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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1  ทีม่าและความสําคัญของปญหา 

 ในภาวะปจจุบนันั้น การแขงขันทางดานธรุกิจทวีความรุนแรงขึ้น ทําใหผูผลิตสินคาและ
บริการตางๆนั้นจําเปนตองทาํการปรับตัว เพื่อใหสามารถอยูรอดตอไปไดทามกลางการแขงขันที่
สูงขึ้นโดยการเพิ่มความสามารถในการจัดการใหมีประสิทธิภาพทั้งในดานการผลิตและการบริหาร 
และการที่จะไดมาซึ่งการจัดการที่มีประสิทธิภาพนั้น มีพื้นฐานอยูบนขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็ว
จากหนวยงานตางๆที่เกี่ยวของภายในองคกร เพื่อใหสามารถนําขอมูลมาใชในการวางแผนและ
ควบคุมการดําเนินงานตางๆ   รวมถึงสามารถนําขอมูลมาใชประกอบการตดัสินใจไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  

 การสงมอบสินคาใหลูกคาไดตรงเวลา ก็เปนปจจยัที่สําคัญอยางหนึ่งในการดําเนินการทาง
ธุรกิจ เนื่องจากจะสงผลตอความเชื่อมั่นของลูกคาและภาพพจนของบริษัท แตเนื่องจากการสงมอบ
สินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลานั้นมีผลสืบเนื่องมาจากปจจัยหลายอยาง เชน ความตองการของ
ลูกคาที่ไมแนนอน และการที่โรงงานขาดการจัดการดานการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ทําใหไม
สามารถผลิตสินคาไดทันกําหนด เปนตน ดังนั้นโรงงานจึงจําเปนตองมีระบบการจัดการดานการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพ ไมวาจะเปนการวางแผนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ หรือการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

 ดวยเหตนุี้การจัดตารางการผลิตจึงมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงาน ทั้งนี้
เนื่องจากการจดัตารางการผลิตจะเปนตัวกําหนดวา การสงงานจะสามารถทําไดทันกาํหนดหรือไม 
และมีกําลังการผลิตเปนอยางไร 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการศกึษาในวิทยานพินธฉบับนี ้ เปนโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนต 
โดยมีลักษณะกระบวนการผลิตเปนแบบไมตอเนื่อง (Intermittent Process) ซ่ึงมีการทํางานเปนแบบ
งานสั่งผลิต (Job Shop) โดยจะทําการผลิตสินคาเพื่อปอนคลังสินคา (Make to Stock) และ
ตอบสนองความตองการของลูกคา (Make to Order) และนอกจากนัน้ยังประกอบธุรกิจประเภทซื้อ
มาขายไปอีกดวย 
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 เนื่องจากผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมคีวามหลากหลาย ในทีน่ี้จะทําการศึกษาเฉพาะ
ผลิตภัณฑที่ทางโรงงานตัวอยางไดทําการผลิตเองเทานั้น ซ่ึงสามารถจําแนกประเภทของผลิตภัณฑ
ตามลักษณะการใชงานออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้

 1. กลุมผลิตภัณฑเบรก (Brake Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ดิสกเบรก (Disc brake pads, DP)  
  -  กามเบรก (Brake shoes, BS)  

 2. กลุมผลิตภัณฑคลัตช (Clutch Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ผาคลัตช (Clutch Facing, CF) 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดตารางการผลิตอยางเปนระบบที่เหมาะสม ซ่ึงจะทํา
การจัดตารางการผลิตจากประสบการณของพนักงานวางแผนการผลิต และไมมรีะบบฐานขอมูล
สําหรับขอมูลที่จําเปนตองใช ทําใหใชเวลาในการจดัตารางการผลิตคอนขางมาก และไมมี
ประสิทธิภาพเทาที่ควร ซ่ึงสงผลใหมีการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาบอยครั้ง และผลิตสินคาได
ไมเต็มกําลังการผลิต  

การจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม และการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนํา
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย ทําใหสามารถวางแผนการจัดตารางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ
และรวดเร็วยิ่งขึ้น 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อศึกษาปญหาการผลิตของผลิตภัณฑเบรกและคลัตชของโรงงานตัวอยาง และหาแนว
ทางการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เพื่อลดเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาไมทันกาํหนด และการ
ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 

เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนดไว ไดมีการกําหนดขอบเขตการวิจัย
ไวดังนี้ คือ 

1.3.1.  ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิต และการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑเบรก
และคลัตชที่โรงงานตัวอยางทําการผลิตเองเทานั้น 

1.3.2.  ทําการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยใชเทคนคิทางดานอุตสาหการ แตเฉพาะ
ในสวนของโรงงานเทานั้น 
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1.3.3.  ตัวช้ีวดัประสิทธิภาพที่เลือกใช ไดแก 
• เปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคา 
• กําลังการผลิตของโรงงาน 

1.3.4.  สมมุติฐานเบื้องตนของงานวิจยั มดีังนี ้
• คนงานมีการทาํงานตามปรกติ ไมมีการลาหยุดงาน 
• มีการทํางานสัปดาหละ 6 วัน คือวันจันทรถึงวันเสาร  และในแตละวนัมี

เวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 

1.3.5.  งานที่พจิารณาในการจัดตารางการผลิตเปนงานผลิตตามคําส่ังของลูกคา (Make to 
Order) เทานั้น เนื่องจากเปนงานสวนใหญซ่ึงโรงงานตัวอยางทําการผลิต 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

1.4.1.  ศึกษาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยาง โดยศึกษาถึงขั้นตอนการผลิต 
กรรมวิธีการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการผลิต 

1.4.2.  ศึกษาทฤษฎี งานวิจยั และสํารวจวรรณกรรมที่เกีย่วของ 

1.4.3.  เก็บรวบรวมขอมูลขอมูลที่จําเปนและวิเคราะหปญหาการผลิต 

1.4.4.  ศึกษาวธีิการจัดตารางการผลิต และเสนอแนะวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 
โดยทําการวิเคราะหในดานตางๆ ไดแก 

-  ดานกําลังการผลิตของโรงงาน (Capacity Analysis) 
-  ดานการใชงานเครื่องจักร (Machine Utilization Analysis) 
-  ดานการจัดการคําส่ังผลิต (Order Management) 
-  ดานวิธีการจดัตารางการผลิต (Scheduling) 

โดยจะทําการศึกษาเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต (Job Scheduling) ที่มีความสัมพนัธกับ
ปจจัยตางๆที่กลาวมาขางตน โดยจดัทําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใช เพื่อชวยใหการผลติ
สินคาเปนไปไดอยางราบรื่น และรวดเร็วขึน้  

1.4.5.  ทดลองนําไปปฏิบัติและทําการประเมินผล 
1.4.6.  สรุปผลการวิจยั และขอเสนอแนะ 
1.4.7.  จัดทํารูปเลมวิทยานพินธ 
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1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.5.1.  สามารถปรับปรุงการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑเบรกและคลัตชของโรงงาน
ตัวอยางใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

1.5.2.  เปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคาเพิ่มขึ้น 
1.5.3.  สามารถผลิตสินคาไดใกลเคียงกับกําลังการผลิตจริงมากขึ้น 
1.5.4. สามารถนําไปประยุกตใชกับสายการผลิตของผลิตภัณฑประเภทอื่นที่มีลักษณะ

ปญหาคลายคลึงกัน นอกเหนือจากขอบเขตที่ไดทําการศกึษาวจิัย 



 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 ในบทนี้ จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต รวมทั้งงานวิจยัตางๆที่
เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 

2.1  การจัดตารางการผลิต  

 การกําหนดงาน หรือที่เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การจัดตารางการผลิต (Job Scheduling) มี
ความหมายโดยทั่วไปคือ การจัดสรรทรัพยากรตางๆ เชน คน เครื่องจักร และเวลา ใหกับงานใดๆ
เพื่อใชในการผลิต 

 ในการวางแผนการผลิตรวม เปนระดับการวางแผนอยางคราวๆเพื่อกําหนดกําลังการผลิต
ของโรงงานในแตละชวงเวลาที่ทําการวางแผน เชน กําลังการผลิตในแตละเดือน การวางแผนระดับ
นี้เปนการวางแผนขั้นตน ไมมีการกําหนดรายละเอยีดการผลิต หรือกําหนดชนิดของงานที่จะผลติ 
รวมทั้งยังไมมกีารกําหนดวาผลิตภัณฑหรืองานใดจะตองสงมอบเมื่อใด 

 สวนการกําหนดงานเปนการวางแผนในระดับปฏิบัติงาน เปนขั้นตอนในการจัดทํา
รายละเอียดที่เครื่องจักรหรือสถานีการผลิตแตละสถานีตองทําในแตละวันหรือแตละชั่วโมง เพื่อให
ไดการผลิตตามแผนงาน กจิกรรมในขั้นตอนการกําหนดงานนี้โดยทั่วๆไปจะประกอบไปดวย การ
กําหนดชนิดของงานใหกับหนวยงาน การจัดลําดับงาน และการกําหนดรายละเอียดตารางการ
ทํางาน 

 นอกจากนี้ ในการกําหนดงานมักจะมีความแตกตางกันตามประเภทของกระบวนการผลิต 
ซ่ึงพอสรุปไดดังนี ้

1. การจัดตารางการผลิตแบบตอเนื่อง       หมายถึงการกําหนดงานสําหรับกระบวนการผลิต
ที่ผลิตผลิตภัณฑเปนจํานวนมากและมีลักษณะเหมือนกนั มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไปตลอด 
และผลิตผลิตภัณฑเพียงไมกี่ชนิด ขัน้ตอนในการผลิตคอนขางแนนอน ปญหาการกําหนดงาน
สําหรับกระบวนการผลิตแบบนี้จึงเปนการจัดสายการผลิตใหมีความสมดุลตลอดทั้งสายงาน และ
ตองจัดหาวัตถุดิบและชิ้นสวนตางๆไวใหมจีํานวนมากพอสมควรที่จะนํามาใชในการผลิตแตละงวด 

2. การจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่อง เปนการผลิตงานตามที่ไดรับคําส่ัง ซ่ึงอาจจะ
ประกอบดวยงานหลายชนดิ แตละชนดิมีจาํนวนการผลิตที่ไมเทากันและไมแนนอน แตจะมีจํานวน
ไมมากนกั งานแตละชนิดที่เขามาจะมีขัน้ตอนการทํางานที่แตกตางกนัออกไป ทาํใหการทํางาน
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ยากลําบากและมีความซับซอนยิ่งขึ้น การผลิตแบบไมตอเนื่องนี้มักเรยีกอีกชื่อหนึ่งวา  การผลิตแบบ
งานสั่งทํา (Job Shop) เมื่อเร่ิมทําการผลิต เครื่องจักรหรือสถานีการผลิตตางๆจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนกําหนดตารางการทํางานจะตองมีความเหมาะสม 
มิฉะนั้นอาจเกดิปญหาในเรื่องของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร กลาวคอื อาจจะมี
เครื่องจักรบางเครื่องตองทํางานตลอดเวลา ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องตองวางงาน อันอาจจะ
เปนเหตใุหงานที่ออกมาลาชากวาที่ควรจะเปน หรืออาจทําใหตนทนุของงานนั้นสูงยิง่ขึ้น 

2.2  การจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่อง   

 ในการผลิตแบบไมตอเนื่องนัน้ เวลาที่ใชบนเครื่องจักรแตละหนวยของงานแตละชิ้นนั้น
สามารถประเมินได แตมักจะมีความเบี่ยงเบนสูง ในการประเมินเวลาที่ใชจึงมักอยูในรูปของ
คาเฉลี่ยและความเบี่ยงเบนมาตรฐาน นอกจากนั้นความชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร เครื่องมือ และ
การซอมบํารุงก็มักจะเปนสาเหตุที่ทําใหการผลิตมีความแปรผันมากขึ้น 

ขั้นตอนการกําหนดงาน เพื่อใหไดการผลิตที่เปนไปตามคาํส่ังผลิต มีดังนี ้

1) การมอบหมายงานใหกับหนวยงาน คือ การกําหนดวางานทีไ่ดรับมานั้นจะตองทําโดย
เครื่องจักรใดบาง 

2) การจัดลําดับงาน   เนื่องจากโรงงานมิไดทํางานชนิดเดยีว หรือลูกคาคนเดียว จึงมกัจะมีงาน
อยูหลายงานทีร่อใชเครื่องจักรเดียวกัน ดงันั้นจึงตองมกีารจัดลําดับขั้นตอนของงานวาจะให
งานใดทํากอนและงานใดทําหลังที่แตละหนวยของเครื่องจักร การจดัลําดับกอนหลังมักจะ
ขึ้นอยูกับกฎของการทํางาน (Scheduling Decision Rules) เชน งานใดรับกอนทํากอน (First 
Come First Served) หรืองานที่ใชเวลาทํานอยที่สุดทํากอน เปนตน 

3) การกําหนดรายละเอียดตารางในการทํางาน (Time Scheduling)    คือ   การจัดทําตารางเวลาวา
งานใดจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดเมื่อใดบนหนวยเครื่องจกัรตางๆ นอกจากผูวางแผนกําหนด
งานจะตองทราบขอมูลผลผลิตที่ตองการแลว ยังตองทราบวา  

ก. เครื่องจักรมีกําลังการผลิตหรือประสิทธิภาพเทาไร 
ข. ชวงหยุดงานในระหวางเวลาที่ไดกําหนดตารางการทํางาน 
ค. กําหนดเวลาการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ง. ปญหาอื่นๆที่มีตอการทํางาน เชน ขนาดของที่ที่จะทํางาน, ลําดับขั้นตอนในการ

ทํางาน, ปริมาณของเสีย (Scrap) ฯลฯ 
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2.2.1 การมอบหมายงานใหกับเคร่ืองจักรหรือหนวยงาน 

 การมอบหมายงานใหกับเครือ่งจักรหรือหนวยงานลวงหนานั้นจะชวยใหสามารถปรับปรุง
กําลังการผลิต ตามหลักการแลวเครื่องจักรหรือสถานีการผลิตทุกแหงและคนงานควรจะตองรูวา
จะตองทํางานอะไรลวงหนาอยางนอย 1 สัปดาห เพื่อทีจ่ะไดสามารถ 

1) ใชเครื่องจักร เครื่องมือ และแรงงานไดสูงสุด 
2) สามารถกําหนดแผนการผลิตที่สามารถผลิตผลิตภัณฑไดทันตามกําหนดเวลา 
3) เพื่อใหทราบวาควรจะตองทาํงานลวงเวลา หรือจางภายนอกชวยทํางานหรือไม ในกรณีที่

งานที่ตองทํานัน้เกินกวากําลังการผลิตที่มีอยู 
4) ทําใหคนงานมีขวัญและกําลังใจดียิ่งขึน้ 

2.3  การจัดลําดับผลิต 

 เปนการจดัลําดับขั้นตอนของงาน วาจะใหงานใดทํากอนและงานใดทาํหลังที่แตละหนวย
ของเครื่องจักร 

2.3.1 การจัดลําดับหรือขั้นตอนของงานใหแตละหนวยงาน 

 ในการจดัลําดบังานนั้นเราสามารถจัดไดหลายแบบตามวตัถุประสงคที่แตกตางกัน เชน 

จัดลําดับเพื่อใหการเสียเวลารอคอยในการทํางานนอยทีสุ่ด จัดเพื่อใหจํานวนงานทีส่งไมทันกําหนด
มีนอยที่สุด หรือจัดเพื่อใหคาใชจายทีเ่กิดขึน้จากการสงงานไมทันกําหนดเกดิขึ้นนอยที่สุด เปนตน 

 ในการจดัลําดบังานนั้น มีคําจํากัดความบางคําที่ควรทราบเพื่อใหสามารถเขาใจเนื้อหาไดดี
ยิ่งขึ้น  

1)  เวลาปฏิบัตงิานบนหนวยงาน (Processing Time) 
 คาโดยประมาณของงานที่ใชในการปฏิบตัิงานบนหนวยงานจนกระทัง่เสร็จ ซ่ึงรวมถึงเวลา
ในการติดตั้งเครื่องจักรที่ใช, เวลาการปฏิบัติงานของงาน i จะใชสัญลักษณแทนดวย ti  

2)  วันกําหนดงานเสร็จ (Completion Time) 
 ชวงเวลาระหวางเริ่มงานแรก โดยคิดเวลาเริ่มเปน 0 จนกระทั่งงาน i เสร็จสิ้นลง ใช
สัญลักษณ Ci

3)  เวลาชิ้นงานอยูในระบบ (Flow Time) 
 ชวงเวลาระหวางที่ช้ินงานพรอมที่จะนําไปปฏิบัติงานได จนกระทั่งงานนั้นเสร็จสิ้นลง ซ่ึง
จะเทากับเวลาที่ใชปฏิบัติงานบนหนวยงาน บวกเวลาทีช้ิ่นงานตองคอยกอนจะไดรับการปฏิบัติ, ใช
สัญลักษณ Fi
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4)  เวลาปลอยงาน (Release Date) 

 คือเวลาที่งาน i เขามาสูระบบ หรืออาจจะหมายถึงเวลาที่พรอมจะเริ่มงานได (Ready Date) 
หรือเวลาเร็วทีสุ่ดที่งาน i จะเริ่มได 

5)  เวลาปดงานของระบบ (Make Span) 

 หมายถึงเวลาที่ระบบทํางานชิ้นสุดทายเสร็จ 

6)  Slack 
 คือคาที่ใชวัดความแตกตางระหวางเวลาทีใ่ชในการปฏิบตัิงานบนหนวยงานกับวันกําหนด
สงของงานนั้น, ใชสัญลักษณ SLi

7)  วันกําหนดสงงาน (Due Date) 
 วันที่ถึงกําหนดจะตองสงงาน ถาสงงานภายหลังจากวันทีก่ําหนดนี้ถือวาสาย หรือสงงานไม
ทันกําหนด, ใชสัญลักษณ di

8)  ความเบีย่งเบนจากวันกาํหนดสงงาน (Lateness) 
 ความเบี่ยงเบนของวันกําหนดงานเสร็จกับวันกําหนดสงงาน จะมีความเบี่ยงเบนเปนบวก 
ถาวันกําหนดเสร็จเสร็จภายหลังวันกําหนดสง และจะมคีาเปนลบ ถาวันกําหนดเสร็จ เสร็จกอนวนั
กําหนดสง, ใชสัญลักษณ Li

9)  เวลาสงไมทันกําหนด (Tardiness) 
 คือคาความเบี่ยงเบนที่มีคาเปนบวก (Li เปนบวก) ถาวนักําหนดเสร็จ เสร็จกอนวันกําหนด
สง คาความเบี่ยงเบนจะมีคาเปนลบ แตจะถือวามีคาเวลาสงไมทันกําหนดเปน 0, ใชสัญลักษณ Ti

2.3.2 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 

      เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตาราง ถูกกําหนดมาเพื่อประเมินประสิทธิภาพ
ของตารางที่จัดขึ้น โดยการพิจารณาจากผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกบังานทั้งหมด ซ่ึงผลรวมนี้จะ
เปนขอมูลแบบมิติเดียว เรียกวา ตวัวดัสมรรถนะ (Measure of Performance) สวนวัตถุประสงค 
(Objective) ของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตวัวดัสมรรถนะที่ผูจัดตารางตองการที่จะให
เกิดขึ้น เชน การหาคาที่มากที่สุด (Maximize) หรือการหาคาที่นอยที่สุด (Minimize) ของตัววดั
สมรรถนะนั่นเอง  
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ตัววดัสมรรถนะ (Measure of Performance) ของการจัดตารางการผลิต ไดแก 

 1. เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการ      
ไหลของงานในระบบ ซ่ึงสะทอนใหเหน็ถึงเวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสู
ระบบ จนกระทั่งออกจากระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2-1  
 

      ∑
=

∗=
n

j
jF

n
F

1

1              (2-1)   

                              
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
การไหลของงานโดยเฉลี่ยต่าํที่สุด 
 

2.  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงาน
ในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2-2  
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1              (2-2)   

                              
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
สายของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 
 
 3.  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของ
งานในระบบ โดยเวลาลาชาของงานจะไมมีทางมีคาเปนลบได อยางนอยที่สุดตองมีคาเทากับศูนย 
(0) ซ่ึงหมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบแทนอนัใดถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด แต
เมื่อใดก็ตามทีง่านเสร็จชากวากําหนด งานลาชาจะมีคาเปนบวก (+) ซ่ึงยอมตองมีการเสียคาปรับ 
รวมถึงเสียความเชื่อถือของลูกคา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หาไดตามสมการที่ 2-3 
 

     ∑
=

∗=
n

1j
jTn

1
T    (2-3) 

 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลา
ลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําทีสุ่ด 
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 4.  เปอรเซ็นตของงานลาชา (% of Tardy Jobs) หมายถึง เปอรเซ็นตของงานที่เสร็จสิ้น
หลังกําหนดเวลาสงมอบ ซ่ึงบงบอกถึงระดบัของการบริการลูกคาได เปอรเซ็นตของงานลาชา หาได
ตามสมการที่ 2-4 
 

     100
n

N
N% T
T ∗=    (2-4) 

        
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจดัตารางการผลิตใหไดคา
เปอรเซ็นตของงานลาชาต่ําที่สุด 
 
