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การสงมอบสินคาไมทันกําหนด ทําใหลูกคาขาดความเช่ือม่ันและความไววางใจในบริษัท 
ดังนั้นในการวจิัยคร้ังนี้จึงมีวตัถุประสงคเพื่อปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในการผลิตแผนคลุมผาตัด  

โดยมีการดําเนินการวิจัยเร่ิมตนจากการนาํเทคนิคการวิเคราะหหาปจจยัท่ีเปนตนเหตุ โดยการ
ตั้งคําถามวาทําไม ทําไม ทําไม จนกวาจะไดตนเหตุท่ีแทจริง (Why Why Analysis) ทําใหพบวา เม่ือไมมี
การจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาและทําใหเกิดปญหาในการทํางานไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคา
ระหวางผลิตท่ีไมเหมาะสม ปญหาการปรับต้ังเคร่ือง และปญหาคาใชจายท่ีเพิ่มสูงข้ึนเม่ือสงสินคาไมทัน 
อีกทั้งยังสงผลกระทบตอการขาดแคลนถังใสช้ินงาน สถานท่ีจัดเก็บ การปนเปอนและการชํารุดจากการ
จัดเก็บ ประเดน็ในการแกไข ไดแก การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน โดยมี
ข้ันตอนดังนี ้(1) ศึกษาขอมูลการผลิต (2) กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต (3) การแบงกลุมการ
ผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลิต และวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต (4) การจัดตารางการ
ผลิต โดยเร่ิมจาการจัดลําดับการผลิต การจัดตารางการบรรจุ และการจัดตารางการผลิต (5) การติดตาม
ควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว (6) สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 

ผลการปรับปรุงพบวามีคาเฉล่ียดังตอไปนี้ (1) ประสิทธิภาพการสงมอบ จากเดิม 94% เพิ่มข้ึน
เปน 100% หรือเพ่ิมข้ึน 6% (2) ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ียตอวัน (WIP) ลดลงจาก 18,579 ช้ิน 
เหลือ 8,577 ช้ิน หรือลดลง 54% (3) การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ียตอวันจาก 112 นาที เหลือ 18 
นาที หรือลดลง 84% (4) จํานวนคร้ังของการต้ังเคร่ืองเปล่ียนเลนเฉล่ียตอสัปดาหจาก 2 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง 
หรือลดลง 50% และ (5) ลดปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ียตอสัปดาหลงจาก 1 คร้ัง เปนไมขาด
แคลนถังใสงานเลย หรือลดลง 100% 
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 The delay of the delivery date is lead to losing of customer trustworthy to the company thus, 
the research is aim at improving the production scheduling of surgical drapes production. 
 With this research, the “why-why analysis” technique was brought to find its root cause. The 
analysis shows that the production scheduling is not appropriated to the production environment; 
which is directly impact to the efficiency of the delivery made to customer.  The major problems in 
production are waiting the component to be packed at the packing station, the work in process (WIP) 
before pack is not suitable to the next process, capacity loss from changing and aligning the mold of 
the packing machine, the extra expenses incurred when the delivery of the shipment delayed from 
plan and shortage of plastic bin, insufficient storage space, risk of contaminates and damage from 
storage.   The technique is applied to improve the production scheduling to suit the work environment 
with 5 processes; (1) study the production information. (2) finding the scheduling technique. (3) 
classify the product into group that be divided by shape or size, process and material. (4) developing 
the production scheduling that be sequencing the production, developing the production scheduling of 
packing process and developing the production scheduling. (5) implementing and controlling the pilot 
scheduling. (6) review and improve and make the conclusion.  

The result after implemented are as following; (1) The efficiency of the delivery was 
improved from 94% to 100% or increased 6%. (2) The average work in process per day (WIP) before 
pack was decreased from 18,579 pcs to 8,577 pcs or decreased 54%. (3) Waiting time per day at 
packing station was decreased from 112 minute to 18 minute or 84% reduction. (4) The changing and 
aligning the mold of packing machine per week decreased from two times to one time or decreases 
50%. (5) The shortage of the plastic bin to store work in process (WIP) component per week was 
decreased from one time to zero, or 100% improved. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
  

ในสภาวะการแขงขันท่ีสูงมากเชนปจจุบันนี้ การจัดลําดับและการจัดตารางใหกับการ
ดําเนินงานท่ีแตกตางกัน เปนรูปแบบหนึ่งของการตัดสินใจท่ีมีบทบาทอยางมากตออุตสาหกรรมการ
ผลิต การจัดลําดับและการจัดตารางอยางมีประสิทธิผล กลายเปนส่ิงจําเปนท่ีจะทําใหบริษัทตาง ๆ 
สามารถจะยืนหยัดตอสูกับคูแขงในตลาดการคาได เราพบวา ทุกบริษทัจะตองพยายามทุกวิถีทางท่ีจะสง
มอบสินคาใหตามกําหนดท่ีไดใหสัญญาไวกับลูกคา ท้ังนี้นอกจากคาปรับท่ีอาจจะตองเสียใหกบัลูกคา
แลวส่ิงท่ีสําคัญกวานัน้ก็คือ ช่ือเสียงของบริษัทท่ีอาจจะทําใหบริษัทตองปดกิจการไปในท่ีสุด ส่ิงท่ี
สําคัญอีกประการหนึ่ง ในการจัดลําดับและตารางการผลิตก็คือ การใชทรัพยากรตาง ๆ เชน เคร่ืองจักร 
เคร่ืองมือ หรือคนงานอยางเต็มประสิทธิภาพ 

 
 โรงงานกรณีศึกษา เปนผูผลิตเวชภณัฑทางการแพทยรายใหญของโลก ไดแก เส้ือคลุมท่ีใชทาง
การแพทย ชนดิใชคร้ังเดยีวท้ิง สําหรับบุคลากรทางการแพทยในหองผาตัด (Surgical Gowns) เส้ือคลุม
สําหรับใสเยี่ยมผูปวยชนดิใชคร้ังเดียวท้ิง (Protective Gowns) และ  แผนคลุมผาตัด (Surgical Drapes) 
รวมถึงอุปกรณทางการแพทยอ่ืน ๆ โดยทําการสงออกผลิตภัณฑตาง ๆ ท้ัง 100 % ในตลาดยุโรป 
อเมริกา ตะวนัออกกลาง และเอเชีย บริษทัมีความมุงม่ันในการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาในระยะ
ยาว ดวยการสงมอบส่ิงท่ีดี มีคุณภาพเปนเลิศ อันประกอบไปดวยความเช่ือม่ัน และความพอใจที่ไดรับ
สินคาตรงตามกําหนดเวลา 
 
 บริษัทไดตั้งฐานการผลิตท่ีประเทศไทยมาเปนเวลากวา 10 ป เนื่องจากคุณภาพของสินคาท่ีผลิต
โดยคนไทยและคาแรงงานในประเทศไทยยังอยูในระดับท่ียอมรับไดเมือ่เทียบกับประเทศตาง ๆ ใน
ยุโรปท่ีเปนตลาดหลัก นอกจากคุณภาพของสินคาแลวบริษัทยังตองแขงขันกับคูแขงในดานการสงมอบ 
และตนทุนการผลิตหรือตนทุนการขนสงอีกดวย ดังนัน้ในการขนสงสินคาบริษัทจึงเลือกทําการลําเลียง
โดยทางเรือ ซ่ึงราคาถูกแตใชระยะเวลาการเดินทางยาวนานประมาณ 4-5 สัปดาหจึงจะถึงคลังสินคาแต
ละจุดในประเทศตาง ๆ ของบริษัท และปริมาณสินคาในคลังสินคาตองมีพรอมเสมอหากลูกคาตองการ 
หากปริมาณสินคามีไมเพยีงพอตอความตองการแลว บริษัทจําเปนตองสงสินคาทางอากาศซ่ึงมีคาขนสง
สูงมากเม่ือเทียบกับทางน้ํา และหากไมทันตามความตองการของลูกคาซ่ึงจําเปนตองใชในการผาตัด ก็
เปนผลทําใหลูกคาตัดสินใจยกเลิกการส่ังซ้ือหรือเปล่ียนไปซ้ือกับคูแขงได 
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1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
จากสภาวการณท่ีมีการแขงขันทางดานการผลิตและการบริการสูงนั้น การจัดตารางการผลิตก็

เปนวิธีการหนึง่ท่ีสามารถสงเสริมใหการผลิตเปนไปไดอยางตอเนื่อง สงผลใหความสูญเสียตาง ๆ ลดลง
ได 

ในงานศึกษาวจิัยนี้ ไดมุงศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตแผนคลุมผาตัดของโรงงานตัวอยาง 
โดย กระบวนการผลิตประกอบดวย 3 ข้ันตอน ดังแสดงในรูปท่ี 1.1 

 
 
 

  
การปูและตัดผา 

การประกอบ 

การบรรจุ 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.1 ผังกระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัด 

 
 

จากรูปท่ี 1.1 สามารถอธิบายไดวา กระบวนการผลิตเร่ิมจากการปแูละตัดผา การประกอบ และ
การบรรจุ ตามลําดับ ท้ัง 3 ข้ันตอนมีความสัมพันธเกี่ยวเนื่องกัน กลาวคือ ข้ันตอนการปูและตัดจะผลิต
ช้ินงานเพื่อสงตอไปยังข้ันตอนถัดไป โดยพนกังานจะทําการเบิกวัตถุดิบมาทําการปูและตัด ท่ีแผนกปู
และตัด เพื่อใหเปนช้ินตัดขนาดตาง ๆ ท่ีเหมาะสมกับข้ันตอนการประกอบ ดังรูป ท่ี 1.2  

 
 
 
 

 
 



 3

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เครื่องปูแลวตัดผา 

เครื่องบรรจ ุ

ผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 

เครื่องตัดผาก่ึงอัตโนมัติ เครื่องกรอแลวตัดผา 

ผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง ผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

วัตถุดิบ 

 
 

รูปท่ี 1.2 ผังข้ันตอนการผลิตแผนคลุมผาตัด 
 
จากรูปท่ี 1.2 สามารถอธิบายไดวา ในข้ันตอนปูและตัดผานี้มีเคร่ืองจักรดวยกัน 2 แบบ ไดแก 

เคร่ืองปูผาแลวตัด และเคร่ืองกรอผาแลวตัด ซ่ึงท้ังสองเคร่ืองมีหนาท่ีในการตัดผาเหมือนกนัแตกตางกัน
ท่ีปริมาณและความเรงดวนในการตัด ดังนี ้

1) เคร่ืองปูผาแลวตัดสามารถปูผาไดคร้ังละ 5 มวน และสามารถตัดไดในปริมาณ 100-
500 ช้ัน แตตองส่ังลวงหนา 2-4 ช่ัวโมง มีจาํนวน 1 เคร่ือง 

2) เคร่ืองกรอผาแลวตัดสามารถกรอไดคร้ังละ 1 มวน และสามารถตัดไดในปริมาณ
คร้ังละ25 ช้ัน การส่ังลวงหนาใชเวลาเพียง 3-5 นาทีตอ 25 ช้ัน มีจํานวน 1 เคร่ือง   

สวนเคร่ืองตัดผาอัตโนมัติ ทําหนาท่ีตัดผาและพับคร่ึง จะต้ังอยูในกลุมการผลิตแผนคลุมขาชนิด
พีอี และสามารถผลิตช้ินงานตอเนื่องตามความสามารถในการผลิตของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

จากนั้น ช้ินตดัจะถูกสงเขาสูแผนกประกอบ ซ่ึงมีอยู 3 กลุมแยกตามชนิดของผลิตภัณฑ เพื่อ
ประกอบเปนช้ินงานท่ีตองการดังนี ้

1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง   
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี 
แตละกลุมจะมีข้ันตอนการประกอบแตกตางกัน เชน การติดเทป การเจาะ การซีล (การใหความ

รอนเพื่อใหช้ินงานติดกัน) การพับและการหอ ซ่ึงแตละกลุมการประกอบถูกจัดสมดุลการผลิตและ
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ตารางท่ี 1.1  การผลิตท่ีแผนกบรรจุ (ขอมูลระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลีย่นเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 40 2 0 14,568

WK 28 60 2 0 14,735

WK 29 30 1 0 18,141

WK 30 60 2 1 20,526

WK 31 80 2 0 13,399

WK 32 110 2 0 9,832

WK 33 160 2 0 11,483

WK 34 40 2 0 20,438

WK 35 160 2 0 12,342

WK 36 20 2 4 27,613

WK 37 40 2 3 23,082

WK 38 50 2 3 24,211

WK 39 120 2 0 16,758

WK 40 110 2 0 15,682

WK 41 240 3 0 13,080

WK 42 90 2 4 31,676

WK 43 20 3 5 29,787

WK 44 80 2 0 19,891

WK 45 90 3 2 23,846

WK 46 30 3 5 30,717

WK 47 50 3 3 27,370

WK 48 250 2 0 14,258

WK 49 310 2 0 10,528

WK 50 290 2 0 14,656

WK 51 50 3 0 17,622

WK 52 330 2 0 6,811

เฉลีย่ 112 2 1 18,579
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ตารางท่ี 1.2 ประสิทธิภาพการสงมอบ (ขอมูลระหวางเดอืนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 

 

 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

กอนปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 24 2 22 92%

28 20 1 19 95%

29 27 3 24 89%

30 28 2 26 93%

31 35 5 30 86%

32 36 1 35 97%

33 26 0 26 100%

34 31 1 30 97%

35 30 1 29 97%

36 16 1 15 94%

37 20 2 18 90%

38 37 2 35 95%

39 32 2 30 94%

40 35 1 34 97%

41 33 2 31 94%

42 33 2 31 94%

43 35 2 33 94%

44 33 5 28 85%

45 26 1 25 96%

46 35 1 34 97%

47 37 7 30 81%

48 33 1 32 97%

49 28 2 26 93%

50 26 1 25 96%

51 26 1 25 96%

52 18 1 17 94%

เฉลี่ย 94%
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จาก อมูลท่ีกลาวมาขางตน ตารางท่ี 1.1 และตารางท่ี 1.2 ไดแสดงใหเห็นวา 
1. การสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเคร่ืองบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ีไม

เหมาะส ี่
ใชในกา

ป เป
กาศใหกับลูกคา เพื่อรักษาความเช่ือม่ันและความไววางใจ

ของลูกค

ยุังไมตองการบรรจุ  

าน เนื่องจากตองใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot ไมสามารถ  

าร
 WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห 

5. ความย ี่แนนอนได 
อีกทั้งยังม    

ําการปรับปรุงการจัด
ตารางการผลิต ใหครอบคลุมการทํางานของท้ัง 3 แผนก ทําใหทํางานไดสอดคลองและตอเนื่องกัน 
ื่อใหป ูกคา

ูงข้ึน โดยตองการ
ลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดี และรวดเร็ว ใหสามารถรองรับความตองการของลูกคาได เพื่อเปนการเพ่ิม

 

เพื่อพัฒนาระบบการผลิตของการผลิตแผนคลุมผาตัด โดยใชการจัดตารางการผลิต 

ข

ม  ทําใหเกิดการเปล่ียนเลน 2-3 คร้ัง/สัปดาห ซ่ึงการเปล่ียนเลนเปนการเปล่ียนขนาดของโมลท
รบรรจุสินคาของเคร่ืองบรรจุ ซ่ึงมีดวยกัน 2 ขนาดดังไดกลาวไปแลวขางตน 
2. การสงมอบสินคาไมทันกําหนดวันสงสินคา เนื่องจากไมมีการจดัลําดับงานในการผลิตท่ี 

โดยมีประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 94%   
เม่ือ ระสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาไม นไปตามเปาหมาย ท่ี 100% ทําใหบริษัท

ตองเสียคาใชจายเพิ่มข้ึนเพื่อสงสินคาทางอา
าท่ีมีตอบริษัทไว 
3. การรองานบรรจุของพนักงานแผนกบรรจุเฉล่ีย 112 นาที/สัปดาห เนื่องจากแผนกประกอบ 

ประกอบงานท่ีแผนกบรรจ
4. ปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีมีจาํนวนมาก ซ่ึงสงผลใหเกิดปญหายอย ๆ คือ  

(1) การขาดแคลนถังใสช้ินง
บรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห 

(2) สถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจดัเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหเกิดก
แออัดของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ

(3) การปนเปอนของสินคา และการชํารุด จากการจัดเก็บ 
ุงยากในการควบคมุการผลิต ไมสามารถกําหนดเวลาในการสงมอบงานท

ีการวางงานจากการรองานท้ัง ๆ ท่ีความสามารถในการผลิตมีเพียงพอ
 

 จากเหตุผลท่ีกลาวมาแลวในขางตน ในการศึกษานี้จงึไดมุงเนนท่ีจะท

เพ ระสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับล บรรลุเปาหมายท่ีตัง้ไว ท่ี 100%  
 
 ปจจุบันบริษัทมีความมุงม่ันท่ีจะปรับปรุงระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพส
ผ
ความสามารถในการแขงขันในตลาดกับคูแขงท่ีเพิ่มข้ึน การจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม เปนเสมือน
จุดเร่ิมตนท่ีสําคัญในการพัฒนาระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
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1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 นการศึกษาระบบการผลิตนี้ จะศึกษาครอบคลุมสวนตาง ๆ ดังนี้ 

นีจ้ะครอบคลุมกระบวนการผลิตต้ังแตกระบวนการปูและตัด, กระบวนการ

วมในตารางเวลาผลิตท่ีจัดไว 

 
บรรจุ 

นถังใสช้ินงาน 
 
1.4 

1.4.1   การสํารวจทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
ารวจทฤษฎีและงานวิจัย เพื่อการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดย

สรุปเปน

ลุม 
บบเดินหนาและแบบถอยหลัง 

ันเวลา 

น 
ัดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  

ะการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

ของกระ

ละการจดัลําดับการผลิตกอนการ
มารถในการผลิต เวลามาตรฐานในการ

ผลิต ปญหาท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตแตละกระบวนการ และผลการผลิตในชวงเวลาที่ทําการศึกษา ซ่ึง

ใ
1.3.1 การศึกษา

ประกอบ จนกระท่ังถึงกระบวนการบรรจ ุ 
1.3.2 ในการศึกษานี้จะพจิารณาการจดัตารางเวลาการผลิตของงานปกติในชวงเวลานั้น ๆ 

เทานั้น ไมมีการนํางานเรงดวนมาพจิารณาร
1.3.3 สมรรถนะของระบบการผลิตท่ีจะพัฒนาใชเกณฑในการพิจารณา ดังนี ้

(1) ประสิทธิภาพการสงมอบ 
(2) จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน 
(3) ปริมาณสินคาระหวางผลิต
(4) เวลาในการรองานของพนักงาน
(5) จํานวนคร้ังของการขาดแคล

ลําดับขั้นตอนในการศึกษาวิจัย 

ในการศึกษาน้ีไดเนนการสํ
ประเด็นสําคัญไดดงัตอไปนี ้

(1) เทคนิคการจัดตารางการผลิต 
(2) เทคนิคการแบงก
(3) เทคนิคการจัดตารางการผลิตแ
(4) เทคนิคการผลิตแบบท
(5) เวลาการไหลเฉล่ียของงานและพัสดุคงคลังเฉล่ีย 
(6) เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแก

1.4.2 การศึกษากระบวนการทํางานในการผลิตแผนคลุมผาต
ข้ันตอนนี้จะเปนการศึกษากระบวนการผลิตแล

เพื่อทําความเขาใจกับสภาพปญหาท่ีแทจริง  และทราบถึงความแตกตางของแตละสินคา ความแตกตาง
บวนการผลิต การจัดลําดับการผลิตท่ีใชกอนการปรับปรุง 
1.4.3 การเก็บรวบรวมขอมูลและปญหาในการผลิต  
ข้ันตอนนี้จะรวบรวมขอมูลจาการศึกษากระบวนการผลิตแ

ปรับปรุง ไดแก กระบวนการผลิตสินคา เคร่ืองจักรท่ีใช ความสา
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ไดจากเว 

มาหาแนวทางในการ

เทคนิคการแบงกลุม เพื่อชวยใหปญหาในการจดัลําดบัการผลิตงายข้ึน ซ่ึงสามารถแบง
องสินคา กระบวนการผลิต และวตัถุดิบท่ีใชของแตละ

แผนก ใช
ง ื่

ี่ได

 ระหวางผลการผลิตกอนการจัดตารางและผล
คร้ังของการเปล่ียนเลน 

ปริมาณ

การทําวจิัย พรอมท้ังขอเสนอแนะในการทํางานวิจยั เพือ่เปน

 

ลาการรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน จํานวนคร้ังของการไมมีถังใช
งาน และจํานวนสินคาระหวางผลิตระหวางเดือนกรกฎาคม – เดือนธันวาคม 2548 

1.4.4 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
ในข้ันตอนนี้จะนําขอมูลท่ีไดจากการเก็บรวบรวมและปญหาในการผลิต มาทําการวิเคราะหหา

สาเหตุหลักของปญหา โดยใชเทคนิค Why Why Analysis เพื่อนําสาเหตุหลักท่ีได 
แกไขตอไป  

1.4.5 การดําเนนิการปรับปรุงแกไข  
ในข้ันตอนนี้จะนําแนวทางท่ีไดจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหามาดําเนินการปรับปรุง

แกไข โดยใช
ตามลําดับความสําคัญไดดังนี้ รูปรางและขนาดข

เม่ือไดกลุมของสินคาแตละกลุมแลวจึงนํากลุมท่ีไดมาจัดลําดับการผลิตของกลุมยอยโดย
เทคนิคการจัดลําดับแบบเวลาปฏิบัติ านนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เพอใหเวลารอคอย
มีคานอยท่ีสุด และสงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาดวย เม่ือไดลําดับการผลิตแลวจะนําลําดับ
การผลิตท ไปสรางเปนตารางการผลิต ของทั้ง 3 แผนก 

1.4.6 การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามตารางท่ีวางไว 
ข้ันตอนนี้จะเปนการติดตามผลการดําเนนิการแกไข โดยติดตามผลท่ีไดจากการผลิตตามตาราง

ท่ีจัดข้ึน และทําการเปรียบเทียบการพัฒนาขึ้นของการผลิต
การผลิตหลังจากทําการจัดตาราง โดยใชประสิทธิภาพการสงมอบ จํานวน

สินคาระหวางผลิต เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ และจํานวนคร้ังของการขาดแคลนถัง
ใสช้ินงาน เปนตัววัดสมรรถนะของตาราง 

1.4.7 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต ข้ันตอนนี้จะเปนการสรุปผลการศึกษา

ท้ังหมดรวมทัง้ปญหาและอุปสรรคท่ีพบใน
แนวทางในการปรับปรุงแกไขใหดีข้ึน 
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รูปท่ี 1.3 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.5.1 ลดจํานวนคร้ังใน ลาท่ีตองสูญเสียไปโดยไมจําเปน
ดลง 

างผลิต (WIP) ชวยลดคาใชจายในการรักษาสินคาระหวางผลิต 
(WIP) แ

อนการวิเคราะหปญหา 
ล

รับรายการสินคาเพิ่มจากลูกคา และตกลงเวลาไดมีประสิทธิภาพ 

การเปล่ียนเลน ทําใหคาใชจายและเว
ล

1.5.2 ลดปริมาณสินคาระหว
ละลดความสูญเสียท่ีเกิดจากคุณภาพท่ีลดลงรวมท้ังปญหาของสถานท่ี และถังใสงาน ดังท่ีกลาว

