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บทที่  1 

บทนํา 
เนื้อหาในบทนี้จะอภิบายถึงการดําเนินงานวิจัยวามีความเปนมาอยางไร มีวัตถุประสงค

อยางไรบาง ขอบเขตและขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยอยางไรรวมทั้งประโยชนที่คาดวาจะไดรับจาก

งานวิจัยนี้ 

1.1 อุตสาหกรรมบรรจภุณัฑพลาสติกไทย 

พลาสติกเปนวัสดุที่มีความจําเปนตอการดําเนินชีวิตในปจจุบัน ซึ่งจะพบเห็นไดในอุปกรณ

ทั่วไปที่เกี่ยวของกับชีวิตประจําวัน และพลาสติกยังนําไปใชในอุตสาหกรรมประเภทตาง ๆ อาทิ 

อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน เครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส เครื่องแตงกาย รองเทา วัสดุ

กอสราง เฟอรนิเจอร เครื่องใชสํานักงาน เครื่องเขียน ของเลน เครื่องกีฬา บรรจุภัณฑ และอาหาร

แปรรูปประเภทตางๆ ฯลฯ  

ปจจุบันการบรรจุภัณฑ (Packaging) เปนกลยุทธอยางหนึ่งในการจัดการทางการตลาด

สมัยใหม นอกเหนือจาก Price  Place  Promotion  และ  Product  การบรรจุภัณฑก็คือ  การ

หอหุมสินคา  ซึ่งชวยสงเสริมใหสินคาหรือผลิตภัณฑเปนที่ดึงดูดใจของผูบริโภคและรักษาคุณภาพ

สินคาใหมีความสดใหม สวยงามและถูกสุขอนามัยอยูเสมอทั้งนี้ เพื่อสรางความประทับใจและ

กอใหเกิดความตองการแกผูพบเห็น  รวมทั้งมีการนําตราสินคา (Branding)  มาเปนสื่อในการ

โฆษณาเพื่อสื่อถึงสรรพคุณ  ขอดีของสินคาและผูผลิต   บงบอกถึงชื่อเสียงของบริษัทผูผลิต  และ

คุณสมบัติของสินคา   ณ  จุดขาย  นอกจากนี้   การเปลี่ยนแปลงโครงสรางทางเศรษฐกิจจากการ

ผลิตและสงออกสินคาเกษตรมาเปนการผลิตและสงออกสินคาอุตสาหกรรมมากขึ้น    

อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกจัดเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่สําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจไทย 

เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหระบบเศรษฐกิจของประเทศปละหลายหมื่นลาน

บาท(สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550) อีกทั้งยังเปนอุตสาหกรรมที่

เชื่อมตอระหวางอุตสาหกรรมปโตรเคมีกับอุตสาหกรรมตอเนื่องนานาประเภท โดยการแปรรูปที่

ตองใชผลิตภัณฑพลาสติกเปนวัตถุดิบกึ่งสําเร็จรูปหรือเปนสวนประกอบในการผลิต ในปจจุบันมี

อัตราการเจริญเติบโตสูงกวาบรรจุภัณฑประเภทอื่นๆ และมีบทบาทสําคัญมากสําหรับการเปน

อุตสาหกรรมสนับสนุนของอุตสาหกรรมอื่นๆ เชน อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมการผลิตสินคา

อุปโภคบริโภคที่ตองใชบรรจุภัณฑ โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาอาหารแชเยือกแข็ง และอาหารพรอม

รับประทาน ซึ่งมีการใชบรรจุภัณฑคอนขางมาก เนื่องจากบรรจุภัณฑพลาสติกมีขอดีที่เปน

ประโยชนมากมาย คือ สามารถปองกันการซึมผานของอากาศและกาชไดระดับหนึ่ง ทนตอความ
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รอนหรือเย็น ทนตอกรดหรือดาง พลาสติกจะมีลักษณะแข็ง เหนียวและมีความยืดหยุนสูง มี

น้ําหนักเบา ไมนําความรอน ไมนําไฟฟา สามารถขึ้นรูปทรงไดงายหลากหลายรูปแบบและ

หลากหลายขนาด อีกทั้งยังสามารถปรับใหมีคุณสมบัติที่เหมาะสมกับการใชงานไดอยาง

กวางขวางตามความตองการใช ซึ่งมีการนํามาใชทดแทนบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ ได เชน ขวด

ประเภทแกว และกระปองโลหะ เปนตน จึงทําใหมูลคาตลาดบรรจุภัณฑพลาสติกมีสัดสวนสูงเมื่อ

เทียบกับบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ โดยคิดเปน 40% ของมูลคาตลาดบรรจุภัณฑภายในประเทศ 

(ธนาคารนครหลวงไทย, 2550) ดังแสดงในรูปที่ 1.1 

 

 
รูปที่ 1.1 สัดสวนการผลิตบรรจุภัณฑของประเทศไทย (กรมสงเสริมอุตสาหกรรม)  

 

ภาวการณผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก มีสัดสวนการผลิตดังรูปที่ 1.1 ซึ่งอยูในอนัดบัสองคิด

เปนรอยละ 25 ของการผลติบรรจุภัณฑรวมทัง้หมด ซึ่งแบงออกเปนการผลิต ถุง กระสอบพลาสตกิ 

ขวดพลาสติก กลองพลาสติก ถาดพลาสติก และถาดโฟม อยางไรก็ตามบรรจุภัณฑพลาสติกเปน

บรรจุภัณฑที่มีมูลคาตลาดในสัดสวนสงูที่สุดเมื่อเทียบกับบรรจุภัณฑประเภทอื่น ๆ  โดยมีสัดสวน