 5.   คาสัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Absolute Lateness)  เปนตวัวดั 
สมรรถนะที่พิจารณาความคลาดเคลื่อนของเวลาเสร็จงาน เทียบกับกําหนดเวลาสงมอบ ทั้งทางดาน
บวกและลบ โดยใหมีความรนุแรงเทากนั นั่นคือเมื่อใดที่งานเสร็จเร็วกวากําหนดเวลาสงมอบ ก็อาจ
มีคาใชจายในการเก็บรักษา (Holding Cost) หรือคาใชจายในคลังสินคาสําเร็จรูปเกิดขึ้น และหาก
งานเสร็จหลังกําหนดเวลาสงมอบ      ยอมตองเสียคาปรับในการสงมอบชากวากําหนด รวมทั้งเสยี
ความเชื่อถือของลูกคาไป ดงันั้นการกําหนดเวลาสงมอบที่มีประสิทธิภาพ   ตองทาํใหคาใชจายใน
สวนดังกลาวนี้มีนอยที่สุด  ซ่ึงคาสัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย จะบงบอกวาระบบการจัด
ตารางนี้ สามารถใหเวลาเสรจ็งานที่ใกลเคียงกับกําหนดเวลาสงมอบเพียงใด        ดังสมการที่ 2-5 
 

     ∑
=

∗=
n

1j
jLn

1
MAL    (2-5) 

 

 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้คือ เปนการจดัตารางการผลิตใหไดคา
สัมบูรณของเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 

โดยที ่    Fj       หมายถึง เวลาการไหลของงาน j ซ่ึงมีคาเทากับ  Cj  -  rj   
   Cj     หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จสิ้น 
    rj      หมายถึง  เวลาที่งาน j  เขามาในระบบ 
   n      หมายถึง  จํานวนงานทั้งหมด  
   Tj     =    max {Lj , 0} 
   Lj    หมายถึง เวลาสายของงาน j  ซ่ึงมีคาเทากับ  Cj – dj   
   dj     หมายถึง  เวลาสงมอบของงาน j 
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   NT     หมายถึง จํานวนงานทีเ่สร็จสิ้นหลังกําหนดเวลาสงมอบ 

2.3.3 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ 

 ขอจํากัดของการจัดตารางการผลิต คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจดัตารางการผลิต ซ่ึง
มีหลายประการดวยกัน คือ 

1. ลําดับการดําเนินการ (Precedence) 

 งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดงันั้นการจดัตารางการผลิตตองให
การทํางานขั้นกอนหนาอยูกอนการทํางานขั้นถัดไปเสมอ 

2. การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement) 

 โดยท่ัวไปในการผลิต จะมทีรัพยากรบางอยางที่สามารถใชทดแทนกนัได ดังนั้นการจัด
ตารางการผลิต หากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็จะสามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนๆที่สามารถทดแทน
กันไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. การแกปญหาเมื่อเกิดการหยดุของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ (Resume / Repeat)  

 เมื่อทรัพยากรที่กําลังปฏิบัติงานอยูเกดิการหยุด งานทีก่ําลังทําอยูที่ทรัพยากรนั้นๆตอง
เร่ิมตนทําใหม (Repeat) หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4. อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหมกีารขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากร (Preemption) ไดหรือไม 
เปนตน 

2.3.3 การกําหนดเวลาสงมอบของงาน 

 เวลาสงมอบ (Due Date) ของงาน หมายถึง เวลาจัดสง หรือเวลาเสร็จสิ้นของงานตามที่
สัญญาไวกับลูกคา ซ่ึงเทคนคิในการกําหนดเวลาสงมอบงานที่มีอยูหลากหลายวิธีนั้น สามารถแบง
ออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ  ไดแก 

1.    การกําหนดจากภายนอก  (Externally Imposed)     นั่นคือ    การกําหนดเวลาสง
มอบอยูนอกเหนือการควบคุมของผูจัดตาราง เชน กําหนดโดยคําส่ังซ้ือที่เขามา
ของลูกคา หรือกําหนดมาจากฝายการตลาดขององคกร      

2.  การกําหนดจากภายใน (Internally Set) นั่นคือ เวลาสงมอบถูกกําหนดโดยผูจัด
ตาราง ซ่ึงจะใชขอมูลทางดานคุณลักษณะของงาน (Job Characteristics  
Information)  เชน  เวลาการดําเนินงานทัง้หมด (Total Processing Time)  หรือ
จํานวนการดําเนินงาน    (Number   of   Operations)   เปนตน   ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว 
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พบวากฎทีใ่ชขอมูลทางดานคุณลักษณะของงานนั้น     สามารถปรับปรุง
สมรรถนะของเวลาสงมอบไดดีกวากฎทีล่ะเลยขอมูลสวนนี้ นอกจากนี้ยังมีบางกฎ
การ  กําหนดเวลาสงมอบ  ที่ใชขอมูลทางดานสถานะภาพของระบบในปจจบุัน 
(Current     Shop   Status  Information)    เชน    ขอมูลทางดานจํานวนงานที่มีอยู
ในระบบ   หรือ    จํานวนงานในแถวคอยของสถานีงาน เปนตน  ซ่ึงพบวาใหการ
ประมาณคาระยะเวลาการไหลของงานที่ถูกตองแมนยํา  และสามารถใหสมรรถนะ
ของเวลาสงมอบที่ดีเชนกนั   ซ่ึงผูจัดตารางจะ ประมาณคาระยะเวลาการไหลของ
งานในแตละงาน  เพื่อที่จะกาํหนดเวลาสงมอบใหไดอยางสอดคลองกัน 

 

2.3.4 การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎลําดบัความสําคัญ 

เทคนิคการจัดลําดับการผลิตพื้นฐานที่เหมาะสมสําหรับงานที่มีลักษณะไมซับซอน และ
นิยมใชกันอยางแพรหลายในปจจุบันไดแก การจัดตารางการผลิตโดยใชกฎลําดบัความสําคัญ 
(Priority Dispatching Rules) ซ่ึงงานใดที่มีลําดับความสําคัญสูงก็จะไดทําการผลิตกอน กฎทีใ่ช
ไดแก 

1) SPT (Shortest Processing Time) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานนอย
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

2) LPT (Longest Processing Time) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มเีวลาการทํางานมาก
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

3) EDD (Earliest Due Date) เปนการเลือกขั้นตอนการทาํงานที่จะถึงกาํหนดการสงมอบเร็ว
ที่สุด ใหมีความสําคัญที่สุด 

4) FCFS (First-Come, First-Served) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มาถึงกอน ใหมี
ความสําคัญที่สุด 

5) LCFS (Last-come, First-Served) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่เขาบริการหลังสุด ใหมี
ความสําคัญที่สุด 

6) STR (Slack Time Remaining) เปนการเลือกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลาเหลือนอยทีสุ่ด ให
มีความสําคัญที่สุด 

7) S/OPN (Slack per Remaining Operation) เปนการเลอืกขั้นตอนการทํางานที่มีเวลาเหลือ
หารดวยจํานวนงานยอยที่ยังไมเสร็จอยู ทีน่อยที่สุด 
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2.3.5 การจัดตารางการผลิตแบบตามสัง่ท่ัวไป 

จากการทดลองจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป โดยการนํากระบวนการของบรูค 
(Brook) ที่ใชในการกําหนดเวลาโครงการภายใตทรัพยากรจํากัดมาดัดแปลงและประยุกตใช ปรากฏ
วาสามารถนํามาใชไดกับการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป โดยสามารถนําไปพัฒนาเปน
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวางแผนการผลิตได โดยสามารถสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. กําหนดสภาพเริ่มตนในการจัดตารางการผลิต เชน เวลาที่พรอมในการจัดตารางการผลิต
ตอไปของหนวยผลิตแตละหนวย (ตวัอยางที่นํามาแสดงในทีน่ี้กําหนดใหหนวยผลิตแตละหนวยมี

ความพรอมที่เวลาศูนย), จํานวนหนวยผลติแตละหนวยที่มีอยู, และคา TEARL ของงาน สําหรับคา 
TEARL มีความหมายดังนี ้

- TEARL คือ เวลาเริ่มตนเร็วสุดของงานที่เปนไปได เนือ่งจากปญหาการใชหนวยผลิต
ซํ้าซอนกันจึงทําใหเวลาเริ่มตนจริงของแตละงานมีคาเทากับหรือมากกวา TEARL 
สําหรับคา TEARL จะมีคาเทากับ TFIN ของงานที่อยูกอนหนา 

- TNOW คือ เวลาที่เปนจดุในการดําเนนิการพิจารณาจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะเทากับ
เวลาที่หนวยผลิตใดๆพรอมเร็วที่สุด 

- TSTART  คือ  เวลาเริ่มตนจริงๆของงานใดๆ 

- TFIN  คือ เวลาเสร็จสิ้นของงาน ซ่ึงเทากบัคา TSTART บวกดวยเวลาปฏิบัติงานของ
งานนั้น 

2. พิจารณาคา TNOW ที่เทากับเวลาที่หนวยผลิตใดๆพรอมเร็วที่สุด (ในตัวอยางที่เรานํามา
พิจารณา คา TNOW ในตอนเริ่มตนจะมีคาเทากับศูนย) 

3. จัดงานที่สามารถไดรับการพิจารณาจดัตารางการผลิต ณ จดุของเวลา TNOW โดย
คัดเลือกจากงานที่มีคา TEARL นอยกวาหรือเทากับ TNOW ที่ยังไมไดถูกจดัเขาตารางการผลิต 
หลังจากนัน้เรยีงลําดับงานเหลานั้นตามหลักเกณฑกฎลาํดับความสําคญัที่ไดคัดเลือกไว และ
พิจารณาหนวยผลิตที่พรอมและจํานวนทีพ่รอมสําหรับการจัดงานเขาทําการผลิต ณ เวลา TNOW 

4. เลือกงานที่เปนไปไดในการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณางานที่ละลําดับตามที่ไดจัดไว
ในขั้นตอนที่ 3 ในการพิจารณาเลือกงานทีเ่ปนไปไดในการจัดตารางการผลิต ก็จะดูจากความพรอม
ของหนวยผลิตในขณะนัน้วามีหนวยใดบาง โดยที่งานทีเ่ปนไปไดในการจัดตารางการผลิตก็คืองาน
ที่มีหนวยผลิตที่ตองการพรอมอยูในขณะนัน้ 
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5. คํานวณหาคา TSTART และ TFIN พรอมทั้งคา TEARL ของงานที่อยูถัดไป 

6. พิจารณาหาคา TNOW จดุตอไป ที่จะมีคาเทากับ TFIN ที่นอยทีสุ่ดที่ยังไมไดถูกนํามา
พิจารณาเปน TNOW หรือคา TFIN ที่นอยที่สุดของงานที่อยูบนหนวยผลิตขณะนั้น 

7. พิจารณาดวูางานทุกงานไดรับการจัดตารางการผลิตหมดหรือยัง ถายังใหยอนกลับไป
ทําซํ้าขั้นตอนที่ 4 แตถาหมดแลวใหทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตที่หามาได 

 ซ่ึงจะไดแสดงตัวอยางการจดัตารางการผลิต โดยเลือกใชกฎ EDD ดังตอไปนี ้

งาน ขั้นตอนของงาน เวลาปฏิบัติงาน วันกําหนดสง 

1 
A 
B 
C 

3 
3 
2 

10 

2 
A 
C 

5 
2 

13 

3 
B 
A 
C 

4 
4 
3 

12 

4 
B 
C 
A 

3 
5 
2 

18 

5 
C 
B 

5 
4 

14 

6 
C 
A 
B 

2 
5 
5 

15 
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จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไปตามกระบวนการ 7 ขั้นตอนไดดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1  ตารางแสดงวิธีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั่วไป 

เวลา หนวยผลติ 
TNOW 

งาน TSTART TFIN 
A B C 

งานที่สามารถจัดตารางการผลิตไดตอ 
ณ เวลา TNOW ตามลําดับของ EDD 

0       A B C 1A, 2A, 3B, 4B, 5C, 6C 
0 1A 0 3 - B C   
0 3B 0 4 - - C   
0 5C 0 5 - - -   
3 1A     A - - 1B, 2A, 4B, 6C 
3 2A 3 8 - - -   
4 3B     - B - 1B, 3A, 4B, 6C 
4 1B 4 7 - - -   
5 5C     - - C 3A, 4B, 5B, 6C 
5 6C 5 7 - - -   
7 1B     - B - 1C, 3A, 4B, 5B 
7 6C     - B C 1C, 3A, 4B, 5B, 6A 
7 5B 7 11 - - C   
7 1C 7 9 - - -   
8 2A     A - - 2C, 3A, 4B, 6A 
8 3A 8 12 - - -   
9 1C     - - C 2C, 4B, 6A 
9 2C 9 11 - - -   

11 5B     - B - 4B, 6A 
11 2C     - B C 4B, 6A 
11 4B 11 14 - - C   
12 3A     A - C 3C, 6A 
12 3C 12 15 A - -   
12 6A 12 17 - - -   
14 4B     - B - 4C 
15 3C     - B C 4C 
15 4C 15 20 - B -   
17 6A     A B - 6B 
17 6B 17 22 A - -   
20 4C     A - C 4A 
20 4A 20 22 - - C   
22 6B     - B C หมายเหตุ : ตัวอักษรเอียง คือ งานที่ถูก 
22 4A     A B C  ผลิต ณ ชวงเวลานั้นๆ 

  

ซ่ึงสามารถแสดงเปนแผนภมูิแกนตไดดังตอไปนี ้
 
 
 
 
 

EDD

 

เวลา 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

หนวยผลติ A 1 1 1 2 2 2 2 2 3 3 3 3 6 6 6 6 6 - - - 4 4
หนวยผลติ B 3 3 3 3 1 1 1 5 5 5 5 4 4 4 - - - 6 6 6 6 6
หนวยผลติ C 5 5 5 5 5 6 6 1 1 2 2 - 3 3 3 4 4 4 4 4 - -

รูปที่ 2.1  แสดงตัวอยางแผนภูมิแกนต 
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2.3.6 การจัดลําดับงาน n ชนดิท่ีตองใชเคร่ืองจักร m เคร่ืองรวมกัน 

 วิธีที่จะกลาวถึงตอไปนี้จะตองมีสมมุติฐานดังนี้ คือ 
 1. งานทั้งหมดตองผานขั้นตอนของเครื่องจักรที่เหมือนกัน 

 2. งานแตละงานตองถูกทําเสร็จในแตละขัน้ตอนใหเรียบรอยกอนที่จะขามไปขั้นตอน
ตอไป 

 3. เวลาที่ใชในแตละเครื่องจกัรตองทราบแนนอน 

 วิธีนี้จะเปนการประยุกตวิธีของจอหนสันไปใชกับระบบงานที่มีมากกวา 2 หนวยงาน วิธีที่
กลาวถึงบอยๆในการจดัลําดบังานที่มี m หนวยงาน และ n คําส่ังผลิตก็คือวิธีของแคมเบล-ดูเดค-
สมิทธ (CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) ซ่ึงวัตถุประสงคของการจัดลําดับ
งานก็เพื่อจะชวยใหเวลาทั้งหมดที่ใชในการทํางานนอยที่สุด 

 สําหรับวิธีการนั้น เราจะสรางแผนงานชวยข้ึนมาจากแผนงานเดิมทีก่ําหนดให ตอจากนั้น
จะทําการจัดลําดับใหกับแผนงานชวยที่ไดดวยวิธีของจอหนสัน ซ่ึงภายในแผนงานชวยจะ
ประกอบดวยหนวยงาน 2 หนวยงาน โดยในทีน่ี้สมมุตใิหเปนหนวยงาน M1 และ M2 ซ่ึงหนวยงาน 
M1 และ M2 จะประกอบดวยงานตางๆกนัไปในแตละแผนงานชวย สําหรับจํานวนแผนงานชวยที่
จําเปนตองใชจะเทากับจํานวนหนวยงานหรือเครื่องจักร (m) ลบดวย 1 (K = m-1) 

 วิธีการหาแผนงานชวย 

แผนงานชวยที่ 1 

เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 1    
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M2 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ m 

แผนงานชวยที่ 2 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 1 + เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ 2 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M2 = เวลาทีใ่ชในหนวยงานที่ m + เวลาที่ใชในหนวยงานที่ m – 1 

แผนงานชวยที่ K 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุิ M1 = ผลบวกของเวลาที่ใชในหนวยงานที่ 1 ถึงหนวยงานที ่m – 1 
เวลาที่ใชในหนวยงานสมมตุ ิM2 = ผลรวมของเวลาที่ใชในหนวยงานที่ m ถึงหนวยงานที ่2 

จากนั้นหาเวลาที่ใชในหนวยงานจริงของแตละแผนงานชวย และนําแผนงานชวยที่ใชเวลา
ทั้งหมดนอยทีสุ่ด (Minimum Makespan) ไปใชงาน 
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• กฎของจอหนสัน  (Johnson’s Algorithm) 

 เปนวิธีการจดัลําดับงานอยางงายสําหรับงาน  n งาน ที่จะตองผานเครือ่งจักร 2 เครื่อง แลว
ใหคา makespan ต่ําสุด ซ่ึงมีวิธีการดังนี ้

ขั้นตอนที่ 1  หาเวลาทํางานที่นอยที่สุดบนเครื่องจักรแตละเครื่อง 
ขั้นตอนที่ 2  ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดอยูบนเครื่องจักรที่ 1 กําหนดใหงานนั้นเปนงานแรกสุด 

ถางานที่ใชเวลานอยที่สุดอยูบนเครื่องจักรที่ 2 กําหนดใหงานนั้นเปนงานสุดทาย 
ถามีงานที่ใชเวลานอยสุดเทากันหลายงาน ใหเลือกงานใดกอนกไ็ด 

ขั้นตอนที่ 3  ทําตามขั้นที่ 1 และ 2 ใหม จนกวาจะครบทุกงาน 
 

ซ่ึงจะไดแสดงตัวอยางการจดัลําดับงาน โดยใชกฎของจอหนสัน ดังตอไปนี ้

งาน เวลาบนเครื่องจักร 1  เวลาบนเครื่องจักร 2 
1 
2 
3 
4 
5 

2 
3 
7 
9 
6 

10 
8 
5 
1 
4 

รวม 27 28 
 

ทําการจัดลําดบังานดังตารางที่ 2.2 

ตารางที่ 2.2  ตารางแสดงวิธีการจัดลําดับงาน โดยใชกฎของจอหนสัน 

ขั้นตอนที ่ งานที่จะจัดลําดับ เวลาที่ใชนอยสุด จากงานที ่ ลําดับที่จัดได 
1 
2 
3 
4 
5 

1, 2, 3, 4, 5 
1, 2, 3, 5 

2, 3, 5 
3, 5 

3 

1 
2 
3 
4 
5 

4 
1 
2 
5 
3 

x x x x 4 
1 x x x 4 
1 2 x x 4 
1 2 x 5 4 
1 2 3 5 4 
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• วิธีการของแคมเบล-ดูเดค-สมิทธ (CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) 

วิธีนี้เปนวิธีทีม่ีขอดี 2 จดุ คือ วิธีนี้ใชกฎของจอหนสนัในรูปแบบของการจําแนกแยกแยะ 
และวิธีนีจ้ะสรางตารางหลายๆแบบ ซ่ึงสามารถเลือกแบบที่ดีที่สุดได โดยที่วิธีนี้จดัวาเปนวิธีการ
ทางฮิวริสติก (Heuristics) ที่ใหประสิทธิผลดีวิธีหนึ่ง 

ซ่ึงสามารถเขียนขั้นตอนการจัดลําดับใหกบัแผนงานชวยเปนสูตรไดดงันี้ 

แผนงานชวยที่ 1  :   เปนการประยุกตใชกฎของจอหนสันกับเวลาที่ใชในการผลิตของสถานีงาน
แรกสุดและหลังสุดกอน 

t'j1 = tj,1

t'j2 = tj,m

แผนงานชวยที่ 2  :   จะบวกเวลาที่ตองใชในการผลิตในสถานีงานแรกสุดและหลังสุด ดวยเวลาที่
ตองใชในสถานีงานที่ 2 และสถานีกอนหลังสุดเขาไปตามลําดับ 

t'j1 = tj,1 + tj,2

t'j2 = tj,m + tj,m-1 

ซ่ึงจากสูตรเหลานี้ จะสามารถสรุปสูตรการคํานวณไดตามสมการที่ 2-6 และ 2-7 

แผนงานชวยที่ i  :       (2-6) ∑
=

=′
i

k
kjj tt

1
,1

 

        (2-7) ∑
=

+−=′
i

k
kmjj tt

1
1,2

เมื่อ m    =     จํานวนสถานีงาน 

 tj,x   =    เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 

สามารถสรุปขั้นตอนของวิธีแคมเบล-ดูเดค-สมิทธ ไดดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดยใชสมการที่ 2-6 และ 2-7 
ขั้นตอนที่ 2 จัดตารางเวลางาน n งาน โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคํานวณคาเวลาการทํางาน

เสร็จสิ้น (Makespan) 
ขั้นตอนที่ 3 ถา k = m-1 ใหหยดุ แตถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทํา

ขั้นตอนที่ 1 

หลังจากจดัตารางทั้งหมด m-1 ขั้นตอนแลว ใหเลือกขั้นตอนที่มีเวลาทีง่านตัวสุดทายเสร็จ
เร็วที่สุด (Minimum Makespan) มาเปนผลลัพธสําหรับการจัดตารางจรงิ 
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2.4  กําลังการผลิต  

