
บทที่ 2
ทฤษฎ ีและงานว ิจ ัยท ี่เก ี่ยวข ้อง

2.1 การวางแผนการผลิต
การวางแผน (Planning) คือ การเตรียมงานล่วงหน้า โดยเป็นการคาดหมายเหตุการณ์ที่จะ 

เกิดขึ้นในอนาคต แล้ววางแนวทางดำเนินงานอย่างมีเป้าหมาย การวางแผนการผลิตสามารถแบ่ง 
ออกได้เป็น 3 ระดับ แสดงดังรูปท่ี 2.1

1. การวางแผนระยะยาว ได้แก่ การวางแผนกำลังการผลิต (Capacity Planning) การวาง 
แผนเลือกทำเลที่ตั้งโรงงาน การวางแผนจัดกระบวนการผลิต การวางแผนผลิตภัณฑ์ และวางแผน 
จัดองค์การ เป็นด้น

2. การวางแผนระยะกลาง คือ การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) ซ่ึงโดย 
ท่ัวไปอาจอยู่ในช่วง 1 -2  ปี การวางแผนการผลิตรวมเป็นการกำหนดปริมาณในการผลิตของ 
บริษัทอย่างคร่าว ๆ ในช่วงของการวางแผน โดยพิจารณาจากความสามารถและปัจจัยการผลิตที่ม ี
อยู่โดยไม่เจาะจงในรายละเอียดว่า จะผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใด จำนวนมากน้อยเพียงใด

3. การวางแผนระยะส้ัน ได้แก่ การวางแผนจัดลำดับการผลิต การควบคุมสินค้าคงเหลือ 
การควบคุมคุณภาพ เป็นด้น การวางแผนระยะสั้นโดยทั่วไปเป็นการวางแผนที่จะปฏิบัติการซึ่งอาจ 
จะทำกันทุกเดือน ทุกสัปดาห์ หรือทุกวัน

ระดับของแผน กิจกรรม รายละเอียดของกิจกรรม

การวางแผนระยะยาว

การวางแผนระยะ 
ปานกลาง

การวางแผนระยะส้ัน

กำหนดขนาดกำลังการผลิตของโรงงาน 
ขนาดเครื่องจักรและจำนวนพนักงาน

กำหนดกลยุทธ์ในการผลิตสำหรับช่วง 
เวลาการวางแผน ว่าจะใช้พนักงานเท่าใด 
เก็บสินค้าคงเหลือเท่าใด และจ้างเหมา
ช่วงใด

กำหนดลำดับการผลิต การจัดงานให้แก, 
เครื่องจักร และลำดับการผลิตก่อนหลัง

รูปท่ี 2.1 การวางแผนการผลิต
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2.2 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling Or Master Production Scheduling) 
ตารางการผลิตจะแสดงถึงชนิดและจำนวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑ์ท่ีจะต้องจัดหามาใน 

แต่ละช่วงเวลาในอนาคต หรือเป็นการแปลความจากแผนการผลิตว่า จะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ชนิด 
ใด'บาง ผลิตเม่ือไรและจะเสร็จเม่ือไร นอกจากน้ันยังอาจจะบอกรายละเอียดของวัสดุท่ีต้องการใช้ 
และข้อมูลเก่ียวกับการวางแผนกำลังการผลิตเพ่ือให้เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการและ 
ทรัพยากรท่ีมีอยู' หน้าท่ีของตารางการผลิตหลักแสดงดังรูปท่ี 2.2

ข้อจำกัดของกำลังการผลิต

การพยากรณ์ 

แผนการผลิต 

การส่ังซ้ือจากลูกค้า

ขีดจำกัดสำหรับเวลานำของผลิตภัณฑ์ 

รูปท่ี 2.2 หน้าท่ี'ของตารางการผลิตหลัก

> ----------- ► จะผลิตอะไร (กำหนด)

+ ; ตารางการผลิตหลัก I ----------- ► จะผลิตเม่ือไร (เวลา)

+ ----------- ► จะผลิตจำนวนเท่าไหร่ (ปริมาณ)

การจัดลำดับงานและกำลังการผลิตของเครื่องจักร นับว่าเป็นลิงลำคัญที่ต้องนำมาพิจารณา 
ในการจัดตารางการผลิตหลัก ทั้งนี้เพราะการจัดลำดับงาน (ทำอะไร เมื่อไหร่) จะเป็นตัวกำหนด 
ถึงผลิตภัณฑ์ท่ีจะมีจำหน่าย ในขณะที่กำลังการผลิต (อัตราการผลิต/ช่วงเวลา) จะชี้ถึงความ 
สามารถของเครื่องจักรที่จะผลิตไต้ ดังนั้นการวางแผนการจัดลำดับการผลิต จึงเกี่ยวช้องกับความ 
ต้องการวัสดุ โดยระบุว่าเป็นวัสดุอะไร ต้องการเมื่อไหร่ ส่วนการวางแผนกำลังการผลิตจะเกี่ยว 
ช้องกับความต้องการแรงงานและอุปกรณ์ ณ เวลาใด  ๆ ลำหรับตารางการผลิตหลักจะต้องทำให ้
เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการผลิตภัณฑ์กับความสามารถของเครื่องจักรและแรงงาน ถ้า 
ความสามารถดังกล่าวมีไม,เพียงพอ ก็จำเป็นต้องทบทวนตารางการผลิตหลักใหม่หรือมีการขยาย 
ขีดความสามารถออกไป

2.3 เทคนิคการจัดลำดับการผลิต
เทคนิคและวิธีการต่าง  ๆ ในการจัดลำดับงานถูกสร่างขึ้นอย่างมากมาย มีตั้งแต่วิธีการง่าย 