ประมาณรอยละ 30-35  ของมูลคารวมของบรรจุภัณฑทัง้หมด และมีการเติบโตโดยรวมสูงกวา

บรรจุภัณฑประเภทอื่นๆ โดยสวนใหญเปนผูผลิตขนาดเล็กกระจัดกระจายอยูในเขต

กรุงเทพมหานครและปริมณฑล ยกเวนผูผลิตรายใหญที่จะกระจายการลงทนุไปยงัเขตสงเสริมการ

ลงทนุในเขตตางๆ สวนผูผลิตขนาดกลางมีแนวโนมจะกระจายการลงทนุไปยังนคิมอุตสาหกรรม

ตางๆ ในภูมิภาคมากขึ้น เพื่อขอรับสิทธกิารสงเสริมการลงทนุ บรรจุภัณฑพลาสติกที่มีการผลติ

มากที่สุด คือ ถุงพลาสตกิ มีสัดสวนการผลิตประมาณรอยละ 52 ของจํานวนผูผลิตทัง้หมด 

รองลงมาคือ การผลิตกระสอบพลาสติก  

ภาวการณตลาดของบรรจุภัณฑพลาสติกไทยมทีั้งตลาดภายในประเทศ และตางประเทศ 

โดยรวมแลวมกีารแขงขันทั้งในดานราคา ดานคุณภาพและรูปแบบของบรรจุภัณฑ โดยผูผลิตแตละ
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รายพยายามนําเทคนิคการผลิตใหมๆมาชวยในการออกแบบและพฒันาผลิตภัณฑ เพื่อ

เปลี่ยนแปลงรูปแบบใหมีลักษณะเหมาะสม สวยงามและสะดวกตอการใชงานในสถานการณตางๆ 

ซึ่งเปนการสรางมูลคาเพิม่ใหกับสินคาไดมากขึ้น โดยเฉพาะอยางยิง่อุตสาหกรรมการผลิตเพื่อการ

สงออก ขณะที่ผูผลิตรายยอยมุงตลาดในประเทศ โดยใหความสําคัญกับการผลิตตามคําสัง่ซื้อเพือ่

ปอนอุตสาหกรรมการผลิตอื่น ๆ เปนสําคญั บรรจุภัณฑพลาสติกนอกจากจะผลิตเพื่อสนองความ

ตองการใชภายในประเทศ ซ่ึงมีถึงรอยละ 70 แลว ยังเปนการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา ซึ่ง

ปจจุบันสามารถสงออกไปจาํหนายในตลาดตางประเทศ และนํารายไดเขาประเทศเปนมูลคานบั

พันลานบาทในแตละป บรรจุภัณฑพลาสติกที่มีแนวโนมในการสงออกที่ด ีไดแก ถุง กลอง กระสอบ 

และขวด เปนตน 

ตลาดสงออกบรรจุภัณฑพลาสติกที่สาํคญัของไทยไดแก ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา สหราช

อาณาจักร และออสเตรเลีย สําหรับตลาดที่ไทยนาจะมีการขยายตลาดสงออกใหไดมากขึ้น ไดแก

ประเทศกัมพูชา เยอรมน ีเบลเยี่ยม สิงคโปร และนิวซีแลนด  

ปจจุบัน อุตสาหกรรมบรรจภัุณฑพลาสตกิไทยยงัตองเผชิญกับปญหาตาง ๆ ซึ่งเปนอุปสรรค

ตอการขยายตวัของอุตสาหกรรมนี้ ไดแก (ธนาคารนครหลวงไทย, 2550) การขาดแคลนวัตถุดิบที่มี

คุณภาพ ปจจุบัน แมวาประเทศไทยจะสามารถผลิตวตัถุดิบหลักที่ใชในการผลิตบรรจภัุณฑไดเอง

ภายในประเทศแลวก็ตาม แตเนื่องจากการขยายตัวอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ

พลาสติก สงผลใหปริมาณวัตถุดิบมีไมเพยีงพอกับความตองการ และคุณภาพยงัไมไดมาตรฐาน 

จึงตองมกีารนาํเขาเม็ดพลาสติกจากตางประเทศ  

ดานเทคโนโลยีในการผลิตยงัไมทนัสมัย เนื่องจากประเทศไทยยงัไมสามารถผลิต

เครื่องจักรทีท่นัสมัยไดเอง เชน การผลิตแมพิมพ เปนตน จึงตองอาศยัการนําเขาจากตางประเทศ 

ซึ่งมักมีราคาทีค่อนขางสงู ทําใหโรงงานผลิตซึ่งสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางและเล็กไมอาจซือ้

เครื่องจักรทีท่นัสมัยและมีประสิทธิภาพสูงจากตางประเทศมาใชได 

ตนทนุการผลิตสูง จากการที่มีจาํนวนโรงงานที่ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกบางประเภทอยู

มากในปจจุบนั โดยเฉพาะโรงงานถุงพลาสติก และขวดพลาสตกิ เปนตน ทาํใหการใชกําลงัการ

ผลิตยังไมสามารถทาํไดเต็มที่ สงผลใหตนทุนการผลิตของแตละโรงงานสูงกวาที่ควรจะเปน 

ภาวการณแขงขันรุนแรง จากการที่บรรจุภัณฑพลาสติกเปนอุตสาหกรรมการผลิตที่มี

ผูผลิตมากราย และสวนใหญเปนผูผลิตรายเล็ก ซึ่งมีเงนิลงทุนไมมากนัก ทาํใหภาวการณแขงขัน

ในธุรกิจคอนขางรุนแรง มีการขายตัดราคากัน และมกีารลดตนทุนการผลิตลง โดยการลดคุณภาพ

ของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเพื่อสามารถขยายตลาดไดมาก ซึง่สงผลใหบรรจุภัณฑพลาสติกที่ผลิต

ไดมีคุณภาพดอยลงไปดวย 
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จากปญหาทั้งหมดทีก่ลาวมา จึงจาํเปนที่ผูประกอบการบรรจุภัณฑพลาสติกตองปรับตัว