 กําลังการผลิต (Capacity) เปนตัวแสดงความสามารถในการทํางาน โดยสามารถแสดงได
จากหลายวิธี ไดแก ในดานของการใชพื้นที,่ แรงงาน, เครื่องมือ, เทคโนโลยี และวัสดุ ซ่ึงการบริหาร
กําลังการผลิต (Capacity Management) จะเกี่ยวของกับการบริหารทรัพยากรตางๆที่องคกรใชเพื่อ
การทํางาน 

2.4.1 การวัดกําลังการผลติ  

 การวัดกําลังการผลิต (Measuring Capacity) แบงออกไดเปน 4 สวนหลักๆ คือ 

• ดานพื้นที่ (Area)   

• ดานการปฏิบตัิงาน/งาน (Operations/tasks) 

• ดานผลิตภัณฑ (Products) 

• ดานเวลา (Time) 

ดานพื้นที ่
 การวัดกําลังการผลิตดานพื้นที่ มักจะวัดออกมาในหนวยของพืน้ที่ เชน ตารางฟุต, ตาราง
เมตร, ตารางเซนติเมตร 

ดานการปฏิบตัิงาน/งาน 
 การวัดกําลังการผลิตดานการปฏิบัติงาน/งาน จะแสดงออกมาในรูปของจํานวนกิจกรรมที่
ทํา ซ่ึงคาที่วัดไดจริงจะมีความแตกตางจากคาคาดหมาย เพราะมีความแปรผันตามธรรมชาติ จาก
สภาพแวดลอมของการปฏิบัติงาน ความพรอมของพนักงาน 

ดานผลิตภัณฑ/วัสด ุ
 การวัดกําลังการผลิตดานผลิตภัณฑ/วัสดนุัน้ จะวัดจากการใชวัสดใุนการทํางาน (Usage) 
เชน ถามียางรถยนตอยู 20,000 เสน ดังนั้นกําลังการผลิตดานวัสดุที่สามารถผลิตรถยนตนั่ง 4 ลอได
เพียงพอ คือ 5,000 คัน โดยท่ีมีขอสมมุติฐานที่วาไมจําเปนตองมียางอะไหล ซ่ึงการวดักําลังการผลิต
ดานผลิตภัณฑ/วัสดุนั้น จะสามารถแปรผนัได โดยจะขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของกระบวนการ
ทํางาน หรือชนิดและคณุภาพของวัสดุที่ใช 

ดานเวลา 
 การวัดกําลังการผลิตดานเวลานั้น อาจจะทําการวัดสําหรับกระบวนการที่มีเวลาพรอมใหใช
ตลอด 24 ช่ัวโมง หรือเพียงบางสวน 
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• เวลาที่มีอยู (Availability)     คือ   เวลาทั้งหมดที่มี เพื่อใชหากําลังการผลิตทางทฤษฎี เชน 
เครื่องมือจะมีเวลาพรอมใหใช 24 ช่ัวโมงในแตละวัน ในขณะทีแ่รงงานที่ทํางาน 2 กะ กะ
ละ 8 ช่ัวโมงนัน้ จะมีเวลาพรอมใหใชเพียง 16 ช่ัวโมง/วัน 

Availability  = เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

• เวลาที่ใช (Utilization)     คอื   เปอรเซ็นตของเวลาที่ถูกใช เมื่อเทียบกับเวลาที่มี เชน ถามี
เวลาในการทํางานทั้งหมด 10 ช่ัวโมง แตใชไปในการทํางาน 5 ช่ัวโมง ดังนั้นถือวาใชเวลา
ไป 50% 

Utilization  = เวลาที่ใชในการทํางาน 
            เวลาที่มีทั้งหมดในการทํางาน 

การวัดกําลังผลิตในปจจัยรอง โดยนําปจจัยหลักมานําเสนอพรอมกันนัน้ แบงออกไดเปน 

1) ผลิตภัณฑ-เวลา (Products-time)   เชน   จํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิต/นาที 
2) พื้นที-่เวลา (Area-time)   เชน   ตารางฟุต/ป 
3) การปฏิบัติงาน-เวลา (Operations-time)   เชน   จํานวนชิ้น/ช่ัวโมง 
4) การปฏิบัติงาน-พื้นที่ (Operations-area)   เชน  จํานวนงาน/ตารางฟุต 
5) การปฏิบัติงาน-ผลิตภัณฑ (Operations-product)   เชน   จํานวนขัน้ตอนการทํางาน/ช้ิน 
6) พื้นที-่ผลิตภัณฑ (Area-product)   เชน  ตารางฟุต/ช้ิน 

ในปจจยัผลิตภัณฑ-เวลา (Products-time) นั้น จะแสดงอัตราที่ผลิตภัณฑสามารถผลิตได 
โดยจะวดัเปนจํานวนชิ้นงานตอเวลา หรือ เวลาตอช้ินกไ็ด 

การวัดกําลังการผลิตโดยใชขอจํากัดดานเวลา จะวัดออกมาในรูปของ 

• กําลังการผลิตสูงสุดตามทฤษฎี 

Design Capacity (Parts/day) =    

(จํานวนงานทีผ่ลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน) x (100% Utilization) 

• กําลังการผลิตจริง 

Effective Capacity (Parts/day) =    

(จํานวนงานทีผ่ลิตไดตอช่ัวโมง) x (จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน) x (Utilization) 
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2.5  วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ธนวรรณ  อัศวไพบูลย   (2534) วิทยานิพนธฉบับนี้ มีวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อวาง
แผนการผลิตและปรับปรุงการทํางาน โดยเลือกศึกษาจากผลิตภัณฑหลักที่มีมูลคาการจําหนายสูง 5 
ผลิตภัณฑในโรงงานผลิตของเลนเด็กทีใ่ชขับขี่และเฟอรนิเจอรเหล็ก ที่มีการบริหารงานแบบ
ครอบครัว คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการแกปญหาของโรงงานที่มีลักษณะคลายคลึงกนั
หรือมีสายการผลิตประเภทเดียวกัน โดยไดมีการทําเวลามาตรฐานกับผลิตภัณฑทั้ง 5 ชนิด เพื่อเปน
แนวทางในการทําเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑอ่ืนๆ ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาและความเสียหายที่เกดิจากการ
เคล่ือนยาย จดัระบบควบคมุคุณภาพ การจัดลําดับของงานและการจัดลําดับงานเขากับเครื่องจกัร
เพื่อใหมเีวลาวางนอยที่สุด การวางแผนความตองการใชวัสดุและการวางระบบเอกสารตางๆที่ใชใน
โรงงาน เพื่อชวยใหการผลิตรวดเร็วขึน้ จากการศึกษาพบวา การปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถลด
เวลาการผลิตและของเสียได สวนการวางแผนการผลิตนั้น สามารถกําหนดแผนการผลิตและ
กําหนดวนัสงมอบลูกคาไดแมนยํายิ่งขึ้น พรอมกันนัน้สามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบสั่งซ้ือที่เขามา
ใหมไดทันท ี
 
 

ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540) วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถึงผลกระทบของความ
ไมแนนอนในดานเครื่องจักรเสียที่มีผลตอการผลิต ซ่ึงเปนการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิต
สําหรับการผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) โดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD 
โดยเลือกงานที่มีกําหนดสงงานเร็วที่สุด, STP เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด, LPT เลือกการ
ทํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด, SDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลา
ปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุดจาก
การนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SMT เลือกการทํางานที่มอัีตราสวนนอย
ที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทํางานทีม่ี
อัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัตงิานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SLACK เลือก
งานที่มีเวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหกัดวยเวลาปฏิบัติงานนอยทีสุ่ด, SLACK/TP เลือกงานที่มี
เวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนัน้หารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด
ของงานนั้นทีน่อยที่สุด, RANDOM เลือกงานแบบสุม เลือกงานใดไปทํากอนกไ็ด และทําการ
เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑใดเหมาะสมที่สุด ซ่ึงพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธิภาพการจดั
ตารางเหมาะสมที่สุด รองลงมาคือ EDD, SPT, SDT และ SLACK ตามลําดับ 
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รัติยา จารุศรีวรรณา (2543)     วิทยานิพนธฉบับนี้ ศึกษาปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม โดยเลอืกศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา 
ผลิตภัณฑประกอบดวยดายหลายชนิด และการผลิตมีลักษณะเปนแบบ Flexible flow shop ที่มี
สินคาระหวางผลิตในแตละกระบวนการผลิต ดายแตละชนดิผลิตในสายการผลิตเดียวกันตาม
ขั้นตอนแตละชนิด ไมจําเปนตองผานการผลิตครบทุกกระบวนการ ขั้นตอนการผลิตมีหลาย
กระบวนการ แตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรหลายเครื่อง มีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกัน
และตางกนั ในปจจุบนัโรงงานทําการผลิตโดยไมมกีารวางแผนที่ชัดเจน อาศัยความชํานาญและ
ประสบการณของผูจัด ทําใหเกิดปญหาการผลิตสินคาสงไมทันสําหรับบางงาน และบางงานมี
ปริมาณสินคาคงคลังสูง สงผลใหคุณภาพของดายลดลง และควบคุมดูแลสินคาคงคลังลําบาก ทั้งนี้
เนื่องจากขาดการจัดสมดุลระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงมีปจจัยการตัง้เครื่องจักรที่ไมตองการใหมี
มาก เขามาเกีย่วของดวยการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึน้ ใชหลักการเทคนิคการจดักลุม (Group 
Technology) จัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา (Backward Scheduling) โดยยดึตามวนั
กําหนดสงสินคา และจัดใหผลิตแบบพอดเีวลา (JIT) ระหวางแตละกระบวนการจะมีการจัดสมดลุ
ตามหลักการจดัสมดุล (Line Balancing) จากการผสมผสานหลักการตางๆ เขาดวยกัน จึงไดจัด
วิธีการจัดตารางการผลิตขึ้น ซ่ึงสามารถลดปญหาทั้งเรื่องการสงสินคาไมทันกําหนดสง และปริมาณ
สินคาคงคลัง โดยไมมีผลกระทบตอปญหาการตั้งเครื่องจักร แมวาปญหาตางๆ จะไมถูกแกไขจน
หมดไปก็ตาม 
 
 ปาริฉัตร ปนทอง (2545)     วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพฒันาระบบการจัด
ตารางการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยทําการสราง
ฐานขอมูลที่จําเปนตอการจดัตารางการผลิต และสรางโปรแกรมคอมพวิเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการ
วางแผนการผลิต วิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงานไดถูกนํามาใช โดยเสนอวิธีการ
ในแบบฮวิริสติก 3 วิธีไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส มา
ทดสอบดวยขอมูลคําส่ังซ้ือจริงโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่จัดทําขึ้น จากนัน้ไดนําวิธีการทัง้
สามมาเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดยในสวนขององคประกอบ
ของโปรแกรมประกอบดวย 4 สวนหลัก คือ สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
สวนขอมูลหลักที่ใชในการจดัตารางการผลิต สวนระบวุิธีการในการจัดตารางการผลิต และสวน
ดําเนินการประมวลผล โดยโปรแกรมจะทาํรายงานผลออกมาเปนคาของตัววดัผลตางๆที่จะใชนํามา
เปรียบเทียบ เพื่อใหผูใชสามารถเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมได 
 จากวิทยานพินธฉบับนี้ สามารถนําแนวคดิในการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรมา
ประยุกตใชในสวนที่เกีย่วของได 
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สุรชัย  อนุเวชศิริเกียรติ (2546)     วิทยานพินธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหา
ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความ
รอน และหาแนวทางแกไขปญหาโดยการประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการวาง
แผนการผลิตและควบคุมการผลิต จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหระบบการวางแผนและควบคุม
การผลิตไมมีประสิทธิภาพนั้นเกดิจาก ไมมีหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิตและไมมี
ผูรับผิดชอบโดยตรง และทาํการวางแผนการผลิตโดยขาดทฤษฎี หลักการและขอมลูที่จําเปนในการ
วางแผนการผลิต และระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงผูวิจัยไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยการ 

1. ปรับปรุงโครงสรางองคกร โดยเพิ่มหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิต 
2. ประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต 
3. ประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access และ Visual Basic 6.0 เขามา

ชวยในการจดัทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต และ
ชวยในการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิต 



 
บทที่ 3 

รายละเอียดของโรงงานตัวอยาง 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง รวมถึงโครงสรางองคกรใน
สวนของหนวยการผลิต ผลิตภัณฑของโรงงาน เครือ่งจักรที่ใชในการผลิต กระบวนการผลิต 
ตลอดจนปญหาที่พบและผลกระทบของปญหาที่เกิดขึน้ในองคกร 

3.1  ขอมลูท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการศกึษานี้ เปนโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตประเภทกลุมผลิตภัณฑ
เบรกและคลัตชเพื่อเปนชิ้นสวนอะไหล (After Market) สําหรับตลาดทั้งในประเทศและตางประเทศ 
โดยมีลักษณะกระบวนการผลิตเปนแบบไมตอเนื่อง (Intermittent Process) ซ่ึงมีการทํางานเปนแบบ 
งานสั่งผลิต (Job Shop) โดยจะทําการผลิตสินคาเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา (Make to 
Order) เปนสวนมาก และปอนคลังสินคา (Make to Stock) ในบางสวน นอกจากนั้นยังทําธุรกจิ
ประเภทซื้อมาขายไปอีกดวย 

3.2  โครงสรางองคกรในสวนของหนวยการผลิต 

 โรงงานตัวอยางไดแบงหนาที่รับผิดชอบของหนวยการผลิตออกเปน 3 สวนหลักๆ คอื 

1.  ฝายผลิต 

2.  ฝายเทคนิค 

3.  ฝายสํานักงาน 

 ซ่ึงแตละฝายแบงออกเปนแผนกยอยๆ ภายในฝาย ไดดังรูปที่ 3.1 
 
งานวิจยันี้เกี่ยวของกับฝายผลิตเปนหลัก โดยเฉพาะอยางยิ่งแผนกวางแผน ซ่ึงมหีนาที่

ควบคุมและวางแผนการผลิต และจําเปนตองใชเทคนิคในการจัดตารางการผลิตเขามาชวย 
 
 
 
 
 
 
 
 



 25 
 

โครงสรางองคกรในสวนของหนวยการผลิต เปนดังตอไปนี ้
 
 

ผูอํานวยการสวนผลิต 

ผูชวยผูอํานวยการสวนผลิต 

ฝายผลิต ฝายเทคนิค ฝายสํานักงาน (สาขา) 

แผนก 
วางแผน 

แผนก 

DP 

แผนก  
CF 

แผนก  
CD/BS 

แผนกวิจัย
และพัฒนา 

แผนก 
สราง-ซอม 

แผนกควบคุม
คุณภาพ 

สวนผลิต 

บริการ/ขาย
หนาราน 

บัญชี 
ตนทุน 

คลัง 
สินคา 

แผนก
บุคคล 

สโตร ยานยนต ธุรการ แมบาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังโครงสรางองคกรสวนผลิต ของโรงงานตัวอยาง 



 26 

3.3  ผลิตภัณฑของโรงงาน 

เนื่องจากผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมคีวามหลากหลาย ในทีน่ี้จะขอกลาวถึงเฉพาะ
ผลิตภัณฑที่ทางโรงงานตัวอยางไดทําการผลิตเองเทานั้น ซ่ึงสามารถจําแนกประเภทของผลิตภัณฑ
ตามลักษณะการใชงานออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้

 1. กลุมผลิตภัณฑเบรก (Brake Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 
  -  ดิสกเบรก (Disc brake pads, DP)  
  -  กามเบรก (Brake shoes, BS)  

 2. กลุมผลิตภัณฑคลัตช (Clutch Products)   ซ่ึงประกอบดวยผลิตภัณฑหลัก คือ 

  -  ผาคลัตช (Clutch Facing, CF) 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 ดิสกเบรก 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2  รูปแสดงตัวอยางสนิคาของโรงงานตัวอยาง (ดิสกเบรก) 
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ผาเบรก ผาเบรก 

ผาคลัตช กามเบรก  
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3   รูปแสดงตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 28 

3.4  เครื่องจกัรท่ีใชในการผลิต 

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไปที่มีกระบวนการผลิตเฉพาะ
อยาง โดยเครือ่งจักรตางๆมีการทํางานดังตารางที่ 3.1 
 
 

ตารางที่ 3.1   รายช่ือ หนาที่ และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

 

ชื่อเคร่ืองจักร หนาท่ี จํานวน (เคร่ือง) 

เครื่องเพรส (อัดขึ้นรูปรอน) อัดขึ้นรูปกอนสารเคม ี 2 

เครื่องยิงทรายคลุก ยิงทรายดานกอนสารเพื่อกําจัดครีบสวนเกนิ 1 

เครื่องตัดรอง ทําการเซาะรองบนกอนสารเคมี 1 

เครื่องยิงทรายคลุก ยิงทรายดานแผนเหล็ก (Plate)  1 

บูธพนสีฝุนและปนพน ทําสีช้ินงาน 1 

ตูอบสี อบสีช้ินงานใหแหง 1 

เครื่องขัดหนาดิสกเบรก ขัดหนาดิสกเบรกเพื่อกําจดัสี 1 

เครื่องพิมพ Ink Jet  พิมพโลโก 1 

เครื่องย้ํากิ๊บ ย้ํากิ๊บโลหะ สําหรับชิ้นงานบางรุน 1 

เครื่องหุมพลาสติก  ทําการหอพลาสติกชิ้นงานเพือ่บรรจุ 1 
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3.5  กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตสินคา สามารถแบงตามประเภทของผลิตภัณฑไดดังนี ้

1.  กระบวนการผลิตดิสกเบรก 
 
 รับ Blanking Plate รับสารเคมี 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

เจาะร ู

ลางไข 

ยิงทราย 

ทากาว 

ผสมสาร 

พรีฟอรม 

อัดขึ้นรูปรอน 

ยิงทราย 

ตัดรอง 

ยิงทราย 

เคลือบยาง 

ทําสี 

พิมพโลโก 

ย้ํากิ๊บ 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

 สัญลักษณ 
 
 
 

ตรวจสอบ 

การผลิตและการตรวจสอบ 

คลังวัตถุดิบ 

ปาดผิวหนา 

อบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  แผนภูมิการไหลของการผลิตดิสกเบรก 
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2.  กระบวนการผลิตกามเบรก 
 
 
 
 สารเคม ี ผาเบรก 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

ผสมเรซิ่น 

ชุบเรซิ่น 

อัดกามเบรก 

ปาดผิวหนา 

ตัด 

ทากาว 

ปมตรา 

พิมพโลโก 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

กามเบรก 

ตรวจสอบ 

ขัดผิวหนา 

อบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5  แผนภูมิการไหลของการผลิตกามเบรก 
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3.  กระบวนการผลิตผาคลัตช 
 
 

สารเคม ี ยางดํา 

ตรวจสอบ ตรวจสอบ 

ผสมเรซิ่น 

ชุบเรซิ่น 

เคลือบยาง 

ซอยผา 

ตัดยาง 

กวนยาง 

มวนผา 

อัดขึ้นรูปรอน 

อบผาคลัตช 

ตัดแตงขอบ 

ขัดผิวหนา-หลัง 

ตัดแตงขอบนอก-ใน 

ทดสอบ 

บรรจ ุ

ตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 

คลังวัตถุดิบ 

ผาใยหนิ 

ตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6  แผนภูมิการไหลของการผลิตผาคลัตช
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3.6  การวางแผนการผลิต 

 ในการวางแผนและควบคุมการผลิตสินคา จะอยูในความรับผิดชอบของแผนกวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงสังกัดอยูกับฝายผลิต  โดยเริ่มตนจากการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาเขามาที่ฝายขายกอน 
 
การรับคําสั่งซือ้ 

1. เมื่อไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา ฝายขายจะแจงยอดไปที่ฝายคลังสินคา 
2. ฝายคลังสินคาจัดทําใบสั่งผลิตประจําเดือน เพื่อสงใหฝายการตลาดอนุมตัิ 
3. ฝายการตลาดตรวจสอบความถูกตองและเหมาะสมของใบสั่งผลิต และสงกลับไปยัง

ฝายคลังสินคาหลังจากอนุมตัิใบสั่งผลิต 
4. ฝายคลังสินคาสงตอใบสั่งผลิตไปยังสวนสํานักงานของโรงงานเพื่อสงตอไปยังฝาย

ผลิต 
5. ฝายผลิตกําหนดวันสงมอบสนิคา โดยใชชวงเวลานาํ 45 วัน 
6. เมื่อแผนกวางแผนไดรับคําสั่งผลิต จะนํามาวางแผนเพือ่พิจารณาการเตรียมแมพิมพ 

จัดลําดับการผลิตสินคาในแตละวันโดยใชหลักพิจารณาตามเวลาสงมอบ แลวสง
แผนการผลิตไปที่ฝายผลิต 

7. ในการจดังานลงเครื่องจักรในสถานีแรก (เครื่องเพรส - Pressing Machine) จะจัดตามที่
แผนกวางแผนกําหนดมาให สวนสถานีถัดไปจะจัดตามการมาถึงของงานที่ทําเสร็จใน
สถานีกอนหนา 

8. เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จะสงสินคาไปยังคลังสินคา เพื่อใหฝายคลังสินคาทํา
หนาที่สงมอบใหกับลูกคาตอไป 
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จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปแผนภูมกิารไหลของ
การปฏิบัติงานในสวนโรงงานได ดังรูปที่ 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สั่งผลิตสินคา 

รับคําสั่งผลิต 

นัดวันสงมอบ
สินคา 

ทําใบขอผลิต 

สง Order ให
แผนกวางแผน 

วางแผนการ
ผลิต 

ผลิตสินคา 

จัดสงสินคาให
คลังสินคา 

ตรวจสอบ
คุณภาพสินคา 

Rework งาน 

ผาน 

ไมผาน 

Scrap งาน 

คลังสินคา สโตร เทคนิค (QC) วางแผน ผลิต สํานักงาน 

ตรวจสอบ
สภาพสินคา 

ไมผาน

ผาน 

รูปที่ 3.7  แผนภูมิการไหลของการปฏิบัติงานในสวนของโรงงานตัวอยาง 
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ขั้นตอนการวางแผน 

1. นําคําส่ังซ้ือทั้งหมดมารวบรวมเพื่อวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบโดยการดําเนินงาน
ประมวลผล MRP (Material Requirement Planning) 

2. วางแผนสั่งผลิต  
3. วางแผนการจดัซื้อ 
4. วางแผนกําลังการผลิต โดยการดําเนนิงานประมวลผล CRP (Capacity Requirement 

Planning) เพื่อดูกําลังการผลิตและวางแผนสิ่งที่ตองใชทั้งหมด 
5. ทําการจัดตารางการผลิต ในการจัดตารางการผลิตนั้น เจาหนาที่ฝายวางแผนการผลิตจะ

เปนผูตัดสินใจโดยใชเงื่อนไขของกําหนดสงมอบเปนหลัก โดยสถานีที่เปนจดุคอขวด 
(Bottle Neck) ก็คือเครื่องเพรส ซ่ึงสามารถทํางานไดวนัละ 40 คร้ังเทานั้น จากเงื่อนไข
ดานเวลาในการผลิต โดยข้ันตอนการจดัตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางสามารถ
แสดงดังรูปที่ 3.8 

 
 

เรียงลําดับงานตามกําหนดสง
มอบ 

นํางานมาลงในแผนโดยมี
กําลังการผลิตของเครื่องเพรส

เปนตัวกําหนด 

ลงงานครบทุกคําส่ังซ้ือ

สงแผนไปใหสถานีงาน 
ตางๆ 

ใช

ไม 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 3.8  ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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3.7  มูลเหตุจงูใจในการศกึษา 

 จากการศึกษาระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางเบื้องตนพบวา 

1) มีการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาบอยคร้ัง ซ่ึงสงผลกระทบตอความเชื่อมั่นของ
ลูกคาและภาพพจนของบริษทั ดังแสดงในตารางที่ 3.2 และรูปที่ 3.9  

ตารางที่ 3.2   สรุปการสงมอบสินคาใหกับลูกคาของฝายคลังสินคา ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ต.ค.47 

ต๋ัวสั่งผลิต 
เดือน 

SURE AKAMON X-CEED X-TEEN 
รวมต๋ัว 

สงทันตาม
กําหนด 

สงไมทัน
ตามกําหนด 

ม.ค. 1 1 6 1 9 9 - 
ก.พ. 1 1 3 1 6 3 3 
มี.ค. 1 1 3 1 6 4 2 
เม.ย. 2 1 1 4 8 4 4 
พ.ค. 5 1 1 3 10 7 3 
มิ.ย. 2 2 1 3 8 8 - 
ก.ค. 1 1 1 1 4 4 - 
ส.ค. 2 1 4 2 9 9 - 
ก.ย. 2 1 2 1 6 5 1 
ต.ค. 1 1 1 1 4 1 3 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปอรเซน็ตการสงมอบสินคาตรงเวลา ประจาํป 2547
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
 
 

รูปที่ 3.9  แผนภูมิแทงแสดงเปอรเซ็นตการสงมอบสินคาตรงเวลาของฝายคลังสินคา 
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2) ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

กําลังการผลิตสูงสุดของโรงงานตัวอยางมคีาดังตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.3   กําลังการผลิตสูงสุดของโรงงานตัวอยาง 

 

ผลิตภัณฑ  

ดิสกเบรก กามเบรก ผาคลัตช 

กําลังการผลิตสูงสุด 

 
 
 
 

 
20,000 
ชุด/เดือน 

2,000 
ชุด/เดือน 

32,500 
แผน/เดือน 

 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ  :  ดิสกเบรก และกามเบรก 1 ชุด มี 4 ช้ิน 

        กําลังการผลิตสูงสุด คิดจากการทํางาน 8 ช่ัวโมง/วนั, สัปดาหละ 6 วัน 
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ตารางที่ 3.4   ปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 

ยอดการผลิตสินคา (ชุด) 
ดิสกเบรก 

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

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 16,500 17,837 18,764 10,531 15,360 12,332 16,715 15,400 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

7,200 - 4,800 - - - - 400 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง 5,669 - 4,587 - - - - 250 

 
ปรมิาณดสิกเบรกทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชดุ)
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10,000

15,000

20,000

25,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.10  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกาํลังการผลิตสูงสุด 

 
ปรมิาณดสิกเบรกทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชดุ)
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 

 

 

 

 
 
 

รูปที่ 3.11  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณดิสกเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 
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ตารางที่ 3.5   ปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 

ยอดการผลิตสินคา (ชุด) 
กามเบรก 

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

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 690 1,075 406 308 1,832 1,850 1,914 1,740 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

- - - - 1,200 1,200 640 40 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง - - - - 1,110 1,025 586 32 

ปรมิาณกามเบรคทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชดุ)

0
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1,000

1,500

2,000

2,500

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.12  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกาํลังการผลิตสูงสุด 

ปรมิาณกามเบรคทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชดุ)
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสูงสุด

 

 

 

 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.13 แผนภูมิแทงแสดงปริมาณกามเบรกที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 
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ยอดการผลิตสินคา (ช้ิน) 
ผาคลัตช 

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

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 32,500 

เวล
าท
ําง
าน

ปก
ติ 

ผลิตไดจริง 25,785 30,149 30,625 22,759 26,596 32,120 18,070 18,740 

กําลังการผลิต 
สูงสุด 

- 5,200 2,600 - - 650 - - 

O.
T.

 

ผลิตไดจริง - 4,201 2,435 - - 580 - - 

รูปที่ 3.15  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุดในชวง O.T. 

ปรมิาณผาคลตัชทีผ่ลติไดในเวลาทาํงานปกต ิ(ชิน้)
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

ปรมิาณผาคลตัชทีผ่ลติไดในชวง O.T. (ชิน้)
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5,000

6,000

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

ผลติไดจรงิ กาํลงัการผลติสงูสดุ

รูปที่ 3.14  แผนภูมิแทงแสดงปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดจริงเทียบกับกําลังการผลิตสูงสุด 

ตารางที่ 3.6   ปริมาณผาคลัตชที่ผลิตไดในแตละเดือน ระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ส.ค.47 
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แผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชา และผลิตไดไมเต็มกําลังการผลิต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สงมอบสินคาใหกับลูกคา
ลาชา (Delivery)  

เครื่องจักรไมมีการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน (PM) ทําใหการ
ผลิตหยุดชะงกัเมื่อเครื่องจักร
เสีย 

วัตถุดิบเขามาไมทันกําหนด 
จึงทําใหเกิดการรองานและ
การแทรกงาน 

และผลิตไดไมเต็มกําลัง
การผลิต (Capacity) 

รูปที่ 3.16  แผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกบัลูกคาลาชา และผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต

วิธีการวางแผนการผลิตและ
การจัดลําดับงานที่ใชอยูใน
ปจจุบันยังไมมีประสิทธิภาพ
เพียงพอ ทําใหเกิดการรองาน 

Material

Method 

Machine 

ตัวชี้วดัที่เกีย่วกับประสิทธิภาพ
ของการวางแผนการผลิตและ
การจัดลําดับงาน ไมสามารถสื่อ
ถึงประสิทธิภาพของการวาง
แผนการผลิตและการจัดลําดบั

Measurement 
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จากแผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชาและผลิตสินคาได
ไมเต็มกําลังการผลิต จะเห็นไดวา 

• วัตถุดิบเขามาไมทันกําหนด จึงทําใหเกิดการรองานและการแทรกงาน (ในกางของ Material)  

ตารางที่ 3.7   ขอมูลวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชาระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง พ.ย.47 

รายการ เดือน 
รายการที่ส่ัง เขาตรงเวลา เขาลาชา 

ม.ค. 165 46 119 
ก.พ. 161 80 81 
มี.ค. 197 108 89 
เม.ย. 83 57 26 
พ.ค. 108 57 51 
มิ.ย. 151 94 57 
ก.ค. 259 109 150 
ส.ค. 170 54 116 
ก.ย. 166 78 88 
ต.ค. 143 91 52 
พ.ย. 118 67 51 

 
 

เปอรเซ็นตวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชา
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.17  แผนภูมิแทงแสดงเปอรเซ็นตวตัถุดิบที่ใชในการผลิตเขาลาชา 



จํานวนชั่วโมง 
เคร่ืองจักรเสีย 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
จํานวนชั่วโมงที่
เครื่องจักรเสีย 

60 60 112 40 11 17 112 23 8 

เวลาที่เครื่องจกัร
มีทั้งหมด 

14,208 14,208 15,984 13,024 14,800 15,392 14,208 14,208 15,392 

 จากการศึกษาในเบื้องตนนั้น พบวาโรงงานตัวอยางจะทําการวางแผนการผลิตเดือนละ  1 
คร้ัง และการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางยังไมมีแบบแผนที่ชัดเจน ดังนั้นจึงไดเลือก
ทําการศึกษาเกี่ยวกับการจัดตารางการผลิต เพื่อลดป

• วิธีการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานที่ใชอยูในปจจุบัน ยังไมมีประสิทธิภาพเพยีงพอ 
ทําใหเกิดการรองาน (ในกางของ Method) กลาวคือ เจาหนาทีว่างแผนที่มีหนาทีว่างแผนการ
จัดลําดับงานในการผลิตนั้น จะใชวิธีจดัลําดับงานจากประสบการณของผูจัด โดยไมมีแบบแผน
ที่ชัดเจน และตองทําการผลิตงานที่ถูกแทรกใหกบัสินคาดวนตามที่ถูกรองขอ ทําใหไมสามารถ
จัดลําดับงานใหสามารถผลิตงานไดทันตามกําหนดสงมอบที่ตกลงกันไว ดังนั้นในการ
แกปญหา จะนําเทคนิคเกีย่วกับการจัดลําดับการผลิตมาใช 

 

• เครื่องจักรไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) ทําใหการผลิตหยุดชะงักเมื่อเครื่องจักรเสีย (ใน
กางของ Machine) ซ่ึงจะพบไดวามีสัดสวนการเสียของเครื่องจักรเพียงเล็กนอยเทานัน้ ดังนั้นจึง
ไมไดทําการศกึษาในประเดน็นี ้
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ญหาการสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชา และ
ผลิตสินคาไดไมเต็มกําลังการผลิต 

ซ่ึงอาจจะตองทําการสรางตัวช้ีวดัเกีย่วกับประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตและการ
จดัลําดับงานขึน้มาเพิ่มเติม เชน จํานวนคําสั่งผลิตที่ลาชา  

• โรงงานตัวอยางมีตัวช้ีวดัเกีย่วกับประสิทธภิาพของการวางแผนการผลิต ที่ไมสามารถสื่อถึง
ประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานได (ในกางของ Measurement) 
กลาวคือ หากแผนการผลิตและการจัดลําดบังานที่วางไวไมมีประสิทธิภาพ และทําใหการผลิต
งานลาชา จะไมสามารถวัดออกมาได เนื่องจากตัวช้ีวัดประสิทธิภาพที่ใชอยูในปจจบุันนั้น ทํา
การวัดเฉพาะในสวนของตวัช้ีวัดตอไปนี้เทานั้น 

ตารางที่ 3.8   ขอมูลการเสียของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตระหวางเดือน ม.ค.47 ถึง ก.ย.47 

- การสงมอบสินคาไดทันกําหนด 
- การสงมอบใหกระบวนการถดัไปตรงเวลาและครบจํานวน 
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 ขอมูลตอไปนี้ แสดงสรุปผลการผลิตดิสกเบรกทั้งหมดของโรงงานตัวอยางในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2547 โดยในเดือนธันวาคมนี้มีการผลิตและสงมอบทั้งหมด
เพียง 7,775 ชุด (จากกาํลังการผลิตสูงสุด 20,000 ชุด) โดยผลิตภัณฑที่จะทําการผลติในแตละเดือนนั้นจะแยกการสั่งผลิตออกเปนใบสั่งผลิตหลายใบดวยกนั ซึ่งใบสั่ง
ผลิตแตละใบนั้นจะประกอบดวยดิสกเบรกหลายรุน 

ตารางที่ 3.9   สรุปผลการผลิตดิสกเบรกทั้งหมดของโรงงานตัวอยางในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2547 
รายงานความกาวหนาการผลิต  DP  เดือนธันวาคม   2547

เลขที่ใบสั่ง เลขที่ AB ชื่อลูกคา รับเขา สั่งผลิต กําหนดสง เสร็จจริง ORDER PRESS %ที่PRESS พนสี %พนสี ชิ้งฟลม %ชิ้งฟลม สงมอบ %สงมอบ หมายเหตุ
7L01 XT11-3 D  (AB) 10-พ.ย. 3-ธ.ค. 19-ธ.ค. 17-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L02 XC12-3 X1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 28-ธ.ค. 23-ธ.ค. 1240 1240 100.00 1239 99.92 1240 100.00 310 100.00
7L03 XT12-4 D  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 28-ธ.ค. 23-ธ.ค. 700 700 100.00 689 98.43 620 88.57 175 100.00
7L04 MG1-1 Z1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 10-ม.ค. 27-ธ.ค. 1020 1020 100.00 929 91.08 1020 100.00 255 100.00
7L05 XT1-1 D  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 10-ม.ค. 6-ม.ค. 3540 3540 100.00 3119 88.11 3428 96.84 885 100.00
7L06 XC1-1 X1  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 13-ม.ค. 11-ม.ค. 4440 4440 100.00 4416 99.46 4436 99.91 1110 100.00
7L07 M1-1 M  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 13-ม.ค. 11-ม.ค. 1680 1659 98.75 1659 98.75 1616 96.19 420 100.00
7L08 S1-1 S  (AB) 29-พ.ย. 4-ธ.ค. 14-ม.ค. 14-ม.ค. 2420 2184 90.25 2186 90.33 2420 100.00 605 100.00
7L09 P3  (SING) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 7-ก.พ. 5-ก.พ. 7400 7160 96.76 6679 90.26 3940 53.24 1850 100.00

7L09/1 D  (SING) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 7-ก.พ. 5-ก.พ. 1560 1320 84.62 1320 84.62 480 30.77 390 100.00
7L10 P3  (LEEGATE) 11-ธ.ค. 13-ธ.ค. 1-ก.พ. 28-ม.ค. 2000 2000 100.00 2000 100.00 2000 100.00 500 100.00
7L11 XC12-5 X1  (AB) 16-ธ.ค. 16-ธ.ค. 14-ม.ค. 11-ม.ค. 600 600 100.00 600 100.00 600 100.00 150 100.00
7L12 A&A X 16-ธ.ค. 16-ธ.ค. 29-ธ.ค. 20-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L13 XC12-6 X1  (AB) 18-ธ.ค. 18-ธ.ค. 27-ธ.ค. 23-ธ.ค. 120 120 100.00 120 100.00 120 100.00 30 100.00
7L14 M12-2 M  (AB) 18-ธ.ค. 18-ธ.ค. 27-ธ.ค. 23-ธ.ค. 380 380 100.00 380 100.00 380 100.00 95 100.00
7L15 XC12-7 X1  (AB) 22-ธ.ค. 22-ธ.ค. 13-ม.ค. 13-ม.ค. 1680 1680 100.00 1672 99.52 1680 100.00 420 100.00
7L16 XT12-2 D   (AB) 22-ธ.ค. 22-ธ.ค. 13-ม.ค. 13-ม.ค. 2080 2060 99.04 2030 97.60 2080 100.00 520 100.00

31100 30343 29278 26300 7775
จัดทําโดย ธีระยุทธ  เกษตรผลจํารูญ

…………………………….
Department Production  Planning 25-ม.ค. Sheet  No.
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 ใบสั่งผลิตแตละใบนั้นจะประกอบดวยดสิกเบรกหลายรุนดวยกัน แตทุกรายการที่อยูใน
ใบสั่งผลิตเดียวกัน จะมีระยะเวลากําหนดสง (Due date) พรอมกัน ซ่ึงระยะเวลากําหนดสงนี้ถูก
กําหนดโดยเจาหนาที่ฝายวางแผนของโรงงานตัวอยางตามลําดับที่รับเขามา ยกเวนงานดวนบางงาน
ที่ถูกกําหนดระยะเวลากําหนดสงมาจากลกูคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใบส่ังการผลติสนิคาดสิเบรค  (DP)

เกรด D

      วันทีส่ัง่ผลติ   22/12/47 อางถงึใบสัง่   XT12……..2 เลขที ่     7L16
ลาํดบั รหสัสนิคา รุนBLANK จาํนวน/ชดุ จาํนวน/ชิน้ พิมพ PM ชัน้รองกน น.น D ใหม รุนกิฟ๊ จาํนวน

1 XT1030  B001 150 600 PM001 20 155 - -
2 XT7120   ก B002     จ          150 600 PM031 20 175 - -
3 XT1980  B003-1 150 600 PM031 20 165 G002 600
4 XT4000 B028 15 60 PM2004 10 100 - -
5 XT1880 B081-1 20 80 PM037 10 140 G025,025-1 40,40
6 XT2930 B150 15 60 PM037 10 120 - -
7 XT1308   * B198,198-1      จ 20 80 PM031 20 190 G007 40

รวม 520 2080

เงือ่นไข ญ    20 ใบ
1. เกรด D ก     150 ใบ
2. สฝีุนดาํ ล     350 ใบ

3. เคลอืบยาง
4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถงัmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ตดิ Scorching Pass ทีช่ิน้งานและท่ีกลอง

7. สตกิเกอร 5x2 เหลอืง มีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจดัการแผนกวางแผน ผูจดัการแผนกผลติ(DP) ผูจดัการฝายผลติ วันนดัสงมอบ

13-ม.ค.-48

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545

 

รูปที่ 3.18  รูปแสดงตัวอยางใบสั่งการผลิตสินคาดิสกเบรก 
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รูปที่ 3.19 แสดงตัวอยางแผนภูมิแกนตการผลิตสินคาดิสกเบรกที่โรงงานตัวอยางใชอยู โดย
จะทําการจัดงานเขาสูเครื่องเพรส ซ่ึงถือเปนจุดคอขวด (Bottle Neck) ของการผลิตสินคาดิสกเบรก 
โดยใชประสบการณที่เคยทํามา ขอจํากัดดานจํานวนของแมพิมพ และจํานวนรอบของเครื่องจักรที่
สามารถผลิตไดในแตละวันเปนเกณฑ และประมาณการออกมาเปนจํานวนวันที่จะใชในแตละ
กระบวนการของแตละรุนของผลิตภัณฑ 
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รูปที่ 3.19   รูปแสดงตัวอยางแผนภูมแิกนตการผลิตสินคาดิสกเบรกทีโ่รงงานตัวอยางใชอยู
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นอกจากนั้น ปจจัยที่ทําใหการวางแผนการผลิตทําไดยาก หรือไมมปีระสิทธิภาพเทาที่ควร
อีกปจจยัหนึ่งก็คือ จํานวนรุนของผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิตในแตละเดือนนั้นมจีํานวนมาก และมี
ความซับซอนในการจดังานเขาสูเครื่องจักร  เนื่องจากเครื่องจักรสามารถผลิตงานที่ตางรุนกันใน
เวลาเดยีวกันได เชน เครื่องเพรส (Pressing Machine) สามารถวางแมพิมพไดถึง 4 ช้ัน ตอการผลิต 1 
รอบของเครื่องจักร โดยทีแ่มพิมพแตละชัน้นั้นสามารถผลิตผลิตภัณฑรุนใดก็ได 

จากความซับซอนนี้ทําใหขีดจํากัดในการจดัตารางการผลิตโดยใชคน อาจจะไมสามารถ
ทํางานไดมีประสิทธิภาพเพยีงพอ ดังนัน้จึงจะไดมีการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการวาง
แผนการผลิตขึ้นมา 

 



 
บทที่ 4 

วิธีดําเนินงานวิจัย 

 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงวธีิที่ใชในการดาํเนินการวิจยั อันไดแกการสรางโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิต 