 ๆ ใช้สามัญลำนึกจะกระทั้งถึงการใช้คณิตศาสตร์ชั้นสูงที่มีความยุ่งยาก วิธีการหรือเทคนิคที่มีอยู, 
ในปัจจุบันไม่เพียงพอที่จะนำไปใช่ในสภาวะของการทำงานจริง ๆ ใหไต้ผล เนื่องจากสมมติฐานที่ 
ตั้งข้ึนในการสร่างวิธีการหรือเทคนิคน้ัน ๆ ไม,ตรงกับสภาวะความเป็นจริง หรืออาจจะยอมรับไต้ 
เฉพาะงานเท่าน้ัน ดังนั้นจึงมีการสร้างวิธีการหรือเทคนิคในการจัดลำดับงานเกิดขึ้นเสมอ
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วิธีการและเทคนิคต่าง ๆ สามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือ
1. SIMPLE APPROACH เป็นเทคนิคการจัดสำคับการผลิตที่เหมาะสำหรับงานที่มี

ลักษณะไม่ซับซ้อน นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายในปัจจุบัน การจัดลำดับด้วยเทคนิคนี้เป็นการใช้
กฎลำดับความสำคัญ งานใดที่มีลำดับความสำคัญสูงจะไต่ใช้การผลิตก่อน กฎท่ีใ'ซได้แก่

ก. เวลาปฏิบัติงานสั้นท่ีสุด (SPT: SHORTEST PROCESSING TIME) งานที่มีเวลา 
ปฏิบัติงานสั้นที่สุดมีความสำคัญสูงสุด

ข. เวลาปฏิบัติงานยาวที่สุด (LPT: LONGEST PROCESSING TIME) งานที่มีเวลา 
ปฏิบัติงานยาวที่สุดมีความสำคัญสูงสุด

ค. กำหนดเวลาส่งงานเร็วที่สุด (EDD: EARLIEST DUE DATE) งานที่มีกำหนด 
ส่งงานเร็วท่ีสุดมีความสำคัญสูงสุด

ง. เช้าก่อนบริการก่อน (FCFS: FIRST-COME FIRST-SERVED) งานใดที่เช้ามา 
ก่อนจะมีความสำคัญสูงสุด

จ. เช้าหลังบริการก่อน (LCFS: LAST-COME FIRST-SERVE) งานใดที่เช้าบริการ 
หลังสุดมีความสำคัญสูงสุด

ฉ. เวลาเหลือใช้น้อยที่สุด (STR: SLACK TIME REMAINING) เวลาเหลือใช้ คือ 
เวลาที่เหลือก่อนถึงกำหนดส่งงานหักด้วยเวลาที่ต้องใช้สำหรับปฏิบัติงาน งานที่มีเวลาเหลือใช้น้อย 
ที่สุดมีความสำคัญมากที่สุด

ซ. แบบส่ม (RANDOM: RANDOM ORDER) ความสำคัญของงานจะถูกกำหนด 
โดยแบบส่ม

ในกรณีท่ีงานมีความซับช้อนมากข้ึน การใช้อาจใช้เทคนิคการจัดลำดับแบบผสมผสาน
(Combination Approach) ซ่ึงเป็นการใช้กฎความสำคัญกำหนดการผลิตทุก  ๆ แบบท่ีเป็นไปได้ 
โดยการเปล่ียนลำดับของงานแต่ละงานท่ีสถานีการผลิตแบบท่ีดีท่ีสุด การใช่วิธีน้ี อาจจำเป็นท่ีจะ 
ต้องพิจารณากำหนดการผลิตถึง (N !)M คร้ัง โดยท่ี N คือจำนวนงานท่ีจะต้องทำท้ังหมด และ M 
คือจำนวนสถานีผลิตท้ังหมด เพ่ือจะได้กำหนดการผลิตท่ีดีท่ีสุด จะเห็นได้ว่า ความยุ่งยากซับช้อน 
ของการจัดสำคับการผลิตด้วยวิธีน้ีจะข้ึนอยู่กับจำนวนงานและจำนวนสถานีผลิต

2. MATHEMATIC APPROACH เป็นเทคนิคการจัดลำดับการผลิต โดยอาศัยหลักการ 
คณิตศาสตร์เช้ามาช่วยในการแก้ปัญหาและกำหนดเงื่อนไขในการผลิต หลักการที่ใช่ได้แก่

ก. กำหนดการเชิงเส้นตรง (Linear Programming) เป็นเทคนิคที่ใช่ในการแก้ปัญหา 
การตัดสินใจที่เกี่ยวช้องกับการจัดสรรทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจำกัดให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด อาจ 
วัดคัวยค่าใช่จายตํ่าสุด กำไรสูงสุด เวลาในการผลิตสั้นที่สุด เป็นต้น ภายใต้เงื่อนไขของกำลังคน 
เคร่ืองจักร วัตถุดิบ เงินทุน เป็นด้น

ข. กำหนดการเชิงจำนวนเต็ม (Integer Programming) เป็นการแก้ปัญหาเพื่อให้ค่าที่ 
ได้มีความเหมาะสมเป็นจำนวนเต็มและเหมาะสมที่สุด
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ค. กำหนดการพลวัตร (Dynamic Programming) เป็นเทคนิคที่ใซในการแก้ปัญหาการ 
ตัดสินใจที่การตัดสินใจมีลักษณะสัมพันธ์กันเป็นอนุกรม (Series) การแก้ปัญหาจะแบ่งปัญหาให้ 
เป็นปัญหาย่อย  ๆ (Stage) ซึ่งรูปแบบของปัญหาจะต้องสามารถแบ่งเป็น Stage ต่อไป และ Stage 
อ่ืน  ๆ เช่น การจัดสรรงานแต่ละงานให้กับเครื่องจักร แล้วทำใหิได้ผลตอบแทนที่ต่างก้น ลักษณะ 
ของโปรแกรมจะกล่าวถึงปริมาณที่แน่นอนของทรัพยากร เช่น เครื่องจักร เนื้อที่ เงิน หรือคน ซ่ึง 
ได้ถูกจัดสรรให้กับงานหรือกิจกรรม โดยมีเป้าหมายท่ีจะจัดสรรทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้กับงานท่ีทำ
เพี่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด

ง. โครงข่ายการไหล (Network) เป็นเทคนิคท่ีใช้แก้ปัญหาการจัดลำดับของงานที่มี 
ลักษณะเป็นโครงข่าย งานแด1ละงานจะมีลำดับสัมพันธ์กันท่ีแน่นอน รูปแบบโครงสร้างปัญหา 
เหมาะสมกับสมการทางคณิตศาสตร์ในแบบโครงข่าย ซึ่งยากในการที่จะใช้กำหนดการเซิงเส้นใน 
การแกไขปัญหา การไหลของโครงข่าย จะสามารถแสดงในลักษณะของแผนผังลูกศร (Arrow 
Diagram) โดยประกอบด้วย วงกลม (Node) ที่จะใช้แทนความหมายของจุดเริ่มด้นและปลายทาง 
ของแต่ละงาน ในขณะที่แต่ละวงกลมจะถูกเชื่อมด้วยลูกศร

3. BRANCH AND BOUND APPROACH วิธีน่ีโดยทั่วไปใช้แก้ปัญหาการจัดลำดับงาน 
ให้แก'เครื่องจักร 3 เครื่อง ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนพื้นฐาน 2 ส่วน คือ BRANCHING เป็น 
กระบวนการแบ่งปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่ออกเป็นปัญหาย่อยมากกว่า 2 ปัญหาย่อยข้ึนไป และ 
BOUNDING คือกระบวนการของการคำนวณหาพิกัดล่าง (Lower Bound) ท่ีดีท่ีสุดของปัญหา 
ย่อยน้ัน ประสิทธิผลจะขึ้นอยู่กับ Lower Bound ท่ีดี โดยเลือกเวลาแล้วเสร็จของงานทั้งหมดที่ 
น้อยท่ีสุดในแต่ละปัญหาย่อย ซึ่งจะทำให้ผลทั่Iด้ดีที่สุด

4. HEURISTIC APPROACH วิธีน้ืจะเป็นการพัฒนากลุ่มของกฎต่าง  ๆ ซึ่งจะช่วยในการ 
ด้นหาผลลัพธ์ท่ีน่าพอใจหลาย  ๆ วิธีของปัญหา และในวิธีที่ให้ผลลัพธ์ที่น่าพอใจมากที่สุดนั้น ไม, 
รับประกันว่าเป็นผลลัพธ์ที่ดีที่สุด วิธีการนี้สามารถหาผลลัพธ์ของปัญหาที่มีขนาดใหญ่โดยไม่ด้อง 
ใช้การคำนวณมากนัก
2.4  พารามิเตอร์ในการจัดลำดับการผลิต

ในการจัดลำดับการผลิตมีพารามิเตอร์ที่อาจเกี่ยวช้อง ดังนี้
1. เวลาในการปฏิบัติงาน (Processing Time) ของงานท่ีหน่วยผลิตใด  ๆ หมายถึง เวลาท่ี 

ใช้1นการปฏิบัติงานนั้นที่หน่วยผลิตนั้น  ๆ จนกระทั่งแล้วเสร็จ รวมถึงเวลาในการเตรียมเครื่อง 
จักร

2. เวลากำหนดงานเสร็จ (Completion Time) ของงานใด  ๆ หมายถึง เวลาที่บับตั้งแต่ 
เริ่มงานแรกในระบบ จนกระทั่งงานนั้นเสร็จสินลงจากระบบ

3. เวลางานอยู่ในระบบ (Flow Time) หมายถึง ช่วงเวลาระหว่างที่งานนั้นเช้ามาในระบบ 
ซึ่งพร้อมที่จะนำไปปฏิบัติงานได้ จนกระท่ังงานนั้นเสร็จสินลง ซึ่งจะเท่ากับเวลาที่ใช้ปฏิบัติงานที่ 
หน่วยผลิตท่ีใช้ทำงาน บวกเวลาที่งานต้องคอยก่อนจะได้รับการปฏิบัติที่หน่วยผลิตเหล่านั้น

4. เวลาเหลือใช้ (Slack) ของงาน หมายถึง ความแตกต่างระหว่างเวลากำหนดส่งงานกับ 
เวลาในการทำงานของงานน้ัน
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2.5 ความรู้เกี่ยวกับพลาสติก
พลาสติก คือ สารสังเคราะห์ที่ได้จากสารอินทรีย์ โดยมีคุณลักษณะท่ีสำคัญ ด้งต่อไปนี้
-  มีความแข็งแรงและมีความเหนียว
-  มีน้ีาหนักเบา มีความหนาแน่นอยู่ระหว่าง 0.80-2.20 g/cc
-  ทนทานต่อการกัดกร่อน
- ราคาประหยัด มีคุณสมบัติเป็นฉนวน เหมาะกับการใช้งานไฟฟ้า และอิเล็กทรอนิกส์
-  นำความร้อนน้อยกว่าโลหะ แต่ขยายตัวเน่ืองจากความร้อนมากกว่าโลหะ
- สามารถแปรรูปได้หลายรูปแบบ และสีสัน
- สามารถผลิตเป็นชิ้นงานได้หลายขนาดต้ังแต่น้ีาหนักน้อยกว่า 1 g ขึ้นไปจนกระทั่ง 100 

kg
-  สามารถนำไปใซได้อย่างหลากหลาย ตั้งแต่ งานด้านอิเล็กทรอนิกส์ ไฟฟ้า บรรจุภัณฑ์ 