เพื่อใหธุรกิจสามารถอยูรอดไดในสภาวะปจจุบัน ที่มกีารแขงขันสูง โดยพยายามหาแนวทางในการ

ลดตนทุนการผลิตเนื่องจากไมสามารถเพิม่ราคาขายสนิคาได รวมทั้งการหากลยทุธที่จะทําการ

ผลิตสินคาใหไดอยางรวดเรว็เพื่อสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดมากที่สุดทัง้ใน

ดานคุณภาพสินคา ราคาสนิคา ตลอดจนเวลาในการจัดสง ซึง่ถือไดวามีความสาํคัญเปนอยางยิ่ง

ตอการดําเนนิธุรกิจเพื่อการไดเปรียบในเชิงแขงขัน และจะไดบรรลุวัตถุประสงคทางดานระดับการ

บริการลูกคาสงูสุด การปฏิบัติงานภายในโรงงานมีประสิทธิภาพ และมกีารลงทุนในคลังสินคาที่ต่ํา 

 
1.2 ความสําคัญและที่มาของปญหา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานบรรจุภัณฑ เขามามีบทบาทมากกับอุตสาหกรรมทุกประเภท 

เนื่องจากไมวาอุตสาหกรรมใดๆก็ตามมักจะตองใชบรรจุภัณฑเปนตัวเสริมภาพลักษณใหกับสินคา 

โดยที่ตัวบรรจภัุณฑจะถูกออกแบบรูปทรงและลวดลายใหมีสีสันสวยงาม เพื่อสรางแรงดึงดูดใจใน

ตัวสินคามากขึ้น 

จากความตองการของผูบริโภค ภายใตสภาพการแขงขันที่สงูของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ

พลาสติกในปจจุบัน ประกอบกับความตองการของลกูคาที่เพิ่มข้ึนอยางรวดเร็วภายในระยะเวลา

อันสั้นสงผลใหการเตรียมความพรอมที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาอยางทันถวงที

กลายเปนปจจัยหนึ่งที่ตองใหความสําคัญ เพื่อการไดเปรียบในเชิงแขงขัน ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงควร

ใหความสําคญัในการพัฒนาระบบการบริหารงานตางๆ เพื่อสามารถนาํมาปรับปรุงองคกรใหมี

ประสิทธิภาพ และตอบสนองความตองการของผูบริโภคไดมากที่สุด เทคนิคการบริหารที่ไดรับ

ความสนใจมากที่สุด คือ การวางแผนและการควบคมุการผลิต เพราะหากการดําเนนิงานขาด

ปราศจากแผนงานและการควบคุมที่มีประสิทธิภาพแลวยอมกอใหเกดิความผิดพลาดในการ

ทํางาน เชน ความลาชาในการสงสนิคาอนัเนื่องมาจากการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต หรือ

ผลิตสินคาไมตรงตามคุณภาพหรือจํานวนที่ลกูคาตองการ ซึง่จะกอใหเกิดของเสยีกับทางบริษทัทั้ง

คาใชจายที่เพิม่ข้ึนและการสูญเสียความนาเชื่อถือ 

ปจจุบันการวางแผนการผลิตของบริษัทยังเปนการวางแผนการผลิตแบบวันตอวัน สงผล

ใหเวลาการผลิตกระชั้นชิดกับกําหนดสง ซึ่งอาจจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาตามจํานวนที่ลูกคา

สั่งไดทันตามกําหนด นอกจากนี้การวางแผนการผลิตของโรงงานยังอาศัยประสบการณในการ

ตัดสินใจกําหนดสงมอบสินคา สงผลใหเกิดความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทําใหผลิตไมทันตาม

กําหนดจนตองตัดจํานวน ล็อตสินคา และทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา และ

การสญูเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 
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จากการตรวจสอบปญหาเบือ้งตนพบวา โรงงานกรณีศึกษาประสบปญหาความสามารถ

ในการสงมอบสินคาใหลกูคาคอนขางต่ํา โดยสามารถสรปุไดดังตารางที่ 1.1 
 
ตารางที่ 1.1 เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคา ในชวงเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 

2551 

เดือน 
จํานวน 

คําสั่งผลิต 

จํานวนครั้ง 

ที่สงมอบทนั 

เปอรเซ็นตความสามารถ 

ในการสงมอบสินคา (%) 

มิถุนายน 135 82 60.74% 

กรกฎาคม 163 104 63.80% 

สิงหาคม 195 118 60.51% 

กันยายน 227 128 56.39% 

ตุลาคม 235 130 55.32% 

เฉลี่ย 191 112.4 59.35% 

 

จากตารางที ่ 1.1 จะเหน็วาจากการเก็บขอมูลจํานวนครั้งของการสงมอบทนักาํหนดสง

ในชวง เดือนมิถุนายน – ตุลาคม มีความสามารถในการสงมอบสนิคาคอนขางต่าํ และเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวามเีปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคาเพยีง 59.35% 

เมื่อทําการตรวจสอบปริมาณที่ผลิตสงไดทันกําหนดเทยีบกับแผนการผลิตที่วางไว 

สามารถสรุปไดดังตารางที่ 1.2 
 
ตารางที่ 1.2 ปริมาณตามแผนการผลิตที่วางไวเทียบกับปริมาณที่ผลิตสงไดทันกําหนดในชวง

เดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2551 

เดือน แผนการผลิต 
ปริมาณที่ผลิตสง 

ไดทันกาํหนด 

เปอรเซ็นตความสามารถ

ในการผลิต (%) 