4.1  ภาพรวมของการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานของการวิจัยนี้ไดแบงออกเปน 4 ขั้นตอนดวยกัน อันเริ่มตนตั้งแต
เมื่อรูหัวขอของงานที่จะตองทํา ซ่ึงเปนเพียงหัวขอกวางๆเทานั้น เชน อยากจะปรับปรงุปญหาความ
ลาชาในการสงมอบสินคาใหกับลูกคาใหดีขึ้น เปนตน โดยที่ปญหาที่พบยังเปนแคปญหากวางๆ ที่
ตองนํามาทําการวิเคราะหแยกแยะออกเปนปญหาที่เปนรูปธรรมและชัดเจนมากขึ้น ดังนั้นจึงเริ่มตน
การวิจยัดวยการศึกษาหาความรูในเรื่องที่จะเกีย่วของในการแกปญหากอนเปนลําดบัแรก เพื่อทีจ่ะ
มากําหนดแนวทางในการแกปญหา ตอมาเมื่อมีความรูและแนวทางในการแกปญหาที่ชัดเจนแลว ก็
จะเขาสูชวงของการดําเนินการตามแนวทางที่ไดวางเอาไวเปนลําดับขั้น โดยนําความรูที่ไดศึกษามา
ใชเปนเครื่องมอืในการทํางานและแกปญหาตางๆที่เกิดขึน้ระหวางการดําเนินงาน เมื่อดําเนนิการ
วิจัยมาจนถึงขัน้ตอนสุดทายแลวก็จะมาเขาสูขั้นตอนในการทดสอบ วาผลลัพธของการดําเนนิการ
มาทั้งหมดนัน้ จะใหผลเปนอยางไรบาง ตองทําการแกไขอยางไรบาง ขั้นตอนตางๆทั้ง 4 ขั้นตอน
สามารถสรุปไดดัง  

จะพบวาขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยทั้ง 4 ขั้นตอนมีความตอเนื่องและเชื่อมโยงกนั ตั้งแต
การศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหาจนกระทั่งถึงขั้นตอนสุดทาย คือการทดสอบการ
ใชงานและทําการปรับแกโปรแกรม  

ขั้นตอนที่ 1 การศึกษาปญหาและความรูที่ใชในการแกไขปญหา เปนขั้นตอนเริ่มแรก
ของการดําเนนิการวจิัย เมือ่ผูวิจัยไดโจทยซ่ึงเปนภาพกวางๆมา ก็จะมาทําการศึกษาใน 2 
สวน คือ 1) ทําการศึกษาเพือ่วิเคราะหปญหาที่พบใหออกมาเปนปญหาที่เปนรูปธรรม เห็น
ส่ิงที่จะตองทําการแกไขปรับปรุง 2) เปนการทําการศึกษาคนควาเพื่อหาความรูที่จะนํามาใช
ในการแกไขปญหา เมื่อทําการศึกษาทั้ง 2 ขอเรียบรอยแลว ก็จะไดทิศทางในการแกปญหา 
เปนแนวทางในการดําเนินการที่แนชัดมากขึ้น   
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ขั้นตอนที่ 2 การเก็บรวบรวมขอมูล เปนขั้นตอนที่เกีย่วของกับการวิเคราะหเพื่อหาวามี
ขอมูลชนิดใดบางที่จะตองทาํการเก็บ และจะตองเก็บในปริมาณเทาใด โดยวิธีการที่ใชใน
การเก็บขอมูลสามารถแยกออกไดเปน 2 วธีิ คือ การสัมภาษณผูที่เกีย่วของกับการจัดตาราง
การผลิต และการรวบรวมขอมูลตางๆที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตที่ถูกจัดเก็บไวอยาง
ไมเปนหมวดหมู   และตรวจสอบวามีความถูกตองสมบรูณและใชงานไดตามวัตถุประสงค

หรือไม พรอมทั้งปรับปรุงใหสมบูรณ เพือ่ที่จะสามารถนํามาใชได 

ขั้นตอนที่ 3 จัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เพือ่ชวยใหการจดัตารางการผลิต
นั้นสามารถทําไดอยางรวดเรว็ยิ่งขึ้น เนื่องจากแตเดิมการจัดตารางการผลิตนั้นใชคนในการ
จัดตารางการผลิต ทําใหใชเวลานานถึง 45 นาที ตอหนึ่งใบสั่งผลิต และอาจเกิดขอผิดพลาด
ได เมื่อมีใบสั่งผลิตจํานวนมาก 

ขั้นตอนที่ 4 ทดสอบการใชงานและทําการปรับแกโปรแกรม 

4.2  การจัดทําขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

 จากการศึกษาพบวา ในการที่จะจัดตารางการผลิตนั้น ส่ิงสําคัญคือขอมูลที่ใชในการจัด
ตารางการผลิต ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 

4.2.1 ใบสั่งผลิต : แสดงรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคาที่ตองผลิต 

• ช่ือสินคา 
• รหัสสินคา 
• จํานวนสั่งผลิต 
• พิมพที่ใช 
• ปริมาณวัตถุดบิที่ใช 

4.2.2 รายละเอียดเกีย่วกับการผลิตสินคา 

• รหัสสินคา 
• กระบวนการผลิต 
• เวลาประมาณการผลิตตอหนึ่งหนวย 
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4.3  การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม มีรายละเอียดและขัน้ตอน
การทําที่ซับซอน และตองมีการพิจารณาเงื่อนไขที่ซํ้ากนับอยครั้งโดยการวนลูป (Loop) ดังนั้นการ
จัดตารางการผลิตจึงไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อชวยในการคํานวณ ซ่ึงทําให
สามารถประมวลผลไดอยางรวดเร็วและแมนยํายิ่งขึน้ และในการออกแบบโปรแกรมตองมีการ
สรางฐานขอมูลข้ึนมา และทาํการระบุระบบการทํางานของโปรแกรม 

 4.3.1 การสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 

 เมื่อทําการระบุสวนของฐานขอมูลแลว ตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูลคงที่
วิธีการจัดตารางการผลิต และสวนรายงานผลดวย 

4.3.1.1 การระบุสวนของขอมูลนําเขา 
สวนที่เปนขอมูลนําเขานี้ เปนสวนของฐานขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา 

จะตองมีการกรอกขอมูลเขาโดยผูใช เนื่องจากขอมูลเหลานี้จะมกีารเปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มี
การจัดตารางการผลิต ซ่ึงขอมูลนําเขานี้เมือ่ผูใชทําการกรอกขอมูลเขาเรียบรอยแลว ก็จะถูก
นําไปเก็บไวในฐานขอมูลของโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณและจัดตารางการผลิตตอไป 

4.3.1.2 การระบุสวนของขอมูลคงที่ 
สวนที่เปนขอมูลคงที่นั้นเปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก หรือไมมีการ

เปลี่ยนแปลงเลย แตก็สามารถทําการเปลี่ยนแปลงในตวัโปรแกรมได สวนของขอมูลคงที่นี้
เปนสวนที่เมื่อทําการกรอกขอมูลไวแลว ไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหมเมื่อจะทําการจัด
ตารางการผลิต 

4.3.1.3 การระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

ในการจดัตารางการผลิต เลือกใชวิธีการทางฮิวริสติก ซ่ึงคือ วิธีของซีดีเอส (CDS: 
Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) 

4.3.1.4 การระบุสวนของการรายงานผล 

 ในการรายงานผล จะออกมาในรูปของตารางการผลิตประจําเดือน ตารางติดตาม
ผลการผลิตรายวัน (Daily Report) และทราบเวลาสวนที่เกินไปจากเวลาทํางานปกติในแต
ละเดือน 
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4.3.2 ผลการสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 

 ในการสรางระบบการทํางานของโปรแกรมตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และสวนของการรายงานผล 

4.3.2.1 ผลการระบุสวนของขอมูลนําเขา (Input Variables) 

ขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลาในการจัดตารางการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงได
จากการกรอกขอมูลขาวของผูใช ขอมูลเหลานี้ประกอบดวย 

- รหัสของผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิต (Product Code) เปนรหัสของผลิตภัณฑที่
ลูกคาส่ังเขามาในรอบการจัดตารางนั้นๆ 

- ปริมาณของผลิตภัณฑที่มกีารสั่งผลิต (Job Amount) เปนสวนระบจุํานวน
ผลิตภัณฑที่ลูกคาส่ังเขามา 

- กําหนดสงในใบสั่งการผลิต (Order Due Date) เปนสวนที่ระบวุันที่ที่
ผลิตภัณฑนัน้ๆตองผลิตเสร็จ 

- เลขที่ใบสั่งผลิตสินคา (Order Number) 

4.3.2.2 ผลการระบุสวนของขอมูลคงที่ (Constant Variables) 

ขอมูลในสวนนี้เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก หรือไมมีการเปลี่ยนแปลง
เลย ซ่ึงไดจากขอมูลพื้นฐานในโรงงาน ขอมูลเหลานี้ประกอบดวย 

- หนวยผลิตที่ตองมีการผลิต (Workstation) ซ่ึงประกอบดวย 10 หนวยผลิต ที่
ใชในการจัดตารางการผลิต นั่นคือ การอัดขึ้นรูปชิ้นงาน การยงิทรายดาน
กอนสาร การเซาะรองกอนสาร การยิงทรายดาน Blank Plate การเคลือบยาง
ดานกอนสาร การทําสีช้ินงาน การขัดหนาดิสกเบรก การยิงโลโกบนชิน้งาน 
การย้ํากิ๊บบนชิน้งานบางรุน และการบรรจหุีบหอช้ินงาน 

- ขอมูลเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติงาน (Operating Time) เปนเวลาเฉลี่ยในการ
ผลิตสินคาแตละชิ้น 
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4.3.2.3 ผลการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

ผูวิจัยเลือกใชการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส เพื่อใชสําหรับกระบวนการผลิตตั้งแตการ
ยิงทรายดานกอนสารเพื่อกําจัดครีบสวนเกนิ, การเซาะรองกอนสาร, การยิงทรายดาน Blank Plate 
เพื่อทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนทําสี, เคลือบยางดานกอนสาร, การทําสีช้ินงาน, การขัดหนาดสิก
เบรกเพื่อกําจัดสีสวนเกิน, การยิงโลโกบนชิ้นงาน, การย้ํากิ๊บบนชิ้นงานบางรุน และการบรรจุหีบหอ
ช้ินงาน  

 จากนั้นนําลําดบัการผลิตที่ไดจากวิธีซีดีเอส มาจัดเรียงเพื่อทํางานบนเครื่องเพรส (Pressing 
Machine) โดยพิจารณาถึงขอจํากัดดานตางๆของเครื่องเพรส ที่สามารถวางแมพิมพไดถึง 4 ช้ัน    
ตอการผลิต 1 รอบของเครื่องจักร โดยที่แมพิมพแตละชั้นนั้นสามารถผลิตผลิตภัณฑรุนใดก็ได 
นอกจากนั้นแมพิมพที่ใชในการผลิตยังมี 2 ขนาด คือ ขนาดใหญและเล็ก ซ่ึงแมพิมพขนาดใหญนัน้
จะสามารถจัดเรียงเขาสูเครื่องจักรไดช้ันละ 1 แมพิมพเทานั้น สวนแมพมิพขนาดเล็กนั้น จะสามารถ
จัดเรียงเขาสูเครื่องจักรไดช้ันละ 2 แมพิมพ 

 เมื่อช้ินงานออกจากเครื่องเพรสแลว จะถูกสงตอไปยังกระบวนการผลิตหนวยตอไป
ตามลําดับที่ไดจากการจดัตารางการผลิตโดยใชวิธีซีดีเอสในครั้งแรก 
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จัดลําดับการผลิตโดยใชวิธี
ซีดีเอส 

นําลําดับงานทีไ่ดมาจัดเรียง
ลงในเครื่องเพรส 

 เปนแมพิมพขนาด
เล็กหรือไม

 จัดเรียงครบ 2 
แมพิมพ/ช้ันหรือไม

 จัดเรียงงานครบทุก
งานหรือไม 

Start 

End 

จัดเรียงงานลง 
เครื่องเพรสชั้นตอไป 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ใช 

รูปที่ 4.1  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดงานลงเครื่องเพรส 
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วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส (CDS: Campbell, Dudek and Smith 
Heuristic Approach) มีขั้นตอนดังนี ้

ขั้นตอนที่ 1 : หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละงาน (Job) ในแตละหนวย
ผลิต เพื่อนําไปใชในการคํานวณทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 2 : กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j และหนวยผลิต x เปน     
t j, k โดยที่ k มีคาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนหนวยผลิตทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 3 : ให k = 1 แลวคํานวณหาคา  และ โดย k มีคา

ตั้งแต 1 ถึง k 

∑
=

=′
i

k
kjj tt

1
,1 ∑

=
+−=′

i

k
kmjj tt

1
1,2

ขั้นตอนที่ 4 : จัดตารางเวลางาน n งาน โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคาํนวณคาเวลาการ
ทํางานเสร็จสิ้น (Makespan) ถามีคาต่ําที่สุดตั้งแตหามา ใหเก็บผลการ
จัดลําดับและคาเวลาการทํางานเสร็จสิ้นนัน้ไว 

ขั้นตอนที่ 5 : หยุด เมื่อ k = m-1 แตถา k ยังไมเทากบั m-1 ใหเพิม่คา k อีก 1 แลว
กลับไปทําขั้นตอนที่ 3 

  

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส มีเงื่อนไข (Criteria) ในการจดัตารางการผลิต 
โดยใหความสาํคัญกับปจจัยตางๆ ดังนี ้

• กําหนดสงมอบ 

• เวลารวมที่ใชในสถานีงานแรกๆ และสถานีงานหลังๆ 

• เวลาที่งานอยูในระบบทั้งหมด 
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Start 

โหลดหนวยผลิตที่ใชในการผลิต
ทั้งหมด (m หนวย) 

โหลดงาน (Job) ทั้งหมดจากใบสั่งผลิต
ทุกใบ 

แผนงานชวย = จํานวนหนวยผลิต – 1 

k = m - 1 

เวลาที่ใชในการทํางานจนเสร็จ = 0 

Makespan = 0 

สรางสําเนาของงาน (Job) ทั้งหมดเพื่อ
ใชคํานวณ 

จัดเรียงงานโดยใชวิธีของจอหนสัน 

คํานวณหาเวลาที่ใชในหนวยผลิตนั้นๆ 

t j, k 

คํานวณหาเวลาวางในหนวยผลิตนั้นๆ  

I j, k 

คํานวณคา t’ j,1 และ t’ j,2  
โดย t’ j,1 = sum ( t j,k ) และ   

t’ j,2 = sum (t j,m-k+1 )  

โดย k มีคาต้ังแต 1 ถึง k 

หนวยผลิตสุดทาย 
k = m 

A 

B 

รูปที่ 4.2  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

ใช 

ไมใช 
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คํานวณหาเวลาการทํางานเสร็จสิ้น 
(Makespan) 

 นอยกวาเวลาทํางาน
เสร็จสิ้นเดิม 

บันทึกงานทั้งหมดหลังจัดเรียงแลว 

ใช 

ครบทุกแผนงานชวย 
(k = m – 1) 

End 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

A 

 B 

รูปที่ 4.2  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส (ตอ) 
 

 

4.3.2.4 ผลการระบุสวนของการรายงานผล (output Variables) 

ในการรายงานผล จะแสดงผลของ 

• ตารางการผลิตประจําเดือน และทราบเวลาสวนที่เกินไปจากเวลาทํางานปกติ
ในแตละเดือน 

• ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน (Daily Production Report) 
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4.3.3 การสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 

 หลังจากระบุระบบการทํางานของโปรแกรมเรียบรอยแลว ก็จะทาํการเขียนโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อรองรับการคํานวณและการประมวลผลทั้งหมด โดยทําการกําหนดรหัสตัวแปรทีใ่ช
ในโปรแกรม และจําแนกองคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตออกเปนสวนๆ เพื่อ
กําหนดวาตวัแปรตัวใดเปนตวัแปรหลักทีจ่ะใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลในสวนอื่นๆ จากนัน้ทําการเขียน
สวนของรหัสโปรแกรม (Source Code) ระบุวิธีการจดัตารางการผลิต สรางสวนที่ติดตอกับผูใชเพือ่
กรอกขอมูลนําเขา และเชือ่มโยงขอมูลนําเขาเขากับขอมูลคงที่ เพื่อใชในการประมวลผลขอมูล
ทั้งหมด และรายงานผลของการจัดตารางการผลิต 

 โครงสรางสวนประกอบของโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต มีดังตอไปนี ้

ฐานขอมูลการจัด
ตารางการผลิต 

โปรแกรมของสวนที่
แกไขขอมูลท่ีเกี่ยวกับ

การผลิต 

โปรแกรมของสวน
คํานวณการจัดตารางการ

ผลิต 

สวนติดตอกับผูใชงาน

รายงานการผลติ
ประจําวัน 

รายงานตารางการ
ผลิตประจําเดือน 

รูปที่ 4.3  โครงสรางสวนประกอบของโปรแกรมคอมพวิเตอรสําหรับจัดตารางการผลิต 
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ในการจดัตารางการผลิต มีขั้นตอนการประมวลผลดังรูปที่ 4.4 

ขอมูลนําเขา 
(Input Variables) 

ขอมูลคงที่ 
(Constant Parameters) 

จัดตารางการผลิต 
(Scheduling) 

ผลการจัดตารางการผลิต 
(Output Variables) 

เงื่อนไขของวธีิการจัดตารางการผลิต 
(Criteria) 

รูปที่ 4.4  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการประมวลผลของการจัดตารางการผลิต 

 

4.4  การจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึน้ในวิทยานพินธฉบับนี้ ไดนําคอมพิวเตอรมาชวย
ในการทํางาน โดยใชโปรแกรมจัดการระบบฐานขอมูล Microsoft Access และใชโปรแกรม Visual 
Basic ในการจดัทําระบบการจัดตารางการผลิต 

4.4.1 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

การจัดตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอร 

ใบสั่งผลิตสินคา
ทั้งหมดในแตละเดือน 

ตารางการผลิต
ประจําเดือน 

รูปที่ 4.5  แผนภูมิการจดัตารางการผลิตโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

รายงานงานทีผ่ลิตไม
เสร็จทันตามกาํหนด

สงมอบ 

ตารางติดตามการ
ผลิตประจําวัน 
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ขั้นตอนที่ 1 สวนวางแผนการผลิตรับขอมูลที่ใชในการจดัตารางการผลิต ดังนี ้

• สวนวางแผนการผลิตรับใบสั่งผลิตของสินคาทั้งหมดในเดือนนั้นๆ จากฝาย
คลังสินคา แลวทําการกําหนดวันสงมอบสนิคาเอง โดยใชชวงเวลานํา 45 วัน จากวนัที่ใน
ใบสั่งผลิต จากนั้นทําการกรอกขอมูลจากใบสั่งผลิตทั้งหมด ที่ใชในการจัดตารางการ
ผลิตลงในโปรแกรมการจดัตารางการผลิต    

• ขั้นตอนที่ 2 สวนวางแผนการผลิต ทําการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการ
จัดตารางการผลิต เพื่อหาตารางการผลิตสินคาทั้งเดือน ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน 
(Daily Production Report) และรายงานงานที่ผลิตไมเสร็จทันตามกําหนดสงมอบ 

4.5  การจัดทําระบบฐานขอมูลของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 การจัดตารางการผลิตนั้น จําเปนตองมีระบบฐานขอมลูที่มีประสิทธิภาพ ดังนัน้จึงนํา
โปรแกรม Microsoft Access เขามาใชในการจัดทําระบบฐานขอมูล 

 4.5.1 ฐานขอมูลกลุมของผลิตภัณฑ 

Table : tblProductGroup 

ProductGroupId 
ProductGroupName 
ProductGroupDescription 

รูปที่ 4.6  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblProductGroup 

Field ProductGroupId : คือรหัสที่ใชจาํแนกกลุมของผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเปนคีย
หลักของตาราง 

Field ProductGroupName : คือช่ือของกลุมผลิตภัณฑของบริษัท เชน ดิสกเบรก และ
กามเบรก 

Field ProductGroupDescription: คือคําบรรยายผลิตภัณฑ 
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 4.5.2 ฐานขอมูลผลิตภัณฑ 

Table : tblProduct 

ProductId  
ProductName  
ProductDescription  
ProductCode  
ProductGroupId  
BlankPlateCode  
MoldCode  
SpecialFeature  
MoldSize  
CavitySize  

รูปที่ 4.7  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblProduct 

Field ProductId : คือลําดับของผลิตภัณฑที่มใีนฐานขอมูล ซ่ึงใชเปนคีย
หลักของตาราง 

Field ProductName : คือช่ือของผลิตภัณฑ 

Field ProductDescription : คือรายละเอียดของผลิตภัณฑ 

Field ProductCode : คือรหัสของผลิตภัณฑ 

Field ProductGroupId : คือรหัสที่ใชจาํแนกกลุมของผลิตภัณฑ 

Field BlankPlateCode : คือรหัสของ Blank Plate ที่ใช 

Field MoldCode : คือรหัสแมพิมพที่ใช 

Field SpecialFeature : คือลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ 

Field MoldSize : คือขนาดของแมพิมพ ซ่ึงมีสองขนาดคือเล็ก (Small) 
และใหญ (Large) 

Field CavitySize : คือจํานวนหลมุ (Cavity) ของแมพิมพ 
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 4.5.3 ฐานขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑดิสกเบรกหนึ่งหนวย 

Table : tblDiskBreakPads 

ProductCode  
Press 
SandBlast_PreformSide 
CutDitch 
SandBlast_PlateSide 
Coating 
PaintColor 
Sweep 
PrintLogo 
ClinchGift 
Packing 

รูปที่ 4.8  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblDiskBreakPads 

Field ProductCode : คือรหัสของผลิตภัณฑ ซ่ึงใชเปนคียหลักของตาราง 

Field Press : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการอัดขึ้นรูปชิ้นงาน 

