ก. 16 ก าลังการผลิตของเครื่องบรรจุโยเกิร์ตชนิดขวด 
เคร่ืองบรรจุโยเกิร์ตขวด (MC2)     
  ท าความสะอาดทุก 48 ช่ัวโมง 
  ระยะเวลาในการท าความสะอาด 4 ช่ัวโมง 
  คงเหลือระยะเวลาส าหรับการผลิต 44 hr. 
  ก าลังการผลิต ขนาดบรรจุ 140 มล. 1.25 ตัน/ช่ัวโมง 
  ก าลังการผลิต ขนาดบรรจุ 340 มล. 2.00 ตัน/ช่ัวโมง 
  ก าลังผลิตสูงสดุของนมเปรี้ยว 140 มล.ใน 1 
วัน  27.5 ตัน 
  ก าลังผลิตสูงสดุของนมเปรี้ยว 340 มล.ใน 1 
วัน  44.0 ตัน 
  ก าลังผลิตสูงสดุที่จะสามารถผลตินมเปรี้ยว
ได้ใน 1 วัน 39.1 ตัน (ค านวณเทียบกับอัตราส่วนการผลิต) 

 
ตารางที่ ก. 17 ก าลังการผลิตในแต่ละข้ันตอนของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ชื่ออุปกรณ์ ตันการผลิตต่อวัน หมายเหตุ 

จุดเทส่วนผสม 146.25   

ถังผสม 83.63   

เครื่อง่่าเชื้อ 86.10   

ถังหมัก 60.60   

เครื่องลดอุณหภูมิ 139.50   

ถังรอการบรรจุ 72.34   

เครื่องบรรจุโยเกิร์ตขวด 39.05 
สัดส่วนการผลิต 140 มล.:340 มล. = 
30:70 
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รูปที่ ก. 4 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

 
จากตารางพบว่าเครื่องบรรจุเป็นคอขวดของกระบวรการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด เนื่องจากมี

ก าลังการผลิตน้อยที่สุด โดยมีก าลังการผลิตที่ 39.05 ตันต่อวัน, 273.35 ตันต่อสัปดาห์ หรือ 1,171.5 
ตันต่อเดือน 
ตารางที่ ก. 18 ก าลังการผลิตสูงสุดของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ก าลังการผลิต โยเกิร์ตบรรจุถ้วย (ตัน) โยเกิร์ตบรรจุขวด (ตัน) 

ก าลังการผลิตต่อวัน 24.6 39.05 
ก าลังการผลิตต่อสัปดาห์ 172.2 273.35 

ก าลังการผลิตต่อเดือน 738.0 1,171.5 
ก าลังการผลิตต่อปี 8,979.0 14,417.5 

 เมื่อเปรียบเทียบก าลังการผลิตสูงสุดของทั้งโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดกับ
แผนการผลิตในปัจจุบันพบว่า ก าลังการผลิตที่มีอยู่ยังสามารถรองรับปริมาณความต้องการสินค้าได้ 
โดยที่ไม่ก่อให้เกิดการรอคอยสินค้าเนื่องจากก าลังการผลิตไม่เพียงพอ 
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1. การใช้ระบบการผลิตในการวางแผนผลิตส าหรับโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