งานวิศวกรรมต่าง  ๆ การแพทย์ เครื่องใช้ภายในบ้าน อุปกรณ์กีฬา การขนส่ง การก่อสร้าง 
เป็นด้น

พลาสติกหากแบ่งตามลักษณะการผลิต จะแบ่งได้เป็นสองประเภท คือ เทอร์โมพลาสติก 
(Thermoplastic) และ เทอร่โมเซตติงพลาสติก (Thermosetting plastics)

1. เทอร่โมพลาสติก หรือเรซิน (Resin) มีคุณสมบัติสามารถหลอมเหลวได้ด้วยความร้อน 
เมื่อเย็นจะแข็งตัวและรักษารูปร่างให้คงสภาพไว่ได้ พลาสติกประเภทนี้สามารถนำกลับมาใช้ได้อีก 
ชนิดของพลาสติกในตระกูลเทอร่โมพลาสติก ได้แก่

1.1 โพลิเอทิลีน (Polyethylene, PE) เป็นพลาสติกที่ไอนี้าซึมผ่านได้เล็กน้อย แต่ 
อากาศผ่านเช้าออกได้ มีลักษณะขุ่นและทนความร้อนได้พอควร เป็นพลาสติกท่ีนำมาใช้มากท่ีสุด 
ในอุตสาหกรรม เซ่น ท,อน้ีา ถัง ขวด แท่นรองรับสินค้า ไม้เทียม

1.2 โพลิโพรพิลีน (Polypropylene, PP) เป็นพลาสติกที่ไอนํ้าซึมผ่านได้เล็กน้อย 
แข็งกว่าโพลิเอทิสีน ทนต่อสารไขมันและความร้อนสูง ใช้ทำแผ่นพลาสติก ถุงพลาสติก บรรจุ 
อาหารที่ทนร้อน หลอดดูดพลาสติก เป็นด้น

1.3 โพลิสไตรีน (Polystyrene, PS) มีลักษณะโปร่งใส เปราะ ทนต่อกรดและต่าง ไอนี้า 
และอากาศซึมผ่านได้พอควร ใช้ทำชิ้นส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้า และอิเล็กทรอนิกส์ เครื่องใช้สำนักงาน 
เป็นด้น

1.4 SAN (Styrene-acrylonitrile) เป็นพลาสติกโปร่งใส ใช้ผลิตชิ้นส่วนเครื่องใซ่ไฟฟ้า 
ชิ้นส่วนยานยนตั เป็นด้น

1.5 ABS (acrylonitrile-butadiene-styrene) สมบัติคล้ายโพลิสไตรีน แต่ทนสารเคมี 
ดีกว่า เหนียวกว่า โปร่งแสง ใช้ผลิตถ้วย ถาด เป็นด้น

1.6 โพลิไวนิลคลอไรด์ (Polyvinylchloride, PVC) ไอนํ้าและอากาศซึมผ่านได้พอควร 
แต่ป็องกันไขมันได้ดี มีลักษณะใส ใช้ทำขวดบรรจุนี้ามัน และไขมันปรุงอาหาร ขวดบรรจุเครื่อง 
ดื่มที่มีแอลกอฮอล์ เซ่น ไวน์ เบียร์ ใช้ทำแผ่นพลาสติกห่อเนยแข็ง ทำแผ่นแลมิเนตชั้นในของ 
ถุงพลาสติก
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1.7 ไนลอน (Nylon) เป็นพลาสติกที่มีความเหนียวมาก คงทนต่อการเพิ่มอุณหภูมิ 
ทำแผ่นแลมิเนตสำหรับทำถุงพลาสติกบรรจุอาหารแบบสุญญากาศ

1.8 โพลิเอทิลีน เทอร์ฟะธาเลต (Terylene, Polyethylene terephthalate) เหนียวมาก 
โปร่งใน ราคาแพง ใช้ทำแผ่นฟิล์มบาง  ๆ บรรจุอาหาร

1.9 โพลิคาร์บอเนต (Polycarbonate, PC) มีลักษณะโปร่งใส แข็ง ทนแรงยึดและแรง 
กระแทกได้ดี ทนความร้อนสง ทนกรด แต่ไม,ทนต่าง เป็นรอยหรือคราบอาหารจับยาก ใช้ทำถ้วย" , ' ,, 1; rz z zจาน ชาม ขวดนมเดก และขวดบรรจุอาหารเดก

2. เทอร์โมเซตติงพลาสติก การที่จะแปรรูปให้มีรูปร่างต่าง  ๆ ได ้ ต้องใช้ความร้อนและ 
ความกดดัน ปฏิกิริยาที่เกิดขึ้นจะทำให้เกิดการประสานของเนื้อพลาสติกเช้าด้วยกัน ทำให้แปร 
สภาพเป็นของแข็งได้ บางประเภทอาจจะเกิดปฏิกิริยาในสภาพอุณหภูมิปกติได้ โดยไม่ต้องใช้ 
ความร้อนและความกดดัน พลาสติกประเภทนี่ไม่สามารถนำมาหมุนเวียนกลับมาใซใหม่ได้
เทอร์โมเซตติงพลาสติก ได้แก่