ในข้ันต
1.5.3  ูกคาเกดิความเช่ือม่ัน และพอใจท่ีไดรับสินคาตรงตามกําหนดเวลาท่ีตกลงไว 
1.5.4 การจัดทําตารางการผลิตทําใหเกิดความสะดวก และถูกตองในการวางแผนการผลิตท่ี

เหมาะสม และยังชวยใหสามารถ

(1) การสํารวจทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 

(2) การศึกษากระบวนการทํางานในการผลิต
แผนคลุมผาตัดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 

(3) การเก็บรวบรวมขอมูลและปญหา 
ในการผลิต 

(5) การดําเนนิการปรับปรุงแกไข 

(6) การติดตามควบคุมการดําเนนิงานให
เปนไปตามตารางท่ีวางไว 

(7) สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 



บทที่ 2 
 

การสํารวจทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวกับงานวิจัย  
 วิทยานิพนธฉบับนี้ศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตของกรณีศึกษา เพือ่ใชแกไขปญหาจากการ
ผลิตท่ีขาดการวางแผนท่ีเหมาะสมในปจจบัุน อันไดแก ปญหาของการตั้งเคร่ืองจักร ปญหาปริมาณ
สินคาคงคลัง ปญหาความลาชาในการผลิต ปญหาการวางงาน ซ่ึงสงผลใหไดผลผลิตไมเต็มท่ี และเกิด
ความสูญเสียข้ึน จากการศึกษาสภาพปญหาตาง ๆ นี้ จึงไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต เพื่อการแกไข
ปญหาดังกลาวขางตน ซ่ึงการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต จะเปนการผสมผสานหลักการจากทฤษฎี
และงานวิจยัตาง ๆ ดังนี้ 
 การจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
 เทคนิคการแบงกลุม (Group Technology) 
 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing Technique) 
 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลา (Just – In – Time Technique) 
 เวลาการไหลเฉล่ียของงานและพัสดุคงคลังเฉล่ีย 
 เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why Why Analysis) 
 

2.1.1 การจัดตารางการผลิต (Scheduling) (ชุมพล   ศฤงคารศิริ, 2530) 
 การจัดตารางการผลิต คือ การจัดสรรทรัพยากรการผลิต เพื่อการผลิตงาน ซ่ึงสามารถแยก
ความหมายออกไดเปน 2 แนวทาง คือ 
 - การจัดตารางการผลิตในลักษณะของ Decision-making 
 - การจดัตารางการผลิตเปนลักษณะของทฤษฎี จะประกอบดวย หลักการ, รูปแบบ, เทคนิค, 
และ Logistic conclusion 
 การจัดตารางการผลิตโดยท่ัวไป จะเกิดข้ึนหลังจาการวางแผนการผลิตไดกระทําเสร็จส้ินแลว 
ในการวางแผนการผลิตจะตองพิจารณาถึง 3 ส่ิง คือ 
 - ผลิตภัณฑหรือบริการ (Product or service) 

- ปริมาณของผลิตภัณฑหรือบริการ (Scale) 
 - แหลงทรัพยากร (Resource) 

ในความเปนจริงการจัดตารางการผลิต และการวางแผนการผลิตจะไมสามารถแยกจากกันได 
ตองมีการพิจารณาท้ัง 2 สวนรวมกนั 
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 การแกปญหาของการจัดตารางการผลิต จะพิจารณาเปน 2 ข้ันตอน โดยข้ันตอนแรกจะเร่ิมจาก
การจัดงานแตละงานเขาสู Resource เม่ือรูวา Resource ใดตองทํางานใดบางแลว จะพิจารณาข้ันตอนท่ี 2 
ซ่ึงเปนการจัดลําดับงานแตละ Resource วางานใดจะเร่ิมทําเม่ือไร 
 กอนการจดัตารางการผลิต ตองพิจารณาลักษณะของกลุมเคร่ืองจักรกอนวามีลักษณะเปนแบบ
ใด 

(1) Single machine 
ลักษณะเครื่องจักรเดยีวเปนลักษณะท่ีธรรมดาท่ีสุด และแทรกอยูในกรณีท่ีซับซอน

อ่ืนๆ ทุกแบบ 
(2) Identical machine in parallel 

มีเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน มีกระบวนการทํางานเดียว จะทํางาน j บน
เคร่ืองจักรเคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งจากท้ังหมด m เคร่ืองจักร 
(3) Machines in parallel eith different speeds 

มีเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน แตมีความเร็วตางกนั กําหนดใหความเร็วเคร่ืองจักร 
i คือ vi เวลาในการผลิตงาน j คือ pj ดังนัน้เวลาที่ผลิตบนเคร่ืองจักร i = pj / vi ถาเครื่องจักร
ท้ังหมดมีความเร็วเทากนัก็จะมีลักษณะเหมือนกับขอ 2 เนื่องจาก vi = 1 ทุกเคร่ือง ดังนั้น pij = pj 

(4) Unrelated machines in parallel 
มีเคร่ืองจักรท่ีตางกัน m เคร่ืองทํางานขนานกัน เคร่ืองจกัร i สามารถทํางานได pj / vij 

ถาความเร็วเคร่ืองจักรไมสัมพันธกันงาน vij = vi ทําใหมีลักษณะเหมือนกับขอ 3 
(5) Flow shop 

การผลิตแบบ Flow shop จะมีเคร่ืองจักร m เคร่ืองเรียงตามลําดับข้ันตอนการผลิต งาน
แตละงานจะถูกผลิตดวยข้ันตอนตามลําดบัเคร่ืองจักรเหมือนกันทุกงาน หลังจากทําการผลิตใน
เคร่ืองจักรท่ี 1 เสร็จแลว งานจะถูกสงมารออยูในแถวคอยท่ีเคร่ืองจักรถัดไป สมมติใหทุก
แถวคอยมีการทํางานแบบมากอนทํากอน (FIFO) ดังนัน้ งานหนึ่ง ๆ จะไมสามารถแซงงานอ่ืน 
ๆ ในขณะที่รออยูในแถวคอยได 
(6) Flexible flow shop 

เปนลักษณะเดยีวกับ Flow shop รวมกับ Parallel machine คือมี s กระบวนการ ซ่ึงแต
ละกระบวนการมีเคร่ืองจักร m เคร่ืองซ่ึงทํางานเหมือนกนั งานทุกงานตองเร่ิมตนทําท่ี
กระบวนการท่ี 1 ไป 2 ตามลําดับ ในแตละกระบวนการ งานแตละงานทําไดบนเคร่ืองเดียว และ
เคร่ืองจักรสามารถผลิตงานไดทีละงาน 
(7) Open shop 

มีเคร่ืองจักร m เคร่ือง สามารถกําหนดเสนทางการผลิตของงานแตละงานได ไมมี
ข้ันตอนตายตัว งานแตละงานจะมีเสนทางการผลิตท่ีแตกตางกัน 
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(8) Job shop 
ลักษณะของการผลิตงานท่ีเปนแบบ Job shop นั้น แตละงานจะมีข้ันตอนการทํางานท่ี

แตกตางกัน งานแตละงานอาจจะเขาเคร่ืองจักรเคร่ืองหนึง่ไดมากกวา 1 คร้ัง และงานแตละงาน
จะสามารถเขาเคร่ืองจักรไดทุกเคร่ืองหรือบางเคร่ืองจักรตามแตข้ันตอนวิธีการทําของแตละงาน 

  
การจัดตาราง (Scheduling) (ปารเมศ   ชุตมิา, 2546) 
เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึ่งท่ีมีความสําคัญอยางมากตอท้ังอุตสาหกรรมการผลิตและ

อุตสาหกรรมการบริการ โดยท่ีผลลัพธของกระบวนการตัดสินใจในท่ีนี้ก็คือ ตารางหรือกําหนดการ 
(Schedule) สําหรับกิจกรรมตาง ๆ ในทางปฏิบัติเราพบวา องคกรจาํนวนมากไดนําเอาทฤษฎีการจัด
ตารางมาประยกุตใชกับกิจกรรมตาง ๆ เพือ่เพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงข้ึน เชน การผลิต การ
จัดซ้ือ การขนสง การกระจายสินคา การประมวลขาวสาร และการส่ือสาร เปนตน 

“การจัดตาราง”  หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ 
(Task) จํานวนหน่ึงภายใตระยะเวลาท่ีกําหนดให เพื่อท่ีจะทําใหองคกรสามาระบรรลุถึงเปาหมาย (Goal) 
หรือวัตถุประสงค (Objective) สูงสุดท่ีองคกรกําหนดเอาไวท่ีเวลานั้นได คําวา “ทรัพยากร” หมายถึง คน
หรือส่ิงของท่ีมีอยูเปนจํานวนจํากัด ซ่ึงสามารถนํามาใชในการทําใหเกิดผลผลิตท่ีตองการข้ึนได 
เนื่องจากความจํากัดของทรัพยากรนี้เอง ทําใหเกิดการแยงชิงทรัพยากรข้ึน ดังนัน้ทรัพยากรจึงตองถูก
จัดสรรใหกับกิจกรรมตาง ๆ ท่ีตองการใชทรัพยากรดังกลาวท่ีเวลาเดียวกัน ตวัอยางเชน เคร่ืองจกัรท่ีใช
ในการผลิตช้ินงาน โตะและเกาอ้ีสําหรับลูกคานั่งรับประทานอาหารในภัตตาคาร แพทยในโรงพยาบาล 
หองเรียนในอาคารเรียนรวมของมหาวิทยาลัย ลานบินของสนามบิน คนงานในสถานท่ีกอสราง หรือ
หนวยประมวลผลของเคร่ืองคอมพิวเตอร เปนตน นอกจากนี้แลวจํานวนของทรัพยากรท่ีมีอยูอาจจะใช
ระบุถึงความสามารถในการสรางผลผลิตไดอีกดวย เชน เคร่ืองจักร 1 เคร่ืองสามารถผลิตช้ินงานได 100 
ช้ิน/ช่ัวโมง ถาโรงงานหน่ึงซ้ือเคร่ืองจักรชนิดเดยีวกันนีม้า 5 เคร่ือง โรงงานนี้ก็จะมีความสามารถในการ
ผลิตเทากับ 500 ช้ิน/ช่ัวโมง 

ในขณะท่ี “งาน” (Job) อาจจะประกอบดวยภารกจิพื้นฐาน ท่ีมีความสัมพันธกันในดานของ
ลําดับกอนหลังเปนจํานวนมาก ซ่ึงในบางคร้ังเราจะเรียกภารกิจพืน้ฐานเหลานีว้า “การดําเนนิงาน” 
(Operation) โดยท่ีตวัอยางของการดําเนินงานอาจจะหมายถึง การปฏิบัติงานในโรงงาน การนําเคร่ืองบิน
ข้ึนหรือลงจอดบนลานบิน ข้ันตอนของกจิกรรมตาง ๆ ในโครงสราง หรือการทํางานตามข้ันตอนของ
โปรแกรมคอมพิวเตอร เปนตน 

ทฤษฎีการจัดตารางเกี่ยวของกับการสรางและพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตร และการหา
เทคนิคท่ีเหมาะสมในการแกปญหาการจัดตาราง ซ่ึงจะตองอาศัยความรูท้ังในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ
รวมกัน แลวใชการวิเคราะหเชิงปริมาณเปนเคร่ืองมือชวย โดยแนวทางดังกลาวนีจ้ะแปลงโครงสราง
ของปญหาการจัดตารางไปสูรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตรท่ีเหมาะสม ซ่ึงกระบวนการน้ีจะ
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ในอุตสาหกรรมการบริการ แนวคิดเชนเดยีวกันนีก้็ไดถูกนํามาใชเชนกัน ตวัอยางเชน ในศูนย
สุขภาพ เราจะตองทราบเสียกอนวา วัตถุประสงคของศูนยนี้จะใหบริการดานการดแูลสุขภาพดานใดบาง 
และระดับของการใหบริการเปนเชนใด ซ่ึงตองนําขอมูลดังกลาวไปใชในการออกแบบอุปกรณ 
เคร่ืองมือ และส่ิงอํานวยความสะดวกอ่ืน ๆ นอกจากนั้นแลวยังตองพิจารณาถึงจํานวนของบุคลากรท่ี
เหมาะสมในแตละตําแหนงอีกดวย การตดัสินใจดังกลาวขางตนจะทําใหทราบถึงความพรอมใชงานของ
ทรัพยากรดานตาง ๆ ของศูนยสุขภาพ ดังนั้นจึงทําใหสามารถท่ีจะพิจารณาปญหาเกีย่วกับการจัดตาราง
ได 

จากท่ีไดกลาวมาขางตนจะเห็นไดวา กอนท่ีจะทําการจดัตารางไดนัน้ จะตองมีคําตอบเก่ียวกับ
การวางแผนเสียกอน กลาวคือ  

(1) เราจะผลิตหรือใหบริการอะไร? 
(2) จํานวนการผลิตหรือระดับการใหบริการเปนเทาใด? 
(3) ความพรอมใชงานของทรัพยากรตาง ๆ เปนอยางไร? 

กลาวโดยสรุปก็คือ ผูจัดตารางจะตองทราบถึงธรรมชาติและลักษณะสมบัติของงานท่ีจะนํามา
จัดตาราง และโครงสรางของการจัดวางทรัพยากรทีพ่รอมใชงานเสียกอน หรือกลาวอีกนยัหนึ่งก็คือ 
กระบวนการจดัตารางจะเร่ิมตนข้ึนไดก็ตอเม่ือทราบถึงความพรอมใชงานของทรัพยากรตาง ๆ ซ่ึงไดถูก
กําหนดใหแลวในชวงของการวางแผนน่ันเอง 

การจัดตารางและการทํางานจริงในพืน้ท่ีผลิตมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด กลาวคือ ใน
อุตสาหกรรมการผลิต คําส่ังซ้ือจากลูกคาจะถูกแปรความหมายใหเปนงานและเวลาสงมอบของงานนั้น 
งานเหลานี้จะตองผานกระบวนตาง ๆ บนเคร่ืองจักรตามลําดับท่ีกําหนดไวให ในทางปฏิบัติเปนไปไดวา 
การดําเนนิงานของงานบางอยางอาจจะถูกหนวงใหชาลงได เนื่องจากในขณะนั้นเคร่ืองจักรท่ีตองการใช
งานกําลังทํางานอ่ืนอยู และการแทรกงาน (Preemption) อาจจะเกดิข้ึนไดเม่ือมีงานที่มีความสําคัญสูง
กวาเขามา นอกจากนี้แลวยังอาจมีเหตุการณอ่ืนท่ีไมคาดคิดเกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิต (Shop Floor) ไดเชนกัน 
เชน เคร่ืองจักรเสีย คนงานปวยกะทันหัน เปนตน ส่ิงท่ีกลาวมาท้ังหมดนี้มีผลอยางมากตอการจัดตาราง 
ดังนั้นเราจะตองนําเอาส่ิงเหลานี้เขามาพิจารณาในขณะจัดตารางดวย การจัดทําตารางดําเนินงานอยาง
ละเอียดจะมีสวนชวยอยางมากตอการรักษาและควบคุมประสิทธิภาพของการทํางานเอาไว 
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 การวางแผนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการผลิตหลัก 

MRP 

 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 2.1 การไหลของสารสนเทศในระบบผลิต 

 
กระบวนการจดัตารางนอกจากจะไดรับผลกระทบจากการทํางานในพืน้ท่ีผลิตแลว ยังไดรับ

อิทธิพลจากแผนกวางแผนการผลิต ซ่ึงทําหนาท่ีเกีย่วกับการวางแผนการผลิตระยะยาว และระยะกลาง
ใหกับท้ังองคกร บอยคร้ังท่ีพบวา การตัดสินใจท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตซ่ึงเกิดข้ึนท่ีระดับสูง
กวา อาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอกระบวนการจัดตารางก็ได รูปท่ี 2.1 แสดงการไหลของสารสนเทศ

การวางแผนกาํลังการผลิต 

การเรงงาน 

การจัดตาราง 
การจัดตารางใหม 

พื้นที่ผลิต 

การบริหารพื้นท่ีผลิต 

ขอจํากัดของการจัดตาราง 

สถานะของกําลังการผลิต 

สมรรถนะของตาราง 

สถานะของพ้ืนท่ีผลิต 

การโหลดงาน การเก็บขอมูล 

การจัดตารางในรายละเอียด 
ตารางการผลิต 

ความตองการวัสดุ

คําส่ังซ้ือ 
พยากรณอุปสงค 

จํานวน และกาํหนดสงมอบ 

คําส่ังผลิต และเวลาปลอยงาน 
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1. เพิ่มกําลังการผลิตใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดของกระบวนการ ในกรณีนี้อาจจะตองมีการ
ลงทุนเพิ่มท้ังในดานของเคร่ืองจักร (ซ้ือเคร่ืองมาเพ่ิม) หรือพนักงาน (จางพนักงานเพ่ิม) ซ่ึงแนวทางนี้
จะตองใชเวลาพอสมควรในการลงมือปฏิบัติจริง 

2. ใชพนักงานท่ีผานการฝกอบรมในลักษณะงานนัน้มาเปนอยางดี ซ่ึงในท่ีนีจ้ะรวมถึงพนักงาน
ท่ีผานการฝกอบรมแบบขามลักษณะงาน (Cross-Trained) ดวย พนักงานที่มีความชํานาญเหลานี้จะเปน
คนคุมเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด เพื่อใหเคร่ืองจักรเหลานี้สามารถใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

3. พัฒนาทางเลือกใหมเกี่ยวกับเสนทางการทํางาน ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หรือการรับเหมาชวง 
4. เอาข้ันตอนการตรวจสอบและทดสอบไปวางไวกอนหนาเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด วิธีการนี้จะ

ทําใหเราสามารถคัดแยกชิ้นงานท่ีบกพรองหรือเสียออกจากระบบได กอนท่ีจะนําเขาไปดําเนนิงานตอ
บนเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด ซ่ึงจะชวยละเวลาสูญเปลาท่ีเกิดจากการใชเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดไปผลิต
ช้ินงานท่ีไมไดคุณภาพ 

5. จัดตารางผลผลิตใหเหมาะสมกับกําลังการผลิตของคอขวด ซ่ึงอาจจะหมายความถึง การ
จัดสรรงานท่ีนอยลงใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดกไ็ด ถึงแมวาวิธีการนีจ้ะไมไดเปนการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานโดยตรงก็ตาม แตจะลดความสับสนของพนักงาน และลดช้ินงานระหวางทํา
ท่ีจะตองมารอคอยอยูหนาเครื่องจักรท่ีเปนคอขวดเปนจํานวนมากได 

ประการท่ีสองเกี่ยวกับแนวทางในการจัดตาราง ซ่ึงแบงออกเปน 2 เทคนิค คือ การจัดตาราง
แบบไปขางหนา (Forward Scheduling) และการจดัตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) ซ่ึง
เทคนิคท้ังสองนี้มีความแตกตางกันคือ 

1. การจัดตารางแบบไปขางหนา: เร่ิมจัดตารางเม่ือทราบถึงความตองการตาง ๆ เกี่ยวกับงาน 
การวางงานลงสูตําแหนงตาง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากซายไปขวา เม่ือดูจากแผนภมิูแกนต เทคนคิการ
จัดตารางแบบน้ีจะถูกนําไปใชอยางแพรหลายในหลายหนวยงาน เชน โรงพยาบาล คลินิก ภัตตาคาร
หรือโรงกลึง เปนตน งานท่ีหนวยงานประเภทนี้รับเขามาทําจะเปนประเภทท่ีทําตามคําส่ังซ้ือของลูกคา 
ซ่ึงลูกคาสวนมากอยากจะไดสินคาหรือตองการรับการบริการอยางเร็วท่ีสุดเทาท่ีหนวยงานนัน้จะทําได 
ซ่ึงหมายความวา มีการกําหนดเวลาสงมอบใหกับแตละงานนั่นเอง ถึงแมวาตารางท่ีสรางข้ึนจากเทคนิค
การจัดตารางแบบไปขางหนานี้จะไมละเมิดขอจํากัดดานกําลังการผลิต แตก็อาจจะทําใหเกิดการสงมอบ
งานลาชาได และนอกจากน้ันแลวยังอาจจะทําใหเกิดช้ินงานระหวางทําข้ึนเปนจํานวนมากในระบบอีก
ดวย 

2. การจัดตารางแบบถอยหลัง: เร่ิมตนจากเวลาสงมอบ และจัดตารางใหกับการดําเนินงาน
สุดทายกอนเปนอันดับแรก ข้ันตอนการดําเนินงานอ่ืน ๆ จะถูกจัดตารางทีละข้ันตอน ตามลําดับท่ี
ยอนกลับการวางงานลงสูตําแหนงตาง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากขวาไปซาย เม่ือดูจากแผนภูมิแกนต 
เม่ือลบผลรวมของเวลานําอันเกิดจากแตละการดําเนินงานท่ีประกอบกนัข้ึนเปนงานหน่ึงงานออก จะทํา
ใหทราบถึงเวลาเร่ิมตนของงาน ๆ นัน้ได ถึงแมวาตารางท่ีสรางข้ึนจากเทคนิคการจัดตารางแบบถอย
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แบบจําลองสําหรับระบบผลิตท่ีใชระบบขนถายวัสดุอัตโนมัต:ิ ระบบผลิตลักษณะนี้มีการใช

งานอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมยานยนต และอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณไมโครอิเล็กทรอนิกส ซ่ึง
ระบบผลิตท่ีใชงานอยูในอุตสาหกรรมดังกลาวก็คือ ระบบผลิตแบบยืดหยุน (Flexible Manufacturing 
System) หรือระบบประกอบแบบยืดหยุน (Flexible Assembly System) สําหรับในอุตสาหกรรมการ
บริการก็อาจจะมีการนําเอาระบบน้ีไปใชงานดวยเชนกัน ตัวอยางเชน การนั่งรถไปเล็กเพื่อชมจุดท่ี
นาสนใจในสวนสนุกหรือสถานท่ีสําคัญ หรือการลองเรือชมธรรมชาติ ซ่ึงเสนทางในการเดินทางไดถูก
กําหนดเอาไวลวงหนาแลว นักทองเท่ียวจะไดรับมูลคาเพิ่มใหกับตนเองหลังจากท่ีไดไปชมส่ิงท่ี
นาสนใจในกแตละจดุตามท่ีกําหนดเอาไวแลว ในระบบนี้งานจะประกอบดวยเซตของการดําเนินงาน
จํานวนหนึ่ง งานเหลานี้จะมีอุปกรณขนถายวัสดุอัตโนมัติ เชน เอจวีี (Automated Guided Vehicle, 
AGV) สายพานลําเลียงรถโฟลกลิฟต แขนกล เปนตน เปนอุปกรณท่ีนําช้ินงานไปยังสถานีงานตาง ๆ 
ตามท่ีไดกําหนดเอาไวลวงหนา การประสานงานระหวางสถานีงานและอุปกรณขนถายวัสดุอัตโนมัติจะ
มีความสําคัญอยางมากตอประสิทธิภาพโดยรวมของระบบ ยกตัวอยางเชน ณ เวลาหน่ึงเม่ือสถานีงาน
เสร็จส้ินการทํางานแลวและไมมีวัตถุดิบเหลืออยูทีแถวคอยหนาสถานงีานเลย ถาอุปกรณขนถายวัสดุ
ไมไดรับคําส่ังใหนําวัตถุดิบเขามาปอนใหกับสถานีงานนั้น แตกลับใหนําไปปอนใหกับสถานีงานอ่ืนท่ี
ยังมีวัตถุดิบสําหรับการผลิตเหลืออยู กจ็ะทําใหสถานีงานน้ันตองเดินเปลาท้ังท่ีมีความสามารถท่ีจะผลิต
ช้ินงานไดก็ตาม ซ่ึงจะทําใหประสิทธิภาพของระบบโดยรวมส๔ญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
วัตถุประสงคสําหรับระบบผลิตประเภทนี ้คือการผลิตช้ินงานใหไดเปนจํานวนมากที่สุด 