มิถุนายน 3,593,590 2,278,338 63.40% 

กรกฎาคม 5,981,840 4,031,977 67.40% 

สิงหาคม 6,930,993 4,454,231 64.27% 

กันยายน 11,784,301 7,165,980 60.81% 

ตุลาคม 12,007,980 7,500,057 62.46% 

เฉลี่ย 8,059,741 5,086,117 63.67% 
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จากตารางที ่ 1.2 จะเหน็วาจากการเก็บขอมูลปริมาณทีผ่ลิตสงไดทันกําหนดตามแผนการ

ผลิตที่วางไวในชวงเดือนมิถนุายน – ตุลาคม มีความสามารถในการผลิตคอนขางต่ํา และเมื่อคิด

เปนเปอรเซน็ตโดยเฉลี่ยพบวามีเปอรเซน็ตสามารถในการผลิตเพียง 63.67% 

จากปญหาขางตน สรุปไดวาโรงงานกรณศีึกษามีความสามารถในการผลิตเพียง 63.67% 

จึงสงผลใหมีความสามารถในการสงมอบสินคาเทากับ 59.35% 

 
1.3 วัตถุประสงคงานวิจยั 

จัดทําระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานบรรจุภัณฑพลาสติก 

โดยคํานงึถงึขอจํากัด ดังนี ้

1. สามารถสงผลติภัณฑใหลูกคาไดทันตามกําหนด โดยเฉพาะลกูคารายใหญ หรือสามารถ

สงผลิตภัณฑใหลูกคาไดทนักําหนดใหมากที่สุด โดยกอใหเกิดความสญูเสียนอยที่สุด 

2. ระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้นตองมีความสอดคลองกับระบบการผลิตของโรงงาน 
 
1.4 ขอบเขตงานวจิัย    

ศึกษาและสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยทาํการศึกษาครอบคลุมต้ังแตการรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคา การจัดหาวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การผลิต การควบคุมการผลิตและการ

จัดสง และแผนในการควบคมุระบบการวางแผนการผลิต 
 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั  

ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยัประกอบดวยการดําเนินการตางๆดังนี ้ 

1. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต และวางแนวทางการดําเนินงานวิจยั 

2. วิเคราะหถึงปญหาของระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน ศึกษาระบบการผลิตของ

โรงงาน ขอจํากัดของการวางแผนการผลิตของโรงงาน ทําการคนหาสาเหตุและกําหนด

แนวทางปรับปรุง โดยอาศัยความรูและเครื่องมือที่มีความเหมาะสมกับองคกร 

3. ศึกษาขอมูล โดยทาํการศึกษาแนวความคิด งานวิจัยที่เกี่ยวของและทฤษฎ ี เพื่อให

สามารถนําความรูมาประยุกตใชกับงานวิจยั 

4. รวบรวมขอมูลที่เกีย่วของ โดยทําการสํารวจและรวบรวมขอมูลขององคกร ไดแก 

การศึกษาถึงระบบการจัดการภายใน การแบงแผนกและหนาที่ของแตละแผนก กระบวนการ

ผลิตและแผนการผลิต เปนตน 

5. จัดทําระบบการวางแผนการผลิตโดยมีการรวมพัฒนากบัทีมงานของบริษัท 

6. ทําการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตที่ไดจัดทําขึ้น 
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7. เสนอแนะแนวทางการดําเนนิงาน นาํเสนอแกทีมงานและผูบริหารของบริษัท 

8. ดําเนนิการปรับปรุงระบบที่ไดจัดทําและเสนอไป 

9. วิเคราะหและสรุปผลจากงานวิจยัและเสนอแนะ 

10. จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
 
1.6 ผลที่คาดวาจะไดรับ   
       ผลที่คาดวาจะไดรับไดแบงเปน 2 ประเภท คือ ผลที่โรงงานหรือบริษัทคาดวาจะไดรับ และ

ผลประโยชนในแงของทฤษฏี ดังนี ้
1 ผลที่โรงงานคาดวาจะไดรับ                              

o ไดระบบการวางแผนการผลติที่เหมาะสมสําหรับโรงงานกรณีศึกษาซึง่สามารถ  

             นาํไปใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

o ปญหาการสงมอบสินคาลาชาลดลง 
2 ผลประโยชนในแงของทฤษฏ ี                                                          

               แนวทางการพฒันาโครงสรางการวางแผนการผลิตที่นําไปสูระบบการวางแผนการผลิตที่

นําไปประยกุตใชในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ 

 
1.7 ดัชนีวัดงานวิจยั 
     ดัชนีที่ใชวดัผลความสําเร็จของวิทยานพินธประกอบดวย 2 ดัชนีคอื 

1. เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสนิคาใหลูกคา  (Service Rate) 

2. ประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency) 

 
1.8 โครงสรางของวิทยานพินธ 

 จากการดําเนนิงานตามขั้นตอนการดําเนนิงานวิจัย ในขัน้สุดทายจะเปนการจัดทํา

งานวิจยัฉบับสมบูรณ ซึ่งเปนการนํารายละเอียดและผลสรุปไดจากการดําเนนิงานจริงมารวบรวม

และเขียนเปนงานวิจยัขึ้น เพื่อใหเกิดความเขาใจและใหเปนเอกสารอางองิสําหรับงานวิจยัใน

อนาคต สาํหรบังานวิจยัฉบบันี้ จัดทําขึ้นโดยแบงออกเปน 8 บท โดยมเีนื้อหาในแตละบทดังนี ้

 

บทที่ 1 อภิบายถึงการดําเนินงานวิจัยวามีความเปนมาอยางไร มีวัตถุประสงคอยางไรบาง ขอบเขต

และขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยอยางไรรวมทั้งประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัยนี้ 
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บทที่ 2 นําเสนอหลักการที่นํามาประยุกตใชในงานวิจัยนี้ โดยแบงเปน 3 สวนใหญๆคือ การ

วางแผนและควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และการพยากรณเพื่อการผลิต รวมทั้ง

งานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของ 

 