2.1 เมลามีน ฟอร์มาลดีไฮด้ (Melamine formaldehyde) มีสมบัติทางเคมี ทนแรงด้น 
ได ้ 7,000-135,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ทนแรงอัดได้ 25,000-50,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ทนแรงกระแทกได้ 0.25-0.35 ทนทานต่อการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิ ทนความร้อนได้ถึง 140 
องศาเซลเซียส และทนปฏิกิริยาเคมีได้ดี เกิดคราบและรอยเปีอนยาก เมลามีนใช้ทำภาชนะบรรจุ 
อาหารหลายชนิด และนิยมใช้กันมาก มีท้ังท่ีเป็นสิเรียบและลวดลายสวยงาม ข้อเสียคือน้ิาส้มสายชู 
จะซึมเช้าเน้ือพลาสติกได้ง่าย ทำให้เกิดรอยต่าง แต่ไม่มีพิษภัยเพราะไม่มีปฏิกิริยากับพลาสติก

2.2 ฟินอลฟอร์มาดีไฮด์ (Phenol- formadehyde) มีความด้านทานต่อตัวทำละลาย 
สารละลายเกลือและ'น้ิามัน แต่พลาสติกอาจพองบวมได้ เนื่องจากนิ้าหรือแอลกอฮอล์ พลาสติก 
ชนิดนี่ใช้ทำฝาจุกขวดและหม้อ

2.3 อีพ็อกซี (Epoxy)
2.4 โพลิเอสเตอร์ (Polyester)
2.5 ยูรีเทน (Urethane)
2.6 โพลิยูรีเทน (Polyurethane)
หากแบ่งตามลักษณะการใช้งาน สามารถแบ่งพลาสติกออกได้เป็นสองประเภทเช่นเดียว 

กัน คือ พลาสติกธรรมดา (Commodity plastics) และพลาสติกวิศวกรรม (Engineering 
plastics)

1. พลาสติกธรรมดา เป็นพลาสติกที่ใช้งานทั่วไป ที่ไม่จำเป็นต้องใช้ความแข็งแรงเป็น 
พิเศษ พลาสติกประเภทนี้ มีการนำไปใช้กันอย่างกว้างขวาง มักพบกันทั่วไปในชีวิตประจำวัน เช่น 
ถ้วยชาม เก้าอี้ ช้อน ส้อม ไม้แขวนเอี้อ เป็นด้น

2. พลาสติกวิศวกรรม เป็นพลาสติกที่นิยมใช้ทำชิ้นส่วนในอุปกรณ์และเครื่องจักร เช่น 
เฟิอง บูช แบร่ืง แหวน ซีล วาล์วลูกล้อ รางเลื่อน ชิ้นส่วนที่ร้บแรงเสียดทาน ทนนิ้าและทนสารเคมี 
เป็นด้น
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: พ ล า ส ต ิก ธ ร ร ม ด า  : พ ล า ส ต ิก ว ิศ ว ก ร ร ม

• LLDPE, LDPE, HDPE • Nylons
• PP • POM
• PS • PET/PBT
• PVC • PPS

• PTFE
• UHMW-PE

2.6  เครองฉดพลาสตก (Injection Molding Machine)
1. โครงสร้างของเครื่องฉีดพลาสติก

เคร่ืองฉีดพลาสติก แสดงดังรูปที่ 2.3 โดยทั่ว  ๆ ไปประกอบด้วยส่วนท่ีส์าดัญ 3 ส่วน คือ 
ชุดฉีด (Injection Unit), ชุดปีด-เปีดแม่พิมพ์ (Clamping Unit) และ ฐานเครื่อง (Base)

รุดปิด-เปิ«แม่พิมพ์ 1 รุ*!พี'
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1.1 ชุดฉีด แสดงดังรูปที่ 2.4 ประกอบด้วย หัวฉีด (Nozzle), เกลียวหนอน (Injection 
Screw), กระบอกฉีด (Barrel), แผ่นความร้อน (Heater), กรวยเติมพลาสติก (Hopper), 
กระบอกสูบและลูกสูบไฮดรอลิก (Hydraulic Cylinder and Pistol) และ มอเตอร้ฃับเคลื่อน 
เกลียวหนอนให้หมุน (Drive Motor) ชุดฉีดทำหน้าท่ีหลายอย่างดังนี้

ก. การด ึงพลาสต ิก เข ้ากระบอกฉ ีด  วัสดุพลาสติกสภาพเย็นในลักษณะเป็นผงหรือ
เม็ด ซึ่งบรรจุอยู่ในกรวยเติม จะถูกดึงเข้าส่กระบอกฉีดด้วยการหมุนรอบตัวเองของเกลียวหนอน 

ข. การหลอม เหลวและหน ุนส ่งพลาสต ิก  พลาสติกที่ถูกดึงเข้ามาในกระบอกฉีดแล้ว 
จะถูกลำเลียงต่อไปเรื่อยๆ ไปยังหน้าปลายเกลียวหนอนพร้อมกับการหลอมเหลวของพลาสติก
เมี่อได้ปริมาณของพลาสติกเหลวตามท่ีด้องการแล้ว เกลียวหนอนก็จะหยุดหมุน

ค. การฉ ีดและย ํ้าร ักษาความด ัน  เกลียวหนอนจะเคลื่อนที่ตามแนวแกนด้วยความเร็ว 
สูงเพื่ออัดพลาสติกเหลวที่อยู่หน้าปลายเกลียวหนอน พลาสติกเหลวก็จะวิ่งเข้าส่ซ่องว่างในแม่
พิมพ์จนกระทั่งเต็มในแม่พิมพ์ และเกลียวหนอนก็ยังคงด้างอยู่ด้วยความดันที่พอเหมาะเพื่ออัด
เนื้อพลาสติกในแม่พิมพ์ให้แน่น

กรวยพ)มV{ลาล,ด้ก
\ ม GKl Û รน้นเคสิลน{.กลชาพนฝีนใ V พบุI*

กวะบอก^นและHทS*นไ?;?)Tกรก

รูปท 2.4: ชุดฉด (Injection Unit)