 
แบบจําลองสําหรับการจัดตารางรุน: แบบจําลองของการจัดตารางรุน (Lot Scheduling) นี้ใช

มากในการวางแผนและควบคุมการผลิตในระยะกลางและระยะยาว สําหรับระบบท่ีมีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง และมีผลิตภัณฑท่ีหลากหลาย เม่ือเคร่ืองจักรเปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีก
ผลิตภัณฑ จะเกิดคาใชจายในการเปล่ียนรุนของงานท่ีผลิตข้ึน วัตถุประสงคสําหรับแบบจําลองในระบบ
นี้คือ การทําใหคาใชจายโดยรวมท่ีเกิดจากการจัดเก็บพสัดุคงคลังและการเปล่ียนรุนของการผลิตมีคาตํ่า
ท่ีสุด 

 
แบบจําลองสําหรับระบบการจองทรัพยากร: แบบจําลองของระบบการจองทรัพยากร 

(Reservation) นี้มีความสําคัญอยางมากตออุตสาหกรรมการบริการ เชน เอเยนตรถเชา โรงแรม สายการ
บิน หองเรียน ทันตกรรม เปนตน จดุเร่ิมตนและจดุส้ินสุดของงานท่ีเกีย่วกับการจองทรัพยากรจะถูก
กําหนดใหไวกอนแลวลวงหนา ตัวอยางเชน งานของเอเยนตรถเชาคือ การจองรถ (ทรัพยากร) เปน
ระยะเวลาท่ีกําหนดใหชวงหนึ่ง อาจเปนไปไดวา ผูตัดสินใจอาจจะไมสามารถทํางานท้ังหมดท่ี
กําหนดใหได เนื่องจากเกิดการแยงกนัใชทรัพยากรในชวงเวลาเดียวกันหรือเหล่ือมกนั ดังนัน้หนาท่ีของ
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ส่ิงท่ีอยากจะเนนในท่ีนี้ก็คือ ปญหาการจัดตารางในทางปฏิบัติสวนมากจะเปนแบบพลวัตร 
ท้ังนี้เนื่องจากวาขอมูลเขา (Input) จะมีการเปล่ียนแปลงอยางตอเนื่อง ยกตัวอยางเชน ความสําคัญของ
งานแตละงานอาจจะไมคงท่ีตายตัว และมีการเปล่ียนแปลงไปตามเวลาก็ได ดังนัน้อาจเปนไปไดวา งาน
ท่ีไมมีความสําคัญเลยในชวงเวลาหน่ึง อาจจะกลายมาเปนงานท่ีมีความสําคัญอยางมากในอีกชวงเวลา
หนึ่งกไ็ด เนื่องจากสถานการณเปล่ียนไป เพราะฉะนั้นตารางท่ีสรางข้ึนมาอยางมีประสิทธิภาพกอนหนา
นี้ อาจจะใชไมไดเลยในปจจุบัน ซ่ึงทําใหผูจัดตารางตองมีความพรอมท่ีจะรับขอมูลใหมลาสุดมาใชใน
การจัดตาราง เพื่อใหตารางท่ีจัดไดนั้นสะทอนใหเหน็ถึงภาพของความเปนจริงในการทํางานท่ีสภาวะ
ปจจุบัน 

 
การจัดเรียงเคร่ืองจักร 
รูปแบบท่ีสําคัญของการจัดเรียงเคร่ืองจักรมีอยูหลายลักษณะ ข้ึนอยูกับระบบการทํางานและ

ปจจัยแวดลอมตาง ๆ ขององคกร ซ่ึงสามารถแบงไดดังตอไปนี ้
 
เคร่ืองจักรเดี่ยว (Single Machine): ระบบนี้ประกอบดวยเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดยีว ซ่ึงเปน

รูปแบบท่ีงายท่ีสุดในรูปแบบการจัดเรียงเคร่ืองจักรท่ีเปนไปไดท้ังหมด นอกจากนั้นแลวระบบนี้ยัง
อาจจะเปนรูปแบบในกรณีพเิศษของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรแบบซับซอนก็ได เชน ในระบบผลิตท่ีมีหลาย
เคร่ืองจักร และมีเคร่ืองจักรอยูหนึ่งเคร่ืองท่ีเปนคอขวดของระบบ ดงันั้นการจดัลําดับงานท่ีเหมาะสม
ใหกับเคร่ืองจักรนี้จะเปนตัวกําหนดสมรรถนะของระบบ และการจดัลําดับของงานบนเคร่ืองจักรท่ีอยู
ท้ังตนน้ําและปลายน้ําของกระบวนการจะเกิดข้ึนได กต็อเม่ือไดจดัตารางใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด
เสร็จเรียบรอยแลว แนวทางน้ีเปนการลดรูปของปญหาเร่ิมตนดั้งเดิมท่ีซับซอน ใหไปอยูในรูปของ
ปญหา การจดัตารางเคร่ืองจักรเดีย่วท่ีงายกวา นอกจากน้ีแบบจําลองสําหรับเคร่ืองจักรเดีย่วยังสามารถ
นําไปใชในการแกปญหาแบบแยกสวน (Decompose) ได ซ่ึงในกรณีเชนนี้ ปญหาการจัดตารางของ
ระบบผลิตท่ีซับซอนจะถูกแยกออกเปนปญหาการจัดตารางเคร่ืองจักรเดี่ยวยอย ๆ จํานวนหนึ่ง 

 
เคร่ืองจักรขนานท่ีเหมือนกัน (Identical machines in Parallel): ระบบนีป้ระกอบดวย

เคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน ซ่ึงมีการทํางานแบบขนานกัน ระบบผลิตจํานวนมากมีการทํางานแบบ
นี้ ตัวอยางเชน ในโรงงานแหงหนึ่งมีสายการผลิตท่ีประกอบดวยหลายสถานีงาน ซ่ึงแตละสถานีงาน
อาจจะประกอบดวยเคร่ืองจกัรท่ีขนานกนัอยูจํานวนหลายเคร่ือง เม่ืองาน j มาถึงยังแตละสถานีงานท่ีมี
เคร่ืองจักรขนานกันอยูนั้น งาน j สามารถท่ีจะเลือกทําไดบนเคร่ืองจักรเคร่ืองใดก็ไดใน m เคร่ืองเหลานี ้
หรืออาจจะทําไดบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองในกไ็ดท่ีอยูในเซตยอยของ m เคร่ืองท่ีกําหนดให ซ่ึงเขียนแทนดวย 
Mj นอกเหนือจากในระบบผลิตแลว ระบบเชนนี้ยังมีปรากฏในระบบการบริการอีกดวยเชนกัน 
ตัวอยางเชน การฝากถอนเงินกับธนาคารที่มีแคชเชียรคอยใหบริการเปนแบบเคร่ืองจักรขนาน หรือการ
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งาน B 

งาน A 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.3 ระบบการผลิตแบบตามส่ัง 

 
การผลิตแบบตามสั่งยืดหยุน (Flexible Job Shop): ระบบผลิตนี้เปนรูปแบบท่ัวไปของระบบ

ผลิตแบบตามงานและระบบเคร่ืองจักรขนาน ระบบนี้จะประกอบดวย c สถานีงาน ในแตละสถานีงาน
จะมีเคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกันอยูเปนจํานวนหนึ่ง แตละงานจะมีเสนทางงานเฉพาะของตนเอง และ
สามารถเลือกทําการดําเนนิงานท่ีกําหนดใหบนเคร่ืองจักรใดเคร่ืองจักรหนึ่งท่ีขนานกันอยู และอยูใน
สถานีงานเดียวกันได ถาพิจารณาในดานของความซับซอนของแบบจาํลองแลวจะพบวา แบบจําลองของ
ระบบผลิตแบบตามงานซ่ึงยอมใหมีการทํางานแบบเวียนซํ้าจะเปนแบบจําลองท่ีมีความซับซอนมาก
ท่ีสุดซ่ึงระบบนี้จะพบมากในอุตสาหกรรมผลิตสารกึ่งตัวนํา 

 
การผลิตแบบเปด (Open Shop): ระบบนี้ประกอบดวย m เคร่ืองจักร แตละงานจะตองมีการ

ดําเนินงานแบบเวียนซํ้าบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง ซ่ึงเวลาในการดําเนนิงานนี้อาจจะเทากับศูนยก็ได ไม
มีขอจํากัดเกี่ยวกับเสนทางงานของแตละงาน ดังนัน้ผูจดัตารางจะเปนผูกําหนดเสนทางงานใหกับแตละ
งาน และงานท่ีตางกันอาจจะมีเสนทางงานท่ีตางกันได 

 
งาน A และงาน B งาน A และงาน B 

งาน C 

งาน C 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 ระบบผลิตแบบเปด 
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ลักษณะสมบัติและขอจํากัดของกระบวนการ 
ระบบผลิตอาจจะมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัว และขอจํากดัท่ีไมเหมือนกับระบบอ่ืนบางประการ

ได เราสามารถนําเอาลักษณะสมบัติและขอจํากัดท่ีบงบอกถึงความแตกตางของระบบเหลานี้มาพิจารณา 
เพื่อใชเปนสมมติฐานในการพัฒนาแบบจําลองสําหรับการจัดตารางตอไปได ซ่ึงมีดังตอไปนี ้

 
เวลาตั้งเคร่ืองขึ้นกับลําดับงานกอนหนา (Sequence-Dependent Setup Time): ตามปกติแลว

เราจะตองทําการปรับต้ังหรือทําความสะอาดเคร่ืองจักรในขณะเปล่ียนงาน กระบวนการเชนนี้เรียกวา 
“การปรับต้ังเคร่ืองจักร (Setup)” ถาระยะเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองข้ึนกับงานท่ีเพิ่งทําเสร็จและงานท่ี
กําลังจะเร่ิมทําแลว การปรับต้ังเคร่ืองจักรเชนนีจ้ะเปนการปรับแบบท่ีข้ึนกับลําดับของงานกอนหนา 
(Sequence Dependent) ตัวอยางท่ีพบมากในอุตสาหกรรมก็คือ งานทําสี ซ่ึงจะตองมีการปรับต้ังเคร่ือง
ทุกคร้ังเม่ือมีการเปล่ียนงาน เนื่องจากจะตองลางทําความสะอาดอุปกรณท่ีใชในการพนสี เวลาในการทํา
ความสะอาดน้ีจะข้ึนกับสีท่ีเพิ่งพนเสร็จกบัสีท่ีกําลังจะพนตอไป ในทางปฏิบัติพบวา เราควรจะเรียงงาน
พนสีจากสีท่ีออนกวาไปสูสีท่ีแกกวาข้ึนไปเร่ือย ๆ เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการลางทําความ
สะอาดอุปกรณนั่นเอง นอกจากนั้นยังพบวา การปรับต้ังเคร่ืองอาจจะทําใหเกิดคาใชจายในรูปแบบของ
คาแรงและของเสียข้ึนได ยกตัวอยางในอุตสาหกรรมผลิตกระดาษ เคร่ืองจักรจะผลิตกระดาษสี เกรด 
และนํ้าหนัก ตามท่ีกําหนดเอาไว เม่ือเคร่ืองจักรเปล่ียนการผลิตจากกระดาษชนิดหนึ่งไปสูอีกชนดิหนึ่ง 
จะทําใหกระดาษท่ีผลิตข้ึนในระหวางชวงเปล่ียนผลิตภัณฑนั้นเสียไป ซ่ึงเสมือนวาเคร่ืองจกัรไมมี
ผลผลิตอะไรเลยในระหวางการปรับต้ังเคร่ือง และถือวาเปนคาใชจายท่ีตองสูญเปลา ในทางตรงกนัขาม 
ถาเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองนอยมาก เม่ือเทียบกับเวลาในการดําเนินงาน (ประมาณเทากับ 0) หรือไม
ข้ึนกับงานท่ีทํากอนหนาแลว เราจะเรียกกระบวนการนี้วา การปรับต้ังเคร่ืองท่ีไมข้ึนกับลําดับงานกอน
หนา (Sequence Independent) และในกรณีเชนนี้เวลาปรับต้ังเคร่ืองจะถูกนําไปรวมไวกับเวลาในการ
ดําเนินงาน 

 
ขอจํากัดดานลําดับกอนหลัง (Precedence Constraint): ในปญหาการจัดตาราง ขอจํากัดดาน

ลําดับกอนหลังจะหมายถึง การท่ีการดําเนนิงานหนึ่งจะเร่ิมตนไดก็ตอเม่ือเซตของการดําเนินงานจํานวน
หนึ่งท่ีอยูกอนหนาไดทําเสร็จส้ินแลวเทานัน้ (ตัวอยางเชน ในการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส เรา
จะตองใสอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตามจํานวนท่ีกําหนดเอาไวลงบนแผนวงจรพิมพใหเรียบรอยเสียกอน 
จึงจะทําการเช่ือมบัดกรีเพื่อยดึใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้ติดกับแผนวงจรพิมพใหเรียบรอย
เสียกอน จึงจะทําการเช่ือมบัดกรี เพื่อยึดใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้ติดกับแผนวงจรพิมพ) ซ่ึง
ลําดับกอนหลังของงานอาจจะเกิดข้ึนจากขอจํากัดในดานเทคโนโลย ี หรือความเปนไปไดของ
กระบวนการผลิตท่ีใชก็ได ขอจํากัดชนิดนี้มีไดหลายรูปแบบ ถาแตละการดําเนินงานมีเพียงหนึ่งการ
ดําเนินงานกอนหนาและหนึง่การดําเนนิงานตามหลัง เรียกวา “ลูกโซ (Chain)” ถาแตละการดําเนนิงานมี
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ขอจํากัดดานเคร่ืองมือและทรัพยากร (Tooling and Resource Constraint): ปกติแลวการ
ทํางานชนิดหนึ่งบนเคร่ืองจกัรจะตองมีการนําเอาเคร่ืองมือบางอยางเขาใชงานรวมดวย ซ่ึงเคร่ืองมือท่ี
นํามาใชนี้อาจจะมีไดหลายชนิด ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของงานประเภทงานน้ัน เคร่ืองมือบางประเภท
อาจจะมีขอจํากัดในดานความพรอมใชงาน (Availability)ดวย เม่ือเคร่ืองจักรตองการใชเคร่ืองมือเพียง
ชนิดเดยีวซ่ึงมีอยูท้ังหมด R ตัว เราจะเรียกเคร่ืองมือเชนนี้วา “ทรัพยากร (Resource)” ยกตัวอยางเชน ใน
โรงงานแหงหนึ่งมีคนงานจํานวน R คนท่ีไดรับการฝกอบรมใหสามารถใชงานเคร่ืองซีเอ็นซีเคร่ืองหนึ่ง
ได ดังนั้นถามีงานเขามาท่ีเคร่ืองซีเอ็นซีเคร่ืองนี้ งานจะตองคอยอยูท่ีเคร่ืองซีเอ็นซีจนกระท่ังมีคนงาน
หนึ่งคนจาก R คนวางจากงานอ่ืน ดังนั้นการจดัตารางในท่ีนีจ้ะตองคํานึงถึงท้ังความพรอมใชงาน
เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือ (ทรัพยากร) ดวย 

 
ขอจํากัดดานอุปกรณขนถายวัสดุ (Material-Handling Constraint): ในระบบผลิตสมัยใหม

สวนมากจะใชอุปกรณขนถายวัสดุท่ีใชเปนแบบอัตโนมัต ิ จะทําใหเราสามารถหาเวลาในการดําเนนิงาน
ขนถายวัสดุท่ีแนนอนได เราพบวาระบบขนถายวัสดจุะมีปฏิสัมพันธอยางเปนนยัสําคัญกับกระบวนการ
การผลิต ดังนัน้การออกแบบใหกระบวนการผลิตมีการทํางานท่ีประสานกับระบบขนถายวัสดุ จะทําให
ระบบผลิตโดยรวมมีประสิทธิภาพสูงข้ึน นอกจากนั้นแลวระบบขนถายวัสดอุาจจะเปนตัวกําหนด
จํานวนของชองวางท่ีพรอมใชงานในบัฟเฟอร ซ่ึงอาจจะทําใหเกิดขอจํากัดในเร่ืองจํานวนของงาน
ระหวางทํา (WIP) ท่ีสามารถมีอยูในระบบไดอีกดวย 

 
ขอจํากัดดานพ้ืนท่ีจัดเก็บและเวลาคอย (Storage Space and Waiting Time Constraint): 

ระบบผลิตสวนมากจะมีจํานวนของพ้ืนท่ีจดัเก็บท่ีพรอมใชงานสําหรับการจัดเก็บ WIP รวมท้ังสินคา
สําเร็จรูปท่ีคอนขางจํากัด ขอจํากัดเกี่ยวกบัพื้นท่ีจัดเก็บนี้จะมีความสําคัญอยางมากในกรณีท่ีโรงงานผลิต
ช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ และยงัอาจจะเปนตัวกําหนดขอบเขตของจํานวนและเวลาคอยของงานท่ีจะ
ไหลเวยีนอยูในระบบไดอีกดวย 

 
ขอจํากัดดานการจัดตารางกําลังพล (Personnel Scheduling Constraint): มีขอจํากัดมากมาย

ในการจดัตารางกําลังพลและการกําหนดกะใหกับพนกังาน ซ่ึงอาจจะอยูในรูปแบบท่ีวา พนักงานคน
หนึ่งจะตองทํางานติดกนัเปนระยะเวลาหนึง่ (5 วัน) แลวถึงจะไดหยดุพักผอน (2 วัน) เปนตน 
นอกจากนั้นแลวยังมีอีกหลายวิธีท่ีจะกําหนดกะ และหมุนเวียนกะของการทํางานใหกับพนกังานแตละ
คน เชน ในโรงพยาบาลแหงหนึ่งอาจจะกําหนดวา พยาบาลหน่ึงคนจะตองอยูเวรดกึอยางนอย 2 คร้ังตอ
สัปดาห เปนตน 

 



 36

การผลิตสูสตอ็กและการผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Make-to-Stock and Make-to-Order): โรงงาน
แหงหนึ่งอาจจะเลือกใชนโยบายการผลิตแบบผลิตสูคลังสินคา เนื่องจากความตองการของผลิตภัณฑมี
คาคงท่ี และผลิตภัณฑนั้นไมมีความเสี่ยงในเร่ืองของการเส่ือมหรือแฟช่ัน ช้ินงานท่ีมีการผลิตสู
คลังสินคานี้จะมีกําหนดสงมอบแบบหลวม ๆ การตัดสินใจจะเกีย่วของกับขนาดรุน (Lot Size) ท่ี
เหมาะสม ซ่ึงจะตองมีการถวงดุลระหวางคาใชจายในการปรับต้ังเคร่ืองจักร และคาใชจายในการถือ
ครองพัสดุคงคลังเอาไว ในทางตรงกันขาม ถาจํานวนและกําหนดสงมอบถูกกําหนดโดยลูกคาแลว การ
ผลิตแบบนี้จะกลายเปนแบบการผลิตตามคําส่ังซ้ือ ซ่ึงโดยมากแลวสินคาประเภทนีจ้ะเปนสินคาแฟช่ัน 
และมีความตองการท่ีไมแนนอน การตดัสินใจในกรณีนี้จะเกีย่วของกับการกําหนดตารางการผลิตท่ีดี
ท่ีสุด เพื่อท่ีจะทําใหสามารถสงมอบสินคาไดตามกําหนดที่สัญญาไวกบัลูกคา 

 
การแทรกงาน (Preemption): ในขณะท่ีกําลังทํางานอยางหนึ่งอยูแลวมีเหตุการณบางอยาง

เกิดข้ึน ทําใหเราตองหยุดงานท่ีกําลังทําอยูเพื่อไปทํางานใหมแทน เชน มีงานดวนท่ีมีความสําคัญ
มากกวาเขามาที่เคร่ืองจักร เปนตน เราเรียกงานท่ีถูกเอาออกจากเคร่ืองจักรนี้วา “งานท่ีถูกแทรก 
(Preempt Job)” การแทรกงานมีได 2 รูปแบบหลัก คือ “การแทรกงานแบบตองานท่ีคางได (Preempt 
Resume)” จะเกิดข้ึนเม่ือการดําเนินงานตาง ๆ ท่ีไดทําไปแลวกับงานท่ีถูกแทรกไมสูญเสียไปเม่ือนาํงาน
ช้ินนั้นกลับมาทําใหมบนเคร่ืองจักรเคร่ืองเดิม หรือเคร่ืองจักรใหมท่ีขนานกันอยู นั่นคือเราจะสามารถ
ทํางานตอจากท่ีเราไดทําคางเอาไวกอนที่จะถูกแทรกงานไดเลย ยกตัวอยางเชน ทําการบานอยูแลวเพื่อน
ชวนไปดูหนัง หลังจากดหูนังเสร็จก็สามารถทําการบานท่ีเหลือคางไวกอนหนานีต้อไดเลย เปนตน 
รูปแบบท่ีสองคือ “การแทรกงานแบบเร่ิมตนใหมหมด (Preempt Repeat)” จะเกิดข้ึนในกรณีท่ีเราตอง
เร่ิมตนทํางานท่ีถูกแทรกนั้นใหมท้ังหมดทุกคร้ังท่ีมีการแทรกงานเกิดข้ึน ท้ังนี้เพราะงานท่ีไดทํามากอน
หนาท่ีจะถูกแทรกน้ีจะสูญหายไปท้ังหมด จะยกตัวอยางเชน การฟอรแมตฮารดดิสกแลวไฟฟาเกดิดับ
ข้ึน ทําใหเราตองเร่ิมตนการฟอรแมตใหมอีกคร้ัง เปนตน 

 
การแยกงาน (Job Splitting): การแยกงานจะเกิดข้ึนในกรณีท่ีงาน ๆ หนึ่งซ่ึงประกอบดวยหลาย

รุน หรือหลายช้ินงานถูกแยกไปทําบนเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองพรอมกัน การแยกงานน้ีมีสวนคลายคลึง
กันกับการแทรกงาน แตทวาการแยกงานจะมีความเปนท่ัวไปมากกวา เพราะวางาน ๆ หนึ่งอาจถูกแบง
ไดเปนหลายงานยอย ซ่ึงสามารถดําเนินการไดบนเคร่ืองจักรขนานหลายเคร่ืองในเวลาเดียวกนั 

 
การผลิตซอนขั้นตอน (Lap Phasing): การผลิตซอนข้ันตอนเปนอีกรูปแบบหนึ่งของการแยก

งานซ่ึงจะเกิดข้ึนเม่ือมีงาน 1 รุนท่ีถูกดําเนินการอยูในระบบผลิตแบบไหลเลื่อน ซ่ึงลําดับท่ีของ
เคร่ืองจักรท่ีแตละช้ินงานจะตองผานมีการเรียงจากนอยไปหามาก หลังจากท่ีงานช้ินท่ีหนึ่งในรุนนีถู้กทํา
เสร็จท่ีข้ันตอนหน่ึงแลว งานช้ินนี้ก็สามารถท่ีจะถูกสงไปเพื่อเร่ิมงานท่ีข้ันตอนถัดไปไดเลย โดยไม
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ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลังใหอยู

ในระดบัท่ีนอยท่ีสุด เพื่อไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเกบ็และตนทุนคาเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ี
ตองการ 

2. ระยะเวลาการติดต้ังและเร่ิมดําเนินงานส้ัน ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิต
ใหเล็กลง ทําใหฝายผลิตตองเพิ่มความถ่ีในการจัดการข้ึน ดังนัน้ผูควบคุมกระบวนการผลิตจึงตองลด
เวลาการติดต้ังใหส้ันลงเพ่ือไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิดประสิทธิภาพ
เต็มท่ี 

3. วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจําเปนตองมีวัสดุคง
คลังสํารองเกิดจากความไมแนนอน ไมสมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ระบบ JIT มี
นโยบายท่ีจะขจัดวัสดุคงคลังสํารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหหมด โดยใหคนงานชวยกนัแกไข
ปญหาความไมสม่ําเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคาไดอยางท่ัวถึง  -  ในระบบ JIT ผูปฏิบัติงานจะเปนผูควบคุม
และตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง หรือท่ีเรียกวา  “ คุณภาพ ณ แหลงกําเนิด ( Quality at the source ) ” 
 

ประโยชนท่ีเกิดจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1. เปนการยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหนอยลง  :  เม่ือ

คนงานผลิตช้ินสวนเสร็จกจ็ะสงตอไปใหกับคนงานคนตอไปทันที  ถาพบขอบกพรองคนงานท่ีรับ
ช้ินสวนมากจ็ะรีบแจงใหคนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพื่อหาสาเหตุและแกไขใหถูกตอง คุณภาพสินคาจึงดี
ข้ึน   ตางจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินสวนมามักไมสนใจขอบกพรองแตจะรีบผลิตตอทันที
เพราะยังมีช้ินสวนท่ีตองผลิตตออีกมาก 

2. ตอบสนองความตองการของตลาดไดเร็ว  :  เนือ่งจากการผลิตมีความคลองตัวสูง การ
เตรียมการผลิตใชเวลานอยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคาไดหลายอยางในเวลาเดียวกัน จงึทําให
สินคาสําเร็จรูปคงคลังเหลืออยูนอยมาก เพราะเปนไปตามความตองการของตลาดอยางแทจริง   การ
พยากรณการผลิตแมนยําข้ึนเพราะเปนการพยากรณระยะส้ัน ผูบริหารไมตองเสียเวลาในการแกไข
ปญหาตางๆในโรงงาน ทําใหมีเวลาสําหรับการกําหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไดมาก
ข้ึน 

3. คนงานจะมีความรับผิดชอบตองานของตนเองและงานของสวนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบตอตนเองก็คือจะตองผลิตสินคาท่ีดี มีคุณภาพสูง สงตอใหคนงานคนตอไปโดยถือเหมือนวา
เปนลูกคา ดานความรับผิดชอบตอสวนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตองชวยกนัแกปญหาเม่ือมีปญหา
เกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไมใหการผลิตหยดุชะงักเปนเวลานาน 
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ระบบคัมบัง  ( Kanban System ) 

                ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวย
ใหการทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมปีระสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อ
เปนสัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  และ
ใชแผนกระดาษเดยีวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกนัเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 
ช้ินสวนเพิ่มข้ึน (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ีใส
วัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี ้

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทกึลงใน P-card  และวัตถุดบิท่ีเบิกใช
จะตองไมมากเกินกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 

 
 ระบบดึงสําหรับการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 ในระบบควบคุมการผลิตแบบธรรมดานั้น ทุกกระบวนการผลิตต้ังแตการผลิตช้ินสวน รวมถึง
สายการประกอบช้ินสุดทายจะไดรับคําส่ังผลิตตามแผนการผลิต การผลิตทุกข้ันตอนจะผลิตชิน้สวน
ตามแผนการผลิตท่ีไดรับ โดยวิธีใหกระบวนการผลิตกอนหนาสงช้ินสวนใหแกกระบวนการผลิตถัดมา 
หรือเรียกกันวา ใชระบบดัน (Push system) แตมีขอเสียคือ วิธีนี้จะประสบปญหาในการปรับเปล่ียนอยาง
รวดเร็วตอการเปล่ียนแปลง ซ่ึงเกิดข้ึนจากปญหาท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตบางข้ันตอน หรือการ
เปล่ียนแปลงในความตองการของสินคา เพราะวาการปรับเปล่ียนใหสอดคลองตอการเปล่ียนแปลง
ดังกลาวภายในชวงเวลาหนึง่เดือนภายในระบบธรรมดาน้ัน ทางบริษัทจะตองเปล่ียนแผนการผลิต
สําหรับทุกกระบวนการผลิตใหพรอม ๆ กัน ซ่ึงเปนการลําบากมาก สําหรับวิธีการนี้จะเปล่ียนแผนการ
ผลิตอยูบอย ๆ ผลท่ีตามมาก็คือ บริษัทจะตองมีของคงเหลืออยูระหวางกระบวนการผลิตทุกข้ันตอน 
เพื่อท่ีจะรองรับปญหาในกระบวนการผลิต 
 ในทางกลับกนั ระบบโตโยตา ปฏิวัติแนวความคิดดังกลาว โดยใหกระบวนการผลิตหลัง หรือ
ถัดมาดึงช้ินสวนจากกระบวนการกอนหนา ซ่ึงเปนวิธีท่ีเรียกวาระบบดงึ (Pull system) เนื่องจากสายการ
ประกอบสุดทายจะไปท่ีกระบวนการผลิตหนาของตน เพื่อเบิกช้ินสวนท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน และ
เม่ือถึงเวลาท่ีจะประกอบกระบวนการผลิตหนานัน้จะผลิตช้ินสวนท่ีถูกเบิกไปโดยกระบวนการผลิตหลัง 
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4) ถึงแมวาการจัดลําดับแบบ SPT จะไมไดใชขอมูลท่ีเกี่ยวกับเวลาสงมอบของงานเลย แตทวา
การจัดลําดับแบบน้ี จะชวยทําใหวัตถุประสงคท่ีเกี่ยวของกับเวลาสงมอบบางชนิดมีคาดีท่ีสุดไดอีกดวย 

5) การจดัตารางแบบ SPT อาจจะเปนทางเลือกท่ีนาสนใจแทนท่ีการจดัตารางแบบ FCFS (First 
Come First Serve) ท่ีใชกนัอยางแพรหลายในอุตสาหกรรม เนื่องจากวา การจดัตารางดวยวิธีการนี้ใช
ขอมูลเพิ่มเติมไมมาก (ขอมูลดานเวลาปฏิบัติงาน) แตไดผลประโยชนตอบแทนท่ีคุมคาในดานของ
สมรรถนะท่ีดีข้ึนของตาราง 
 

2.1.6 เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why Why Analysis) (สมชัย  อัครทิวา, 2546) 
 Why Why Analysis เปนเทคนิคการวเิคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฎการณอยาง
เปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกดิการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน รูปท่ี 2.6 เปนการ
อธิบายถึงวิธีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 
 

การณ 

I – 1-1 

ทําไมเกิด I-1 I - 1 

I – 1-2 

I – 2-1 

ทําไมเกิด I-2 
I - 2 

I – 2-2 

II - 1 

ทําไมเกิด II  : ชอง “ทําไม” ชองสุดทาย จะเปน
ปจจัยท่ีเปนตนตอของปรากฏการณ 

II 

II - 1 
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 จากรูปท่ี 2.6 เม่ือมีปรากฏการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดวูาอะไรเปนปจจยั
หรือสาเหตุท่ีทําใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” สมมติวาเราไดปจจยัมา 2 ขอ คือ I และ II เรา
ตองมาคิดตอไปอีกวาทําไม I และ II ถึงเกิดข้ึนมาได ในท่ีนี้เราไดพบวาปจจยัท่ีทําให I เกิดข้ึนคือ I-1 
และ I-2 สวนปจจัยท่ีทําให II เกิดข้ึน คือ II-1 และ II-2 ซ่ึงเหมือนกับภาพยนตรแนวสืบสวนสอบสวน
ในโทรทัศน เวลาท่ีมีคดีฆาตกรรมเกิดข้ึน นักสืบจะพยายามคนหาคําตอบของปริศนาตาง ๆ โดยการถาม
วา “ทําไม ทําไม ทําไม” ไปเร่ือย ๆจนกวาจะสาวถึงตัวฆาตกร 
 และแลวในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย (ตามรูปคือสวนของ               ) จะเปนตนตอของปจจัย
ตาง ๆ ท่ีนําไปสูการเกิดข้ึนของปรากฏการณ ซ่ึงเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอของปญหา (ใคร
คือฆาตกร) 
 จากปจจยัท่ีเปนตนตอของปญหานี้ ถาเราคิดพลิกกลับไป เราก็จะสามารถหามาตรการแกไขได 
ดังตัวอยางในรูป 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.7 มาตรการอยูท่ีการพลิกกลับดานของ “ทําไม” 

 
 แตปจจยัท่ีอยูหลังสุด (ประโยคท่ีเขียนในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย) จะตองเปนปจจยัท่ีสามารถ
พลิกกลับกลายเปนมาตรการท่ีมีประสิทธิภพา (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหาเกดิซํ้าอีก) ดังรูปท่ี 2.7 
อาจกลาวไดวา ฆาตกรตัวจริงในสถานท่ีทํางานของพวกเรานั้นไมใชช้ินงาน เคร่ืองมือ หรือช้ินสวนของ
เคร่ืองจักรไมดี แตสวนใหญแลว จะเปนเร่ืองของแนวคิด วิธีปฏิบัติ หรือวิธีการจัดการท่ีไมถูกตอง เชน 
แนวคิดในการออกแบบหรือผลิต วิธีการติดต้ัง วิธีการใช ข้ันตอน และวิธีการบํารุงรักษา (ทําความ

ไมมีมาตรฐาน 
ในการเติมน้ํามัน 

ความแข็ง 
ของวัสดุนอยไป 

ตําแหนงติดต้ัง 
ไมชัดเจน 

ขีดตําแหนงติดต้ัง 
ใหชัดเจน 

ใชวัสดุท่ีมี 
ความแข็งมากข้ึน 

จัดทํามาตรฐาน 
การเติมน้ํามัน 

“ทําไม” ชองสุดทาย มาตรการ 

ดังนั้น 

ดังนั้น 

ดังนั้น 
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 จากวิทยานพินธเร่ือง  “การประยุกตใชฟซซีลอจิกกับการตัดสินแบบหลายปจจยัสําหรับการจัด
เสนทางเดินของงานในระบบการผลิตแบบยืดหยุน” ในการวิจยันี้ไดเสนอกฎการจดัเสนทางเดนิของงาน
ท่ีมีพื้นฐานมาจากวิธีวิเคราธหแบบลําดับแบบฟซซี 3 กฎ อันไดแก Fuzzy AHP, Fuzzy AHP-NF และ 
Fuzzy AHP-WINQ เพื่อนํามาเปรียบเทียบกับกฎการจดัเสนทางเดนิของงานแบบดั้งเดิม ไดแก WANQ, 
NINQ, SPT และ RAN กฎตาง ๆ เหลานี้เปนกฎที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมการผลิต เกณฑ
ในการวัดประสิทธิภาพของกฎการจัดเสนทางเดินของการพิจารณาจากเวลาในการไหลเวียนช้ินงานโดย
เฉล่ีย (Mean Flow time) เวลาท่ีช้ินงานลาชาโดยเฉล่ีย (Mean tardiness) ผลรวมของเวลางานท่ีช้ินงาน
เสร็จกอนหรือหลังกําหนดสงตอช้ินงานท้ังหมด (Mean lateness) (ภัตทิตา สุวรรณรุจ, 2540) 
 
 จากวิทยานพินธเร่ือง การจดัแบบแผนกําลังคนในอุตสาหกรรมแบบตอเนื่อง วิทยานิพนธนี้ได
ทําการศึกษาเกีย่วกับการจัดแบบแผนกําลังคนในอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่อง โดยใชโรงงานผลิต
นมขนหวานเปนกรณีศึกษา ซ่ึงการจัดแบบแผนกําลังคนดังกลาวจะเปนแนวทางในการทําทฤษฎีและ
วิทยาการใหม ๆ ในการวางแผนกําลังคนมาประยุกตใชกับงานจริง ๆ เปนการชวยควบคุมปริมาณผลิต 
และช่ัวโมงการทํางานของเคร่ืองจักร เพื่อประหยดัคาใชจายในการดําเนินงานท่ีไมจําเปนภายใต
ขอกําหนดของกรรมวิธี และข้ันตอนของการผลิต เปนแนวทางในการกําหนดกําลังคนในระดับตาง ๆ 
ใหเหมาะสมและไมเกดิแรงงานสูญเปลาเนื่องจากการวางงาน หรือจางกําลังคนเพิ่มโดยไมจําเปนในแต
ละข้ันตอน และชวงเวลาท่ีสอดคลองกันได อีกท้ังยังชวยใหผูบริหารสามารถตัดสินใจเลือกประมาณการ
ผลิต วิธีการผลิต และการใชกําลังคนโดยประหยดัตามความตองการได (ไพโรจน  วงศศิริพัฒนกุล, 
2528) 
 จากวิทยานพินธเร่ืองท่ีเลือกใช Hierarchical Planning Method คือ ความสามารถในการลด
ความซับซอนของปญหามาเปนปญหายอย ๆ ท่ีซับซอนนอยลง ระบบ Hierarchical แบงออกเปน 3 
ข้ันตอน ข้ันตอนแรกจะจัดเคร่ืองจักรสําหรับผลิตช้ินงานแตละชนิดตามกําลังการผลิต ข้ันตอนท่ี 2 
จัดลําดับงานของแตละเคร่ืองจักร ข้ันตอนสุดทาย จดัทําเปนตารางเวลาการผลิตหลัก (MPS) (Cheung, 
See Yan Joseph, 2531) 
 ศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ พรอมท้ังจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําหรับจัดตารางการผลิต ช้ินสวนแมพิมพในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหา
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ สอดคลองกับวัตถุประสงคในการจดัตารางการผลิต คือใหคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียต่ําท่ีสุด ไดนาํทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามส่ังมาประยุกตใช ดวย
วิธีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮวิริสติก 5 วธีิ 
ไดแก EDD SLACK/RO SMT SPT มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีจัดทํา
ข้ึน ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบไปดวย 3 สวน ไดแก สวนขอมูลนําเขา
ของตารางการผลิต สวนประมวลผลตารางการผลิต และสวนรายงาน ท้ังนี้โปรแกรมยังสามารถจัด

















บทที่ 3 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 

การผลิตในแตละกระบวนการมีข้ันตอนวิธีการดําเนนิงานท่ีตางกัน รายละเอียดของขั้นตอนการ
ผลิตยังแตกตางกันในแตละประเภทสินคา เม่ือทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตท้ัง 3 ข้ันตอน แลว
พบวา กระบวนการผลิตแตละข้ันตอนไมตอเนื่องกัน  คือ แตละกระบวนการสามารถผลิต และเกบ็ไวได 
กอนกระบวนการถัดไปจะนาํช้ินงานไปเขาสูกระบวนการตอไป และ กระบวนการบรรจุเปน
กระบวนการท่ีเปนคอขวด เนื่องจากตองมีการเปล่ียนเลน และตองการชิ้นงานท่ีตอเนื่อง จึงใช
กระบวนการบรรจุเปนกระบวนการท่ีกําหนดตารางการผลิตใหกระบวนการอ่ืน ๆ  
 
3.1 การวิเคราะหแผนการผลิต 
 จากการศึกษาถึงข้ันตอนการจัดลําดับการผลิตท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันพบวา ฝายวางแผนการผลิต 
จะทําการสงมอบแผนการผลิตใหกับฝายผลิต โดยแผนการผลิตจะแสดงถึง รหัสสินคา จํานวนลัง 
จํานวนช้ิน และกําหนดวันสงมอบเปนสัปดาห ซ่ึงกําหนดวันสงมอบสินคาจะเปนวนัสุดทายของสัปดาห 
โดยฝายวางแผนการผลิตเปนผูกําหนดวันสงมอบใหฝายผลิต ตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตไดคํานวณ
ยอนกลับจากวนัท่ีลูกคาตองการสินคาเรียบรอยแลว และในการสงแผนการผลิตใหฝายผลิตทุกคร้ัง ฝาย
วางแผนการผลิตจะทําการคํานวณแผนการผลิตใหเหมาะสมกับความสามารถของฝายผลิต  
 
ตารางท่ี 3.1 ตัวอยางแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนการผลิตกําหนดให 

รหัสสินคา วันสงมอบ

EAN CODE FOR 611105-30 20 TRP 2,640 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611105-30 20 TRP 2,640 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611105-30 19 TRP 2,508 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706610-99 10 TRP 1,200 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706610-99 13 TRP 1,560 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 906540-66 8 TRP 2,400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 915447-10 7 TRP 1,512 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 915447-10 7 TRP 1,512 PC 2006.08.04

จํานวนลัง จํานวนช้ิน
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จากตารางท่ี 3.2 จะเหน็ไดวาแผนการผลิตท่ีไดรับไมมีการจัดลําดับการผลิตใหวาสินคารหัสใด
ตองผลิตกอนหรือสินคารหัสใดตองผลิตหลัง และจากกําหนดวันสงมอบท่ีไมไดระบุชัดเจนอีกท้ังการ
วางแผนการผลิตสวนท้ังหมดเปนการผลิตเพื่อเก็บเปนสินคาในคลังสินคาท่ีตางประเทศจึงทําใหมีงาน
เรงดวนและการแทรกงานนอยมาก ประมาณ 2-3 ออเดอรตอป หรือคิดเปน 0.4 % ทําใหในการวจิัยคร้ัง
นี้จึงไมนําปญหาการแทรกงานมารวมวเิคราะหดวย 

 
ตารางท่ี 3.2 ตัวอยางความสามารถในการผลิตจากแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนการผลิตกําหนดให 

สัปดาห Order จํานวนชิ้นงาน 1 เลน (ชิ้น) จํานวนชิ้นงาน 2 เลน (ชิ้น) จํานวนช้ินงานรวม (ช้ิน) ช่ัวโมงทํางาน วันทํางาน

1 33 32,744 14,952 40,220 43.25 5.41

2 33 34,338 11,928 40,302 43.34 5.42

3 35 29,560 14,772 36,946 39.73 4.97

4 28 19,784 13,728 26,648 28.65 3.58

5 32 32,068 16,728 40,432 43.48 5.43

6 30 28,914 12,540 35,184 37.83 4.73

7 24 24,524 13,872 31,460 33.83 4.23

8 21 21,172 14,712 28,528 30.68 3.83

9 25 26,612 15,900 34,562 37.16 4.65

10 33 29,000 16,692 37,346 40.16 5.02

เฉล่ีย 29 27,872 14,582 35,163 37.81 4.73

 
จากตารางท่ี 3.2 จะเห็นไดวา จํานวนช้ินงานรวมท่ีฝายวางแผนการผลิตส่ังผลิตนั้น ไมเกิน

ความสามารถในการผลิตโดยท่ีคิดจํานวนวันทํางานท่ี 5.5 วันตอสัปดาห ซ่ึงกอนวางแผนการผลิตฝาย
วางแผนการผลิตจะทําการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงความสามารถในการผลิตของฝายผลิตทุก
สัปดาห 

 
3.2 การวิเคราะหสภาพท่ัวไปของกระบวนการ 
 กระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัดมีดวยกนั 3 กระบวนการหลัก ไดแก กระบวนการปูและตัดผา 
กระบวนการประกอบ และกระบวนการบรรจุ ซ่ึงสามารถวิเคราะหไดดังนี้ 
 
 3.2.1 กระบวนการปูและตัด 
 กําลังการผลิตของกระบวนการปูและตัดถูกกําหนดโดยเคร่ืองจักร ซ่ึงมีความสามารถมากกวา
ผลผลิตท่ีตองการ ดังนั้น การตัดช้ินงานตาง ๆ จะตัดตามแผนการผลิตท่ีไดมาในแตละสัปดาห แลวสง
ช้ินงานตอไปยังกระบวนการประกอบ  
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กอนทําการตัดช้ินตัดในกระบวนการปูและตัด ตองทําการต้ังเคร่ืองจักรใหมีระยะที่เหมาะสม
กับขนาดช้ินตัดท่ีตองการ ในการตั้งระยะการปูผานี้ตองอาศัยผลจากท่ีเคยทดลองปูมาในอดีต รวมทั้ง
ประสบการณของพนักงานผลิต จากท่ีกลาวมาสงผลใหการตั้งเคร่ืองจักรเปนขอจาํกัดหนึ่งในการผลิต 
อีกทั้งในการปูผาแตละคร้ังตองเปนผาชนิดเดียวกัน ผาตางชนิดกนัไมสามารถนํามาตัดในคร้ังเดียวกัน
ได ดังนัน้ชนิดของผาจึงเปนอีกเง่ือนไขหนึง่ในการจดัตารางการผลิต 

 
 เคร่ืองจักรท่ีมีใชในกระบวนการปูและตัด ของโรงงานกรณีศึกษานี้มีอยู 2 ชนดิ คือ เคร่ืองปูผา
แลวตัด (Laying) และเคร่ืองกรอผาแลวตดั (Winding) เคร่ืองจักรท้ัง 2 ชนิดนี้ทําการผลิตแบบเดียวกัน 
ความสามารถในการผลิตเทากันแตกตางกนัท่ี จํานวนมวนในการตัดแตละคร้ังไมเทากัน ของเสียและ
คุณสมบัติของผาท่ีผลิตนํามาตัดมีความแตกตางกันเล็กนอย เคร่ืองปูผาแลวตัดสามารถปูผาไดคร้ังละ 5 
มวน และสามารถตัดไดในปริมาณมาก ๆ แตตองส่ังลวงหนาอยางนอย 2-4 ช่ัวโมง สวนเคร่ืองกรอผา
แลวตัดสามารถกรอไดคร้ังละ 1 มวน และสามารถตัดผาในปริมาณคร้ังละนอย ๆ งานทยอยออกได การ
ส่ังลวงหนาใชเวลาเพียง 3-5 นาที ดังนั้นกอนทําการผลิตพนักงานผูควบคุมการผลิตตองพิจารณาแตละ
รายการสินคาท่ีตองผลิต เพื่อทําการเลือกเคร่ืองจักรท่ีจะทําการผลิต โดยจัดแยกวารายการสินคาใดควร
ผลิตดวยเคร่ืองจักรชนิดใด ในสวนนี้ตองอาศัยประสบการณของพนักงานท่ีควบคุมการผลิตเปนผู
ตัดสินใจโดยไมมีการจัดลําดบังานกอนหลัง เนื่องจากการตัดสินใจในการเลือกเคร่ืองจักรนี้ ตองอาศัย
ความคุนเคยในการทํางานของเคร่ืองจักร กําลังการผลิตของกระบวนการตัดโดยเฉล่ีย ดังแสดงในตาราง
ท่ี 3.3 
 
ตารางท่ี 3.3 กําลังการผลิตของกระบวนการตัดโดยเฉล่ีย 
 

เคร่ืองตัดผา ความสามารถในการผลิต/วัน (เมตร) 
เคร่ืองกรอแลวตัด 
เคร่ืองปูแลวตดั 

10,000 
10,000 

 
 