Field SandBlast_PreformSide : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงทรายดานกอนสารเพื่อ
กําจัดครีบสวนเกิน 

Field CutDitch : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการเซาะรองกอนสาร 

Field SandBlast_PlateSide : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงทรายดาน Blank Plate เพื่อ
ทําความสะอาดผิวช้ินงานกอนทําสี 

Field Coating : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการเคลือบยางดานกอนสาร 

Field PaintColor : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการทําสีช้ินงาน 

Field Sweep : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการขัดหนาดิสกเบรกเพื่อกําจดัสี
สวนเกนิ 

Field PrintLogo : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการยิงโลโกบนชิน้งาน 

Field ClinchGift : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการย้ํากิ๊บบนชิน้งานบางรุน 

Field Packing : คือเวลาที่ใชในขั้นตอนการบรรจุหีบหอช้ินงาน 



 62

 4.5.4 ฐานขอมูลลูกคา 

Table : tblCustomer 

CustomerId  
CustomerName  
CustomerCode  
CustomerComment  

รูปที่ 4.9  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblCustomer 

Field CustomerId : คือลําดับของลูกคาในฐานขอมูล ซ่ึงใชเปนคียหลักของ
ตาราง 

Field CustomerName : คือช่ือลูกคา 

Field CustomerCode : คือรหัสลูกคา 

Field CustomerComment : คือหมายเหตุเกี่ยวกับลูกคา 

 4.5.5 ฐานขอมูลใบสั่งผลิต 

Table : tblOrder 

OrderNo  
OrderDate  
CustomerId  
OrderDueDate  

รูปที่ 4.10  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblOrder 

Field OrderNo : คือเลขที่ใบสั่งผลิตสินคา ซ่ึงใชเปนคียหลักของตาราง 

Field OrderDate : คือวันที่ส่ังผลิต 

Field CustomerID : คือลําดับของลูกคาในฐานขอมูล 

Field OrderDueDate : คือกําหนดสงในใบสั่งการผลิต 
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 4.5.6 ฐานขอมูลงานที่จัดตาราง 

Table : tblJob 

JobId  
JobAmount  
OrderNo  
ProductCode  

รูปที่ 4.11  แสดง Field ที่อยูในตาราง tblJob 

Field JobId : คือรหัสของงานที่จะทําการจดัตารางการผลิต ซ่ึงใชเปน
คียหลักของตาราง 

Field JobAmount : คือจํานวนงานที่ส่ังผลิต 

Field OrderNo : คือเลขที่ใบสั่งผลิตสินคา 

Field ProductCode : คือรหัสผลิตภัณฑที่ตองการผลิต 
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Table: tblProductGroup 

ProductGroupId 
ProductGroupName 
ProductGroupDescription 

Table: tblProduct 

ProductId  
ProductName  
ProductDescription  
ProductCode  
ProductGroupId  
BlankPlateCode  
MoldCode  
SpecialFeature  
MoldSize  
CavitySize 

Table: tblDiskBreakPads 

ProductCode  
Press 
SandBlast_PreformSide 
CutDitch 
SandBlast_PlateSide 
Coating 
PaintColor 
Sweep 
PrintLogo 
ClinchGift 
Packing 

Table: tblCustomer 

CustomerId  
CustomerName  
CustomerCode  
CustomerComment 

Table: tblJob 

JobId  
JobAmount  
ProductCode 

OrderNo  
Table: tblOrder 

OrderNo  
OrderDate  
CustomerId  
OrderDueDate 

รูปที่ 4.12  แสดงความสัมพนัธของฐานขอมูล 
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4.6  การบันทึกขอมูลลงในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการจดัตารางการผลิตจําเปนที่จะตองมกีารเก็บขอมูลในหลายๆสวนดวยกนั ดังนั้นจึงมี
ความจําเปนทีจ่ะตองแบงรูปแบบของขอมูลออกเปนสวนๆ เพื่อที่จะไดมกีารควบคุมและสามารถ
ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดเมื่อเกดิเหตจุาํเปน ขอมูลตางๆเหลานี้ไดจากการเก็บขอมูลสินคาที่เคย
มีการผลิต และคําส่ังซ้ือของลูกคา 

 ขอมูลที่บันทึกลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 3 สวน ดังตอไปนี ้

4.5.1 ขอมูลหลัก 

เปนขอมูลรายละเอียดพื้นฐานทั้งหมดที่เกีย่วของกับการผลิตและสินคา ซ่ึงจําเปน
ในการจดัตารางการผลิต โดยจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคาํนวณและ
ประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิตออกมา 

 ดังนั้นกอนที่จะใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จึงควรตรวจสอบขอมูล
หลักใหเรียบรอยกอน ซ่ึงควรตรวจสอบรายละเอียดดังตอไปนี ้

1. ตรวจสอบกระบวนการผลิตวามีขอมูลครบถวนหรือไม ถาไมครบถวนตองใส
ใหครบถวนเสยีกอน 

2. ตรวจสอบขอมูลสินคาวามีขอมูลครบถวนหรือไม ถาไมครบหรือมีสินคาใหม 
ตองบันทึกรายละเอียดสินคาใหครบถวน โดยบันทกึรายละเอียดดังนี ้

2.1  ขอมูลสินคา 
• รหัสสินคาและชื่อสินคา 

2.2 กระบวนการผลิตของสินคา 
• ลําดับและชื่อกระบวนการผลิต 
• เวลาการผลิตตอหนวย 
• แมพิมพที่ใช และจํานวนแมพิมพ 
• ขนาด และจํานวนหลุม (Cavity) ของแมพิมพ 
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4.5.2 ขอมูลดําเนินการ 

เมื่อตรวจสอบและบันทึกขอมูลหลักเรียบรอยแลว จงึบันทึกขอมูลในสวนของ
ขอมูลดําเนินงาน ซ่ึงก็คือ ใบสั่งผลิต 

ขอมูลใบสั่งผลิต 
• เลขที่ใบสั่งผลิต 
• วันที่รับคําส่ัง 
• สินคาที่ส่ัง 
• จํานวนสินคาที่ส่ัง 
• กําหนดสง 

 4.5.3 ขอมูลบันทึกการจัดลําดับการผลิต

  เปนขอมูลที่ใชในการประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวย 

• วันและเวลาเริม่ผลิตของแตละกระบวนการ 
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4.7  ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

 เมื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จะมีขั้นตอนการทํางานแสดงดังรูปที่ 4.12 ถึง 
4.14 
 

START 

Close 

เลือกใบสั่งผลิตที่ตองการ 

Delete 

Edit 

Add 

ใสขอมูล 

Main Menu 

ลบขอมูล 

แกไขขอมูล 

Save 

รายละเอียดการ
สั่งผลิต 

จํานวนสั่งผลิต 

END 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

รูปที่ 4.13  แสดงแผนภูมิการไหลของใบสั่งผลิต 
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 START 

Close 

เลือกผลิตภัณฑที่ตองการ 

Delete 

Edit 

Add 

ใสขอมูล 

Main Menu 

ลบขอมูล 

แกไขขอมูล 

Save 

รายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

กระบวนการผลิต 

END 

ใช 

ไมใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

ไมใช 

รูปที่ 4.14  แสดงแผนภูมิการไหลของผลิตภัณฑ 
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 START 

ตารางการผลิต 

Print 

END 

ใช 

ไมใช 

Scheduling 

ตารางการผลิต 

รูปที่ 4.15  แสดงแผนภูมิการไหลของตารางการผลิต 
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START 

ตารางติดตามผลการผลิต
รายวัน 

Print 

END 

ใช 

ไมใช 

Scheduling 

ตารางติดตามผลการผลิต
รายวัน 

รูปที่ 4.16  แสดงแผนภูมิการไหลของตารางติดตามผลการผลิตรายวัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 71

4.8  ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ในการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตนั้น ตองทาํการระบุรายละเอียดในสวนตางๆ
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวยโครงสรางของโปรแกรม องคประกอบของ
โปรแกรม และขอจํากดัตางๆในการใชโปรแกรม 

 4.8.1 องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 องคประกอบ ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น สามารถจัดแบงออกได ดังนี ้

 1)  สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 

สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่ไมมกีารเปลี่ยนแปลง ไดแกขอมูลสถานีงาน
ที่ใชในการผลิต ซ่ึงมีโอกาสในการเปลี่ยนแปลงนอยมาก ดังนัน้จึงทําการเก็บขอมูลสวนนี้
ลงในฐานขอมลูหลัก โดยไมมีสวนติดตอกับผูใชทางหนาจอโปรแกรมโดยตรง ถาจะทํา
การเปลี่ยนแปลงฐานขอมูลสวนนี้ ตองเขาไปในทําในฐานขอมูลที่เชื่อมโยงกับโปรแกรม 
Microsoft Access  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.17  แสดงสวนของฐานขอมูลสถานีงานที่ใชในการผลิต 
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 2)  สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต  
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเปนขอมูล

ที่สามารถเปลี่ยนแปลงได ประกอบดวย ขอมูลคําส่ังซื้อในรอบที่จะจัดตารางการผลิตซ่ึง
จะตองมีการเปลี่ยนแปลงทกุครั้งที่มีการจดัตารางการผลิต รหัสสินคาที่เคยมีการผลิต 
รวมทั้งสวนของการสรุปผลการจัดตารางการผลิต 

 

• สวนของคําส่ังซ้ือ ประกอบดวยการกรอกขอมูลเลขที่คําสั่งซ้ือ (Order No.) 
วันที่ส่ังซ้ือ (Order Date) กําหนดสงมอบ (Due Date) รหัสของผลิตภัณฑที่จะ
ทําการผลิต (Product Code) และปริมาณผลิต (Quantity) ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม 
แกไข และลบคําส่ังซ้ือที่มีอยูได ดังรูปที่ 4.16 ถึง 4.19 

 

 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.18  รูปแสดงสวนของคําส่ังซ้ือ 
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รูปที่ 4.19  รูปแสดงงานในสวนของคําส่ังซ้ือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20  รูปแสดงสวนของการเพิ่มรายการคําส่ังซ้ือ 
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รูปที่ 4.21  รูปแสดงสวนของการแกไขรายการคําส่ังซ้ือ 
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• สวนของรหัสสินคา เปนขอมูลสินคาที่เคยผลิตของบริษัท ประกอบดวยการ
กรอกขอมูลรหัสของผลิตภัณฑ (Product Code) รหัสของ Blank Plate ที่ใช
(Blank Plate Code) แมพิมพที่ใช (Mold Code) ขนาดของแมพิมพ (Mold 
Size) และจํานวนหลุมของแมพิมพ (Mold Cavity) ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม แกไข 
และลบรายการผลิตภัณฑที่ไมตองการได ดังรูปที่ 4.22   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.22  รูปแสดงสวนของหัสสินคา 
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• สวนของประเภทของผลิตภัณฑ เปนขอมูลประเภทของผลิตภัณฑที่มีของ
บริษัท ซ่ึงสามารถเพิ่มเติม แกไข และลบประเภทผลิตภัณฑที่ไมตองการได 
ดังรูปที่ 4.23  แตในงานวิจัยนี้ไดทาํการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑประเภทดิสก
เบรก (Disc Brake Pads) เนื่องจากเปนผลิตภัณฑหลักของบริษัท 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.23  รูปแสดงสวนของประเภทของผลิตภัณฑ 
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 3)  สวนการตดิตอกับผูใชงานดวยการออกรายงาน 
สวนนี้เปนสวนที่ใชออกรายงานการจัดตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดวย ตารางการ

ผลิตประจําเดอืน  และตารางติดตามการผลิตประจําวัน (Daily Production Report) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.24  รูปแสดงสวนทีใ่ชออกรายงานการจัดตารางการผลิต 



 
บทที่ 5 

ผลจากการใชงานของระบบการจัดตารางการผลิต 

 เมื่อไดนําโปรแกรมการจดัตารางการผลิต มาใชกับการจดัตารางการผลิตของโรงงาน จะได
ตารางการผลิตประจําเดือน และรายงานติดตามการผลิตรายวัน จากการใชงานโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิตกับขอมูลการผลิตในเดือนมนีาคม พ.ศ. 2547 แลวเปรียบเทียบกับขอมูลกอนใชงาน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต ไดผลการใชงานดังนี ้

5.1  ผลท่ีไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 5.1.1 รายการการจดัตารางการผลิตประจําเดือน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.1  แสดงหนาจอผลการจัดตารางการผลิตประจําเดอืนที่ไดจากโปรแกรม 
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ตารางที่ 5.1  แสดงผลการจัดตารางการผลิตประจําเดือน ม.ีค. 2546  
 Sequence of Production (Monthly)

Month: Mar/2004 Date: 5/Mar/2004 Revision # 1
Sequence No. Product Code Quantity

1 XT1980 1000
2 XT2300 600
3 XT1980 600
4 XT1450 400
5 XT1360 400
6 XT7120 400
7 XT1030 320
8 XT1640 320
9 XT2119 200
10 XT2130 200
11 XT1907 200
12 XT1360 240
13 XT2930 200
14 XT2730 160
15 XT2370 160
16 XT1380 160
17 XT1380 160
18 XT8492 160
19 XT1880 160
20 XT4340 160
21 XT4620 160
22 XT4210 160
23 XT4640 160
24 XT7120 160
25 XT2970 160
26 XT1640 160
27 XT2970 160
28 XT3360 160
29 XT1270 160
30 XT1450 120
31 XT1308 120
32 XT1850 80
33 XT2730 80
34 XT2300 80
35 XT1450 80
36 XT2320 80
37 XT8890 80
38 XT7430 80
39 XT1830 80
40 XT1685 80
41 XT2150 80
42 XT1710 80
43 XT7430 80
44 XT7380 80
45 XT1870 80
46 XT2000 80
47 XT1880 80
48 XT7440 80
49 XT1615 80
50 XT1860 80
51 XT2590 80
52 XT1490 80
53 XT2500 80
54 XT1308 80
55 XT1310 80
56 XT2290 80
57 XT8900 80
58 XT1625 80
59 XT8900 80

Sequence of Production 
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ตารางที่ 5.1  แสดงผลการจัดตารางการผลิตประจําเดือน ม.ีค. 46 (ตอ) 
 

Month: Mar/2004 Date: 5/Mar/2004 Revision # 1
Sequence No. Product Code Quantity

60 XT1480 80
61 XT7659 80
62 XT7671 80
63 XT1580 60
64 XT2090 60
65 XT2029 60
66 XT4310 40
67 XT1910 40
68 XT2321 40
69 XT2920 40
70 XT4300 40
71 XT1530 40
72 XT1175 40
73 XT2500 40
74 XT2029 40
75 XT4330 40
76 XT1615 40
77 XT1556 40
78 XT2530 40
79 XT1410 40
80 XT8490 40
81 XT1575 40
82 XT1445 40
83 XT4000 40
84 XT1100 40
85 XT1480 40
86 XT1539 32
87 XT4020 20
88 XT1980 2000
89 XT1980 600
90 XT1030 400
91 XT1180 400
92 XT1450 320
93 XT1630 200
94 XT1530 200
95 XT1360 160
96 XT1640 160
97 XT7700 160
98 XT1696 160
99 XT1308 120
100 XT2730 80
101 XT2150 80
102 XT1710 80
103 XT7380 80
104 XT2500 80
105 XT1500 40
106 XT1575 40
107 XT1980 600
108 XT1030 600
109 XT7120 600
110 XT2930 600
111 XT4000 480
112 XT1308 400
113 XT1880 320
114 XT1980 1400
115 XT4070 800
116 XT1690 400
117 XT1308 400

Sequence of Production
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 5.1.2 ตารางติดตามผลการผลิตรายวัน (Daily Production Report) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.2  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวนัที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเพรส 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

  รูปที่ 5.3  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพนทราย 
ดานกอนสาร 
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ตารางที่ 5.2  แสดงการติดตามผลการผลิตรายวนัที่ไดจากโปรแกรม 
 

รูปที่ 5.4  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวนัที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเซาะรอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 5.5  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพน
ทราย  ดาน Blank Plate 
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รูปที่ 5.6  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานเคลือบยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.7  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานทําส ี
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รูปที่ 5.8  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานปาดหนา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.9  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานีงานพิมพโลโก 
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รูปที่ 5.10  แสดงหนาจอตารางติดตามผลการผลิตประจําวันที่ไดจากโปรแกรมในสถานงีานบรรจุ 
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5.2  การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนการปรับปรุงและหลังการปรบัปรุง 

5.2.1 ดานการจดัการฐานขอมูล 

 ทําการเปรียบเทียบระบบการจัดการกับฐานขอมูลที่จําเปนกับการจดัตารางการ
ผลิตของระบบใหมกับระบบเดิมไดดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.2  เปรียบเทียบระบบการจัดการกับฐานขอมูลของระบบใหมกับระบบเดมิ 

ระบบการจัดการฐานขอมูลของระบบใหม ระบบการจัดการฐานขอมูลของระบบเดิม 

1. มีการเก็บไวในรูปแฟมขอมูลมาตรฐาน 
นั่นคือ ฐานขอมูล Microsoft Access 

1. บันทึกและรวบรวมในเอกสาร Excel และ
แฟมเอกสารกระดาษ 

2. เปนศูนยรวมขอมูลทั้งหมดและจดัเก็บไว
ในแฟมขอมูลเดียว 

2. ขอมูลไมครบถวนหรือซํ้าซอน มีเอกสาร
หลายชุดและไมตรงกัน 

3. สามารถออกรายงานเพื่อการทบทวน 
ตรวจสอบได 

3. การทบทวนตรวจสอบตองคนหาจาก
เอกสาร Excel และแฟมเอกสารกระดาษ 

 

5.2.2 ดานการใชงานของเครื่องจักร  มีรายละเอยีดดังนี ้

 5.2.2.1 การใชงานเครือ่งจักรเพิ่มขึ้น เนื่องจากมีการจัดตารางการผลิตที่เปนระบบ 
สงผลใหสามารถลดเวลาที่เครื่องจักรวางงานลงได ทําใหเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

 5.2.3 ดานการดําเนนิงาน  มีรายละเอียดดังนี ้

  5.2.3.1 เปนการแบงเบาภาระของผูรับผิดชอบดานการวางแผนการผลิต ทําให
สามารถจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยที่จากเดิมผูวางแผนการผลิต
ซ่ึงทําการวางแผนดวยมือ ซ่ึงตองใชเวลาในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือลงในตาราง Microsoft Excel 
จะใชเวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ย 1 ช่ัวโมง ตอหนึ่งใบสั่งผลิต ซ่ึงในแตละเดือนจะมใีบสั่ง
ผลิตเปนจํานวนมาก ยกตัวอยางเชน จากขอมูลในเดือนมนีาคม และ สิงหาคม พ.ศ. 2547 ที่ผูวิจัยได
นํามาทดลองใชกับโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนั้น เดือนมีนาคมมใีบสั่งผลิตทั้งส้ิน 6 ใบ ทําให
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ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตไปทั้งส้ิน 6 ช่ัวโมง รวมกับเวลาที่ใชในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือ 2 
ช่ัวโมง  ทําใหใชเวลาในการจัดตารางการผลิตไปทั้งส้ิน 8 ช่ัวโมง  แตจากการใชโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิต ไดใชเวลาในการกรอกขอมูลคําส่ังซ้ือ 2 ช่ัวโมง ใชเวลาในการประมวลผลตาราง
การผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 0.5 ช่ัวโมง ทําใหใชเวลาในการจัดตารางการผลิตทั้งส้ิน 2.5 
ช่ัวโมง  ซ่ึงจะเห็นไดอยางชัดเจนวาสามารถใชเวลาลดลงไดเฉล่ีย 68.75 % 

  5.2.3.2 ไดมีรายงานความกาวหนาในการผลิตที่นาเชื่อถือยิ่งขึ้น ทําใหสามารถ
ติดตามผลการผลิตเพื่อเปนขอมูลในกรณีทีเ่กิดการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

  5.2.3.3 ลดการผลิตงานที่เสร็จไมทนัตามกําหนดสงมอบ โดยที่จากเดิมขอมลูการ
สงมอบสินคาประจําเดือนมนีาคม พ.ศ. 2547 มีงานทั้งส้ิน 6 ใบสั่งผลิต สงไมทันตามกําหนด 2 
ใบสั่งผลิต คิดเปน 33.33% ภายหลังการปรับปรุง สามารถสงมอบงานไดทันตามใบสั่งผลิตเปน
จํานวน 5 ใบสัง่ผลิต คิดเปนเปอรเซ็นตที่สงมอบไมทัน 16.67% ลดลง 49.985% 
 
 
ตารางที่ 5.3  เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมที่นําเสนอกับวิธีจัดตารางการผลิตแบบเดิม 

หัวขอ 
 

การจัดตารางการผลิตดวย
โปรแกรมที่นาํเสนอ 

การจัดตารางการผลิต 
ดวยวิธีเดิม 

1. ประสิทธิภาพของตาราง
การผลิต 

1.1) เปอรเซ็นตการสงมอบ
งานลาชา 

 
 
เปอรเซ็นตการสงมอบงาน
ลาชา มีคาเทากับ 16.67 % 

 
 