บทที่ 3 กลาวถึง ลักษณะของกิจการ โครงสรางองคกร ผลิตภัณฑ วัตถดุิบ รายละเอียดเกี่ยวกับ

เครื่องจักร กระบวนการผลิต การวิเคราะหการดําเนินงานเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตและการ

ดําเนินการในงานวิจัย  

 

บทที่ 4 เสนอการสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยเริ่มตั้งแตการปรังปรุงโครงสรางองคกร การ

จัดทําขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการ

ผลิต การสรางกระบวนการดําเนินงานและระบุผูรับผิดชอบของระบบการวางแผนการผลิต การจัด

กลุมผลิตภัณฑ การพยากรณปริมาณความตองการในอนาคต การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา 

การจัดกลุมของเครื่องจักร การพัฒนาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต  

 

บทที่ 5 เสนอรายละเอียดของกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใชโปรแกรมเอกเซล เพื่อใหการวาง

แผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

บทที่ 6 เสนอการประเมินผลการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิตที่ไดนําเสนอ จากนั้นทํา

การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

บทที่ 7 สรุปผลการวิจัย จุดเดน ขอดี และขอเสียของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทํา

ขึ้น รวมทั้งปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัยตลอดจนขอเสนอแนะเพื่อสามารถนําไปขยาย

ผลการวิจัยตอไป 
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บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ในบทนี้จะกลาวถึงการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของที่จะนํามาใชในการทํางาน

วิจัย โดยขอบเขตองคความรูประกอบดวย 3 สวนดวยกันคือ การวางแผนและควบคุมการผลิต การ

จัดตารางการผลิตและการพยากรณเพื่อการผลิต ดังรูปที่ 2.1 ซึ่งมีรายละเอียดตอไปนี้ 

 

การจัดตาราง
การผลิต

วิทยานิพนธ

การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต

 
รูปที่ 2.1 ขอบเขตของการศึกษาทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต 
      ทฤษฎีที่เรานาํมาใชในการสรางระบบการวางแผนการผลิตประกอบดวยหวัขอตางๆดังนี ้
      2.1.1 วิวฒันาการของระบบการวางแผนการผลติ  

 
รูปที่ 2.2 วิวฒันาการของระบบการวางแผนการผลิต [ ] 
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กําเนิดของ MRP 
 แนวคิดMRPเกิดขึ้นครั้งแรกที่อเมริกาในยคุตนของ ทศวรรษ 1960 ในชวงแรก MRP ยอมา

จาก Material Requirement Planning (การวางแผนความตองการวัสดุ) เปนวธิีการในการหาชนิด

และจํานวนวัสดุที่ตองใชในการผลิตตามตารางเวลาและจาํนวนสนิคาทีไ่ดวางแผนโดย MPS 

(Master Production Schedule) 

 วิธี MRP เปนเทคนิคในการจัดการ ที่สามารถหารายการวัสดุที่ตองใชในการผลิตสินคา

สําเร็จรูป ตามแผนการผลติหลักที่ไดวางไว โดยอาศยัเทคโนโลยีสารสนเทศทีท่ันสมัย สามารถ

สรางใบรายการวัสดุ (bill of material) ไดอยางรวดเรว็ และสามารถบอกชนิดของวัสดุ จาํนวนที่

ตองการ และเวลาที่ตองการไดอยางแมนยาํ 

 แตวิธี MRP นี้ไมมีความสามารถในการตรวจสอบหาขอแตกตางระหวางแผนการผลิตกับ

สภาพการผลิตจริงที่ shop floor เนือ่งจากไมมีฟงกชั่นในการปอนขอมูลกลับมาปรับแผนใหม 

อยางไรก็ตาม วิธี MRP ก็ยงัดีกวาวิธกีารควบคุมสินคาคงคลังแบบเดมิ ชวยใหสามารถลดจํานวน

วัสดุคงคลัง และยกประสทิธิภาพการวางแผนการผลิตและการสั่งซื้อวัตถุดิบไดเปนอยางด ี

 
Closed Loop MRP 
 ยางเขายุคป ค.ศ. 1970 MRP ไดรับการพัฒนาใหมคีวามสามารถในการปอนกลบัขอมูล

การผลิตจริงใน shop floor นอกจากนัน้ยังเพิ่มแนวคิดเรื่อง การวางแผนความตองการกาํลงัการ

ผลิต (Capacity Requirement Planning)  

 ระบบ MRP ที่ไดวิวัฒนาการโดยรวมเอาความสามารถรับ feed back จากฝายการผลิต 

และ CRP เขาไปนี้ ตอมาถกูเรียกวา MRP แบบวงปด (Closed Loop MRP) ในขั้นตอนนี้ของ

วิวัฒนาการเราจะเห็นวามีการรวมเอางานการวางแผนการผลิต และการบริหารการผลิตเขา

เชื่อมโยงกนั จากทีก่อนหนานั้นทํางานแยกกัน 

 Closed Loop MRP นี้ประสบความสาํเร็จอยางมากในอุตสาหกรรมการผลิตในปจจุบนั 

MRP ที่ใชในทกุธุรกิจการผลิตก็คือ Closed Loop MRP นี้เอง 

 
การพัฒนาไปสู MRP II 
 จากความสําเร็จของ Closed Loop MRP ก็เกิดการพัฒนาตอยอดขึ้นเปน MRP II ในยคุป 

ค.ศ. 1980 (โดย MRP ใหมนีย้อมาจาก Manufacturing Resource Planning) ซึ่งไดรวมการ

วางแผนและบริหารทรัพยากรการผลิตอื่นๆ นอกจากการวางแผนและควบคุมกําลงัการผลิต และ

วัตถุดิบการผลิต เขาไปในระบบดวย 
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 MRP II ไดวิวฒันาการถงึขัน้ที่รวมหนาทีต่างๆ ซึง่ประกอบดวย การวางแผนงบการจัดซื้อ