 จากการวิเคราะหขอมูลของกระบวนการตัด เม่ือนํามากําหนดรูปแบบการจัดเรียงเคร่ืองจักร จะ
เห็นไดวา รูปแบบของกระบวนการตัดมีลักษณะการจดัเรียงเคร่ืองจกัรแบบ เคร่ืองจักรขนานท่ีอัตราการ
ผลิตตางกัน (Parallel Machines with Different Speed) ซ่ึงกระบวนการน้ีประกอบดวยเคร่ืองจักร 2 
เคร่ืองท่ีมีการทํางานแบบขนานกัน แตทวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีความเร็วในการทํางานตางกัน  
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3.2.2 กระบวนการประกอบ 

 ลักษณะการผลิตของกระบวนการนี้แบงเปนกลุมการผลิต มีท้ังหมด 3 กลุมการทํางาน แตกตาง
กันตามพื้นท่ีการทํางานและลักษณะของช้ินงาน ไดแก  
 

1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง     จํานวนพนกังาน 24 คน 
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต     จํานวนพนกังาน 10 คน 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี     จํานวนพนกังาน 7 คน 

 
1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมผาตัดชนิดมีชองเจาะ มีพนักงานจํานวน 24 คน มีข้ันตอนการทํางาน

หลัก ๆ ดังรูป 3.1 
 
 

ติดเทป 

เจาะ 

ประกอบ 

พับ 

หอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดชนิดมีชองเจาะ 
 

ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 21 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี
ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.4 
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ตารางท่ี 3.4 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมผาตัดชนิดมชีองเจาะ 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา 
695400-30 OPHTHALMIC SET 
696110-30 GYN/CYST SET 
696310-66 T.U.R. SET 
706610-99 SA APERTURE DRAPE 100X125 CM 11 
706620-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 50X75 CM 
706630-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 75X100 CM 
708840-01 APERTURE DRAPE SA 120X150 CM 
708850-99 APERTURE DRAPE SA 150X180 CM 
708860-66 APERTURE DRAPE SA 200X240 CM 12 
708870-30 APERTURE DRAPE SA 200X280 CM 
708880-66 APERTURE DRAPE SA 200X280 CM 14X14 
808800-67 TROLLEY COVER 200X280 CM 
902496-66 GYN/CYST SET 
903163-35 OPHTHALMIC SET 
903165-30 OPHTHALMIC SET 
903167-30 OPHTHALMIC SET 
903286-30 OPHTHALMIC SET 
906540-66 EPIDURAL DRAPE 60X75 CM 
915322-66 OPHTHALMIC SET 
915447-10 EPIDURAL DRAPE 75X80 CM 6X15 
935569-66 APERTURE DRAPE SA 120X150 CM 5X7 

 
 
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต มีพนักงานจํานวน 10 คน มีข้ันตอนการทํางานหลัก ๆ 

ดังรูป 3.2 
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พับเตรียม 
 
 

เย็บ  
 

พับ  
 

หอ  
 

รูปท่ี 3.2 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
 

ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 3 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี
ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.5 

 
ตารางท่ี 3.5 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา 
610930-99 THEATRE STOCKINGS 75X120 CM  
696450-77 LITHOTOMY SET 
828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 

 
 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี มีพนักงานจาํนวน 7 คน มีเคร่ืองตัดผาอัตโนมัติเปนของ

ตนเองทํางานตอเนื่องกัน มีข้ันตอนการทาํงานหลัก ๆ ดงัรูป 3.3 
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เคร่ืองตัดผา
อัตโนมัติ 

ซีล 

พับ 

หอ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

 
ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 2 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี

ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.6 
 

ตารางท่ี 3.6 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา 
611105-30 STOCKINETTE SMALL 22X75 CM 
611205-30 STOCKINETTE LARGE 32X120 CM 

 
แตละกลุมมีจํานวนพนักงานไมเทากัน และไดถูกจัดใหความสามารถในการผลิตพอเพียงตอ

แผนการผลิตท่ีกําหนดไวในแตละป แตละกลุมใชเวลาเตรียมกอนผลิตเพียงเล็กนอย สามารถผลิตหรือ
หยุดผลิตได โดยไมทําใหเสียเวลา ดังนั้นในกระบวนการนี้สามารถทํางานหลายงานสลับกันได ไม
จําเปนตองกําหนดงานตายตัว 
 งานแตละงานไมสามารถนํามาผลิตพรอมกันไดในกระบวนการน้ี เนื่องจากมีเวลามาตรฐาน
ตางกัน วตัถุดบิท่ีใชตางกันและปองกันการปนกันของงาน 
 จากการวิเคราะหขอมูลของกระบวนการประกอบท้ังสามกระบวนการ เม่ือนํามากําหนด
รูปแบบการจดัเรียงเคร่ืองจกัร จะเห็นไดวา รูปแบบของกระบวนการประกอบมีลักษณะการจัดเรียง
เคร่ืองจักรแบบ เคร่ืองจักรขนานท่ีไมสัมพันธกัน (Unrelated Machines in Parallel) ซ่ึงกระบวนการน้ี
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 จากท้ังสามกระบวนการในขางตนจะเห็นไดวากระบวนการบรรจุเปนกระบวนการท่ีเปนคอ
ขวด และฝายวางแผนกการผลิตจะทําการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงความสามารถในการบรรจุเปน
หลัก ซ่ึงในแตละปบริษัทจะทําการคํานวณปริมาณงานท่ีตองการผลิตของแตละปไว เพื่อเปนตัวเลขไว
อางอิงและเปนเปาหมายในการผลิต ซ่ึงทุกปจะนําขอมูลดังกลาวมาทําการจัดสมดุลของสายการผลิต 
(Line Balanceing) ใหเหมาะสมกับแตละสายการผลิต โดยแยกตดัหรือเพ่ิมเดิมขั้นตอนการผลิต รวมถึง
การจัดเรียงลําดับกระบวนการ เพื่อใหเวลาท่ีใชผลิตในสายการผลิตสมดุลกัน และทําการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อลดการรอจากความลาชา หรือเวลาท่ีสถานีงานวางรองาน โดยคํานึงถึง
รอบเวลาการผลิต ซ่ึงเปนเวลาที่จัดสรรใหแตละสถานงีานในการผลิตงานท้ังหมดมารวมกัน (เวลา
ท้ังหมดท่ีใชในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน) และเคร่ืองจักรท่ีมีขนาดใหญ น้ําหนักงาน ไมสามารถเคร่ืองยาย
ได 
 
3.3 การวิเคราะหการจัดตารางการผลิตแบบเดิม  

จากข้ันตอนการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน สามารถอธิบายไดดังนี ้
1. ฝายวางแผนการผลิต สงมอบแผนการผลิตใหกับฝายผลิต ซ่ึงประกอบดวย แผนกปูและตัด 

แผนกประกอบ และแผนกบรรจุ ในแผนจากผลิตประกอบไปดวยรหสัสินคา วันท่ีสงมอบ ซ่ึงกําหนดไว
ท่ีวันสุดทายของสัปดาหและปริมาณท่ีตองการผลิตเปนรายสัปดาห โดยไมมีการจัดลําดับการผลิต 

2. เม่ือแผนกปูและตัดไดรับแผนการผลิตแลว จะทําการพิจารณาวาจะผลิตสินคาชนิดใดกอน 
ตามความเหมาะสมของแผนกปูและตัดและชนิดผาท่ีตองการตัด โดยไมมีหลักเกณฑท่ีแนนอนในการ
ตัด ทําใหในบางคร้ังมีช้ินงานเกินหรือขาดในข้ันตอนการประกอบ และไมสอดคลองกับการบรรจุ   

3. แผนกประกอบจะทําการประกอบสินคา ตามชนิดของช้ินตัดท่ีแผนกปูและตัดสงมาให  
4. แผนกบรรจจุะทําการบรรจุสินคาตามเบอรสินคา ท่ีแผนกประกอบผลิตจบล็อท (Lot) เทานั้น 

เพื่อปองกันการปนกันของสินคา 
ดังนั้นจะเห็นไดวาการทํางานของแผนกผลิตและแผนกบรรจุ จะเปนไปตามช้ินงานท่ีถูกสงมา

จากแผนกปูและตัด ถาแผนกปูและตัดทําการจัดลําดับการผลิตโดยไมคํานึงสอดคลองกันของแตละ
แผนก และความสมดุลในการผลิตของแผนกตาง ๆ เพื่อใหไดสินคาตามความตองการของลูกคา ยอม
สงผลใหเกิดปญหากับแผนกอื่นๆ และการสงมอบสินคาไมทันเวลา 

ในปจจุบันฝายผลิตท้ัง 3 แผนก จะทําการจัดลําดับการผลิต โดยแผนกปูและตัดเปนผูกําหนด
ลําดับการผลิตของตนเอง แลวจึงสงช้ินตัดใหกระบวนการถัดไป ซ่ึงช้ินตัดท่ีไดจะเปนตัวกาํหนดลําดับ
การผลิตใหกับกระบวนการประกอบตอไป ซ่ึงการจัดลําดับการผลิตของแผนกปูและตัดนี้จะคํานึงถึง
การปรับต้ังเคร่ืองจักรเพียงเล็กนอยและใหเกิดของเสียจํานวนนอย และไมคํานึงถึงชนิดและปริมาณของ
ช้ินตัดท่ีตองการในแตละชวงเวลาอยางชัดเจน และเม่ือแผนกปูและตัดไมมีการกําหนดตารางการผลิตท่ี
ชัดเจน ทําใหมีการตัดช้ินงานออกมาไมตรงตามความตองการ คือบางช้ินงานมากองรอเพ่ือผานการ
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3.4.2     ปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอย 
เนื่องจากในปจจุบันพบวา การไมมีการจัดทําตารางการผลิต ทําใหกระบวนการผลิตแตละ

กระบวนการไมสอดคลองกัน และเนื่องจากกระบวนการบรรจุซ่ึงเปนกระบวนการท่ีเปนคอขวดมี
ขอจํากัดเร่ืองการต้ังเคร่ืองในการเปล่ียนเลนบรรจุ ทําใหเกิดปญหาบรรจุไมทันภายในกําหนด ตองมีการ
เปดทํางานในลวงเวลา และในบางคร้ังมีการรองาน เนื่องจากในข้ันตอนประกอบ ทําการประกอบ
ช้ินงานสงมาใหไมตรงกับเลนท่ีเคร่ืองบรรจุตั้งไว ทําใหเกิดปริมาณสินคารอบรรจุ (WIP) เปนจํานวน
มาก สงผลกระทบตอการหมุนเวียนของถังใสงาน และหากทําการเปล่ียนเลนกลับไปกลับมาเพ่ือบรรจุ
งานตามท่ีกระบวนการประกอบสงมา ก็จะทําใหเสียเวลาการต้ังเคร่ือง คร้ังละ 15-30 นาที และอาจทําให
การสงมอบงานลาชากวากําหนดไดเชนกนั เนื่องจากไมมีลําดับในการผลิตท่ีสอดคลองกันในแตละ
กระบวนการ  

เม่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังรูปท่ี 3.5 เปนการวิเคราะหปญหาการรองานและการเปล่ียน
เลนบอยดวย Why Why Analysis พบวา การไมมีตารางการบรรจุ ทําใหแผนกบรรจุ แผนกประกอบ 
และแผนกปูและตัดไมรูวาตองการการบรรจุสินคาเบอรอะไร สงผลใหแผนกประกอบยังไมไดผลิตงาน
ท่ีแผนกบรรจตุองการ และไปผลิตเบอรอ่ืนแทนเพื่อไมใหวางงาน ทําใหแผนกบรรจุไมมีงานท่ีตองการ
บรรจุและมีสินคาท่ีไมตองการบรรจุแตรอบรรจุอยูเปนจํานวนมาก เม่ือไมมีงานท่ีตองการบรรจุ แผนก
บรรจุก็ตองเลือกท่ีจะรองานบรรจุหรือการเปล่ียนเลนเพือ่ไปบรรจุงานท่ีมีอยู หากเปล่ียนเลนกลับไป
กลับมาบอย ๆ จะทําใหเสียเวลาและประสิทธิภาพของเคร่ืองบรรจุลดลง หากมีการรองานนาน ๆ ก็ทํา
ใหบรรจุไมทันและสงมอบสินคาลาชากวากําหนด
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รูปท่ี 3.5 การวเิคราะหปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอยท่ีแผนกบรรจุดวย Why Why Analysis  

 
 

3.4.3 ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) 
เนื่องจากช้ินงานท่ีเปนช้ินตัดและช้ินงานสําเร็จ มากองรออยูท่ีข้ันตอนการประกอบและข้ันตอน

การบรรจุ เนื่องจากท้ัง 3 กระบวนการ ใชแผนการผลิตท่ีไมสอดคลองกัน กลาวคือ หากข้ันตอนการปู
และตัดผลิตช้ินงานตามความเหมาะสมและความสามารถในการผลิตของตน โดยไมคํานึงถึงความ
ตองการของกระบวนการประกอบ ทําใหมี WIP ท่ีเกินความตองการ กองรอท่ีกระบวนการประกอบเปน
จํานวนมาก และสงผลใหกระบวนการประกอบ ทําการประกอบชิ้นงานท่ีกระบวนการบรรจุไมตองการ
เพื่อไมใหเกดิการรองาน ทําใหเกิดปญหาชิ้นงานกองรอที่กระบวนการบรรจุเชนกัน อีกท้ังยังเกิดการรอ
งานท่ีกระบวนการบรรจุไปพรอมกัน สงผลกระทบใหเกิดปญหาในการผลิต ทุกกระบวนการ เนือ่งจาก
ไมมีแผนการผลิตที่สัมพันธกันในแตละข้ันตอนท่ีชัดเจน  

จากวเิคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังรูปท่ี 3.6 เปนการวเิคราะหปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิต
มากดวย Why Why Analysis พบวา การไมมีตารางการบรรจุ ทําใหแผนกบรรจุ แผนกประกอบ และ
แผนกปูและตัดไมรูวาตองการบรรจุสินคาเบอรอะไร สงผลใหแผนกประกอบยังไมไดผลิตงานท่ีแผนก
บรรจุตองการ และไปผลิตเบอรอ่ืนแทนเพื่อไมใหวางงาน ทําใหแผนกบรรจุไมมีงานท่ีตองการบรรจุ
และมีสินคาท่ีไมตองการบรรจุรอบรรจุอยูเปนจํานวนมาก  

ไมมีงานท่ี
ตองการบรรจุ 

แผนกกอนหนา
ยังไมไดผลิต

ไมรูวาตองการ
บรรจุเบอรอะไร 

ไมมีตาราง
การบรรจุ  

ปรากฏการ ทําไม ทําไม ทําไม 

คําตอบ

 

จัดตาราง
การบรรจ ุ
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จากการวิเคราะหสภาพท่ัวไปของกระบวนการ และการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต แต
ละปญหา ไมวาจะเปนปญหาการสงมอบลาชากวากําหนด ปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอย 
และปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีมีเปนจํานวนมากของกระบวนการบรรจุ ดวยเทคนิคการ
วิเคราะหแบบ Why Why Analysis จะเหน็ไดวา การไมมีการจัดตารางการบรรจุ ทําใหกระบวนการกอน
หนาไมสามารถผลิตสินคาไดสอดคลองกับกระบวนการบรรจุไดและทําใหเกิดปญหาในระบบการผลิต
ท้ัง 3 กระบวน ซ่ึงในการวจิัยคร้ังนี้จะทําการเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับตารางการ
บรรจุไวในบทท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริมาณสินคา
ระหวางผลิต

มาก  

ความสามารถใน
การบรรจุไมพอ 

เครื่องจักรเสีย 

ไมไดบรรจุ ไมรูวาตองการ
บรรจุเบอร
อะไร 

แผนกกอนหนา
ยังไมไดผลิต 

ไมมีงานท่ี
ตองการบรรจุ 

ไมมีตาราง
การบรรจุ 

ปรากฏการณ ทําไม 1 

พนักงานไมมา  

ทําไม 4 ทําไม 3 ทําไม 2 

จัดตาราง
การบรรจ ุ

คําตอบ 

พิจารณาแลวเคร่ืองจักรไมเสีย  

พิจารณาจากจํานวนช้ินงานที่
ตองบรรจุในแตละสัปดาห ไม
เกินความสามารถในการบรรจุ 

พิจารณาประวัติการมาทํางานของ
พนักงานแลวพนักงานมาทํางาน

ปกติ
 
 
 

รูปท่ี 3.6 การวเิคราะหปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตดวย Why Why Analysis 

  



บทที่ 4 
 

การจัดตารางผลิต 

 
 จากการศึกษาปญหาและเกบ็รวบรวมขอมูลตาง ๆ ในการผลิต เม่ือนํามาวิเคราะหพบวา การไม
มีตารางในการบรรจุสงผลใหการทํางานลาชาไมทันกําหนดสงมอบสินคา และทําใหกระบวนการผลิต
ผลิตสินคาไมสอดคลองกับความตองการบรรจุ ทําใหเกิดปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตและการรอ
งานของพนักงานบรรจุ ดังนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดตารางในการบรรจุ เพื่อปรับลําดับการผลิตให
เหมาะสมกับการบรรจุ และเปนการจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา และสงมอบสินคาใหทันเวลา โดย
มีข้ันตอนในการจัดตาราง ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.1 ข้ันตอนการจัดตาราง 

 
จากรูปท่ี 4.1 กลาวถึงข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตเร่ิมจากการจดัเตรียมขอมูลท่ีจําเปนตอ

การจัดตารางการผลิต จากนั้นนําขอมูลของสินคามาทําการแบงกลุมการผลิต เพื่อลดความซับซอนใน
การจัดตารางการผลิต จากนัน้นําขอมูลการแบงกลุมท่ีไดมาทําการจัดลําดับการผลิต แลวนําขอมูลลําดับ
การผลิตมาทําการจัดเปนตารางการบรรจุและทําการจัดตารางถอยหลังเพื่อใหไดตารางการผลิต สุดทาย
นําตารางการผลิตท่ีไดมาใชงาน และติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว  

การแบงกลุม 

การจัดตารางการผลิต 

ใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
การติดตามควบคุมการดําเนินงาน 

การจัดตารางการผลิต 
การจัดเตรียมขอมูลที่จําเปนตอ 
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4.1 การจัดเตรียมขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

ขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทํางานดานการวางแผนการผลิต 
และการผลิตในกระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัด ซ่ึงประกอบดวย 

1) แผนการผลิตจากฝายวางแผนการผลิตสงมาใหในแตละสัปดาห 
เปนขอมูลท่ีแสดงรหัสสินคา จํานวนช้ินและกําหนดการสงมอบท่ีตองทําการผลิตในแตละ

สัปดาห 
 

ตารางท่ี 4.1 ตัวอยางแผนการผลิตสัปดาหท่ี 31 จากฝายวางแผนการผลิต 

รหัสสินคา วันสงมอบ

EAN CODE FOR 611105-30 20 TRP 2,640 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611105-30 20 TRP 2,640 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611105-30 19 TRP 2,508 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706610-99 10 TRP 1,200 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706610-99 13 TRP 1,560 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 906540-66 8 TRP 2,400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 915447-10 7 TRP 1,512 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 915447-10 7 TRP 1,512 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 610930-99 84 TRP 5,040 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 610930-99 84 TRP 5,040 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611205-30 20 TRP 800 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 611205-30 60 TRP 2,400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696110-30 73 TRP 1,460 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696310-66 20 TRP 400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696310-66 20 TRP 400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696450-77 20 TRP 520 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696450-77 16 TRP 416 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 708850-99 22 TRP 880 PC 2006.08.04

จํานวนลัง จํานวนช้ิน

 
 

2) เวลามาตรฐานในการผลิตสินคาในกระบวนการประกอบ  
เปนขอมูลท่ีเวลามาตรฐานท่ีใชในการผลิตสินคา ซ่ึงสามารถนํามาใชคํานวณเวลาในการผลิต 
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ตารางท่ี 4.2 เวลามาตรฐานในการผลิตสินคาในกระบวนการประกอบ 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา เวลามาตรฐาน (นาที/ชิ้น)

708860-66 APERTURE DRAPE SA 200*240 CM 2.091

708870-30 APERTURE DRAPE SA 200*280 CM,15CM 2.259

708880-66 APERTURE DRAPE SA 200*280 CM,14CM 2.259

808800-67 TROLLEY COVER 200*280 CM 3.100

696110-30 GYN/CYST SET 2.294

696310-66 T.U.R. SET 3.172

903167-30 OPHTHALMIC SET 2.583

903163-35 OPHTHALMIC SET 2.750

903286-30 OPHTHALMIC SET 4.253

695400-30 OPHTHALMIC SET 10.439

903165-30 OPHTHALMIC SET 10.495

902496-66 GYN/CYST SET 2.294

708840-01 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

935569-66 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

708850-99 APERTURE DRAPE SA 150*180 CM 1.773

915322-66 OPHTHALMIC SET 1.048

706620-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 75*100 CM 2.114

706630-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 2.024

906540-66 EPIDURAL DRAPE 60*75 CM 0.820

915447-10 EPIDURAL DRAPE 75*80 CM 1.148

706610-99 SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 1.091

610930-99 THEATRE STICKINGS 75*120 CM 0.975

696450-77 LITHOTOMY SET 1.440

828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 1.089

611205-30 STOCKINETTE LARGE 32*120 CM 1.886

611105-30 STOCKINETTE LARGE 22*75 CM 1.350
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4.2 การแบงกลุม  

เพื่อลดความซับซอนของการผลิตสินคาในกระบวนการผลิต โดยจะจัดกลุมใหกับสินคาท่ีมี
ลักษณะการผลิตท่ีเหมือนกนัเขาเปนกลุมเดียวกัน แลวแยกจดัตารางการผลิตในแตละกลุม จะทําให
ความซับซอนในการที่ตองจดัตารางการผลิตใหกับผลิตภณัฑท่ีมีข้ันตอนกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน
ในรายละเอียดหายไป จะใชเทคนิคนีก้อนทําการจัดตารางการผลิตเพื่อใหการจดังายข้ึน ซ่ึงการนํา
หลักการเทคนคิการจัดกลุม (Group Technology) มาใชในการจัดตารางการผลิตเพื่อชวยลดความ
ซับซอนของข้ันตอนการผลิตในการจดั โดยจะแบงสินคาออกเปนกลุมตามกรรมวิธีการผลิต 

 
การแบงกลุมการผลิตมีจุดมุงหมายท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการจัดกลุมของ

ช้ินสวนท่ีหลากหลาย โดยพิจารณาถึงความคลายคลึงกันในดานตาง ๆ ดังนี ้
(1) รูปรางหรือขนาด  
เปนการแบงกลุมท่ีมีผลตอการผลิตอยางมาก เพราะมีเคร่ืองบรรจุเพียงเคร่ืองเดยีวหากไม

คํานึงถึงปจจัยนี้จะทําใหเกิดความสูญเสียเวลาจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร ผลิตสินคาไมเต็มท่ี และทําให
สงมอบสินคาไมทันตามกําหนด อันเปนจดุมุงหมายหลักในการจัดตารางการผลิต 

(2) กระบวนการผลิต  
เปนการแบงกลุมท่ีสงผลตอผลผลิต ซ่ึงถูกกําหนดไวแลวตามลักษณะของสินคาและงบการผลิต

ในแตละป ซ่ึงการวิจยัคร้ังนีไ้มไดทําการปรับปรุง แตตองนํามาคิดในการแบงกลุม 
(3) วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต  
เปนการแบงกลุมท่ีสงผลตอการผลิต การปรับต้ังเคร่ือง การรองานของพนักงานบรรจุ การไมมี