1.2 ชุดปีด-เปีดแม่พิมพ์ แสดงดังรูปที่ 2.5 ประกอบด้วย แผ่นยึดแม่พิมพ์ (ด้านเคลื่อน 
ที่และอยู่กับที่) เพลานำเคลื่อน ระบบขับเคลื่อนปีด-เปีดแม่พิมพ์ และแผ่นยึดระบบขับเคลื่อน 
ชุดปีด-เปีดแม่พิมพ์ ทำหน้าที่หลายอย่างดังน้ี 

ก. ยึดแม่พิมพ์ทั่งสองส่วน 
ข. เลื่อนปีด-เปีดแม่พิมพ์ 
ค. ให้แรงในการปีดล็อคแม,พิมพ์ 
ง. หล่อเย็นช้ินงาน 
จ. ปลดช้ินงาน
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รูปท่ี 2 .5  ช ุดปด-เป ็ดแม่พ ิมพ์ (Clamping Unit)

1.3 ฐานเคร่ือง ส่วนใหญ่จะเป็นโครงสร้างเหล็กเหนียวที่ได้จากการเชื่อมประกอบ โดยทำ 
หน้าที่คอยรับนํ้าหนักของชุดฉีด และชุดปด-เป็ดแม่พิมพ์ และยึดติดอุปกรณ์ไฮดรอลิกทั้งหมด 
ตลอดจนทำหน้าที่เป็นถังบรรจุนํ้ามันไฮดรอลิกด้วย

2 .7  จังหวะการทำงาน‘ยองเครื่องฉีดพลาสติก
จังหวะการทำงานของเครื่องฉีดพลาสติกมี 9 จังหวะดังนี้
1. แม่พิมพ์เคลื่อนเข้าปิดและล็อคแน่นเพี่อป้องกันแม่พิมพ์เผยอด้วยแรงที่มากกว่าแรง 

ด้านที่เกิดขึ้นในแม่พิมพ์เนื่องจากการฉีด แรงปีดล็อคแม่พิมพ์เราสามารถเสือกปรับได้ทั้งในระบบ 
ปีด-เป็ดแม่พิมพ์โฮดรอลิกและในระบบแมคานิก แด’ระบบไฮดรอลิกจะทำได้ง่ายกว่า

2. ชุดฉีดเลื่อนเข้าหาแม่พิมพ์จนกระทั้งซนกับแม่พิมพ์ และด้างไว้ด้วยแรงที่พอเหมาะเพี่อ 
ป้องกันชุดฉีดถอยหลังกลับในขณะที่ทำการฉีด

3. ฉีดพลาสติกเหลวเข้าแม่พิมพ์ โดยตัวเกลียวหนอนจะเคลื่อนที่ตามแนวแกนและมีดัว 
แหวนกันพลาสติกไหลย้อนกลับทำหน้าที่เป็นลูกสูบ จังหวะฉีดนี้บางครั้งเรียกว่า เป็นจังหวะเติม 
พลาสติกเข้าแม่พิมพ์ (Filling)

4. ยํ้ารักษาความดัน (Holding) แก,พลาสติกเหลวในแม่พิมพ์ เพี่อให้ไดขึ้นงานฉีดที่มีเนี้อ 
แน่น (ความหนาแน่นของวัสดุพลาสติกไม1เปลี่ยนแปลง) และไม,เกิดรอยยุบที่ผิวขึ้นงาน

5. หล่อเย็นขึ้นงานฉีดในแม่พิมพ์ (Cooling) เวลาในการหล่อเย็นนี้เป็นเวลาที่เราตั้งให้กับ 
เคร่ือง และเวลานี้จะต้องนานกว่าเวลาในการหลอมและป้อนพลาสติกไปหน้าปลายเกลียวหนอน 
จังหวะการทำงานนี้มีอิทธิพลมากต่อเวลาการทำงานทั้งวงจร (Cycle Time)

6. การหลอมและป้อนพลาสติกไปหน้าปลายเกลียวหนอน โดยเกลียวหนอนจะหมุนรอบ
ตัวเองเพี่อดึงเม็ดหรีอผงพลาสติกจากกรวยเติมเข้ามาในกระบอกฉีด และล่งต่อไปยังหน้าปลาย
เกลียวหนอนพร้อมกับหลอมเหลวไปด้วย ในขณะที่เกลียวหนอนหมุนรอบตัวเองอยู่นั้น เกลียว 
หนอนจะเคลื่อนตัวถอยหลังกลับไปโดยอัตโนมัติ เนื่องจากแรงตันของพลาสติกเหลวที่อยู่หน้า
ปลายเกลียวหนอน (หัวฉีดยังด้างอยู่ที่แม่พิมพ์) เมื่อได้ปริมาณของพลาสติกเหลวตามที่ด้องการ 
แล้ว เกลียวหนอนก็จะหยุดหมุน จังหวะการทำงานนี้จะเริ่มพร้อมกันกับจังหวะการหล่อเย็น
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7. ชุดฉีดถอยหลังกลับเพื่อป้องกันอุณหภูมิของหัวฉีดลดตำลงเกินไป ซึ่งอาจทำให้ทำการ 
ฉีดไมใต้เนื่องจากพลาสติกเหลวหนืดขึ้น (อุณหภูมิตํ่าเกินไป) และไหลไม,ไต้

8. แม่พิมพ์เคลื่อนที่เปีดออก หลังจากสินสุดเวลาในการหล่อเย็นที่เราตั้งไว้กับเครื่องแล้ว
9. ทำการปลดขึ้นงาน (Ejecting) หลังจากที่แม่พิมพ์เปีดออกสุดแล้ว ตัวอีเจ็กเตอร์