 ในการใช้งานระบบการวางแผนการผลิตนั้น หลังจากท่ีได้รับแผนการผลิตจากแผนกวางแผน
แล้วจะมีขั้นตอนการท างานดังนี้ 
1.1  การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยกรณีไม่มีการปรับแผน 
 1. คลิกท่ี Sheet “Input Cup” 
 2. ใส่แผนผลิตที่ได้จากแผนกวางแผนในช่อง ชื่อผลิตภัณฑ์, รูปแบบ, จ านวนและหน่วยการ
ผลิต 
 3. จากนั้นไฟล์จะท าการค านวณปริมาณเนื้อโยเกิร์ตรวมที่ต้องการของแต่ละชนิด โดยจะเป็น
การรวมปริมาณเนื้อโยเกิร์ตชนิดเดียวกันที่ผลิตในครั้งนั้นๆ เข้าด้วยกัน 
 4. หลังจากทราบปริมาณเนื้อโยเกิร์ตแต่ละชนิดที่ต้องเตรียมแล้ว ผู้ที่ท าหน้าที่วางแผนการ
ผลิต แบ่งเป็นจ านวน Batch ที่ต้องเตรียมโดยแยกเป็นชนิดของโยเกิร์ตและขนาดของ Batch size 
ขั้นต่ าคือ 5 ตัน สูงสุดไม่เกิน 10 ตัน ในที่นี้ โรงงานที่เป็นกรณีศึกษามีชนิดของโยเกิร์ตแบบบรรจุถ้วย
อยู่ 3 ชนิดคือ C1-Type 1 (Cup), C2-Type 2 (Light) และ C3-Type 3 (Liquid) 
 5. เมื่อได้จ านวน Batch และขนาดของ Batch size ในโยเกิร์ตแตล่ะชนิดแล้ว ผู้วางแผนการ
ผลิตท าการระบุสินค้าแต่ละชนิดว่าจะต้องใช้เนื้อโยเกิร์ตจาก Batch ใด 
 6. ระบุวันและเวลาที่ต้องการเริ่มการบรรจุ 
 7. กรณีท่ีพบว่าการผลิตไม่เป็นไปตามแผนที่ได้วางไว้ กล่าวคือเร็วกว่าหรือช้ากว่าแผนจะท า
การปรับแผนการผสมใหม่ โดยจะท าการค านวณเวลาบรรจุของ Batch ถัดไปที่ยังไม่ได้เริ่มการผสม 
จากนั้นใส่ค่าเวลาลงในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุใหม่ (ถ้ามี)” แล้วคลิก “ค านวณแผนการผลิต” เพ่ือ
ค านวณแผนการผลิตใหม่ 
   

 
รูปที่ ข. 1 หน้ารับข้อมูลการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยกรณีไม่มีการปรับแผน 
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1.2 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยกรณีมีการปรับแผน 
 กรณีท่ีแผนผลิตมีการเปลี่ยนแปลงเนื่องจากความต้องการของสินค้าเปลี่ยนไปนั้น ทางแผนก
วางแผนจะส่งแผนฉบับแก้ไขมาให้ จากนั้นแผนก Production ท าการค านวณเพ่ือปรับแผนการผสม
ใหม่ โดยมีขั้นตอนการท างานดังนี้ 

1. ใส่แผนผลิตฉบับแก้ไขที่ได้จากแผนกวางแผนในช่อง ชื่อผลิตภัณฑ์, รูปแบบ, จ านวนและ
หน่วยการผลิต 

2. จากนั้นไฟล์จะท าการค านวณปริมาณเนื้อโยเกิร์ตรวมที่ต้องการของแต่ละชนิด โดยจะเป็น
การรวมปริมาณเนื้อโยเกิร์ตชนิดเดียวกันที่ผลิตในครั้งนั้นๆ เข้าด้วยกัน 

3. ท าการแบ่งเป็นจ านวน Batch และขนาด Batch size โดยพิจารณา Batch size ที่ได้
วางแผนไว้ก่อนที่จะมีการปรับแผนประกอบด้วย  

- กรณีท่ีเมื่อพิจารณาแล้ว พบว่าขนาดของ Batch size ไม่สอดคล้องกับข้อก าหนดอย่างน้อย 
5 ตันและอย่างมากไม่เกิน 10 ตันต่อ Batch ให้แจ้งแผนกวางแผนเพื่อท าการปรับแผนใหม่ 
- กรณีท่ีขนาดของ Batch size สอดคล้องกับข้อก าหนด จึงท าการแก้ไขขนาด Bath size 
และชนิดของเนื้อโยเกิร์ต 
4. หลังจากท่ีได้ขนาดของ Batch size แล้วผู้ท าการวางแผนก าหนดว่าสินค้าแต่ละรายการ

จะใช้เนื้อโยเกิร์ตจาก Batch ใด 
5. ท าการค านวณเวลาบรรจุของ Batch ถัดไปที่ยังไม่ได้ท าการผสมในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุ

ใหม่ (ถ้ามี)” 
6. คลิกท่ี “ค านวณแผนการผลิต” เพ่ือท าการค านวณเวลาในการผสมใหม่  

  

 
รูปที่ ข. 2 หน้ารับข้อมูลการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วยกรณีมีการปรับแผน 
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1.3 การแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
ผลของการใช้ระบบการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยนั้นจะประกอบด้วย 4 ส่วน