วัตถุดิบ การวางแผนตนทนุสินคาคงคลงัของระบบบรหิารสินคาคงคลัง การวางแผนกําลงัคนที่

สัมพันธกับกําลังการผลิต ซึง่เปนเรื่องทีเ่กีย่วของกับตนทุนการผลิต เขาอยูในระบบ MRP II 

 ดวยความสามารถนีท้าํให MRP II เปนระบบที่สามารถสงขอมูลทุกชนิด ที่ระบบบัญชี

ตองการใหแกระบบบัญชีได นัน่คือ MRP II เปนระบบที่รวมเอา Closed loop MRP, ระบบบัญช ี

และระบบซิมูเลชั่น เขาดวยกนั เปนการขยายขอบเขตของสิ่งที่สามารถวางแผนและบริหารให

กวางขวางออกไปยิ่งขึ้นกวาเดิม 

 โดยการใชระบบ MRP II ธุรกิจการผลติสามารถที่จะวางแผนและบริหารระบบงานตางๆ 

คือ การขาย บัญชี บุคคล การผลิต และสินคาคงคลัง เขาดวยกัน ไดอยางบูรณาการ ดวย

ความสามารถนี้ทาํให MRP II เร่ิมถูกเรียกวา BRP (Business Resource Planning) และเริ่มเปน

แนวคิดหลักของระบบ CIM (Computer Integrated Manufacturing) 

 
จาก MRP II ไปเปน ERP 
 MRP II เปนแนวคิดที่ใชในอุตสาหกรรมการผลิต ERP ไดขยายแนวคดิของ MRP II ให

สามารถใชไดทั้งองคกรของธุรกิจทีห่ลากหลาย โดยการรวมระบบงานหลกัทกุอยางในองคกรเขา

มาเปนระบบเดียวกนั นัน่คือ ERP เกดิขึ้นจากความตองการที่จะสามารถตัดสนิใจในดานธุรกิจ

อยางมีประสิทธิภาพ และแบบเรียลไทม โดยอาศัยขอมูลทุกชนิดจากทุกระบบงานในองคกรที่

ระบบนํามาบนัทกึเก็บไวในฐานขอมูลรวมเดียวกนั 

 
การพัฒนาตอจาก ERP 
 แนวคิด ERP เกิดจากการขยาย MRP II ซึ่งเปนระบบที ่optimize ในสวนการผลิต ใหเปน

ระบบที่ optimize ทั้งบริษทั ในปจจุบันมีการพฒันา E-Business อยางรวดเร็ว และทําใหขอบเขต

ของการ optimize ตองมองใหกวางมากขึ้นไปกวาเดิมเปน global optimize นั่นหมายความวา 

ERP ก็จะมีววิฒันาการตอไปอีก 

 ในอุตสาหกรรมไทยไดมีการนําระบบการวางแผนการผลติตางๆมาใช โดยเฉพาะ ERP 

เปนที่สนใจจากอุตสาหกรรมขนาดใหญมาก แตสําหรับโรงงานกรณีศึกษาซึ่งจัดเปนวสิาหกจิขนาด

เล็กในกลุมกิจการการผลิต SMEs (Small and Medium Enterprises) ทําใหยากที่จะจัดหามาใช

งานไดเนื่องจากโปรแกรมเหลานี้มีราคาสูง นอกจากนัน้โรงงานกรณศีึกษาเพิ่งมกีารจัดตั้งรูปแบบ

องคกรขึ้นจึงไมเหมาะสมนกัที่จะนาํโปรแกรมดังกลาวมาใช สําหรับโปรแกรม MRP ก็มีปญหาใน

การวางแผนกลาวคือ จะวางแผนแบบไมคํานึงกําลงัการผลิตที่มีอยูอยางละเอียด หลังจากการทาํ 

MRP แลวจึงจะสามารถทาํการวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) ไดแตก็ตองมีการ
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เตรียมขอมูลเปนจํานวนมากและการปรับแผนก็ทาํไดยากถามกีารผลติเกินกาํลังการผลิต จึงไม

เหมาะสมกับสภาวะการผลติของโรงงานที่มีการปรับแผนการผลิตบอย นอกจากนัน้กระบวนการ

ผลิตยังไมซับซอน มีปริมาณการผลิตในแตละรายการไมมาก ใชวัตถุดิบเพียงรายการเดียวในการ

ผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด การควบคุมวตัถุดิบโดยใชเทคนิคสถิต ิ (ความชาํนาญ) ในการวางแผน

ควบคุมวัตถุดบิคงคลังจึงนาจะเหมาะสมกวาการใช MRP ดังนั้นผูวิจัยจงึไดสรางระบบการวาง

แผนการผลิตที่เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษาซึง่ประกอบดวย 3 โมดูล คือ โมดลูการวางแผนการ

ผลิต (Production Planning Module) ใชในการตรวจสอบวาควรตอบรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อ 

ขอมูลการกําหนดเวลาสงมอบ การกําหนดเวลาในการจดัเตรียมวัตถุดบิ และการวางแผนกําลงัการ

ผลิตใหแตละทรัพยากรทางการผลิต โมดูลการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling - 

Module) ใชในการจายงานในลงสายงานผลิตทีว่างไว และ รายงานผลผลิตและติดตามผลการ

ผลิต (Production Output Transaction) ใชติดตามความคืบหนาของการผลิต เพื่อประกนัวา

ลูกคาจะไดสินคาตามกาํหนด จากที่กลาวมาขางตนกระบวนการการจัดการการผลิตของจะมุงเนน

ไปที่กําหนดการผลิตหลักดงัรูปที่ 2.3 

 

 
    