(Ejector) ก็จะทำหน้าที่ตันขึ้นงานให้หลุดออก ซึ่งอาจจะทำคเงเดียวหรือหลายครั้งก็ไต้
นอกจากจังหวะการทำงานตามปกติตังที่กล่าวมาแล้วนั้น เราอาจเพิ่มจังหวะการทำงานหลัง 

จากที่สินสุดจังหวะการหลอมเหลวแล้ว และก่อนที่ชุดฉีดจะถอยกลับ จังหวะน้ีเป้นจังหวะท่ีเกลียว 
หนอนเลื่อนถอยหลังกลับมาตามแนวแกนหลังจากหยุดหมุนแล้ว จังหวะ น้ีมี เอาไว้เพื่อซ่า ยไม่ให ้
พลาสติกเหลว ไหลออกจากห้าฉีดเมื่อถอนชุดฉีดกลับในกรณีที่ใช้ห้าฉีดแบบเปิด ซ่ึงเราเรียกว่า 
จังหวะซักแบ็ก (Suck Back) หรือดีคอมเพรสชัน(Decompression) ไดอะแกรมจังหวะการฉีด 
พลาสติกแสดงตังรูปที่ 2.6

จังหวะที่ 1 แม ่ฟ ้ i r m ใด ------ —

จังหวะท่ี รุด'รดเดึ๋ทนเขา---------- -

จังหวะท่ี 3 ทำกาวฉีต — ------------ ►  -

จังหวะท่ี 4 ย า Vท ษ า ความต น  - — -

จังหวะท่ี b หล่อนไน ------------------- -

จังหวะท่ี 6 ห «อมนละป๋ทนพลฯสดท--

จังหวะท่ี 7 ร ุ*ร«ถอยห «งท« น ----- ►  -I

จังหวะท่ี 8 แม่ฟ้มพ1ปิ«-------------- •* -

จังหวะท่ี 9 ปล«ช ิ้นงาน--------------- - ๆ

รูปที่ 2 .6  ไดอะแกรมจังหวะการฉีดพลาสติก

------ T.

โ

เว้ไ
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2.8 การสำรวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

กลางเดือน โพชนา
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการเสนอระบบสนับสนุนการตัดสินใจสำหรับการวางแผนการผลิต 

ในโรงงานแปรรูปเน้ือไก, ปัญหาที่เกิดขึ้น คือ การวางแผนการผลิตจะต้องอาศัยข้อมูลเป็นจำนวน 
มาก เซ่น กำลังการผลิต จำนวนไก่ในขนาดต่าง ๆ ปริมาณการส่ังซ้ือ จำนวนพัสดุหีบห่อ เน้ือที ่
ห้องเย็น ลักษณะและขนาดของสินค้า เป็นตัน แต่ข้อมูลเหล่านี้เก็บรวบรวมไวิในแฟ้ม ทำให้ไม, 
สามารถเรียกดูไค้ทันที วิทยานิพนธ์ฉบับนื้จึงได้เสนอแนวทางในการแก้ปัญหาและการปรับปรุง
การทำงาน คือ การจัดทำระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 
ส่วนท่ีสำคัญ คือ ระบบการจัดการฐานข้อมูล เป็นระบบที่ออกแบบขึ้นเพื่อช่วยในการเก็บรวบรวม 
ข้อมูลอย่างเป็นระเบียบไม,เกิดการซื้าซ้อนในการเก็บ พร้อมทั้งเพิ่มความรวดเร็วในการค้นหาหรือ 
การเรียกใช้ข้อมูล และส่วนที่สองคือระบบการวางแผนการผลิต เป็นระบบที่ช่วยในการวางแผน 
การผลิตโดยอาศัยหลักเกณฑ์ที่สร้างขึ้นโดยผู้มีประสบการณ์ในการวางแผน เพื่อช่วยให้ได้แผนที่มี 
ประสิทธิภาพมากข้ึน จากผลการสร้างระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต และ 
ทดสอบการใช้งาน พบว่าช่วยทำให้การวางแผนการสามารถทำได้รวดเร็วขึ้น ลดความต้องการ
ด้านประสบการณ์ของผู้วางแผน และทำให้ลดปริมาณเศษเนื้อที่เหลือจากการผลิตพร้อมทั้ง
สามารถผลิตได้ทันเวลาที่ลูกค้าต้องการ

จ ึร ภ ัท ร  ร า ศ ร ี
วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับน้ี คือ การปรับปรุงการวางแผนการผลิต และการจัดการ 

พัสดุคงคลังของโรงงานผลิตท่อโพลิเอทิลีน จากการศึกษาพบว่า ปัญหาท่ีเกิดข้ึนสามารถแบ่งเป็น 
3 ส่วนใหญ่  ๆ คือ 1. ด้านการจัดการองค์กรยังไม,ชัดเจน กล่าวคือ ขาดการระบุหน้าท่ีความรับ- 
ผิดชอบและตำแหน่งงานท่ีชัดเจน จึงเกิดการทำงานท่ีซับซ้อนกันและก้าวก่ายงานกัน ขาดการ 
ประสานงานท่ีดี เน่ืองมาจากการขยายงานท่ีรวดเร็ว 2.ด้านการวางแผนการผลิตพบว่าขาดการวาง 
แผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เช่น ขาดเอกสารในการควบคุมการผลิต กรรมวิธีการผลิตท่ีไม,มี 
มาตรฐานการทำงานท่ีแน่นอน เน่ืองจากใช้ประสบการณ์และความเคยชินในการผลิต ไม,รู้ความ 
ต้องการทางการตลาด เน่ืองจากไม,มีการรวบรวมข้อมูลจากฝ่ายขายมาวิเคราะห่ให้ได้ข้อมูลท่ีถูก 
ต้อง และ 3.ด้ไนการจัดการพัสดุคงคลังพบว่ามีความหลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ แต่ยัง 
ขาดระบบการจัดการพัสดุคงคลังทำให้มีสต๊อกวัตถุดิบและผลิตกัณฑ์จำนวนมาก วิทยานิพนธ์ฉบับ 
น้ีใด้เสนอแนะวิธีการปรับปรุงการจัดการองค์กร และแบบลักษณะงานใหม่ ทำให้ระบบการวาง 
แผนการผลิตและจัดตารางการผลิตมีความเหมาะสมมากข้ึน
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เจริญ สุนทราวาณิชย์
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเก่ียวข้องกับการศึกษาปัญหาและเสนอแนะแนวทางแก้ปัญหาการวาง 