ถังใสงาน และปริมาณสินคาระหวางผลิต ซ่ึงตองคํานึงถึงในการจดัตารางการผลิต  
จากปจจยัตาง ๆ ท่ีกลาวมาแลว เม่ือนํามาเรียงตามลําดับความสําคัญท่ีมีตอการจัดตารางการผลิต 

จะไดลําดับความสําคัญของการแบงกลุมไดดังตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 ลําดับความสําคัญของการแบงกลุม 
 

การแบงกลุม ลําดับความสําคัญ 
รูปรางหรือขนาด 1 

2 
3 

กระบวนการผลิต 
วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 

 

 



 77

จากตารางท่ี 4.3 สามารถกําหนดลําดับความสําคัญของการแบงกลุมออกเปน 3 ลําดบั คือ การ
แบงกลุมลําดบัแรก การแบงกลุมลําดับท่ีสอง และการแบงกลุมลําดบัท่ีสาม 

4.2.1 การแบงกลุมลําดับแรก 
ความแตกตางของรูปรางและขนาดของสินคานี้เปนสาเหตุใหเกิดความไมสะดวกในการจัด

ตารางการผลิต ดังนัน้ในข้ันตนนี้ จึงทําการแยกการจัดตาราง โดยแบงออกเปน 2 กลุม เพื่อลดความ
ยุงยากซับซอนในการจัดตารางการผลิต โดยท่ีหลังจากท่ีทําข้ันตอนนี้แลวจะไดขอมูลกลุมสินคาท่ีแบง
ออกเปน 2 กลุม ดังตารางท่ี 4.4 

(1) กลุมสินคาท่ีมีขนาดความกวางมากกวา 16 เซนติเมตรและความยาวมากกวา 23 ซม.ข้ึนไป 
เรียกวา การบรรจุแบบ 1 เลน เปนกลุมสินคาท่ีทําการผลิตดวย Mold ท่ีมีการข้ึนรูปฟลม 1 หลุมตอการ
บรรจุ 1 คร้ัง 

(2) กลุมสินคาท่ีมีขนาดความกวางนอยกวา 16 เซนติเมตรและความยาวนอยกวา 23 ซม.ลงมา 
เรียกวา การบรรจุแบบ 2 เลน เปนกลุมสินคาท่ีทําการผลิตดวย Mold ท่ีมีการข้ึนรูปฟลม 2 หลุมตอการ
บรรจุ 1 คร้ัง 
 
ตารางท่ี 4.4 การแบงกลุมลําดับแรก 
 

ขนาดการบรรจุ 1 เลน 2 เลน 
 
 

708860-66, 708870-30,708880-66, 808800-67 
696110-30, 696310-66, 903167-30, 903163-35 
903286-30, 695400-30, 903165-30, 902496-66 
708840-01, 935569-66, 708850-99, 915322-66 
611205-30, 610930-99, ,696450-77, 828900-77 

706620-00, 706630-00 
906540-66, 915447-10 
706610-99, 611105-30 

 
รหัสสินคา 

 
4.2.2 การแบงกลุมลําดับท่ีสอง 
ในข้ันตอนนี้จะแบงตามกลุมการจัดตารางโดยแยกตามกระบวนการผลิตท่ีกําหนดไวแลว ซ่ึงจะ

แบงไดดัง ตารางท่ี 4.5 และ ตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.5 การแบงกลุมลําดับท่ีสองของกลุม 1 เลน 

กลุมการผลิต กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง กลุมแผนคลุมขา กลุมแผนคลุมขา 
ชนิดลามิเนต ชนิดพีอี 

 
 

รหัสสินคา 

 

708860-66, 708870-30, 708880-66 
808800-67, 708840-01, 935569-66 
708850-99, 696110-30, 696310-66 
902496-66, 903167-30, 903163-35 
903286-30, 695400-30, 903165-30 

915322-66 

610930-99 
696450-77 
828900-77 

611205-30 

ตารางท่ี 4.6 การแบงกลุมลําดับท่ีสองของกลุม 2 เลน 
 

กลุมการผลิต กลุมแผนคลุมผาตัด กลุมแผนคลุมขา กลุมแผนคลุมขา 
แบบเจาะชอง ชนิดลามิเนต ชนิดพีอี 

706610-99, 706620-00 
706630-00, 906540-66  

915447-10 

- 611105-30  
รหัสสินคา 

 
 จากตารางท่ี 4.5 และตารางท่ี 4.6 จะเห็นไดวาสินคาจะถูกแบงออกเปน 3 กลุมการผลิต ซ่ึงแต
ละกลุมการผลิตจะมีข้ันตอนการทํางานที่แตกตางกัน ดังนี้ 
 1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง จะทําการผลิตสินคาท่ีมีการติดเทป เจาะ ประกอบ พับ และ
หอเปนช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจาํนวน 24 คน 
 2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต จะทําการผลิตสินคาท่ีตองพับเตรียม เย็บ พับ และหอเปน
ช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจํานวน 10 คน 
 3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี จําทําการผลิตสินคาท่ีผานเคร่ืองตัดอัตโนมัติและพับคร่ึง ซีล พับ 
และหอเปนช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจาํนวน 7 คน 

4.2.3 การแบงกลุมลําดับท่ีสาม 
ในข้ันตอนนี้จะแบงตามชนดิของวัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิต เพื่อลดปญหาขอจํากัดใน

กระบวนการปูและตัด ซ่ึงมีหลักการอยูวา วัตถุดิบตางเบอรกัน ไมสามารถผลิตไดบนเคร่ืองจักรเคร่ือง
เดียวกันในเวลาเดียวกัน เปนสาเหตุใหตองแยกกลุมวัตถุดิบท่ีจะผลิตในกระบวนการนี้  
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วัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิตมีดวยกันท้ังหมด 7 ชนิด ไดแก 534021-00, 11235-00, 11001-40, 
15101-15, 15101-20, 11134-67 และ 11133-67 ในจํานวนนี้มีวัตถุดิบ 2 ชนิด คือ วตัถุดิบรหัส 11134-67 
และ11133-67 ท่ีจะตัดท่ีเคร่ืองตัดอัตโนมัติ ของกลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี ไมมีผลตอการแบงกลุมลําดับท่ี
สาม จึงไมตองทําการแบงกลุม  

เนื่องจากสินคาท่ีผลิตในกลุม แผนคลุมขาชนิดลามิเนต ใชวัตถุดิบเพียง 2 ชนดิ ทําใหใน
ข้ันตอนนี้แบงกลุมไดดังตารางท่ี 4.7  

 
ตารางท่ี 4.7 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนตของสินคา 1 เลน 
 

534021-00 11235-00 วัตถุดิบ 
696450-77 
828900-77 

610930-99 
รหัสสินคา 

 
ในการแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง จะไดผลการแบงกลุมดงั

ตารางท่ี 4.8 และ ตารางท่ี 4.9 ตามลําดับ 
 

ตารางท่ี 4.8 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองของสินคา 1 เลน 
 

วัตถุดิบ 15101-20 11001-40 11235-00 15101-15 
  708860-66 

708870-30 
708880-66 
808800-67 

696110-30 
696310-66 

 

903167-35 
903286-30 
695400-30 
903165-30 
903163-35 

902496-66 
708840-01 
935569-66 
708850-99 
915322-66 

รหัสสินคา 

 
ตารางท่ี 4.9 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองของสินคา 2 เลน 

 
วัตถุดิบ 15101-20 15101-15 534021-00 

706610-99 706620-00 
706630-00 

906540-66 
915447-10 

รหัสสินคา 

 
 จากการแบงกลุมท้ัง 3 ลําดับ สามารถรวมเปนแผนผังไดดังรูปท่ี 4.2 
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ไมมีสินคาที่ใช
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เครื่อง
บรรจ ุ

กลุมผลิตแผน 
คลุมขาชนิดลา

1 เลน 

ลําดับที่ 2  
กระบวนการผลิต 

611105-30 

ลําดับที่ 1 
รูปรางหรือ
ขนาด 

ลําดับที่ 3  
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

2 เลน 

กลุมผลิตแผน
คลุมขาชนิดพีอี 

กลุมผลิตแผน
คลุม 

กลุมผลิตแผน
คลุม 

กลุมผลิตแผน
คลุมขาชนิดพีอี 

กลุมผลิตแผน 
คลุมขาชนิดลา

696110-30, 

903167-30,903163-

708860-66,708870-30,….. 
708840-01,708850-

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้

611205-

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 

11134-67 

้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

ไมมีสินคาที่ใช11133-67 
้

ไมมีสินคาที่ใช
11001-40 

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

696450-77,828900-77 

610930-99 
11235-00 

15101-15 

15101-20 

้

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 
้ไมมีสินคาที่ใช ไมมีสินคาที่ใช

11134-67 
้ ้ไมมีสินคาที่ใชไมมีสินคาที่ใช 11133-67 

้้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

11001-40 

706610-99 
706620-00,706630-

906540-66,915447-

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้ไมมีสินคาที่ใช
้

ไมมีสินคาที่ใช
11001-40 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้

ไมมีสินคาที่ใช
ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

้
้

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

รูปท่ี 4.2 การแบงกลุมและลําดับความสําคัญในการจดัตาราง 
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4.3 การจัดตารางการผลิต 
 กระบวนการผลิตตามข้ันตอน เร่ิมตนจาก กระบวนการปูและตัด กระบวนการประกอบ และ
กระบวนการบรรจุตามลําดับ ในการจดัตารางการผลิตจะจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง (Backward 
Scheduling) คือ จะเร่ิมจัดจากกระบวนการบรรจ ุ กอนแลวจงึยอนกลับมาที่กระบวนการประกอบ 
จนกระท่ังไปส้ินสุดท่ีกระบวนการปแูละตัด  
 ในสวนของบรรจุ หากทําการจัดแยกกลุมเลนเดียว และสองเลนแลว จะไมมีปญหาของการตั้ง
เคร่ือง สามารถหยุดหรือเดินเคร่ืองไดโดยไมเสียเวลามากนัก แตตองจดัแบบถอยหลัง เนื่องจากตองการ
ผลิตใหทันกําหนดสงสินคาแกลูกคา เปนการลดความลาชา (Lateness) จึงยึดกําหนดการบรรจุเปนหลัก 
และจัดตารางการผลิตยอนกลับไปจนถึงกระบวนการแรก เพื่อใหสามรถผลิตไดทันกําหนดการบรรจุ ดัง
แสดงในรูปท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 กําหนดการบรรจุ 

การปูและตัด 

การประกอบ 

การบรรจุ 

การปูและตัด 

การประกอบ 

การบรรจุ 

 
  ข้ันตอนการผลิต     ข้ันตอนการจดัตารางการผลิต 

 
รูปท่ี 4.3 การเปรียบเทียบข้ันตอนการผลิตและข้ันตอนการจัดตารางการผลิต 

 
วิธีการจัดตารางการผลิตนี้พัฒนาข้ึนดวยหลักการจากทฤษฎีในการจัดตารางการผลิตหลายทฤษฎี 

นํามาประยกุตรวมกันใหเหมาะสมกับลักษณะงานผลิตท่ีจะจดัตารางการผลิตข้ึน ท้ังนี้เพื่อพัฒนาวธีิการ
ใหบรรลุจุดประสงคท่ีกําหนดไวท้ัง 3 ขอ ในการทีจ่ะไดมาซ่ึงจุดประสงคท้ัง  3 ขอพรอมกันนัน้ เปน
การยาก เนื่องจากแตละจุดประสงคมีความขัดแยงกันอยู ดวยความตองการท่ีจะผลิตสินคาสงลูกคาให
ทันกําหนดสง อาจสงผลใหตองมีการตั้งเคร่ืองบอยคร้ังเกินความจําเปน และมีปริมาณสินคาคงคลัง
สํารองไวเปนเวลานาน จํานวนมาก สวนการลดการต้ังเคร่ืองใหนอยลง อาจทําใหปริมาณสินคาคงคลัง
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ตารางท่ี 4.10 ตารางรวมการแบงกลุมท้ังหมด 
 

รหัสสินคา เลน กลุม วัตถุดิบ

696110-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11001-40

696310-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11001-40

903167-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903163-35 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903286-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

695400-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903165-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

902496-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708840-01 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

935569-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708850-99 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

915322-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708860-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

708870-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

708880-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

808800-67 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

610930-99 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 11235-00

696450-77 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 534021-00

828900-77 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 534021-00

611205-30 1 แผนคลุมขาชนิดพีอี 11134-67

706620-00 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

706630-00 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

706610-99 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

906540-66 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 534021-00

915447-10 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 534021-00

611105-30 2 แผนคลุมขาชนิดพีอี 11133-67  
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 จากตารางท่ี 4.10 เม่ือจัดลําดับโดยการแยกการบรรจุแบบ 1 เลน และแบบ 2 เลน ออกจากกนัจะ
ทําใหแผนกบรรจุสามารถลดปญหาการเปล่ียนเลนลงไดเหลือการเปล่ียนเลนสัปดาหละ 1 คร้ัง ทําใหคอ
ขวดของการทํางานยายไปอยูท่ีแผนกประกอบแตละกลุมแทน ซ่ึงจะเกิดปญหาการรองานของพนักงาน
บรรจุ จึงทําการจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกลุมการผลิต การเปล่ียนวัตถุดิบ และเวลาการผลิตของ
พนักงานผลิตไดดังตารางท่ี 4.11 
 
ตารางท่ี 4.11 ตัวอยางการจดัลําดับการผลิตของแผนการผลิตสัปดาหท่ี 31 
 

จํานวนผลิต เวลามาตรฐาน เลน วัตถุดิบ ความสามารถ รวม รวม

ในการผลิต

(ช้ิน) นาที/ช้ิน (ช้ิน/ช่ัวโมง) ช่ัวโมง วัน วัน ช่ัวโมง วัน วัน
808800-67 360 3.100 1 15101-20 464.52 0.78 0.10 0.10 0.39 0.05 0.05
708880-66 728 2.259 1 15101-20 637.42 1.14 0.14 0.24 0.78 0.10 0.15
708870-30 1,440 2.259 1 15101-20 637.42 2.26 0.28 0.52 1.55 0.19 0.34
708860-66 1,802 2.091 1 15101-20 688.70 2.62 0.33 0.85 1.94 0.24 0.58
696310-66 800 3.172 1 11001-40 454.03 1.76 0.22 1.07 0.86 0.11 0.69
696110-30 1,460 2.294 1 11001-40 627.70 2.33 0.29 1.36 1.57 0.20 0.89
903163-35 0 2.750 1 11235-00 523.69 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89

แผนคลุม 695400-30 0 10.439 1 11235-00 137.94 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89
ผาตัดแบบ 903167-30 1,152 2.583 1 11235-00 557.49 2.07 0.26 1.62 1.24 0.15 1.04
เจาะชอง 903165-30 400 10.495 1 11235-00 137.21 2.92 0.36 1.98 0.43 0.05 1.09

903286-30 1,280 4.253 1 11235-00 338.55 3.78 0.47 2.46 1.38 0.17 1.27
915322-66 0 1.048 1 15101-15 1,374.05 0.00 0.00 2.46 0.00 0.00 1.27
708850-99 880 1.773 1 15101-15 812.32 1.08 0.14 2.59 0.95 0.12 1.38
902496-66 810 2.294 1 15101-15 627.70 1.29 0.16 2.75 0.87 0.11 1.49
708840-01 2,944 1.296 1 15101-15 1,111.54 2.65 0.33 3.08 3.17 0.40 1.89
935569-66 3,588 1.296 1 15101-15 1,111.54 3.23 0.40 3.49 3.86 0.48 2.37
706630-00 0 2.024 2 15101-15 711.43 0.00 0.00 3.49 0.00 0.00 2.37
706620-00 1,920 2.114 2 15101-15 681.17 2.82 0.35 3.84 1.03 0.13 2.50
906540-66 2,400 0.820 2 534121-00 1,756.10 1.37 0.17 4.01 1.29 0.16 2.66
915447-10 3,024 1.148 2 534021-00 1,254.36 2.41 0.30 4.31 1.63 0.20 2.87
706610-99 2,760 1.091 2 15101-20 1,320.01 2.09 0.26 4.57 1.48 0.19 3.05

36.58 4.57 24.40 3.05
แผนคลุม 696450-77 936 1.440 1 534021-00 416.67 2.25 0.28 0.28 1.01 0.13 0.13
ขาชนิด 828900-77 0 1.089 1 534021-00 551.17 0.00 0.00 0.28 0.00 0.00 0.13
ลามิเนต 610930-99 10,080 0.975 1 11235-00 615.20 16.39 2.05 2.33 10.84 1.35 1.48

18.63 2.33 11.85 1.48
แผนคลุม 611205-30 3,200 1.886 1 11134-67 222.65 14.37 1.80 1.80 3.44 0.43 0.43
ขาชนิดพีอี 611105-30 7,788 1.350 2 11133-67 311.11 25.03 3.13 4.93 4.19 0.52 0.95

39.41 4.93 7.63 0.95

94.62 11.83 43.88 5.48

กลุม

Grand Total

Total

Total

Total 27,748

11,016

49,752

10,988

รหัสสินคา

ประกอบ บรรจุ
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 จากตารางท่ี 4.11 สามารถกําหนดเปนวิธีการจัดลําดับการผลิตไดดังนี ้
 
1) การคํานวณหาเวลาในการประกอบสินคา 

สําหรับแผนการประกอบสัปดาหท่ี 31 แสดงตัวอยางการคํานวณไดดงันี้ 
จากสินคาเบอร 708870-30 มีแผนการผลิต 1,442 ช้ิน เวลามาตรฐานของช้ินงาน 2.259 นาที / 

ช้ิน ประสิทธิภาพการทํางานปกติ คือ 100 %  
กําลังผลิต (ช้ิน/ช่ัวโมง)   = (60/เวลามาตรฐาน) X จํานวนพนักงาน X ประสิทธิภาพ 
    = (60/2.259) X 24 X 100% 
    = 637.42 ช้ิน / ช่ัวโมง  
 
ดังนั้นเวลาท่ีใชสําหรับการประกอบสินคาเบอร 708870-30  = 1442 / 637.42 

        = 2.26 ช่ัวโมงหรือ 
        = 0.28 วัน 

 
2) การคํานวณเวลาในตารางการบรรจุ โดยเครื่องบรรจุมีกําลังการผลิตสูงสุด ดังตารางท่ี 4.12  

ตารางท่ี 4.12  กําลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการบรรจ ุ
 

เคร่ืองบรรจ ุ จํานวนช้ิน/ช่ัวโมง จํานวนช้ิน/สัปดาห 
แบบ 1 เลน 930 40,920 
แบบ 2 เลน 1860 81,840 

 
จากแผนการบรรจุสัปดาหท่ี 31 แสดงตัวอยางการคํานวณไดดังนี ้
จากสินคาเบอร 708870-30 มีแผนการผลิต 1,442 ช้ิน เคร่ืองบรรจุมีกําลังการบรรจุ 930 ช้ิน/

ช่ัวโมง  
ดังนั้นเวลาท่ีใชสําหรับการบรรจุสินคาเบอร 708870-30  = 1442 / 930 

        = 1.55 ช่ัวโมงหรือ 
        = 0.19 วัน 

 
3) จัดลําดับความสําคัญของกลุมการผลิต โดยใหความสําคัญกับกลุมผลิตท่ีมีจํานวนสินคามาก 

กอน ดังตารางท่ี 4.13 
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ตารางท่ี 4.13 ลําดับความสําคัญของกลุมการประกอบ 
 

กลุมการประกอบ จํานวนรหัสสินคา(รหัส) ลําดับ 
แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 21 1 
แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 3 2 
แผนคลุมขาชนิดพีอี 2 3 

 
4) จัดลําดับการผลิตใหแตละกลุม โดยใหความสําคัญกับการผลิตงานแบบ 1 เลนท้ังหมดกอนแลว 

จึงทําการผลิตงานแบบ 2 เลน ดังตารางท่ี 4.14 
 
ตารางท่ี 4.14 ลําดับความสําคัญของแบบการบรรจุ 
 

แบบการบรรจ ุ จํานวนรหัสสินคา(รหัส) ลําดับ 
แบบ 1 เลน 20 1 
แบบ 2 เลน 6 2 

 
5) พิจารณากลุมยอยของงานแบบ 1 เลน กลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองท่ีเปนผาชนิดเดยีว 

กันโดยใชการจัดลําดับแบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) โดยรวมเวลาใน
การผลิตท่ีใชของผาแตละชนดิได ดังตารางท่ี 4.15 เนื่องจากในการเปล่ียนวตัถุดิบกลับไปกลับมาแตละ
คร้ังเสียเวลาคร้ังละ 10-15 นาที 
ตารางท่ี 4.15 เวลาท่ีใชในการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 

ของสินคาแบบ 1 เลน 
 

วัตถุดิบ เวลาในการผลิต (วัน) ลําดับ 
15101-20 0.85 2 
11001-40 0.51 1 
11235-00 1.10 4 
15101-15 1.03 3 

 
จากตารางท่ี 4.15 สามารถเรียงลําดับการผลิตไดดังนี้ เร่ิมจากวตัถุดิบ 11001-40  15101-20  15101-

15 และ 11235-00 ตามลําดับ  
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แตเนื่องจากในกลุมดังกลาวมีงานแบบ 2 เลน อยู 2 ชนิดท่ีตองใชวัตถุดบิรวมกับแบบ 1 เลน คือ

วัตถุดิบรหัส 15101-20 ไดแกสินคารหัส 706610-99 และวัตถุดิบรหัส 15101-15 ไดแกสินคารหัส 
706620-00 และ 706630-00 จึงตองทําการปรับลําดับการผลิตเพื่อใหลดการเปล่ียนวัตถุดิบในการตัดได 
ดังตารางท่ี 4.16 
 
ตารางท่ี 4.16  การปรับลําดับการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 

ของสินคาแบบ 1 เลน 
 

วัตถุดิบ เวลาในการผลิต (วัน) ลําดับ 
15101-20 0.85 1 
11001-40 0.51 2 
11235-00 1.10 3 
15101-15 1.03 4 

 
 จากตารางท่ี 4.16 สามารถอธิบายไดวา สินคาท่ีผลิตดวยวัตถุดิบ 15101-20 ตองนํามาผลิตเปน
ลําดับแรก และใหสินคาแบบ 2 เลน รหัส 706610-99 ทําการผลิตเปนลําดับสุดทายของลําดับแบบ 2 เลน 
เพื่อลดการเปล่ียนวัตถุดิบ จากนั้นกําหนดใหสินคาท่ีผลิตดวยวัตถุดบิรหัส 15101-15 นํามาผลิตเปน
ลําดับท่ี 4 และใหสินคาแบบ 2 เลน รหัส 706620-00 และ 706630-00 ท่ีผลิตดวยวัตถุดิบรหัสเดียวกัน
ผลิตทําการผลิตเปนลําดับสุดทายของลําดบัแบบ 2 เลน เพื่อใหการใชวตัถุดิบตอเนื่องกัน ดังรูปท่ี 4.4  
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จัดใหอยูลําดับแรก 

ใช 

จัดใหอยูลําดับสุดทาย 

สิ้นสุด 

เรียงลําดับเวลาในการใชวัตถุดิบ
จากนอยไปหามาก 

มีการใชวัตถุดิบ
รวมกับการบรรจุ
แบบอื่นหรือไม 

ไมใช 

มีวัตถุดิบใช
รวมกัน 2 ชนิด 

หรือไม 

ใช 

ไมใช 

เปรียบเทียบ
เวลาที่ใชของ
วัตถุดิบทั้งสอง 

นอยกวา 

มากกวา 

จัดใหอยูลําดับสุดทาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.4 ผังการปรับลําดับการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 
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6) พิจารณาลําดับการผลิตของสินคาแตละรหัสในกลุมวัตถุดิบแตละชนิดโดยใชการจัดลําดับ

แบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เม่ือทําการเรียงการผลิตตามลําดับของ
เวลาท่ีใชในการผลิตของแตละชนิดผาจากนอยไปหามาก จะไดลําดับการผลิตดังตารางท่ี 4.11 

7) ซ่ึงเม่ือนําไปหาคาเวลาไหลเฉล่ียของงานจะไดคาเวลาไหลเฉล่ียท่ีต่าํท่ีสุด (Minimize Mean 
Flow Time)  

ตัวอยางการคํานวณเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 
เวลาไหลเฉล่ีย  = ผลรวมของเวลาไหล 

            จํานวนงาน 
    = 0.1+0.24+…..+4.31+4.57 
      17 
    = 39.16 
       17 
    = 2.3 วัน 
  
 จากเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดเม่ือนาํมาเปรียบเทียบกับเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัด

แบบเจาะชองท่ีไดกอนการปรับลําดับการผลิตสามารถคํานวณเวลาไหลเฉล่ียท่ีต่ําท่ีสุด (Minimize Mean 
Flow Time) ไดดังนี ้

การคํานวณเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองกอนการปรับลําดับการ
ผลิต 

เวลาไหลเฉล่ีย  = ผลรวมของเวลาไหล 
            จํานวนงาน 
    = 0.22+0.51+…..+4.31+4.57 
      17 
    = 38.23 
       17 
    = 2.25 วัน 
 
เม่ือเปรียบเทียบเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดจะเหน็ไดวา เวลาไหลเฉล่ียของลําดับกอนการปรับนอยกวาหลัง

การปรับ แตเนื่องจากในการผลิตตองคํานึงถึงท้ังสามกระบวนการใหสอดคลองกัน หากใชการจดัลําดับ
แบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เพียงอยางเดยีวไมไดตองมีการปรับให
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เครื่องปูแลวตัดผา 

เครื่องบรรจ ุ

ผลิตแผนคลุมขาช้ินลามิเนต 

เครื่องตัดผาก่ึงอัตโนมัติ เครื่องกรอแลวตัดผา 

ผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง ผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

วัตถุดิบ 

รูปท่ี 4.5 ผังข้ันตอนการผลิตแผนคลุมผาตัดหลังจากการจัดลําดับการผลิตแบบใหม 
 

4.3.2 การจัดตารางการบรรจุ 
เม่ือทําการจัดลําดับการผลิตแลวใหนําขอมูลท่ีไดมาทําการจัดเปนตารางการบรรจุ โดยใช

แผนภูมิแกนต ชวยใหเห็นภาพชัดเจนข้ึน โดยกําหนดวนัเร่ิมตนทํางานในแตละสัปดาหใหแตละแผนกมี
รอบเวลาการเริ่มงานเหล่ีอมกัน 2-4 ช่ัวโมง โดยกําหนดใหแผนกบรรจุเร่ิมงานคร่ึงวันหลัง นับจากวัน
แรกของสัปดาห เชน หากเวลาทํางานคือ 7.00 น ถึง 15.30 น. เวลาพัก 30 นาที แผนกบรรจุจะเร่ิมทําการ
บรรจเุวลา 11.30 น.ของวันดังกลาว สวนแผนกผลิตจะเร่ิมเวลา 7.00 น. ของวันดังกลาว และแผนกปู
และตัดจะเร่ิมงาน11.30 น. ของวันกอนหนา ซ่ึงแผนกปูและตัดจะข้ึนอยูกับชนดิของเคร่ืองตัดดวย หาก
เปนเคร่ืองตัดอัตโนมัติจะเร่ิมงานไดพรอมแผนกผลิต หากเปนเคร่ืองกรอแลวตดัจะเร่ิมงานกอน10-15 
นาที 

ในการจดัตารางการบรรจุ จะทําการเลือกลําดับการบรรจุโดยเลือกจากสินคาท่ีผลิตเสร็จ 
ตามลําดับการผลิตท่ีได แสดงตัวอยางตารางการบรรจุ สัปดาหท่ี 31 ดังตารางท่ี 4.18 
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ตารางท่ี 4.18 ตัวอยางตารางการบรรจุ สัปดาหท่ี 31 
 
ตารางการบรรจุ Week 31 / 2006 Revision : 0

จํานวนผลติ รวม รวม

(ช้ิน) ช่ัวโมง วัน วัน ช่ัวโมง วัน วัน   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00
808800-67 360 0.78 0.10 0.10 0.39 0.05 0.05
708880-66 728 1.14 0.14 0.24 0.78 0.10 0.15
696450-77 936 2.25 0.28 0.52 1.01 0.13 0.27
708870-30 1,440 2.26 0.28 0.80 1.55 0.19 0.47
708860-66 1,802 2.62 0.33 1.13 1.94 0.24 0.71
696310-66 800 1.76 0.22 1.35 0.86 0.11 0.82
610930-99 5,040 8.19 1.02 2.37 5.42 0.68 1.49
696110-30 1,460 2.33 0.29 2.66 1.57 0.20 1.69
903163-35 0 0.00 0.00 2.66 0.00 0.00 1.69
695400-30 0 0.00 0.00 2.66 0.00 0.00 1.69
903167-30 1,152 2.07 0.26 2.92 1.24 0.15 1.84
611205-30 3,200 14.37 1.80 4.72 3.44 0.43 2.27
903165-30 400 2.92 0.36 5.08 0.43 0.05 2.33
610930-99 5,040 8.19 1.02 6.11 5.42 0.68 3.01
903286-30 1,280 3.78 0.47 6.58 1.38 0.17 3.18
915322-66 0 0.00 0.00 6.58 0.00 0.00 3.18
708850-99 880 1.08 0.14 6.72 0.95 0.12 3.30
902496-66 810 1.29 0.16 6.88 0.87 0.11 3.40
708840-01 2,944 2.65 0.33 7.21 3.17 0.40 3.80
935569-66 3,588 3.23 0.40 7.61 3.86 0.48 4.28
611105-30 5,280 16.97 2.12 9.73 2.84 0.35 4.64
611105-30 2,508 8.06 1.01 10.74 1.35 0.17 4.81
706620-00 1,920 2.82 0.35 11.09 1.03 0.13 4.93
906540-66 2,400 1.37 0.17 11.26 1.29 0.16 5.10
915447-10 3,024 2.41 0.30 11.57 1.63 0.20 5.30
706610-99 2,760 2.09 0.26 11.83 1.48 0.19 5.48

94.62 11.83 43.88 5.48 Latest Loading Time

Planned by : Amonrat A.

Checked by :

ประกอบ บรรจุ

49,752

รหัสสนิคา
29-ก.ค.-06 31-ก.ค.-06 1-ส.ค.-06 2-ส.ค.-06 3-ส.ค.-06 4-ส.ค.-06

 
 

 
4.3.2 การจัดตารางการผลิต 
เม่ือไดตารางการบรรจุแลว สามารถนํามาปรับใหเปนตารางการผลิต โดยแยกเปนกลุมการผลิตแต

ละกลุมได ดังตารางท่ี 4.19 
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ตารางท่ี 4.19 ตัวอยางตารางการผลิต สัปดาหท่ี 31 
 

ตารางการผลิต Week 31 / 2006 Revision : 0

จํานวนผลติ เวลามาตรฐาน เลน วัตถุดิบ ความสามารถ รวม รวม

ในการผลติ

(ช้ิน) นาที/ช้ิน (ช้ิน/ช่ัวโมง) ช่ัวโมง วัน วัน ช่ัวโมง วัน วัน   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00   11:30   13:30   7:00   9:00
808800-67 360 3.100 1 15101-20 464.52 0.78 0.10 0.10 0.39 0.05 0.05
708880-66 728 2.259 1 15101-20 637.42 1.14 0.14 0.24 0.78 0.10 0.15
708870-30 1,440 2.259 1 15101-20 637.42 2.26 0.28 0.52 1.55 0.19 0.34
708860-66 1,802 2.091 1 15101-20 688.70 2.62 0.33 0.85 1.94 0.24 0.58
696310-66 800 3.172 1 11001-40 454.03 1.76 0.22 1.07 0.86 0.11 0.69
696110-30 1,460 2.294 1 11001-40 627.70 2.33 0.29 1.36 1.57 0.20 0.89
903163-35 0 2.750 1 11235-00 523.69 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89

แผนคลมุ 695400-30 0 10.439 1 11235-00 137.94 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89
ผาตัดแบบ 903167-30 1,152 2.583 1 11235-00 557.49 2.07 0.26 1.62 1.24 0.15 1.04
เจาะชอง 903165-30 400 10.495 1 11235-00 137.21 2.92 0.36 1.98 0.43 0.05 1.09

903286-30 1,280 4.253 1 11235-00 338.55 3.78 0.47 2.46 1.38 0.17 1.27
915322-66 0 1.048 1 15101-15 1,374.05 0.00 0.00 2.46 0.00 0.00 1.27
708850-99 880 1.773 1 15101-15 812.32 1.08 0.14 2.59 0.95 0.12 1.38
902496-66 810 2.294 1 15101-15 627.70 1.29 0.16 2.75 0.87 0.11 1.49
708840-01 2,944 1.296 1 15101-15 1,111.54 2.65 0.33 3.08 3.17 0.40 1.89
935569-66 3,588 1.296 1 15101-15 1,111.54 3.23 0.40 3.49 3.86 0.48 2.37
706630-00 0 2.024 2 15101-15 711.43 0.00 0.00 3.49 0.00 0.00 2.37
706620-00 1,920 2.114 2 15101-15 681.17 2.82 0.35 3.84 1.03 0.13 2.50
906540-66 2,400 0.820 2 534121-00 1,756.10 1.37 0.17 4.01 1.29 0.16 2.66
915447-10 3,024 1.148 2 534021-00 1,254.36 2.41 0.30 4.31 1.63 0.20 2.87
706610-99 2,760 1.091 2 15101-20 1,320.01 2.09 0.26 4.57 1.48 0.19 3.05

36.58 4.57 24.40 3.05
แผนคลมุ 696450-77 936 1.440 1 534021-00 416.67 2.25 0.28 0.28 1.01 0.13 0.13
ขาชนดิ 610930-99 5,040 0.975 1 11235-00 615.20 8.19 1.02 1.30 5.42 0.68 0.80
ลามิเนต 610930-99 5,040 0.975 1 11235-00 615.20 8.19 1.02 2.33 5.42 0.68 1.48

18.63 2.33 11.85 1.48
แผนคลมุ 611205-30 3,200 1.886 1 11134-67 222.65 14.37 1.80 1.80 3.44 0.43 0.43
ขาชนิดพีอี 611105-30 7,788 1.350 2 11133-67 311.11 25.03 3.13 4.93 4.19 0.52 0.95

39.41 4.93 7.63 0.95 Latest Loading Time

94.62 11.83 43.88 5.48

Planned by : Amonrat A.

Checked by :

29-ก.ค.-06 31-ก.ค.-06 1-ส.ค.-06 2-ส.ค.-06 3-ส.ค.-06 4-ส.ค.-06
ประกอบ บรรจุ

27,748

11,016

49,752

10,988

กลุม

Grand Total

Total

Total

Total

รหัสสินคา

 
4.4 การติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว 

เม่ือไดมีการจดัทําตารางเพ่ือจัดลําดับการผลิตในรูปแบบของแผนภูมิแกนตแลว และทําการ
ปฏิบัติจริงโดยควบคุมการผลิตใหเปนไปตามตารางการผลิตท่ีไดวางแผนไว ในชวงการดําเนินตาง ๆ ให
เปนไปตามแผนจําเปนตองควบคุม ติดตามและตรวจสอบความกาวหนาของการทํางาน ตลอดจนนํา
ขอมูลท่ีไดรับมาวิเคราะหเพือ่ปรับปรุงและแกไขปญหาและอุปสรรคตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตใหลุลวงไปดวยดี ปญหาและอุปสรรคดังกลาวนี้อาจจะเกิดจากวัสดุอุปกรณ หรือกําลังคนท่ีมีไมพอ
ตามแผนท่ีกําหนดไว หรือวตัถุดิบท่ีมาชากวากําหนด 

นอกจากนี้หากทําการควบคุมความคืบหนาของการทํางาน เพื่อกําจัดความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
รอคอยในกระบวนการผลิต เนื่องจากความลาชาของการทํางาน หรือวตัถุดิบ ก็จะชวยใหพนักงานและ
เคร่ืองจักรไมถูกปลอยวาง และกลายเปนความสูญเปลา และการควบคุมยังชวยใหสามารถลดคาใชจาย
และสามารถใชประโยชนจากทรัพยากรทีมี่อยูอยางคุมคา 

ดังนั้นจะเห็นไดวาการควบคุมมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการผลิตสามารถสําเร็จไดตามเปาหมาย
ท่ีกําหนดซ่ึงการควบคุมตองประกอบดวย การบันทึกและเก็บขอมูลความกาวหนาของงาน, การ
วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตท่ีไดวางไว, การดําเนินการ
เปล่ียนแปลงและแกไขแผนการผลิตหรือทําการปรับปรุงตามสถานการณประจําวันตามความเหมาะสม 
ณ พืน้ท่ีทํางานจริง และการวิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จส้ินการผลิตในแตละคร้ัง เพื่อใช
พัฒนาการจดัตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 
 

 



บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการปรับปรุง 

 
ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนกรกฎาคมถึง

เดือนธันวาคมในปพ.ศ. 2548 โดยทําการเปรียบเทียบวิธีการเดิมกับวิธีการใหมในชวงเวลาเดียวกัน แลว
ทําการปรับปรุงและเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงเปนเวลา 12 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม
ในปพ.ศ. 2549 โดยคํานึงถึง ปจจัยหลัก 5 ปจจัย ไดแก ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา ปริมาณสินคา
ระหวางผลิตกอนการบรรจุ เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน และ
จํานวนคร้ังของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน  
 
5.1 ขอมูลผลการปรับปรุง 

จากการวิจัยและทดลองจะเห็นไดวา เม่ือทดลองใชตารางการผลิตท่ีพัฒนาข้ึน ผลท่ีไดจากการ
ใชตารางการผลิตเพื่อกําหนดงานสําหรับการผลิตแสดงในตารางท่ี 5.1 และตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.1 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหม (ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 30 1 0 5,489

WK 28 45 1 0 4,745

WK 29 0 1 0 12,557

WK 30 0 1 0 13,746

WK 31 0 1 0 7,416

WK 32 0 1 0 8,762

WK 33 0 1 0 8,166

WK 34 0 1 0 12,983

WK 35 30 1 0 13,617

WK 36 20 1 0 5,220

WK 37 25 1 0 11,051

WK 38 25 1 0 8,564

WK 39 65 1 0 10,537

WK 40 0 1 0 11,364

WK 41 55 1 0 7,353

WK 42 50 1 0 4,160

WK 43 30 1 0 6,728

WK 44 0 1 0 9,160

WK 45 45 1 0 10,787

WK 46 0 1 0 7,597

WK 47 0 1 0 5,939

WK 48 10 1 0 7,209

WK 49 0 1 0 9,351

WK 50 0 1 0 7,642

WK 51 35 1 0 5,920

WK 52 0 1 0 6,951

เฉลี่ย 18 1 0 8,577
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ตารางท่ี 5.2 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหม (ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 24 0 36 100%

28 20 0 36 100%

29 27 0 36 100%

30 28 0 40 100%

31 35 0 41 100%

32 36 0 33 100%

33 26 0 16 100%

34 31 0 33 100%

35 30 0 27 100%

36 16 0 31 100%

37 20 0 30 100%

38 37 0 33 100%

39 32 0 33 100%

40 35 0 32 100%

41 33 0 40 100%

42 33 0 34 100%

43 35 0 31 100%

44 33 0 30 100%

45 26 0 27 100%

46 35 0 31 100%

47 37 0 45 100%

48 33 0 25 100%

49 28 0 30 100%

50 26 0 32 100%

51 26 0 35 100%

52 18 0 26 100%

เฉลี่ย 100%
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จากตารางท่ี 5.1 เม่ือเปรียบเทียบผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุซ่ึงเปนชวงเวลาเดียวกัน ระหวาง
เดือนกรกฎาคม – เดือนธันวาคมของป 2548 ของกอนและหลังการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต จะ
เห็นไดวา การรองานของพนกังานบรรจุ จาํนวนครั้งของการการเปล่ียนเลน จํานวนคร้ังของการไมมีถัง
ใชงาน และสินคาระหวางผลิตลดลง และจากตารางท่ี 5.2 จะเห็นไดวา ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา
เพิ่มข้ึน  
  
5.2 การเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต 

จากขอมูลท่ีกลาวมาขางตนการเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของระบบการผลิตจากการ
จัดลําดับงานในสายการผลิต ไดดังตารางท่ี 5.3  
 

ตารางท่ี 5.3 การเปรียบเทียบผลการพัฒนา (ขอมูลระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 
 

ผลการพัฒนา แบบเดิม แบบใหม 
ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา (%) 94 100 
ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ีย (ช้ินตอสัปดาห) 18,579 8,577 
การเปล่ียนเลนเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 2 1 
การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ีย (นาทีตอสัปดาห) 112 18 
การขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 1 0 

 
 

 1จากตาราง 5.3 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต ไดผลการพัฒนา ดงัตอไปนี ้
1) ลดการสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเครื่องบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ี

ไมเหมาะสม เกิดการเปล่ียนเลนลงเหลือ 1 คร้ัง/สัปดาห คิดเปน 50% ซ่ึงการเปล่ียนเลนเปนการเปล่ียน
ขนาดของโมลท่ีใชในการบรรจุสินคาของเคร่ืองบรรจุ ซ่ึงมีดวยกัน 2 ขนาดดังไดกลาวไปแลวขางตน 
หากในระหวางสัปดาหมีการเปล่ียนเลนกลับไปกลับมาหลายคร้ังจะสงผลใหบรรจุสินคาไมทันตาม
ความตองการทําใหสงมอบงานลาชา ซ่ึงในการเปล่ียนเลนแตละคร้ังใชเวลาประมาณ 15-30 นาที 
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กราฟแสดงการเปรียบเทียบจํานวนคร้ังของ
การเปล่ียนเลน
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รูปท่ี 5.1 การเปรียบเทียบจาํนวนคร้ังของการเปล่ียนเลน 
 
 
 

2) ลดการสงของไมทันกําหนดวนัสงสินคา เนื่องจากการจัดลําดับงานในการผลิตท่ีไมดี โดยมี
ประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 100% เพิ่มข้ึน 6% 

 

ประสิทธิภาพการสงมอบ
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รูปท่ี 5.2 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการสงมอบ 
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3) ลดการรองานของพนักงานเฉล่ียลงเหลือ 18 นาที/สัปดาห ลดลง 84% 
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รูปท่ี 5.3 การเปรียบเทียบการรองาน 
 

4) ลดปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีไมเหมาะสม ซ่ึงสงผลใหปญหายอย ๆ ลดลง คือ  
(1) ลดการขาดแคลนรถเข็นใสช้ินงาน เนือ่งจากตองใสช้ินงานที่ไมจบ Lot ไมสามารถ

บรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห เปนไมมีปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานลดลง 100% ซ่ึงการ
ขาดแคลนถังใสช้ินงานมีผลทําใหพนักงานตองหยดุผลิต เนื่องจากไมมีถังใสเพราะซ่ึงถังท่ีมี
เพียงพอ แตนาํไปใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot  ซ่ึงเปนผลตอเนื่องจากการมีปริมาณสินคาระหวาง
ผลิตมาก 
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รูปท่ี 5.4 การเปรียบเทียบจาํนวนคร้ังของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน 
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(2) ลดสถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจัดเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหลดการแออัด

ของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห เหลือ 8,577 ช้ิน/สัปดาห ลดลง 
54% 
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รูปท่ี 5.5 การเปรียบเทียบปริมาณสินคาระหวางผลิต 
 
 จากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในกระบวนการผลิตท้ัง 3 กระบวนการใหมีลําดับการ
ผลิตท่ีสอดคลอง และเปนไปในแนวทางเดียวกันนั้น สงผลใหประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาดีข้ึน และยังพัฒนาระบบการผลิตใหดีข้ึน จะเหน็ไดจากการเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของ
ระบบการผลิตหลังจากการจดัลําดับการผลิตแลว  
 
 
5.3 ผลการดําเนินการปรับปรุง 

หลังจากการเปรียบเทียบผลการดําเนนิการจากการจดัตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหม ได
มีการนําวิธีการปรับปรุงดังกลาวไปใชในการจัดตารางการผลิตของป พ. ศ. 2549 ซ่ึงจากการเปรียบเทียบ
จํานวนผลผลิตของป พ.ศ. 2548 และป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม-เดือนธันวาคม แสดงใหเห็นได
ดังตารางท่ี 5.4 
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ตารางท่ี 5.4 เปรียบเทียบจาํนวนผลผลิตของป พ.ศ. 2548 และ ป พ.ศ. 2549  
(ขอมูลระหวางเดือนมกราคม- เดือนธันวาคม) 

 
การเปรียบเทียบ 2548 2549 การเปล่ียนแปลง 

จํานวนผลผลิต (ช้ิน) 1,168,792 1,250,500 เพิ่มข้ึน 7% 
 

จากตารางท่ี 5.4 จะเห็นไดวาจํานวนผลผลิตท่ีตองผลิตท้ังปของป 2548 และ ป 2549 เพิ่มข้ึน 
7% ซ่ึงผลที่ไดจากการดําเนินการปรับปรุงแสดงในตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.5 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK1 0 1 0 8,694

WK2 0 1 0 8,146

WK3 0 1 0 7,429

WK4 0 1 0 6,230

WK5 0 1 0 8,948

WK6 0 1 0 7,292

WK7 0 1 0 7,805

WK8 0 1 0 8,141

WK9 0 1 0 7,009

WK10 0 1 0 6,259

WK11 0 1 0 5,976

WK12 0 1 0 5,427

WK13 0 1 0 6,792

WK14 0 1 0 7,047

WK15 0 1 0 4,916

WK16 0 1 0 11,913

WK17 28 1 0 3,349

WK18 0 1 0 2,871

WK19 0 1 0 5,626

WK20 0 1 0 10,340

WK21 0 1 0 10,004

WK22 0 1 0 9,008

WK23 0 1 0 9,436

WK24 0 1 0 6,907

WK25 0 1 0 9,270

WK26 0 1 0 13,146
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ตารางท่ี 5.5 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 (ตอ) 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 0 1 0 11,224

WK 28 0 1 0 7,060

WK 29 0 1 0 4,579

WK 30 0 1 0 6,901

WK 31 0 1 0 9,656

WK 32 0 1 0 6,043

WK 33 0 1 0 8,374

WK 34 288 1 0 2,321

WK 35 0 1 0 8,173

WK 36 0 1 0 7,970

WK 37 0 1 0 8,064

WK 38 0 1 0 8,256

WK 39 0 1 0 8,344

WK 40 466 1 0 1,118

WK 41 0 1 0 8,271

WK 42 0 1 0 8,665

WK 43 125 1 0 6,201

WK 44 0 1 0 6,905

WK 45 0 1 0 8,807

WK 46 0 1 0 7,085

WK 47 288 1 0 4,551

WK 48 0 1 0 6,760

WK 49 0 1 0 7,308

WK 50 0 1 0 2,285

WK 51 0 1 0 8,619

WK 52 0 1 0 2,625

เฉลี่ย 23 1 0 7,195
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ตารางท่ี 5.6 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