รูปที่ 2.3 กระบวนการการจัดการการผลิต 

 
        2.1.2 การวางแผนการผลิต  

การวางแผนการผลิตมีความเกี่ยวของกับการดําเนินงานทัง้หมดขององคกร คาพยากรณ

และกรสั่งซื้อจากลูกคา (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2550) จะถกูนาํมาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน 

Capacity Plan 

Capacity Requirements Plan, 
CRP 

Business Plan Marketing Plan

Aggregate Plan Resource Plan 

Master Production Schedule, 
MPS 

Rough Cut Capacity Plan, 
RCCP 

Final Assembly Plan

Operations Control 

Material Requirements Plan, 
MRP 

Demand  
Management 
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วัตถุดิบและอุปกรณใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ตาํแหนงของการวางแผนการผลิตจะเรียนจาก

บนลงลาง ดังรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4 การวางแผนจากบนลงลาง 

  การวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลกั (Master Planning) ขององคกร 

รูปที่ 2.5 และตารางที่ 2.2 แสดงถึงการวางแผนหลกัและการวางแผนระดับตาง ๆ โดยที่แผนการ

ผลิตจะเปนทีต่ั้งของจุดยุทธศาสตรสําหรับองคกร ซึ่งมหีนาที่รับผิดชอบตออุปสงคที่ไดคาดหวงัไว 

แผนการผลิตที่ดีนัน้จะตองมีลักษณะดังนี้คือ 

1.  เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 

2.  ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3.  อยูภายใตขอจํากัดของกาํลงัการผลิต 

4.  เสียคาใชจายต่ํา 

 
รูปที่ 2.5 การวางแผนหลกั 
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ตารางที่ 2.1 การวางแผนระดับตางๆ 

 
 การวางแผนการผลิตจะเปนการกําหนดจดุยุทธศาสตรในการผลิตตอระดับอุปสงค

(Demand) ถาอุปสงคของผลิตภัณฑหรือบริการคงที ่ การวางแผนสําหรับกิจกรรมตาง ๆ ก็ไมมี

ความจาํเปนตองเอาใจใสมากนัก แตถามกีารแปรผันในอุปสงคเกิดขึ้น การวางแผนการผลิตก็จะมี

ความจาํเปนและสําคัญอยางยิ่ง ตวัแปรหลักที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตในกรณีที่อุปสงคมี

การเปลี่ยนแปลงก็คือ อัตราการผลิต (Production Rate) ระดับคงคลัง (Inventory Level) ขนาด

แรงงาน (Work Force) จาํนวนกะพิเศษของการทาํงาน (Extra Shift) ชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 

(Over Time) และการเหมาชวงตอ (Subcontract) ตัวแปรหลักเหลานี้จะมมีากนอยเพียงใดนัน้จะ

ขึ้นอยูกับเหตกุารณในแตละลักษณะหรือเปนไปตามนโยบายขององคกรนั้น ๆ ทัง้นี้จะขึ้นอยูกบั

ความสลับซับซอนและความสัมพนัธกนัของแรงงาน อุปกรณและวัตถดุิบ ดังรูปที่ 2.6 

 
รูปที่ 2.6 หนาที่ของการวางแผนการผลิต 

 
      2.1.3 การจัดตารางการผลิตหลัก  

ตารางการผลติหลัก จะแสดงถึงชนิดและจํานวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑทีจ่ะตอง

จัดหามาในแตละชวงเวลาในอนาคต หรือเปนการแปลความจากแผนการผลิตรวมวา จะตองผลติ

ผลิตภัณฑชนดิใดบาง ผลิตเมื่อไหร และจะเสร็จเมื่อใด (พิภพ ลลิตาภรณ, 2549) นอกจากนัน้ยงั
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อาจบอกถงึรายละเอียดของวัสดุที่ตองการใชและขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนกาํลังการผลิต เพื่อให

เกิดความสมดุลระหวางอุปสงคกับทรัพยากรที่มีอยู หนาที่ของตารางการผลิตหลักจะแสดงในรูปที ่

2.7 

ในบางองคกรอาจแยกความแตกตางระหวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production 

Planning: APP) และตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) ไมชัดเจน ซึง่

อันที่จริงแลวตารางการผลิตหลักเปนผลสบืเนื่องมาจากแผนการผลิตรวม แตจะบอกถึง

รายละเอียดมากวา 

 
รูปที่ 2.7 หนาที่ของตารางการผลิตหลัก 

 

แผนการผลิตจะเกี่ยวของกบัแผนการผลติรวม (Aggregate Planning) หรือผลผลิต

ทั้งหมด ขณะที่ตารางการผลิตหลักหมายถึงผลผลิตเฉพาะอยางหรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป ตาราง

การผลิตหลักจะถูกกําหนดขึ้นภายใจชวงเวลาของการผลิต จะทบทวนคาตาง ๆ ใหเปนเวลา

ปจจุบันทุก ๆ สัปดาห ตารางการผลติหลักควรจะมีระยะเวลายาวกวาผลบวกของเวลานําของ

ชิ้นสวน สําหรับการประกอบยอย (Sub assemblies) และการประกอบขั้นสุดทาย ดังรูปที ่ 2.8 

แสดงถึงการตอเนื่องกันของเวลานํา เมือ่เทียบกบัเวลาในแนวนอนของแผนการผลิต ตารางการ

ผลิตหลักจะตองสรางความสมดุลระหวางความตองการวัสดุกับกาํลังการผลิต กลาวคือจะตองจดั

ภาระ (Load) ใหกับเครื่องจกัรโดยปรับภาระใหอยูภายใตความสามารถของเครื่องจกัร 

 การวางแผนใหมีระยะเวลาสั้นสุด โดยปกติแลวขึ้นอยูกับเวลานาํทีย่าวที่สุดของผลติภัณฑ 

แตโดยทั่วไปแลวควรยึดเวลาใหยาวกวาระยะเวลาการวางแผนอยางสัน้ที่สุด ทัง้นีก้เ็พราะตองการ