หลัก 
ส่วนที่ 1 เป็นการแสดงเวลาเริ่มผสมของแต่ละ Batch  
ส่วนที่ 2 เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ 
ส่วนที่ 3  เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ 
ส่วนที่ 4 เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ 
 

 
รูปที่ ข. 3 การแสดงผลการวางแผนผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย (รวม) 
 

ส าหรับส่วนที่ 1 นั้นซึ่งเป็นข้อมูลที่แสดงเวลาในการผสมจะแสดงข้อมูลที่จ าเป็นต้องทราบ 
เช่นชนิดโยเกิร์ตที่จะท าการผสม, ขนาดของ Batch size, ถังที่ต้องใช้ในการหมักและการรอบรรจุ, 
เวลาบรรจุจากการค านวณ รวมถึงข้อมูลเกี่ยวกับเวลารอคอยของ Batch นั้นๆ  ซึ่งข้อมูลของเวลารอ
คอยจะช่วยให้ผู้วางแผนผลิตมีข้อมูลประกอบการตัดสินใจ กรณีท่ีพบว่าเวลาในการผสมของ   โยเกิร์ต 
บรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดซ้อนทับกัน  สามารถพิจารณาจากการเปรียบเทียบเวลารอคอยของ
ทั้ง 2 Batch ได้ โดยจะผสมโยเกิร์ตที่มีเวลารอคอยน้อยกว่าก่อน จากนั้นจึงท าการผสม Batch ที่มี 
เวลารอคอยมากกว่า  เพื่อเป็นการลดความเสี่ยงที่เครื่องบรรจุจะเกิดการรอคอย 
 

1 

2 

3 

4 
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รูปที่ ข. 4 ข้อมูลที่แสดงในตารางการผสมโยเกิร์ตบรรจุถ้วย



 

 

2. การใช้ระบบการผลิตในการวางแผนผลิตส าหรับโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดมีรายละเอียดดังนี้ 
2.1  การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดกรณีไม่มีการปรับแผน 

1. คลิกท่ี Sheet “Input Drink” 
 2. ใส่แผนผลิตโดยท าการระบุ ประเภทผลิตภัณฑ์, ขนาดบรรจุ, ขนาดการผลิต โดยจะต้องท า
การค านวณเพ่ือเปลี่ยนจ านวนขวดเป็นจ านวนตันการผลิตก่อน 
 3.  ระบุวันและเวลาที่ต้องการเริ่มการบรรจุ 
 4. คลิกท่ี “ค านวณแผนการผลิต” เพ่ือค านวณเวลาเริ่มผสมของแต่ละ Batch 
 7. กรณีท่ีพบว่าการผลิตไม่เป็นไปตามแผนที่ได้วางไว้ กล่าวคือเร็วกว่าหรือช้ากว่าแผนจะท า
การปรับแผนการผสมใหม่ โดยจะท าการค านวณเวลาบรรจุของ Batch ถัดไปที่ยังไม่ได้เริ่มการผสม 
จากนั้นใส่ค่าเวลาลงในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุใหม่ (ถ้ามี)” แล้วคลิก “ค านวณแผนการผลิต” เพ่ือ
ค านวณแผนการผลิตใหม่ 
 

 
รูปที่ ข. 5 หน้ารับข้อมูลการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดกรณีไม่มีการปรับแผน 

 
2.2 การวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดกรณีมีการปรับแผน 
 กรณีท่ีแผนกวางแผนมีการส่งแผนฉบับแก้ไขมาให้ อันเนื่องจากความต้องการสินค้า
เปลี่ยนแปลงนั้น ขั้นตอนการท างานจะเป็นดังนี้ 

1. ค านวณปริมาณเนื้อโยเกิร์ตที่ต้องเตรียมของแต่ละ Batch 
2. ตรวจสอบว่าเนื้อโยเกิร์ต Batch ที่มีการเปลี่ยนแปลงนั้น ได้ท าการผสมไปแล้วหรือไม่ 

กรณีท่ีท าการผสมไปแล้ว ให้แจ้งแผนกวางแผนเพื่อปรับแผนใหม่ เนื่องจากไม่สามารถแก้ไขได้  ส่วน

1 

2 

3 



 

 