แผนการผลิตและพัสดุคงคลัง สำหรับโรงงานกระดาษเหนียว ปัญหาศึอผลิตภัณฑ์'ของโรงงานมี 
ความหลากหลาย ในขณะท่ีเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตมีเพียง 2 เคร่ือง นอกจากน้ี ยังขาดการจัด 
เก็บข้อมูลต่าง  ๆท่ีจำเป็นต่อการวางแผนการผลิต จึงทำใหิไม’สามารถจัดทำแผนการผลิตล่วงหน้า 
หรือพยากรณ์ยอดขายได้ ส่วนปัญหาท่ีเก่ียวข้องกับพัสดุคงคลังคือ ขาดแผนการจัดการวัตถุดิบ 
และปริมาณการส่ังซ้ีอวัตถุดิบท่ีแน่นอน แต่ใข้วิธีการยึดถือตามนโยบายด้ังเดิม กล่าวคือ พยายาม 
เก็บสต๊อกให้น้อย โดยจะผลิตแล้วล่งให้ลูกค้าภายใน 3-7 วัน ส่วนวัตถุดิบก็จะมีการสำรองใน 
ปริมาณท่ีจะใซให้พอในเวลาประมาณ 3 เดือน วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีโด้เสนอแนะให้ทำการคัดเลือก 
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีปริมาณการจำหน่ายสูง เพ่ือมาพยากรณ์หาปริมาณความต้องการ จากน้ันจึงประยุกต์ 
ใช้เทคนิคการควบคุมพัสดุคงคลังสำหรับพัสดุหลายรายการ มาใช้ทำการวางแผนการผลิต ในส่วน 
ของการจัดการวัตถุดิบก็ไต่ใชวิธีการคำนวณหาปริมาณการส่ังซ้ีอท่ีประหยัดท่ีสุด

ดนัย จินดารัตน์
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประสงต์ในการพัฒนาระบบผู้เชี่ยวชาญสำหรับการวางแผนการ 

ผลิตในโรงงานแผ่นวงจรพิมพ์ หลักการสำคัญในการหาแผนการผลิตที่เหมาะสม คือ การกำหนด 
สถานะของเครื่องจักรและงาน ซึ่งสถานะของเครื่องจักรแบ่งออกเป็นเกินความสามารถของเครื่อง 
จักรท่ีจะผลิต (Overload) และสามารถผลิตได้ตามปกติ (Not Overload) ส่วนสถานะของงาน 
แบ่งแยกเป็น งานที่ล่าช้า (Late) และงานท่ีปกติ (Normal) จากนั้นจึงใช้กฎพิจารณาสภาวะ 
(State Identification Rules) ต่าง  ๆ ที่บ่งถึงสถานะของงานและเครื่องจักร เม่ือทราบสถานะของ 
เครื่องจักรและงานแล้ว จะทำให้สามารถเลือกหลักการ (Heuristics) ที่เหมาะสมและตรงกับ
เปัาหมายของระบบได้ สำหรับกฎท่ีใช้1นระบบผู้เชี่ยวชาญนี้ คือ COVERT, SPT และ EDD ซ่ึง 
เมื่อนำเอาระบบผู้เชี่ยวชาญนี้มาใช้ ทำให้สามารถลดจำนวนงานที่เสร็จไม่ทันกำหนดได้ดีกว่าแผน 
การผลิตแบบเติม

วสันต์ ฐิติภูมิเดชา
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประสงคัในการจัดลำดับการผลิตสำหรับการผลิตพีวีซีคอมพาวต์ 

เกรดสายเคเบิล การผลิตของโรงงานแบ่งเป็น 2 สายการผลิต การปฏิบัติงานในอดีตนั้น ใช้คนใน 
การจัดลำดับการผลิต ทำให้ได้ลำดับการผลิตที่ไม่เหมาะสม คือ การเรียงเกรดไม่เหมาะสมทำให้ 
แผนกผลิตต้องเสียเวลาในการทำความสะอาดเครื่องจักรมาก วิทยานิพนธ์ฉบับนี้จึงได้จัดทำระบบ 
ฐานข้อมูลและข้อกำหนดในการจัดลำดับการผลิต และจัดทำแบบจำลองการจัดลำดับการผลิต
โดยอาศัยประสบการณ์ของผู้เชี่ยวชาญและข้อจำกัดต่าง  ๆ ในทางปฏิบัติ ซึ่งเมื่อนำไปเปรียบ
เทียบกับการปฏิบัติงานในอดีต พบว่าการจัดลำดับด้วยระบบที่จัดทำขึ้นนี้ สามารถเพิ่มเวลาการใช้ 
สอยเครื่องจักร ลดเวลาเฉลี่ยในการส่งสินค้าไม่ทันกำหนด และชเริมาณลินค้าเสียเนื่องจากการจัด 
ลำดับการผลิตผิดข้อกำหนด โดยไม,ต้องพึ่งการใช้ทักษะของผู้จัดลำดับการผลิต
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