เปอรเซ็นตการสงมอบงาน
ลาชา มีคาเทากับ 33.33 % 

1.2) ช่ัวโมงการทํางาน
ลวงเวลา 

ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา มี
คาเทากับ 24 ช่ัวโมง 

ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา มี
คาเทากับ 36 ช่ัวโมง 

2. เวลาในการจัดตารางการ
ผลิต 

ประมาณ 8 ช่ัวโมง ประมาณ 2.5 ช่ัวโมง 

3. การออกรายงาน สามารถเรียกพิมพรายงาย
ตารางการผลิตไดในทนัท ี

จัดทํารายงานเปนเอกสาร 
Excel หรือทําดวยมือ 
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5.2.4 ผลการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชในการจดัตารางการผลิต 

  ในการจดัตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหมในสภาวะปกตินั้น มีขั้นตอนการ
จัดการที่แตกตางกัน ดังแสดงในรูปที่ 5.1 
 
 
 ขั้นตอนการจัดตาราง

การผลิตแบบเดิม 
ขั้นตอนการจัดตาราง
การผลิตแบบใหม 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
ตาราง Microsoft Excel 

(2 ช่ัวโมง) 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
โปรแกรมการจดัตารางการผลติ   

(2 ช่ัวโมง) 

จัดตารางการผลิตดวยมือโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel      
ชวยในการเรียงขอมูล 

(6 ช่ัวโมง) 

ทําการประมวลผลตารางการ
ผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 

(0.5 ช่ัวโมง) 

ตรวจสอบตารางการผลิต 
 (1 ช่ัวโมง) 

ตรวจสอบตารางการผลิต 
 (1 ช่ัวโมง) 

โอนคําสั่งผลิตและตารางการ
ผลิต 

โอนคําสั่งผลิตและตารางการ
ผลิต 

รูปที่ 5.11  การเปรียบเทียบขั้นตอนกอน-หลังการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
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5.3  ขอจํากัดของโปรแกรม 

 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นนี้ มีขอจํากัดดงัตอไปนี ้

1. ประสิทธิภาพดานความเรว็ของการทํางานของโปรแกรม จะขึน้อยูกบัปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูล 

2. ในทางปฏิบัต ิ เมื่อมีการจดัตารางการผลิตแลวมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่งมีกําลัง
การผลิตไมเพียงพอ หรือกรณีที่มีเครื่องจกัรเสีย ซ่ึงโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรับ
ในสวนนี ้

 



 
บทที่ 6 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจยัการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเบรก
และคลัตช โดยมีจุดมุงหมายที่จะเสนอแนวทางในการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต เนื่องจาก
ปญหาการสงมอบสินคาที่ลาชาบอยครั้ง และผลิตไดไมเต็มกําลังการผลิต การพัฒนาระบบ
คอมพิวเตอรเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิต ทําใหการจัดตารางการผลิตมีความรวดเร็ว แมนยํา 
ถูกตอง และมปีระสิทธิภาพมากขึ้น โดยสรุปผลไดดังนี ้

6.1  สรุปผลงานวิจัย 

 จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง ทางผูวิจัยไดจัดทําแนวทางการ
ปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยการจดัทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจดัตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรม Visual Basic.net และ Microsoft Access ซ่ึงสามารถเพิ่มความสะดวก และความ
รวดเร็วตอการจัดตารางการผลิต  

 ผลจากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต สรุปผลไดดังนี้ 

• อัตราการทํางานลวงเวลาลดลงจากกอนปรบัปรุง 33.34%    

• ลดการสงมอบงานไมทันตามกําหนดลงได 49.985% 

• การจัดตารางการผลิตสามารถดําเนินการไดอยางรวดเร็วยิ่งขึ้นโดยทีก่อนปรับปรุง
ใชเวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ยทั้งส้ิน 8 ช่ัวโมง และหลังการปรับปรุงใช
เวลาในการจัดตารางการผลิตเฉลี่ยทั้งส้ิน 2.5 ช่ัวโมง ซ่ึงสามารถลดลงไดถึง     
68.75 % ของเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิตกอนปรับปรุง และยังชวยลดปญหา
ขอผิดพลาดจากการจัดตารางการผลิตดวยมอืไดอีกดวย 

• การสรางระบบฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเรว็ในการจดัเก็บขอมูล นอกจากนั้น 
รูปแบบของการจัดเก็บขอมลูที่เปนมาตรฐาน ทําใหการคนหาขอมูลสามารถทําได
อยางรวดเรว็และถูกตองยิ่งขึน้ 

• ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต มีความทันสมัยตลอดเวลา 

• เพิ่มความสามารถในการติดตามผลการดําเนินงานของทกุกระบวนการผลิต 
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6.2  ขอดีของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ขอดีของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มีดังนี้ 

6.2.1 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตใชงานงาย ดังนั้นผูใชงานไมจําเปนตองมีความรู
ดานคอมพิวเตอรมากนัก 

6.2.2 เปนแนวทางหนึ่งใหกับผูรับผิดชอบงานทางดานการจดัตารางการผลิต ไดเลือก
ศึกษา 

6.2.3 ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไดงายดายและรวดเร็วขึน้เมื่อมีความจําเปน เนื่องจากใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย 

6.2.4 เพิ่มความสามารถในการประมวลผลการดาํเนินงาน ทําใหสามารถหาเวลาที่ใชใน
การผลิตไดอยางรวดเร็ว และถูกตองยิ่งขึ้น 

6.2.5 ลดความยุงยากในการคํานวณผลที่ตองใชในการจดัตารางการผลิต เนื่องจากใช
คอมพิวเตอร 

6.3  ขอเสียของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 ขอเสียของการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต มีดังนี ้

6.3.1 ในการใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจดัตารางการผลิตและประมวลผลนั้น หาก
มีปญหาใดๆเกิดขึ้นกับโปรแกรม จะไมสามารถใชงานได และตองเสียเวลาในการ
รอคอยการแกไข 

6.3.2 ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจทําใหคลาดเคลื่อนกับความจริงได 

6.3.3 ถาผูใชงานโปรแกรมขาดความละเอียดรอบคอบในการบันทึกขอมูล จะทําให
ตารางการผลิตที่ไดผิดพลาดไป 

6.3.4 หากตองการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลง สวนหนึ่งสวนใดของโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิต จําเปนตองใชผูเชี่ยวชาญในการจัดทําโปรแกรม Visual Basic.Net 
มาชวยในการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลง 

6.3.5 ตองเสียคาใชจายในการดูแลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอ เพื่อความพรอม
ในการใชงานโปรแกรม 
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6.4  ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจัย 

 ปญหาและอุปสรรคในการทําวิจยั มีดังนี ้

6.4.1 ขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตนั้น ถูกจดัเก็บอยางกระจัดกระจาย 
และอยูในรูปแบบที่ยากตอการนํามาใชงาน ทําใหยากตอการรวบรวมและจัดการ
กับขอมูล 

6.4.2 โรงงานตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษานั้น มียอดการผลิตที่ต่ําลงหลังจากเริ่มตน
งานวิจยั โดยต่ํากวากําลังการผลิตสูงสุด ทําใหตองนําขอมูลเกาในอดตีในเดือนที่มี
การผลิตสูงเกินกวากําลังการผลิตสูงสุด มาทดลองใชงานกับโปรแกรมการจดั
ตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึน้ และเปรียบเทียบผลที่ไดรับจากโปรแกรมกับผลการ
ปฏิบัติงานจริงในเดือนนั้นๆ 

6.5  ขอเสนอแนะ 

6.5.1 ในอนาคต โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ควรที่จะสามารถนําเขาขอมูลที่
เกี่ยวของกับใบสั่งผลิตไดเอง โดยไมตองใหผูใชงานโปรแกรมพมิพขอมูลของ
ใบสั่งผลิตลงในโปรแกรมดวยตวัเอง ซ่ึงส่ิงนี้หมายถึงวาโรงงานตัวอยางจะตองมี
ระบบการทําใบสั่งผลิตดวยคอมพิวเตอรเสียกอน เพื่อใหระบบสามารถสนับสนุน
การใชงานซึ่งกันและกันได 

6.5.2 ในการที่จะทําใหระบบการจดัตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ ควรจะ
ทําการศึกษาอยางครบวงจรรวมถึงการวางแผนการผลิต และการควบคุมการผลิต
ดวย และใชระบบ Local Network Area (LAN) เขามาชวยในการลงขอมูลของแต
ละหนวยงาน และเชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของ เพื่อความรวดเร็วในการประมวลผล
และรับทราบขอมูล ตลอดจนลดความผิดพลาดในการพิมพขอมูลชนิดเดิมซํ้าใน
แตละแผนก เนื่องจากในปจจุบันนัน้แตละแผนกทําการติดตอส่ือสารระหวาง
แผนกดวยเอกสารกระดาษ (Hard Copy) 

6.5.3 ผูบริหารควรที่จะเขามามีสวนรวมในการชวยผลักดนั ใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
ตางๆเพื่อนําเทคนิคใหมหรือส่ิงที่ดีขึ้น เขามาใชในการบริหารการผลิตในโรงงาน 
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การใชโปรแกรมคัดเลือกใบมีด 1. การติดตั้งโปรแกรม 

 กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนัน้จะตองเตรียมเครื่องคอมพิวเตอรสวนทีเ่ปนฮารดแวรให
เพียงพอกับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม เชน ขนาดของหนวยความจําเครื่อง เนือ้ที่วางใน
ฮารดดิสกรวมทั้งชนิดของระบบปฏิบัติการ (OS) เปนตน 

 ความตองการของโปรแกรม

รายการ คุณสมบัตขิองเคร่ือง 

ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร Intel หรือ Compatible (Pentium IV 1.4 GHz หรือสูงกวา) 

ขนาดหนวยความจํา (RAM) ไมนอยกวา 256 MB 

ซีดีรอมไดรฟ มีซีดีรอมไดรฟ  

เนื้อที่วางฮารดดิสก 20 MB 

ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows XP 

 ขั้นตอนการตดิตั้งโปรแกรม 

 เพื่อลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้ง โปรแกรมไดเตรียมสวนโปรแกรมชวยในการ
ติดตั้งซ่ึงจะถูกใสมาในแผนซีดีรอมสําหรับติดตั้งมาแลว ซ่ึงผูติดตั้งสามารถเรียกไดโดยตรงจาก
ซีดีรอม 

ขั้นท่ี 1: กอนการติดตั้งใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงกบัความตองการของ
โปรแกรม 

ขั้นท่ี 2: เปด Window Explore แลวเรียกโปรแกรมติดตัง้จากซีดีรอมไดรฟ 

 ‘<CD>:\Package\setup.exe’ 

ขั้นท่ี 3: เมื่อโปรแกรมติดตัง้แสดงหนาตางรับ กดปุม                     เพื่อเขาสูขั้นตอนการติดตั้ง
โปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

ขั้นท่ี 4: กดปุม เพื่อติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directory ‘C:\Program File\Project1’ 

 

ขั้นท่ี 5: กดปุม เพื่อสรางกลุมโปรแกรม ‘Profile cutter search’ ที่โปรแกรม เมน ู
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ขั้นท่ี 6: เมื่อใสขอมูลที่ตองการครบแลว เมื่อโปรแกรมติดตั้งจะดําเนนิการติดตั้งโปรแกรม ‘Profile 
cutter search’ ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

ขั้นท่ี 7: เมื่อการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม เพื่อยืนยันและออกจากโปรแกรม 

ขั้นท่ี 8 : หลังจากเสร็จการตดิตั้งแลว ใหทาํการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการเรียกโปรแกรม
ขึ้นมาใชงาน 

 

  2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 

หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลวจากจอของวนิโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจาก เมนู ‘Start->Program’ ของวินโดวส 

ขั้นท่ี 1: จากเมนู ‘Start->Program’ ของวินโดวส เลือกกลุมโปรแกรม ‘Profile Cutter Search’แลว
คล๊ิกที่ ‘Profile cutter search’ เพื่อเรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงาน  

ขั้นท่ี 2: โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

แนะนําโปรแกรม 

เนื่องจากโปรแกรมไดสรางขึ้นบนระบบการปฏิบัติการวินโดวส หากผูใชงานมี
ประสบการณและความสามารถในการใชระบบปฏิบัติการวินโดวสอยูแลวก็สามารถใชงาน
โปรแกรมไดทันที 
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3. การใชโปรแกรม แสดงรายการในคําสัง่ผลิต 

เมื่อทําการเปดโปรแกรมหนาจอจะแสดงทีฟ่อรมแสดงคําส่ังผลิต ใชเปนสวนการบนัทึก
ขอมูลการสั่งผลิต และเปนสวนแกไขขอมลูของใบมีด 

ขั้นท่ี 1: เมื่อเขาสูหัวขอ แสดงคําส่ังผลิต จะเขาสูโหมดการแสดงผลเปนอันดับแรก ซ่ึงผูใชงาน
สามารถเลือกดูรายการรายละเอียดของคําส่ังผลิต แตละคําส่ังที่มีอยูในระบบไดโดยการกด  
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ขั้นท่ี 2: หากตองการ เพิ่ม แกไข หรือลบ ขอมูลของใบมีดสามารถทําไดโดยการกดปุม 
 
 
 
เพื่อเขาสูโหมดการเพิ่มและแกไข 
 

อธิบายสวนตางๆของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

• ขอมูลคําสั่งผลิต (Order No) คือรหัสของใบคําส่ังการผลิต 

• Product คือ ช่ือรหัสของสินคา 

• Amount คือ จํานวนในการผลิตสินคา 

• Order date คือวันที่เร่ิมทําการผลิต 

• Due Date คือวันกําหนดสงสินคา 
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การบันทึกขอมูลคําสั่งผลิตใหม 

ขั้นท่ี1: กดที่ปุม                           ที่หนาจอแสดงขอมูลคําส่ังผลิต จะปรากฏหนาจอการกรอก

ขอมูลคําส่ังผลิตขึ้นมา 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นท่ี2: ทําการกรอกเลขที่คําส่ังผลิต รหัสลูกคา วันที่ผลิต วันที่สง สินคา และจํานวนจากนั้นกด
ที่ปุม Add หลังจากกรอกขอมูลครบทุกตัวแลวจึงกด Add Order 

    

 

 

 

 

 



 102 

การบันทึกขอมูลลงฐานขอมูล 

ทุกครั้งที่มีขอมูลใหมเขามาจะตองทําการบันทึกขอมูลเพื่อนําไปใชในการคํานวณ 

 ขั้นท่ี1: กดคําสั่ง setting  บนทูลบาร    ที่หนาจอแสดงขอมูลการ Setting 

 

 

 

 

 

 

 

 
โดยขอมูลตางๆ แบงเปนกลุมไดดังนี ้

 Customer คือกลุมของขอมูลของลูกคา 

 Product คือกลุมของขอมูลสินคา 

 Product Group คือกลุมของชนิดของกลุมสินคา 
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กรอกขอมูล Customer 

ขั้นท่ี 1: กรอกรหัสลูกคา ช่ือ และรายละเอยีดตางๆจากนัน้ทําการกดปุม Add 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

แกไขขอมูล Customer 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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กรอกขอมูล Product 

ขั้นท่ี 1: กรอกรหัสแมพิมพ ช่ือ และรายละเอียดตางๆจากนั้นทําการกดปุม Add 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกไขขอมูล Product 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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กรอกขอมูล Product Group 

ขั้นท่ี 1: กรอกชื่อกลุมของสินคา และรายละเอียดตางๆจากนั้นทําการกดปุม Add 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แกขอมูล Product Group 

ขั้นท่ี 1: แกไขขอมูลตางๆ แลวกด Edit 
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การจัดลําดับการผลิต 
 
ขั้นท่ี 1 : ที่หนาจอ กดที่ Reports บนทูลบาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 2 : จะปรากฏหนาจอรายงาน โดยสามารถเรียกดูตารางการผลิตประจําเดือน (Monthly 

Report) หรือตารางติดตามการผลิตประจําวนั (Daily Report) 
 
 
 
  
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

ใบสั่งผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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ตัวอยางตารางการสั่งผลิตประจําเดือนมีนาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1……..1 เลขที่      7C01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030  B001 180 720 PM001 20 155 - -
2 XT7120   B002           180 720 PM031 20 175 - -
3 XT1980  B003-1 180 720 PM031 20 165 G002 720
4 XT1640   B006,B006-1 180 720 PM006 20 185 G003 360
5 XT1450   B007,B007-1 200 800 PM007 20 180 G004 400
6 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200
7 XT1360 B010              160 640 PM010 15 150 - -
8 XT2970 B011 140 560 PM012 15 140 - -
8 XT1380   B012,B012-1 140 560 PM012 15 130 G005 280
9 XT2320   B013,B013-1 140 560 PM001 20 210 G015 280
10 XT2730  B018,B018-1  จ    140 560 PM006 20 205 G009,009-1 30,30
11 XT2300    B021,B021-1 320 1280 PM025 15 150 G013 640
12 XT8890    B030,B030-1  จ    140 560 PM025 10 140 G011,G013 40,40
13 XT7440    B032,B032-1 100 400 PM006 15 145 G016 200
14 XT1615    B032,B032-1 100 400 PM006 15 145 G016 200
15 XT7430    B041,B041-1 111 444 PM006 20 180 G015 222
16 XT1830    B042,B042-1 120 480 PM006 20 205 G014 240
17 XT1850    B043,B043-1 100 400 PM006 20 170 G017,-1,-2 40,20,20
18 XT1860    B044,B044-1 200 800 PM006 20 185 G007 400
19 XT8900    B046 200 800 PM001 25 200 - -
20 XT2590    B049,B049-1 200 800 PM005 10 100 G005 400
21 XT2370    B052,B052-1 200 800 PM006 20 165 G003 400
22 XT4340   B055 160 640 PM009 20 180 G010-1 640
23 XT4620   B056 160 640 PM009 20 195 G010-1 640
24 XT1580    B061,B061-1 160 640 PM001 20 170 G016 320
25 XT4020   B062/18 40 160 PM005 20 195 - -
26 XT1539    B073,B073-1 80 320 PM001 20 180 G013 160
27 XT1685    ก B076,B076-1 200 800 PM031 20 190 G007 400
28 XT1880 B081-1 400 1600 PM037 10 140 G025,025-1 20,20
29 XT4210   ก B107 400 1600 PM006 15 180 G035 1600
30 XT4640  B108,B108-1 400 1600 PM009 15 195 G028(กลาง) 800
31 XT1490 B134,134-1 200 800 PM005 10 105 G042 400
32 XT1480 B135 200 800 PM006 20 160 - -
33 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 100 400 PM025 15 125 G037 200

เจาหนาที่แผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1……..1 เลขที่      7C01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

34 XT2029 B138-1,-2,-3,-4 100 400 PM025 15 125 G037 200

35 XT1870  * B182-1 200 800 PM001 25 205 G054 400

36 XT7659 B185 200 800 PM037 10 100

37 XT1308   * B198,198-1      จ 300 1200 PM031 20 190 G007 600

38 XT1625   * B217 200 800 PM006 25 240 - -

39 XT4300   * B218 100 400 PM006 20 260 G028,028-1 20,20

40 XT4310    * B219 100 400 PM006 20 195 G028 200

41 XT4330 B243 100 400 PM037 5 100 G023 400

42 XT3360   ก B247,247-1 200 800 PM001 25 235 G047 400

รวม 7531 30124

เง่ือนไข ญ  =  85 ใบ

1. เกรด D ก  = 290 ใบ

2. สีฝุนดํา ล  = 510 ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO
                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1…………1  เลขที่      7C02
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT7120   ก B002   จ 400 1600 PM031 20 150 - -

XT1980   B003-1 400 1600 PM031 20 140 G002 1600

2 XT2150 B004-1 200 800 PM031 15 140 G002 800

3 XT1640     ก B006,006-1 100 400 PM006 20 145 G003 200

4 XT1450     B007,007-1 120 480 PM007 20 140 G004 240

5 XT1310 B008 120 480 PM037 10 100 - -

6 XT1360    B010     จ 100 400 PM010 15 120 - -

7 XT2970 B011 80 320 PM011 15 115 - -

8 XT1380    B012,012-1 80 320 PM012 15 115 G005 160

9 XT1910   ก B014,014-1 100 400 PM001 20 180 G007 200

10 XT1710    B015,015-1 80 320 PM006 15 120 G013 160

XT2290 B017 80 320 PM025 15 110 - -

11 XT2730   ก B018,018-1    จ 120 480 PM006 20 150 G009,009-1 40,40

12 XT2300   B021,021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240

12 XT2321 B027,B027-1 120 480 PM025 15 125 G001 240

13 XT4000 B028 120 480 PM2004 10 90 - -

14 XT1615   * B032,B032-1(เฉียง) 120 480 PM006 15 125 G016 240

15 XT2000 B033,B033-1 120 480 PM037 5 80 G005 240

16 XT1556   * B034,B034-1 120 480 PM025 15 105 G008 240

17 XT7430   ก B041,B041-1 120 480 PM006 20 130 G015 240

XT2530     B045,045-1 120 480 PM005 15 115 G016 240

18 XT8900   ก B046 200 800 PM001 25 160 - -

19 XT1410    B048,B048-1 120 480 PM006 20 145 G006,G006-1 10,10

20 XT8490   ** B057-1,-2,-3,-4 120 480 PM001 25 215 G018-1,-2 20,20

21 XT1530    B072,B072-1 120 480 PM025 15 115 G001,G038 20,20

21 XT1575   ก B074,B074-1 120 480 PM005 15 115 G001 240

22 XT2920    ก B075-1,B075-2 120 480 PM006 20 155 G005 240

23 XT1445    * B079 120 480 PM031 20 140 G022 240

24 XT1880 B081-1 120 480 PM037 10 115 G025,025-1 40,40

25 XT2090 B082,B082-1 120 480 PM037 10 80 G013 240

26 XT1100 B088 120 480 PM010 15 115 - -

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT1…………1  เลขที่      7C02

ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM นํ้าหนัก/ช้ิน นํ้าหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