105 

กรณีท่ี Batch ที่มีการแก้ไขหรือเพ่ิมเติมนั้น ยังไม่ได้ท าการผลิต ให้ใส่ประเภทผลิตภัณฑ์และขนาด
บรรจุลงในช่องท่ีก าหนด 

3. ค านวณเวลาเริ่มบรรจุของ Batch ถัดไปที่ยังไม่ได้ท าการผสมลงในช่อง “เวลาเริ่มบรรจุ
ใหม่ (ถ้ามี)”  

4. คลิกท่ี “ค านวณแผนการผลิต” เพ่ือท าการค านวณเวลาเริ่มผสมใหม่ 
 

 
รูปที่ ข. 6 หน้ารับข้อมูลการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวดกรณีมีการปรับแผน 

 
2.3 การแสดงผลการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ผลของการใช้ระบบการวางแผนการผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวดนั้นจะประกอบด้วย 4 ส่วน
หลัก ซึ่งคล้ายกับการแสดงผลของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยคือ  

ส่วนที่ 1 เป็นการแสดงเวลาเริ่มผสมของแต่ละ Batch  
ส่วนที่ 2 เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่อง่่าเชื้อ 
ส่วนที่ 3  เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่องลดอุณหภูมิ 
ส่วนที่ 4 เป็นการแสดงเวลาการท าความสะอาดเครื่องบรรจุ 

 
 
 
 
 
 

2 3 
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รูปที่ ข. 7 การแสดงผลการวางแผนผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด (รวม) 
 
 ในส่วนของการแสดงผลในเรื่องเวลาผสมนั้นก็จะให้ข้อมูลที่คล้ายกับของโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 
โดยจะแสดงเวลาผสม, เวลาทีต่้องบรรจุ รวมถึงเวลารอคอยเพ่ือช่วยประกอบการตัดสินใจ กรณีท่ีเวลา
ผสมของโยเกิร์ตบรรจุถ้วยและโยเกิร์ตบรรจุขวดซ้อนทับกัน 
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ภาคผนวก ค. 
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1. ระยะเวลารอคอยของเครื่องบรรจุทั้งชนิดบรรจุถ้วยและชนิดบรรจุขวดก่อนการปรับปรุง 

        ตารางที่ ค. 2 ระยะเวลารอคอยของเครื่องบรรจุด้วยวิธีวางแผนแบบ forward 

แผนการผลิต 
ระยะเวลาที่เครื่องบรรจุรอคอย (นาที) 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วย โยเกิร์ตบรรจุขวด 

สัปดาห์ที่ 30   60 

สัปดาห์ที่ 35   244 

สัปดาห์ที่ 38   39 

สัปดาห์ที่ 39 143 121 

สัปดาห์ที่ 40   40 

สัปดาห์ที่ 44 40   

สัปดาห์ที่ 45   397 

สัปดาห์ที่ 46   272 

สัปดาห์ที่ 48 10   

สัปดาห์ที่ 50   218 

จ านวนครั้งที่เกิดการรอคอย 3 8 

ระยะเวลาที่เกิดการรอคอย (นาที) 193 1,391 

ระยะเวลารอคอยเฉลี่ยต่อครั้ง (นาที) 64 174 

ความถี่ท่ีเกิดการรอคอย (สัปดาห์/ ครั้ง) 7.7 2.9 
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2. ระยะเวลาที่โยเกิร์ตรอการบรรจุของทั้งชนิดบรรจุถ้วยและชนิดบรรจุขวดก่อนการปรับปรุง 

               ตารางที่ ค. 3 ระยะเวลาที่โยเกิร์ตรอการบรรจุด้วยวิธีวางแผนแบบ forward 

การผสมครั้งที่ 
(Batch number) 

ระยะเวลารอการบรรจุ (ชั่วโมง) 

โยเกิร์ตบรรจุถ้วย โยเกิร์ตบรรจุขวด 
1. 5.5 3.0 

2. 4.0 3.0 

3. 4.5 9.0 
4. 6.0 6.0 

5. 4.5 9.0 
6. 3.5 11.0 

7. 4.5 5.5 

8. 6.0 8.5 
9. 6.5 8.5 

10. 6.5 7.5 

11. 4.0 8.5 
12. 6.0 7.0 

13. 3.0 6.0 

เวลาเฉลี่ย (ชม.) 5.0 7.1 
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3. การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย  