1 33 0 36 100%

2 33 0 36 100%

3 35 0 36 100%

4 28 0 36 100%

5 32 0 36 100%

6 30 0 36 100%

7 24 0 36 100%

8 21 0 36 100%

9 25 0 36 100%

10 33 0 36 100%

11 39 0 36 100%

12 38 0 36 100%

13 34 0 36 100%

14 34 0 36 100%

15 9 0 36 100%

16 29 0 36 100%

17 29 0 36 100%

18 31 0 36 100%

19 26 0 36 100%

20 35 0 36 100%

21 29 0 36 100%

22 24 0 36 100%

23 26 0 36 100%

24 24 0 36 100%

25 26 0 36 100%

26 34 0 36 100%
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ตารางท่ี 5.6 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 (ตอ) 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 27 0 27 100%

28 33 0 33 100%

29 20 0 20 100%

30 33 0 33 100%

31 34 0 34 100%

32 32 0 32 100%

33 32 0 32 100%

34 29 0 29 100%

35 33 0 33 100%

36 33 0 33 100%

37 30 0 30 100%

38 33 0 33 100%

39 31 0 31 100%

40 29 0 29 100%

41 31 0 31 100%

42 32 0 32 100%

43 32 0 32 100%

44 33 0 33 100%

45 35 0 35 100%

46 35 0 35 100%

47 30 0 30 100%

48 31 0 31 100%

49 28 0 28 100%

50 33 0 33 100%

51 30 0 30 100%

52 20 0 20 100%

เฉลี่ย 100%
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จากตารางท่ี 5.5 และตารางท่ี 5.6 จะเหน็ไดวาผลการดําเนนิการจากการจัดตารางการผลิตทําให 
การรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการการเปล่ียนเลน จาํนวนครั้งของการไมมีถังใชงาน 
และสินคาระหวางผลิตลดลง และทําใหประสิทธิภาพการสงมอบสินคาเพิ่มข้ึน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
โรงงานท่ีเปนฐานการผลิตของบริษัทตางชาติสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็ก 

ซ่ึงจะมีคูแขงรอบดาน ท้ังโรงงานท่ีเปนฐานการผลิตดวยกันเองแตอยูตางพื้นท่ีของบริษัทแม และคูแขง
ท่ีเปนบริษัทขามชาติอ่ืน ๆ จะตองใหความสําคัญกับการรักษาความเช่ือม่ันและความไววางใจของลูกคา
เปนท่ีตั้ง ซ่ึงความเช่ือม่ันและความไววางใจดังกลาวมักเกิดจากการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ และการสง
มอบสินคาใหตรงตามกําหนดเวลาท่ีไดสัญญาไว ทําใหการวางแผนการผลิต และการจัดลําดับงานให
การผลิตมีประสิทธิภาพเปนส่ิงจําเปนในกระบวนการผลิตในทุก ๆ โรงงาน เพื่อใหสามารถจัดสรร
ทรัพยากรและใชทรัพยากรทีมี่อยูไดอยูคุมคาท่ีสุด 
  
6.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาในคร้ังนี้ ไดปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการสง
มอบสินคา และลดปญหาอันเกิดจากการขาดการจัดตารางในการผลิต ท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพ
การสงมอบ อันไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีมีเกิน
ความเหมาะสมจนสงผลกระทบตอพื้นท่ี ถังใสงาน และของเสียในการจัดเก็บ อีกคร้ังการปรับต้ังเคร่ือง
บรรจุ ซ่ึงอาจสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรได  

จากปญหาดังกลาวท่ีเกดินี ้ การจัดตารางในการผลิตเปนคําตอบหน่ึงท่ีชวยแกไขปญหาเหลานี้
ได โดยการแกปญหาไดอาศัยทฤษฎีตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของมาผสมผสานกันโดยมีการดาํเนินการวิจยัเร่ิมตน
จากการนําเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุ โดยการต้ังคําถามวาทําไม ทําไม ทําไม จนกวาจะ
ไดตนเหตุท่ีแทจริง (Why Why Analysis) ทําใหพบวา เม่ือไมมีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการ
ทํางาน สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาและทําใหเกิดปญหาในการทํางาน
ไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีไมเหมาะสม ปญหาการ
ปรับต้ังเคร่ือง และปญหาคาใชจายท่ีเพิม่สูงข้ึนเม่ือสงสินคาไมทัน อีกท้ังยังสงผลกระทบตอการขาด
แคลนถังใสช้ินงาน สถานท่ีจัดเก็บ การปนเปอนและการชํารุดจากการจัดเก็บ  

จากปญหาท่ีเกดิจึงนํามาสูประเด็นในการแกไขการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม
ในการทํางาน โดยมีข้ันตอนดังนี้  

(1) ศึกษาขอมูลการผลิต  
(2) กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต  
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(3) การแบงกลุมการผลิต แบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลิต และวัตถุดิบท่ีใชในการ
ผลิต  

(4) การจัดตารางการผลิต เร่ิมจาการจัดลําดับการผลิต การจัดตารางการบรรจุ และการจัดตาราง
การผลิต โดยใชการจัดลําดบัแบบเวลาปฏิบัติงานนอยทีสุ่ด (Shortest Processing Time, 
SPT) เพื่อใหเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดมีคานอยท่ีสุดดวย 

(5) การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว  
(6) สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 
 
จากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในขางตน ทําใหไดผลการปรับปรุงมีคาเฉล่ียดังตอไปนี ้

1) ประสิทธิภาพการสงมอบ จากเดิม 94% เพิ่มข้ึนเปน 100% หรือเพ่ิมข้ึน 6%  
2) ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ียตอวัน (WIP) ลดลงจาก 18,579 ช้ิน เหลือ 8,577 

ช้ิน หรือลดลง 54%  
3) การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ียตอวนัจาก 112 นาที เหลือ 18 นาที หรือลดลง 

84%  
4) จํานวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองเปล่ียนเลนเฉล่ียตอสัปดาหจาก 2 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง 

หรือลดลง 50% และ  
5) ลดปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ียตอสัปดาหลงจาก 1 คร้ัง เปนไมขาด

แคลนถังใสงานเลย หรือลดลง 100% 
  
ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนกรกฎาคมถึง

เดือนธันวาคมในปพ.ศ. 2548 เปรียบเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุงในชวงเวลาเดียวกัน และไดทําการ
เก็บขอมูลจากการดําเนนิงานจริง เปนเวลา 12 เดือน คือต้ังแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปพ.ศ. 
2549 โดยคํานงึถึง ปจจัยหลัก 5 ปจจยั ไดแก ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา ปริมาณสินคาระหวางผลิต
กอนการบรรจ ุ เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ จาํนวนครั้งของการเปล่ียนเลน และจํานวนคร้ัง
ของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน  

 
จากการวิจัยและทดลองจะเห็นไดวา เม่ือทดลองใชตารางการผลิตท่ีพัฒนาข้ึนผลที่ไดสามารถ

สรุปไดดังตารางท่ี 6.1 
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ตารางท่ี 6.1 สรุปผลการพัฒนาการจัดตารางการผลิต 

 
ผลการพัฒนา กอนจัด

ตาราง 
หลังจัด
ตาราง 

การเปล่ียนแปลง 

ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา (%) 94 100 เพิ่มข้ึน 6% 
ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ีย (ช้ินตอสัปดาห) 18,579 8,577 ลดลง 54% 
การเปล่ียนเลนเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 2 1 ลดลง 50% 
การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ีย (นาทีตอสัปดาห) 112 18 ลดลง 84% 
การขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 1 0 ลดลง 100% 

 
จากตารางท่ี 6.1 ประโยชนท่ีไดจากการจัดตารางในสายการผลิตสรุปไดดังนี ้
1) ลดการสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเครื่องบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ี

ไมเหมาะสม เกิดการเปล่ียนเลนลงเหลือ 1 คร้ัง/สัปดาห คิดเปน 50% 
2) ลดการสงของไมทันกําหนดวนัสงสินคา เนื่องจากการจัดลําดับงานในการผลิตท่ีไมดี โดยมี

ประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 100% เพิ่มข้ึน 6% 
3) ลดการรองานของพนักงานเฉล่ียลงเหลือ 18 นาที/สัปดาห ลดลง 84%        
4) ลดปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีไมเหมาะสม ซ่ึงสงผลใหปญหายอย ๆ ลดลง คือ  

(1) ลดการขาดแคลนรถเข็นใสช้ินงาน เนื่องจากตองใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot ไม
สามารถบรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห เปนไมมีปญหาการขาดแคลนถังใส
ช้ินงาน ลดลง 100% 

(2)    ลดสถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจัดเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหลดการ
แออัดของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห เหลือ 
8,577 ช้ิน/สัปดาห ลดลง 54%                 

(3) ลดการปนเปอนของสินคา และการชํารุด จากการจัดเก็บ 
5) ลดความยุงยากในการควบคุมการผลิต ทําใหสามารถกําหนดเวลาในการสงมอบงานท่ี

แนนอนได อีกท้ังยังมีลดการวางงานจากการรองานท้ัง ๆ ท่ีความสามารถในการผลิตมีเพียงพอ   
 
6.2 ปญหาและอุปสรรคสําหรับการจัดตารางการผลิต 
 1. ผูปฏิบัติงานหนางาน ไมทราบถึงประโยชน และความสําคัญของการจัดตารางการผลิต ทําให
ตองจัดอบรม เพื่อปรับทัศนคติและความเขาใจ ใหตรงกัน 
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 2. ในการจัดตารางการผลิตตองใหความสําคัญกับฐานขอมูล ฐานขอมูลตองถูกตองและตรงกับ
ความเปนจริงมากท่ีสุด เพื่อใหตารางการผลิตสามารถใชงานไดกับหนางานจริง 
 3. ความรวมมือของหัวหนางานท่ีเกีย่วของในแตละสวนงานมีผลตอการผลักดันใหการทํางาน
จริงตรงกับตารางท่ีจัดไว 
 4. ความสม่ําเสมอในการมาทํางานของพนักงานมีผลตอจาํนวนช้ินงานในการจัดตารางการผลิต 
และหากพนกังานมาทํางานไมสมํ่าเสมอมีผลใหเกิดความลาชา และความคลาดเคล่ือนในการจดัตาราง 
เนื่องจากในสวนงานประกอบคิดจํานวนช้ินงานแปรผันตามจํานวนพนักงาน 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 1. ในการวิจยัคร้ังนี้กําหนดใหไมมีการแทรกงาน ระหวางชวงท่ีจัดตารางการผลิต ซ่ึงในความ
เปนจริงอาจเปนไปไดท่ีตองมีการแทรกงานเกิดข้ึน ดังนั้นจึงควรใหมีการพัฒนาการจัดตารางในโอกาส
ตอไปใหครอบคลุมเง่ือนไขอ่ืน ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 
 2. ในการจดัตารางจะเห็นไดวายังมีการรองานเน่ืองจากสวนงานประกอบในบางกลุมผลิตไม
ทันสงบรรจุ เพราะปริมาณงานบางกลุมมีนอย บางกลุมมีมาก ทําใหกลุมท่ีมีงานมากผลิตงานไมทัน
บรรจุ เกิดการรองานข้ึน หากเกิดการรองานในสวนงานดังกลาวบอยคร้ัง จําเปนตองมีการปรับปรุง
วิธีการทํางานใหเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบมากขึ้นเพื่อใหทันกับความตองการในการบรรจุ 
 3. ในการวจิัยคร้ังนี้ กําหนดขอบเขตส้ินสุดท่ีกระบวนการผลิตของเคร่ืองบรรจุชนิดเดียวเทานั้น 
ยังไมครอบคลุมเคร่ืองบรรจุสินคาอ่ืน ๆ ในกลุมการประกอบ ซ่ึงในอนาคตตองทําการพัฒนาเช่ือมโยง
กัน เพื่อใหมีตารางการผลิตครอบคลุม และมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 4. กอนทําการเปล่ียนแปลงการทํางานทุกคร้ังควรจัดอบรมใหผูปฏิบัติหนางานและผูท่ีเกี่ยวของ
ทราบถึงประโยชน และความสําคัญของการเปล่ียนแปลง รวมท้ังวิธีการและผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อ
ปรับทัศนคติและความเขาใจใหตรงกนั 
 5. กอนนําฐานขอมูลมาใชควรทําการศึกษาและตรวจสอบท่ีมาของฐานขอมูลกอนทุกคร้ัง เพื่อ
ใหผลท่ีไดถูกตองตามความเปนจริง 
 6. ควรใหความรูและความสําคัญกับหัวหนางานท่ีเกีย่วของในการทํางาน เพื่อใหมีสวนรวมใน
การผลักดันใหการทํางานประสบผลสําเร็จ 
 7. ควรมีการเตรียมแผนสํารองในกรณท่ีีพนักงานมาทํางานไมสมํ่าเสมอ โดยอาจทําการ
ปรับเปล่ียนพนักงาน หรือจัดพนกังานสํารองไวในกรณีท่ีพนักงานมาไมครบ เพื่อใหไดจํานวนงาน
ตามท่ีตองการ 
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ใบรายงานสนิคารอบรรจปุระจําวัน 
วันที่.............................................. 

ลําดับ เบอรสินคา จํานวนลัง จํานวนชิ้น หมายเลขล็อต หมายเหตุ 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

รวม    

ผูรายงาน................................. 
ผูตรวจสอบ............................. 
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ใบรายงานขอมูลการผลติของแผนกบรรจุ 

วัน/เดือน/ป เวลารองาน
(นาที) 

การเปลี่ยนเลน 
(ครั้ง) 

ไมมีถังใชงาน 
(ครั้ง) 

ผูบันทึก หมายเหตุ 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

ผูรายงาน................................. 
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ขอมูลของสินคา 
 

ลําดับ รหัสสินคา เลน วัตถุดิบ กลุม งบการผลิตตอป

(ชิ้น)

แผนการผลิต

ตอสัปดาห(ชิ้น)

1 611205-30 1 11134-67 แผนคลุมขาชนิดพีอี 105,000           2,100            

2 708860-66 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 60,000             1,200            

3 708870-30 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 75,000             1,500            

4 708880-66 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 52,000             1,040            

5 808800-67 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 4,500               90                 

6 610930-99 1 11235-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 420,000           8,400            

7 696110-30 1 11001-40 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 120,000           2,400            

8 696310-66 1 11001-40 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 12,500             250               

9 696450-77 1 534021-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 50,000             1,000            

10 903167-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 85,000             1,700            

11 903163-35 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 6,000               120               

12 903286-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 45,000             900               

13 695400-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15,000             300               

14 903165-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 5,500               110               

15 828900-77 1 534021-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 75,000             1,500            

16 902496-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 57,000             1,140            

17 708840-01 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 150,000           3,000            

18 935569-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 105,000           2,100            

19 708850-99 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 80,000             1,600            

20 915322-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 8,500               170               

21 611105-30 2 11133-67 แผนคลุมขาชนิดพีอี 290,000           5,800            

22 706620-00 2 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 55,000             1,100            

23 706630-00 2 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 110,000           2,200            

24 906540-66 2 534021-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 290,000           5,800            

25 915447-10 2 534021-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 80,000             1,600            

26 706610-99 2 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 145,000           2,900            
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เวลามาตรฐานในการประกอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 123

เวลามาตรฐานในการประกอบ 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา เวลามาตรฐาน (นาที/ชิ้น)

708860-66 APERTURE DRAPE SA 200*240 CM 2.091

708870-30 APERTURE DRAPE SA 200*280 CM,15CM 2.259

708880-66 APERTURE DRAPE SA 200*280 CM,14CM 2.259

808800-67 TROLLEY COVER 200*280 CM 3.100

696110-30 GYN/CYST SET 2.294

696310-66 T.U.R. SET 3.172

903167-30 OPHTHALMIC SET 2.583

903163-35 OPHTHALMIC SET 2.750

903286-30 OPHTHALMIC SET 4.253

695400-30 OPHTHALMIC SET 10.439

903165-30 OPHTHALMIC SET 10.495

902496-66 GYN/CYST SET 2.294

708840-01 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

935569-66 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

708850-99 APERTURE DRAPE SA 150*180 CM 1.773

915322-66 OPHTHALMIC SET 1.048

706620-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 75*100 CM 2.114

706630-00 VARIABLE SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 2.024

906540-66 EPIDURAL DRAPE 60*75 CM 0.820

915447-10 EPIDURAL DRAPE 75*80 CM 1.148

706610-99 SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 1.091

610930-99 THEATRE STICKINGS 75*120 CM 0.975

696450-77 LITHOTOMY SET 1.440

828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 1.089

611205-30 STOCKINETTE LARGE 32*120 CM 1.886

611105-30 STOCKINETTE LARGE 22*75 CM 1.350
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ภาคผนวก จ 
ขอมูลจํานวนออเดอร 

ของป พ.ศ. 2548 ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม  
และป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม - เดือนธันวาคม 
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ขอมูลจํานวนออเดอร 
ป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม - เดือนธันวาคม 

 

สัปดาห Order จํานวนชิ้นงาน 

1 เลน (ชิ้น)

จํานวนชิ้น

งาน 2 เลน 

จํานวนชิ้นงาน

รวม (ชิ้น)

ชั่วโมงทํางาน วันทํางาน

1 33 32,744 14,952 40,220 43.25 5.41
2 33 34,338 11,928 40,302 43.34 5.42
3 35 29,560 14,772 36,946 39.73 4.97
4 28 19,784 13,728 26,648 28.65 3.58
5 32 32,068 16,728 40,432 43.48 5.43
6 30 28,914 12,540 35,184 37.83 4.73
7 24 24,524 13,872 31,460 33.83 4.23
8 21 21,172 14,712 28,528 30.68 3.83
9 25 26,612 15,900 34,562 37.16 4.65
10 33 29,000 16,692 37,346 40.16 5.02
11 39 30,110 18,300 39,260 42.22 5.28
12 38 33,094 14,976 40,582 43.64 5.45
13 34 31,724 16,800 40,124 43.14 5.39
14 34 31,410 12,936 37,878 40.73 5.09
15 9 10,910 5,040 13,430 14.44 1.81
16 29 30,406 15,876 38,344 41.23 5.15
17 29 31,312 19,020 40,822 43.89 5.49
18 31 25,340 11,700 31,190 33.54 4.19
19 26 24,792 9,312 29,448 31.66 3.96
20 35 26,756 18,840 36,176 38.90 4.86
21 29 30,874 15,384 38,566 41.47 5.18
22 24 22,460 14,148 29,534 31.76 3.97
23 26 23,978 11,040 29,498 31.72 3.96
24 24 23,000 9,612 27,806 29.90 3.74
25 26 23,918 11,412 29,624 31.85 3.98
26 34 30,750 17,088 39,294 42.25 5.28
27 27 25,846 20,412 36,052 38.77 4.85
28 33 29,664 14,868 37,098 39.89 4.99
29 20 20,034 10,608 25,338 27.25 3.41
30 33 29,320 19,488 39,064 42.00 5.25
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ขอมูลจํานวนออเดอร 
ป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม – เดือนธันวาคม (ตอ) 

 
 

สัปดาห Order จํานวนชิ้นงาน 

1 เลน (ชิ้น)

จํานวนชิ้น

งาน 2 เลน 

จํานวนชิ้นงาน

รวม (ชิ้น)

ชั่วโมงทํางาน วันทํางาน

31 34 31,860 17,892 40,806 43.88 5.48
32 32 23,864 15,936 31,832 34.23 4.28
33 32 30,944 16,260 39,074 42.02 5.25
34 29 24,856 14,748 32,230 34.66 4.33
35 33 27,708 21,348 38,382 41.27 5.16
36 33 31,946 16,380 40,136 43.16 5.39
37 30 28,718 16,344 36,890 39.67 4.96
38 33 33,278 14,748 40,652 43.71 5.46
39 31 31,458 17,280 40,098 43.12 5.39
40 29 18,398 17,292 27,044 29.08 3.63
41 31 27,446 19,044 36,968 39.75 4.97
42 32 31,802 17,400 40,502 43.55 5.44
43 32 26,854 17,844 35,776 38.47 4.81
44 33 26,834 22,596 38,132 41.00 5.13
45 35 32,212 17,136 40,780 43.85 5.48
46 35 31,394 18,576 40,682 43.74 5.47
47 30 24,762 17,400 33,462 35.98 4.50
48 31 27,202 20,820 37,612 40.44 5.06
49 28 27,202 13,368 33,886 36.44 4.55
50 33 30,660 19,176 40,248 43.28 5.41
51 30 32,244 16,248 40,368 43.41 5.43
52 20 22,414 6,660 25,744 27.68 3.46
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ขอมูลจํานวนออเดอร 
ป พ.ศ. 2548 ระหวางเดือนกรกฎาคม– เดือนธันวาคม 

 

สัปดาห Order จํานวนช้ิน
งาน 1 
เลน (ช้ิน)

จํานวนช้ิน
งาน 2 
เลน (ช้ิน)

จํานวนช้ิน
งานรวม 

(ช้ิน)

ช่ัวโมง
ทํางาน

วันทํางาน

27 24 22,746 14,208 29,850 32.10 4.01
28 20 17,750 14,040 24,770 26.63 3.33
29 27 27,596 18,012 36,602 39.36 4.92
30 28 22,064 24,192 34,160 36.73 4.59
31 35 32,940 13,080 39,480 42.45 5.31
32 36 30,798 18,552 40,074 43.09 5.39
33 26 25,758 10,560 31,038 33.37 4.17
34 31 29,180 22,536 40,448 43.49 5.44
35 30 29,244 21,672 40,080 43.10 5.39
36 16 15,572 9,612 20,378 21.91 2.74
37 20 24,120 17,220 32,730 35.19 4.40
38 37 30,728 16,392 38,924 41.85 5.23
39 32 28,902 19,956 38,880 41.81 5.23
40 35 28,408 21,660 39,238 42.19 5.27
41 33 30,560 16,428 38,774 41.69 5.21
42 33 31,488 16,344 39,660 42.65 5.33
43 35 29,632 17,748 38,506 41.40 5.18
44 33 28,792 18,072 37,828 40.68 5.08
45 26 25,256 20,412 35,462 38.13 4.77
46 35 27,612 22,164 38,694 41.61 5.20
47 37 26,486 26,808 39,890 42.89 5.36
48 33 29,982 20,292 40,128 43.15 5.39
49 28 29,702 16,248 37,826 40.67 5.08
50 26 23,906 15,888 31,850 34.25 4.28
51 26 25,740 20,580 36,030 38.74 4.84
52 18 20,890 9,924 25,852 27.80 3.47
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาว อมรรัตน อโนทัย เกิดเม่ือวันท่ี 13 มีนาคม พ.ศ. 2520 ท่ีกรุงเทพมหานคร เปนบุตรคน
ท่ี 2 ของนาย ศรี อโนทัย และนางขันคํา เครือวงศ โดยมีพี่นองท้ังหมด 2 คน สําเร็จการศึกษาวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเคมีส่ิงทอ จากคณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคล ธัญบุรี เม่ือป 2543 เขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษา หลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือป พ.ศ. 2547 ปจจบัุนทํางานท่ี บริษัท 
มอลลิเก เฮลท แคร (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง Assistant Production Supervisor  
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