29 XT1270 B097 120 480 PM025 15 130 - -

30 XT7380 B103,103-1 200 800 PM037 10 70 G049 400

31 XT1175     * B115,B115-1 200 800 PM025 15 135 G028 400

32 XT1480 B135 200 800 PM006 20 130 - -

33 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 200 800 PM025 15 115 G037 400

34 XT2029 B138-1,-2,-3,-4 150 600 PM025 15 115 G037 300

XT2930 B150 150 600 PM037 10 80 - -

35 XT7671   ก   B186 200 800 PM002 20 170 - -

36 XT1308   * B198,198-1 200 800 PM031 20 165 G007 400

37 XT2119   * B236,236-1 150 600 PM001 25 200 G031 300

38 XT8492   * B236,236-1 120 480 PM001 25 200 G031 240

39 XT2130 B255-1,-2,-3,-4 200 800 PM037 10 95 G034 400

40 XT1907    * B256,256-1 200 800 PM006 20 205 G033 400

รวม 6510 26040

เงื่อนไข ญ   90 ใบ

1. เกรด RX1 ก  260 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน จิ๊ป  10 ใบ

3. เคลือบยาง ล   750 ใบ

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO
                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   16/3/47 อางถึงใบสั่ง  XT3.........5   เลขที่      7C03
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980   B003-1 2000 8000 PM031 20 140 G002 8000

รวม 2000 8000

เง่ือนไข

1. เกรด RX

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO
       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและท่ีกลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   17/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……….7   เลขที่      7C04
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030   B001 100 400 PM001 20 125 - -

2 XT1980   B003-1 150 600 PM031 20 140 G002 600

3 XT2150 B004-1 160 640 PM031 15 140 G002 640

4 XT1180 B005 100 400 PM005 10 105 - -

5 XT1640     ก B006,006-1 100 400 PM006 20 145 G003 200

6 XT1450     B007,007-1 160 640 PM007 20 140 G004 320

7 XT1360    B010     จ 200 800 PM010 15 120 - -

8 XT1710    B015,015-1 200 800 PM006 15 120 G013 400

9 XT2730   ก B018,018-1    จ 200 800 PM006 20 150 G009,009-1 20,20

10 XT7700 B024,024-1 160 640 PM025 15 105 - -

11 XT1500 B051     จ 100 400 PM025 20 145 - -

12 XT1530    B072,B072-1 200 800 PM025 15 115 G001,G038 20,20

13 XT1575   ก B074,B074-1 100 400 PM005 15 115 G001 200

14 XT1696 B102 160 640 PM037 15 105 - -

15 XT7380 B103,103-1 100 400 PM037 10 70 G049 200

16 XT1630    B117,117-1 400 1600 PM005 10 95 G001 800

17 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 400 1600 PM025 15 115 G037 800

18 XT1308   * B198,198-1 120 480 PM031 20 165 G007 240

รวม 3110 12440

เง่ือนไข

1. เกรด RX1 ญ    15 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน ก     50 ใบ

3. เคลือบยาง ล     355 ใบ

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                   ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   20/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……..2 เลขที่      7C05
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030  B001 500 2000 PM001 20 155 - -

2 XT7120   ก B002     จ          500 2000 PM031 20 175 - -

3 XT1980  B003-1 500 2000 PM031 20 165 G002 2000

4 XT4000 B028 400 1600 PM2004 10 100 - -

5 XT1880 B081-1 200 800 PM037 10 140 G025,025-1 40,40

6 XT2930 B150 300 1200 PM037 10 120 - -

7 XT1308   * B198,198-1    จ 200 800 PM031 20 190 G007 400

รวม 2600 10400

เง่ือนไข ญ    20 ใบ

1. เกรด D ก     150 ใบ

2. สีฝุนดํา ล     350 ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและท่ีกลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มีราคา

เจาหนาท่ีแผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   22/3/47 อางถึงใบสั่ง   XT3……..6   เลขที่      7C06
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT4070 B009 500 2000 PM009 15 100 G010-1 2000

2 XT1690   B131 250 1000 PM006 20 145 - -

3 XT1308   * B198,198-1 250 1000 PM031 20 165 G007 500

4 XT1980   B003-1 600 2400 PM031 20 140 G002 2400

รวม 1600 6400

เง่ือนไข ญ    10 ใบ

1. เกรด RX1 ล   20 ใบ

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                      ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ที่ช้ินงานและที่กลอง
7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ตัวอยางตารางการสั่งผลิตประจําเดือนสิงหาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   3/8/47 อางถึงใบสั่ง  XT8……..3 เลขที่      7H01
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ชิ้น พมิพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980   B003-1 600 2400 PM031 20 140 G002 2400

2 XT1180 B005 180 720 PM005 10 105 - -

3 XT1450     B007,007-1 180 720 PM007 20 140 G004 360

4 XT1310 B008 450 1800 PM037 10 100 - -

5 XT1360    B010     จ 1200 4800 PM010 15 120 - -

6 XT2730   ก B018,018-1    จ 400 1600 PM006 20 150 G009,009-1 20,20

7 XT4000 B028 120 480 PM2004 10 90 - -

8 XT8900   ก B046 400 1600 PM001 25 160 - -

9 XT2920    ก B075-1,B075-2 200 800 PM006 20 155 G005 400

10 XT1880 B081-1 120 480 PM037 10 115 G025,025-1 20,20

11 XT7380 B103,103-1 180 720 PM037 10 70 G049 360

12 XT2500 B138-1,-2,-3,-4 200 800 PM025 15 115 G037 400

13 XT1810 B158,158-1 180 720 PM005 5 110 G040 360

14 XT7671   ก   B186 120 480 PM002 20 170 - -

รวม 4530 18120

เงื่อนไข ก   45 ใบ

1. เกรด RX1 ล    265 ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 

6. ติด Scorching Pass ทีช่ิ้นงานและทีก่ลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มรีาคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   3/8/47 อางถึงใบสั่ง   XT8……..4 เลขที่      7H02
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น D ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1980  B003-1 300 1200 PM031 20 165 G002 1200

2 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200

3 XT1450   B007,B007-1 100 400 PM007 20 180 G004 200

4 XT1380   B012,B012-1 120 480 PM012 15 130 G005 240

5 XT2320   ก B013,B013-1 600 2400 PM001 20 210 G015 1200

6 XT1615    * B032,B032-1 120 480 PM006 15 145 G016 240

7 XT4340   ก B055 120 480 PM009 20 180 G010-1 480

8 XT4620   ก B056 120 480 PM009 20 195 G010-1 480

8 XT1685    ก B076,B076-1 160 640 PM031 20 190 G007 320

10 XT1490 B134,134-1 100 400 PM005 10 105 G042 200

11 XT1480 B135 100 400 PM006 20 160 - -

12 XT1308   * B198,198-1      จ 120 480 PM031 20 190 G007 240

รวม 2060 8240

เงื่อนไข ญ = 30 ใบ

1. เกรด D ก = 35 ใบ

2. สีฝุนดํา ล = 110 .ใบ

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEND AIMCO

       ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEND 

6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง

7. สติกเกอร 5x2 เหลือง มีราคา

เจาหนาท่ีแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   4/8/47 อางถึงใบสั่ง   MG1………1   เลขที่      7H03
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM ชัน้รองกน น.น Z1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT2150 B004-1 80 320 PM031 15 140 G002 320
2 XT1640 B006,006-1 80 320 PM006 20 145 G003 160
3 XT1450 B007,007-1 80 320 PM007 20 140 G004 160
4 XT1310 B008 80 320 PM037 10 100 - -
5 XT1360 B010     จ 100 400 PM010 15 120 - -
6 XT5011 B012ขางเดียว 100 400 PM012 15 115 - -
7 XT1380 B012,012-1 80 320 PM012 15 115 G005 160
8 XT2290 B017 80 320 PM025 15 110 - -
9 XT2730 B018,018-1    จ 80 320 PM006 20 150 G009,009-1 80
10 XT2540 B019,019-1 80 320 PM006 15 135 G003 160
11 XT2300 B021,021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240
12 XT8890 B030,030-1   จ 120 480 PM025 10 115 G011,G013 240
13 XT8880 B031 120 480 PM031 20 155 G022 240
14 XT2000 B033,B033-1 120 480 PM037 5 80 G005 240
15 XT7430 B041,B041-1 120 480 PM006 20 130 G015 240
16 XT1850 B043,B043-1 120 480 PM006 20 145 G017,-1,-2 240
17 XT1451 B044,B044-1 120 480 PM006 20 165 G007 240
18 XT2530 B045,045-1 100 400 PM005 15 115 G016 200
19 XT8900 B046 80 320 PM001 25 160 - -
20 XT1930 B054 80 320 PM006 20 150 - -
21 XT7439 B061,B061-1 80 320 PM001 20 145 G016 160
22 XT1539 B073,B073-1 80 320 PM001 20 145 G013 160
23 XT2090 B082,B082-1 150 600 PM037 10 80 G013 300
24 XT1480 B135 80 320 PM006 20 130 - -

รวม 2330 9320
เง่ือนไข
1. เกรด Z1
2. สีฝุนดํา
3. เคลือบยาง  , คาดทอง
4. ยิงโลโก    AKAMON  GOLD
                    03-MG-127K  +  ถังmix
5. ใสกลอง AKAMON GOLD 
6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   4/8/47 อางถึงใบส่ัง   M1…………1  เลขที่      7H04
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM นํ้าหนัก/ชิน้ น้ําหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT7120 B002      จ 100 400 PM031 150 60 - -

2 XT1980 B003-1 100 400 PM031 140 56 G002 400
3 XT2150 B004-1 40 160 PM031 130 20.8 G002 160
4 XT1180 B005 100 400 PM005 100 40 - -
5 XT1640 B006,B006-1 120 480 PM006 150 72 G003 240
6 XT1450 B007,B007-1 80 320 PM007 140 44.8 G004 160
7 XT1310 B008 80 320 PM037 100 32 - -
8 XT4070 B009 200 800 PM009 105 84 G010-1 800
9 XT5011 B012 80 320 PM012 105 33.6 - -
10 XT1910 B014,B014-1 80 320 PM001 170 54.4 G007 160
11 XT1710 B015,B015-1 100 400 PM006 150 60 G013 200

12 XT2730 B018,B018-1 จ 80 320 PM006 175 56 G009,G009-1 20,20
13 XT2540 B019,B019-1 80 320 PM006 160 51.2 G003 160
14 XT7700 B024,B024-1 80 320 PM025 135 43.2 - -
15 XT2321 B027,B027-1 80 320 PM025 140 44.8 G001 160
16 XT6120 B029 80 320 PM005 90 28.8 - -
17 XT2000 B033,B033-1 80 320 PM037 95 30.4 G005 160
18 XT1556 B034,B034-1 50 200 PM025 140 28 G008 100
19 XT1850 B043,B043-1 80 320 PM006 175 56 G017,-1,-2 20,10,10
20 XT8900 B046 80 320 PM001 180 57.6 - -
21 XT1866 B049,B049-1 80 320 PM005 110 35.2 G005 160

22 XT1575 B074,B074-1 120 480 PM005 105 50.4 G001 240
23 XT1696 B102 80 320 PM037 125 40 - -

รวม 2050 8200 1079.2
เงื่อนไข

1. เกรด M ญ   315 ใบ
2. สีฝุนดํา ล  105 ใบ
3. ยิงโลโก    AKAMON  SILVER
                       M127K  +  ถังmix
4. ใสกลอง AKAMON SILVER 
5. ติด Scorching Pass ทีช่ิน้งานและทีก่ลอง

6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   6/8/47 อางถึงใบสั่ง   S1…….1 เลขที่      7H05
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM นํ้าหนัก/ช้ิน นํ้าหนักสาร รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1030 B001 100 400 PM001 125 50 - -

2 XT7120 B002  จ 300 1200 PM031 150 180 - -

3 XT1980 B003-1 100 400 PM031 140 56 G002 400

4 XT1640 B006,B006-1 80 320 PM006 140 44.8 G003 160

5 XT1450 B007,B007-1 120 480 PM007 150 72 G004 240

6 XT1310 B008 80 320 PM037 100 32 - -

7 XT1360 B010     จ 80 320 PM010 115 36.8 - -

8 XT1380 B012,B012-1 80 320 PM012 105 33.6 G005 160

9 XT2730 B018,B018-1 จ 80 320 PM006 152 48.64 G009,G009-1 20,20

10 XT2540 B019,B019-1 80 320 PM006 155 49.6 G003 160

11 XT7200 B020 120 480 PM001 155 74.4 - -

12 XT1150 B040 120 480 PM2004 95 45.6 - -

13 XT1100 B088 120 480 PM010 125 60 - -

14 XT2700 B092,B092-1 120 480 PM008 130 62.4 G007 240

รวม 1580 6320 845.84

เงื่อนไข ญ   535ใบ

1. เกรด S ล  70 ใบ

2. สีฝุนดํา

3. ยิงโลโก                 SURE

                       S127K  +  ถังmix

4. ใสกลอง SURE 

5. ติด Scorching Pass ทีช้ิ่นงานและทีก่ลอง

6. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมรีาคา

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   15/8/47 อางถึงใบสั่ง  (EX284-5)SINGAPORE   เลขที่       7H06
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พมิพ PM รองกน น.น Dใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT1577 D2169 B070    100 400 PM025 20 170 - -

2 XT5120 D1070 B084 80 320 PM031 20 165 - -

3 XT7288 D1121 B155 100 400 PM031 20 210 - -

4 XT4041 D4041 B191 80 320 PM031 30 365 - -

5 XT1762 58101-43A00 B204,204-1 80 320 PM031 20 205 G007,G027 80,160

6 XT2119 KIA PREGIO B236,236-1 120 480 PM001 25 235 G031 240

7 XT3360 KIA  K2700 B247,247-1 100 400 PM001 25 235 G047 200

8 XT2629 26296-AE200 B252 100 400 PM031 20 190 - -

รวม 760 3040

เง่ือนไข 1. เกรด D ญ     220 ใบ

2. สีฝุนดํา จิ๊ป    50 ใบ

3.  เคลือบยาง ล       120 ใบ

4. ยิงโลโก                NPD  

                      ถังmix    +     AB

5. ใสกลองขาว , ใสกลองนอก

6. สติกเกอร5x2 ขาว ต.ย.

7. ใสลังไม
8.  กลองนอก ปมรหัส D……..
9.  รัดกลองนอก

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

D2169

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   13/8/47 อางถึงใบสั่ง   (EX286) LEEGATE เลขที่      7H07
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM รองกน น.น P3 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT2150 C51-522 B004-1 120 480 PM031 20 140 G002 480

2 XT1640 C51-633 B006,B006-1 80 320 PM006 20 145 G003 160

3 XT1360 C51-071 B010 (MO)   จ 100 400 PM010 15 120 - -

4 XT2970 C51-663 B011 80 320 PM011 15 115 - -

5 XT1136 C51-224 B017,017-1 80 320 PM025 15 110 G005 160

6 XT2730 C51-072 B018,B018-1 จ 80 320 PM031 20 150 G009,G009-1 20,20

7 XT2300 C51-223 B021,B021-1 120 480 PM025 15 125 G013 240

8 XT8890 C51-226 B030,B030-1   จ 100 400 PM025 10 115 G011,G013 120,120

9 XT7440 C51-716 B032,B032-1 80 320 PM006 15 125 G016 160

10 XT8010 C51-821 B036,B036-1 120 480 PM025 15 100 G013 240

11 XT1170 C51-601 B038 80 320 PM005 10 105 - -

12 XT1260 C51-212 B039 80 320 PM2004 10 90 - -

13 XT1850 C51-051 B043,B043-1 80 320 PM006 20 145 G017,-1,-2 80,20,20

14 XT1100 C51-661 B088 80 320 PM010 15 115 - -

15 XT2700 C51-822 B092,B092-1 100 400 PM008 15 120 G007 200

16 XT1139 C51-225 B125,125-1 80 320 PM037 10 80 G031 160

17 XT1646 C51-635 B129,B129-1 80 320 PM037 15 100 G003 160

18 XT2025 C51-091 CM132(B010)   จ 120 480 PM010 15 110 - -

19 XT2106 C51-181 B192,090-2       จ 120 480 PM031 20 170 G026-1 240

รวม 1780 7120

เงื่อนไข

1. เกรด P3 ญ    180ใบ

2. สีฝุนนํ้าเงิน ล     320ใบ

3. ยิงโลโก                SURE

A-248WK +  C51-522 + ถังmix

4. ใสกลอง SURE เล็ก+ใหญ   +  ใสกลองนอก หนากลองนอกปม LOGO    " SURE "

5. สติกเกอร 5x2 ขาว  ไมมีราค A-248WK ต.ย.

Disc Brake Pade,C51-522

1 Set

6. ใสลังไม

รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบเจาหนาทีแ่ผนกวางแผน

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบสั่งการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่สั่งผลิต   16/8/47 อางถึงใบสั่ง  A&A เลขที่      7H08
ลําดับ รหัสสินคา รหัสลูกคา รุนBLANK จํานวน/ชดุ จํานวน/ชิน้ พิมพ PM รองกน น.น x เดิม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT8490 0K5533323ZB/Y B057-1,-2,-3,-4 200 800 PM001 25 215 G018-1,-2 60,60

รวม 200 800

เง่ือนไข 1. เกรด RX  ( สูตรเกา)

2.  เคลือบยาง

3.  สีฝุนดํา

4. ยิงโลโก               A&A  0K5533323ZB/Y

                           RX8491   +    ถังmix     +   AB

5. ใสกลอง     A&A   +    สติกเกอร  5x3

หมายเหตุ   กลองA&Aมีขนาดเดียว คือ ใบใหญ , ถาเปนช้ินงานเล็กจะมีใสในใสในกลอง 2 ช้ิน/กลอง

หมายเหตุ     ใชเกรด  RX  สูตรเกา  แตใชรองกน

เจาหนาทีแ่ผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545
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ใบส่ังการผลิตสินคาดิสเบรค  (DP)

      วันที่ส่ังผลิต   17/8/47 อางถึงใบสั่ง   XT12……..6   เลขที่      7H09
ลําดับ รหัสสินคา รุนBLANK จํานวน/ชุด จํานวน/ช้ิน พิมพ PM ช้ันรองกน น.น X1 ใหม รุนกิ๊ฟ จํานวน

1 XT4070 B009 120 480 PM009 15 100 G010-1 480

2 XT1690   B131 120 480 PM006 20 145 - -

3 XT1308   * B198,198-1 120 480 PM031 20 165 G007 240

รวม 360 1440

เงื่อนไข ญ    10 ใบ

1. เกรด RX1 ล   20 ใบ

2. สีฝุนน้ําเงิน

3. เคลือบยาง

4. ยิงโลโก    XTEED AIMCO

                                      ROTEX

                       1030  +  ถังmix

5. ใสกลอง XTEED 
6. ติด Scorching Pass ท่ีช้ินงานและที่กลอง
7. สติกเกอร 5x2 เหลือง  มีราคา

เจาหนาที่แผนกวางแผน รอง/ผูจัดการแผนกวางแผน ผูจัดการแผนกผลิต(DP) ผูจัดการฝายผลิต วันนัดสงมอบ

F-PN-01-02

5 ธ.ค 2545

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาคผนวก ค 

ตัวอยางแผนภูมิแกนตของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตัวอยางแผนภมูิแกนตประจาํเดือนมีนาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 มีนาคม เมษายน

กิจกรรม 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
วันหยุด

7C01 เพรส
5952  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C02 เพรส
5440  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C03 เพรส
2000  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C04 เพรส
3360  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C05 เพรส
3600  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7C06 เพรส
3000  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

  BY:
     Planinin  Dp.

  WORKED BY:
 Production  control

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตัวอยางแผนภมูิแกนตประจาํเดือนสิงหาคม 2547 ของโรงงานตัวอยาง 
 

 
 
 

สิงหาคม กันยายน
กิจกรรม 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
วันหยุด

7H01 เพรส
2792  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-ส

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

งมอบ

7H02 เพรส
2200  ชิน้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟ ม

รองานแกไข-สงมอบ

7H03 เพรส
1800  ชิ

ล

น้ โค ง
พนสี

ชิ

ตยา

ง้ฟลม
รองานแกไข-สงมอบ

7H04 เพร
2880  ชิ

ส
น้ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H05 เพรส
2420  ชนิ โคตยาง

พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H06      เพรส
1320  ชิน้ โคตยาง

  พนสี
ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H07      เพรส
2000  ชิน้          โคตยาง

พนสี
          ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ

7H08      เพรส
120  ชิน้   โคตยาง

  พนสี
      ชิง้ฟลม

รองานแกไข-สงมอบ   BY:
     Planinin  Dp.

7H09

  WORKED BY:
 

  เพรส
13520  ชิน้     โคตยาง

 พนสี
้     ชงิฟลม 

 
Production  control

รองานแกไข-สงมอบ
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นางสาวดวงกมล มัทวานนท เกิดเมื่อวนัที ่ 15 มกราคม พ.ศ. 2521 ที่จังหวัดชยัภูมิ  
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศึกษา 2543  และไดเขาศึกษาตอใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในปการศึกษา 2546  
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