โดยเป็นการเก็บข้อมูลเวลาที่ท าการผสมจริง เทียบกับเวลาที่ระบุโดยระบบการวางแผนการผลิต 

ตารางที่ ค. 4 การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ชนิดผลิตภัณฑ ์
ขนาดการผลิต 

(ตัน) 
เวลาเร่ิมการผสม 

ระบบการวางแผน เวลาผสมจริง ส่วนต่าง 
C1 C-Type 1 (Cup) 7 27/03/2016 18:42 27/03/2016 19:43 1:01 

C2 C-Type 1 (Cup) 5 28/03/2016 1:06 28/03/2016 1:35 0:29 

C3 C-Type 2 (Light) 8 28/03/2016 5:24 28/03/2016 6:10 0:46 
C4 C-Type 2 (Light) 5.3 28/03/2016 12:53 28/03/2016 13:10 0:17 

C5 C-Type 3 (Liquid) 10 28/03/2016 17:09 28/03/2016 16:45 0:24 

C6 C-Type 3 (Liquid) 5 29/03/2016 8:19 29/03/2016 8:50 0:31 

C7 C-Type 3 (Liquid) 10.0 24/04/2016 20:13 24/04/2016 19:15 0:58 

C8 C-Type 3 (Liquid) 9.9 25/04/2016 4:25 25/04/2016 4:05 0:20 

C9 C-Type 1 (Cup) 9.8 25/04/2016 8:36 25/04/2016 9:30 0:54 

C10 C-Type 2 (Light) 10.0 25/04/2016 22:41 25/04/2016 23:03 0:22 
C11 C-Type 3 (Liquid) 10.0 26/04/2016 13:00 26/04/2016 12:08 0:52 

C12 C-Type 3 (Liquid) 10.0 26/04/2016 19:15 26/04/2016 19:43 0:28 

C13 C-Type 1 (Cup) 9.0 27/04/2016 8:51 27/04/2016 9:30 0:39 

C14 C-Type 1 (Cup) 5.2 27/04/2016 17:34 27/04/2016 17:20 0:14 

C15 C-Type 2 (Light) 10.0 28/04/2016 1:28 28/04/2016 1:45 0:17 
C16 C-Type 2 (Light) 7.0 28/04/2016 11:40 28/04/2016 11:00 0:40 

C17 C-Type 3 (Liquid) 6 08/05/2016 20:06 08/05/2016 19:20 0:46 

C18 C-Type 3 (Liquid) 5 09/05/2016 2:00 09/05/2016 1:15 0:45 

C19 C-Type 2 (Light) 10 09/05/2016 3:50 09/05/2016 5:05 1:15 

C20 C-Type 2 (Light) 7.3 09/05/2016 11:51 09/05/2016 11:37 0:14 

C21 C-Type 1 (Cup) 6 09/05/2016 22:12 09/05/2016 22:46 0:34 

C22 C-Type 1 (Cup) 6 10/05/2016 3:00 10/05/2016 2:20 0:40 

C23 C-Type 3 (Liquid) 5.8 10/05/2016 10:23 10/05/2016 9:59 0:24 

   เฉลี่ย 0:37 
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4. การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด  

โดยเป็นการเก็บข้อมูลเวลาที่ท าการผสมจริง เทียบกับเวลาที่ระบุโดยระบบการวางแผนการผลิต 

ตารางที่ ค. 5 การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ชนิดผลิตภัณฑ ์
ขนาดการ
ผลิต (ตัน) 

เวลาเร่ิมการผสม 
ระบบการวางแผน เวลาผสมจริง ส่วนต่าง 

D1   Drink 0% Original  WM 4.2 27/03/2016 14:45 27/03/2016 14:30 0:15 

D1   Drink 0% Original  SY 4.2 27/03/2016 21:06 27/03/2016 21:50 0:43 

D2   Drink 0% Strawberry  WM 4.7 28/03/2016 1:30 28/03/2016 3:06 1:36 

D2   Drink 0% Strawberry  SY 4.7 28/03/2016 8:05 28/03/2016 9:15 1:10 

D3   Drink Light Original  WM 4.6 28/03/2016 9:35 28/03/2016 9:20 0:15 

D3   Drink Light Original  SY 4.6 28/03/2016 15:01 28/03/2016 15:35 0:34 

D4   Drink 0% Lychee   WM 5.2 28/03/2016 21:45 28/03/2016 22:51 1:06 

D4   Drink 0% Lychee   SY 5.2 29/03/2016 15:35 29/03/2016 16:10 0:34 
D5   Drink Light Original  WM 3.6 29/03/2016 7:05 29/03/2016 6:15 0:50 

D5   Drink Light Original  SY 3.6 29/03/2016 22:41 29/03/2016 23:31 0:50 

D6   Drink 0% Original  WM 5.1 29/3/2016 8:45 29/3/2016 8:21 0:24 

D6   Drink 0% Original  SY 5.1 29/03/2016 15:26 29/03/2016 15:01 0:25 

D7   Drink 0% Strawberry  WM 4.1 29/03/2016 18:37 29/03/2016 18:45 0:08 

D7   Drink 0% Strawberry  SY 4.1 30/03/2016 1:06 30/03/2016 1:45 0:39 

D8   Drink 0% Original  WM 4.1 24/04/2016 14:13 24/04/2016 13:54 0:19 
D9   Drink 0% Lychee   WM 4.1 24/04/2016 17:49 24/04/2016 17:33 0:16 

D8   Drink 0% Original  SY 4.1 24/04/2016 21:12 24/04/2016 20:45 0:27 

D10   Drink 0% Strawberry  WM 4.1 25/04/2016 0:55 25/04/2016 0:40 0:15 

D9   Drink 0% Lychee   SY 4.1 25/04/2016 0:18 24/04/2016 23:40 0:37 

D11   Drink Light Original  WM 4.1 25/04/2016 7:02 25/04/2016 7:20 0:18 

D10   Drink 0% Strawberry  SY 3.6 25/04/2016 9:25 25/04/2016 9:30 0:05 

D12   Drink Light Original  WM 4 25/04/2016 12:33 25/04/2016 12:30 0:03 

D13   Drink 0% Strawberry  SY 3.6 25/04/2016 15:20 25/04/2016 15:00 0:20 

D11   Drink Light Original  SY 3.6 25/4/2016 16:50 25/04/2016 16:00 0:50 

D14  Drink 0% Original  WM 5 25/04/2016 1:48 25/04/2016 1:00 0:47 

D12   Drink Light Original  SY 5 25/04/2016 8:02 25/04/2016 7:27 0:35 
D15   Drink 0% Lychee   WM 4.1 26/04/2016 12:38 26/04/2016 13:55 1:16 
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ตารางที่ ค. 6 การเปรียบเทียบเวลาผสมจริงเทียบกับแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด (ต่อ) 

ชนิดผลิตภัณฑ ์
ขนาดการ
ผลิต (ตัน) 

เวลาเร่ิมการผสม 

ระบบการวางแผน เวลาผสมจริง ส่วนต่าง 
D14   Drink 0% Original  SY 4.1 27/04/2016 22:08 27/04/2016 21:35 0:33 

D15   Drink 0% Lychee   SY 5 27/04/2016 3:21 27/04/2016 3:46 0:25 

D16  Drink 0% Lychee   WM 5.0 27/04/2016 9:36 27/04/2016 8:20 1:16 

D17   Drink Light Original  WM 4.2 27/4/2016 13:47 27/04/2016 13:30 0:17 

D16   Drink 0% Lychee   SY 5.0 27/04/2016 16:58 27/04/2016 16:00 0:58 

D18   Drink 0% Strawberry  WM 4.0 27/04/2016 20:13 27/04/2016 20:55 0:42 

D17   Drink Light Original  SY 4.2 27/04/2016 20:23 27/04/2016 20:00 0:23 

D18   Drink 0% Strawberry  SY 4.0 28/04/2016 3:19 28/04/2016 3:50 0:31 

   เฉลี่ย 0:35 
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5. การเปรียบเทียบเวลารอคอยการบรรจุด้วยวิธีแมนนวลเทียบกับระบบการวางแผนผลิต 

 ในการทดสอบว่าระบบการวางแผนการผลิตที่ได้ท าขึ้นมานั้น สามารถน าไปใช้จริงได้หรือไม่ 
จึงมีการเปรียบเทียบระยะเวลารอคอยการบรรจุโดยการใช้หลัก EDD และ Backward scheduling 
ซึ่งจะเปรียบเทียบระหว่างการวางแผนด้วยวิธีแบบแมนนวลเทียบกับการใช้ระบบการวางแผนผลิต 
 
ตารางที่ ค. 7 เวลารอคอยระหว่างการใช้วิธีแมนนวลและระบบการวางแผนการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

Batch ที ่
เวลารอคอย (ชั่วโมง: นาที) 

ใช้ Backward แบบแมนนวล ใช้ระบบการวางแผนผลิต 
1 3:30 3:05 

2 2:47 4:09 

3 3:56 4:10 

4 4:06 4:14 
5 2:52 2:15 

6 3:14 3:58 

7 3:38 2:21 

8 6:25 4:37 

9 5:35 3:55 

10 1:01 3:29 
11 5:59 2:42 

12 3:54 3:15 

13 4:39 3:04 

14 3:56 2:37 

15 1:42 2:19 

16 6:15 4:38 

17 5:27 3:12 

18 5:32 3:47 

19 2:32 3:46 

20 2:33 2:21 

21 3:50 3:09 

22 6:40 3:30 

23 5:32 4:39 

ค่าเฉลี่ย 4:09 3:26 
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ตารางที่ ค. 8 เวลารอคอยระหว่างการใช้วิธีแมนนวลและระบบการวางแผนผลิตของโยเกิร์ตบรรจุขวด 

Batch ที ่
เวลารอคอย 

ใช้วิธีปัจจุบัน ใช้ระบบการวางแผนผลิต 
1 4:19 1:16 

2 3:44 2:43 

3 3:18 4:17 

4 8:58 4:53 

5 3:58 2:16 

6 4:53 4:20 

7 3:47 3:23 
8 4:09 3:23 

9 6:16 3:10 

10 3:53 2:53 

11 4:30 4:12 

12 5:20 4:37 

13 3:28 3:56 

14 4:21 1:45 
15 5:31 4:32 

16 2:29 4:23 

17 0:45 2:33 
18 4:20 3:40 

19 5:27 3:12 
20 5:32 3:47 

21 2:32 3:46 

22 2:33 2:21 

23 3:50 3:09 

ค่าเฉลี่ย 4:15 3:35 
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6. การเปรียบเทียบเวลาการท าความสะอาดจริงเทียบกับแผนจากระบบวางแผนการผลิต 

 ในการตรวจสอบประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตด้วยระบบที่จัดท าขึ้นนั้น ได้มีการ
เปรียบเทียบระยเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรจริงเทียบกับแผนที่ได้วางไว้ โดยมีผลการ
เปรียบเทียบดังตารางที่ ค.9 และตารางท่ี ค.10 
 
ตารางที่ ค. 9 เวลาที่แตกต่างของการท าความสะอาดการผลิตโยเกิร์ตบรรจุถ้วย 

ครั้งที ่
เวลาทีแ่ตกต่าง (ชั่วโมง: นาที) 

เครื่องฆ่าเชื้อ เครื่องลดอุณหภูมิ เครื่องบรรจุถ้วย 

1 0:16 0:47 0:35 

2 0:25 1:15 0:33 

3 1:54 0:28 1:12 

4 0:39 0:37 0:48 

5 0:12 0:15 0:17 

6 0:25 0:19 0:38 

7 1:08 0:35 0:44 

8 1:16 0:14 0:35 

9 0:43 0:23 1:06 

10 0:38 0:41 0:44 

เฉลี่ย 0:45 0:33 0:43 
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ตารางที่ ค. 10 เวลาที่แตกต่างของการท าความสะอาดของการผลิตโยเกิร์ตบรรจุขวด 

ครั้งที ่
เวลาทีแ่ตกต่าง (ชั่วโมง: นาที) 

เครื่องฆ่าเชื้อ เครื่องลดอุณหภูมิ เครื่องบรรจุขวด 

1 0:50 0:40 0:25 

2 0:38 0:55 0:51 

3 0:37 0:42 2:00 

4 0:34 0:14 0:20 

5 0:29 0:32 0:49 

6 0:09 0:25 0:36 

7 0:30 0:55 0:48 

8 0:11 0:44 0:37 

9 0:34 0:58 1:15 

10 0:47 0:23 1:22 

เฉลี่ย 0:31 0:38 0:54 
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