ใหมีความยืดหยุน ถามีชิน้สวนบางชิน้ทีม่ีชวงเวลานาํยาว ก็จาํเปนที่จะตองจัดเก็บของคงคลังไว 

ดังนัน้ตารางการผลิตหลักจงึตองยืดเวลาไปอีกเล็กนอย การวางแผนแนวนอนควรจะใหมี
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ระยะเวลายาวพอที่จะประสานงานไดอยางใกลชิด ดงันัน้การวางแผนในแนวนอนจําเปนตองจดั

เวลาใหเหมาะสมและสอดคลองกัน 

 การจัดลําดับงานและกําลงัการผลิตของเครื่องจักร นับเปนสิ่งสาํคัญทีต่องนํามาพิจารณา

ในการจัดตารางการผลิตหลกั ทั้งนี้เพราะการจัดลําดับงานจะเปนตวักาํหนดถึงผลิตภัณฑที่ผลิตใน

ขณะที่กําลงัการผลิตจะชี้ถึงความสามารถของเครื่องจักรที่ผลิตได ดังนั้นการวางแผนการจัดลาํดับ

การผลิต จงึเกี่ยวของกับความตองการแรงงาน อุปกรณ ณ เวลาใด ๆ สําหรับตารางการผลิตหลัก

จะตองทกใหเกิดความสมดลุระหวางความตองการผลิตภัณฑกับความสามารถของเครื่องจักรและ

แรงงาน 

 
รูปที่ 2.8 เวลาในแนวนอนและเวลานาํ 

 

ขั้นตอนที่จาํเปนในการพฒันาตารางการผลิตหลักประกอบไปดวย 6 ขั้นตอน ดังนี ้

 ขั้นตอนที่ 1 เลือกผลิตภัณฑและ/หรือระดับของโครงสรางผลิตภณัฑ ที่จะกาํหนดไวใน

ตารางผลิตหลกั 

 ขั้นตอนที่ 2 กาํหนดเวลาในแนวนอนและขอบเขตของเวลาของตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที ่3 หาขอมูลความตองการของแตละผลิตภัณฑในชวงเวลาตาง ๆ ของตารางการ

ผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 4 ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 5 เตรียมการวางแผนการผลิตอยางคราว ๆ บนตารางการผลิตหลัก 

 ขั้นตอนที่ 6 ทบทวนตารางการผลิตหลักเพือ่ใหแนใจวามกีําลังการผลิตเพียงพอ 

 
      2.1.4 การวางแผนกําลังการผลิต  

เปนกระบวนการตัดสินใจถึงทรัพยากรการผลิตที่ตองการ เพื่อใหเหมาะสมกับการวางแผน

ที่กําหนดไวกอนหลงั และระเบียบวธิีที่ตองการที่จะทําใหกําลงัการผลติเปนไปไดนั้นสามารถเกิดขึ้น
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ไดกับทุกระดบัของการวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิตหลัก ตารางการผลิตและการ

วางแผนความตองการวัสดุ ส่ิงเหลานี้จะเปนตัวกําหนดวาอะไรจะทาํกอนอะไรจะทําหลัง และสิ่ง

เหลานี้ไมสามารถเกิดขึ้นไดเลยถาไมรูกาํลงัการผลิต การวางแผนกาํลังการผลิตจะไปเชื่อมโยงกบั

ตารางการผลติวาอะไรจะผลิตกอนอะไรจะผลิตหลัง สําหรับการควบคุมกาํลังการผลิตจะเปน

กระบวนการตดิตามผลผลิตเพื่อเปรียบเทยีบกับแผนการผลิตที่วางไวและอาจจะตองแกไขให

ถูกตอง 

 การวางแผนกาํลังการผลิตจะเกี่ยวของกับนโยบายในเรื่องของ กาํลงัคน เครื่องจกัรและ

ทรัพยากรทางกายภาพวาจะตองมีจํานวนเทาไรจึงจะพอเพียงสาํหรับการผลิต นอกจากนัน้ยังบง

ถึงรายละเอียดตาง ๆ ตลอดจนการวัดและการปรับระดบัการผลิตเพื่อใหเปนไปตามความตองการ

การกําหนดหนวยที่ใชวัดกบัผลิตภัณฑนัน้อาจจะเปนจาํนวนชิน้ ตัน เมตร ชั่วโมง ซึง่จะตองมีการ

วางแผนไวและสามารถจะเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทยีบเทารวมกันได (Common Equivalent 

Unit) เมื่อเทียบกับเวลา 

 การวางแผนกาํลังการผลิตกเ็พื่อตองการทีจ่ะหาวาควรจะใชแรงงานและเครื่องจักร

ประเภทใด จาํนวนเทาไร และตองการเมื่อไร ซึ่งโดยปกติแลวการวางแผนจะยึดเอาจํานวนชั่วโมง

ของแรงงานและเครื่องจักรที่มีอยูเปนหลกั ถากาํลงัความสามารถมีมากเกิดไปก็แสดงวาการใช

ทรัพยากรนัน้มีประสิทธิภาพต่ํา ในทางตรงกนัขามถามีกาํลังการผลิตไมเพียงพอก็เปนผลใหไม

สามารถบรหิารลูกคาไดเต็มที ่

 
        2.1.5 ขอจํากัดดานกําลังการผลิต  
 กําลังการผลิต หมายถงึปริมาณงานทีท่ําไดในชวงเวลาที่กาํหนด คําจํากัดความใน

พจนานกุรมนัน้ หมายถึง ความสามารถของคนงาน เครื่องจักรของโรงงานหรือองคกรในการที่จะ

ผลิตสินคาในชวงเวลาที่กาํหนด ดงันัน้กําลังการผลิตจึงหมายถึง อัตราการทาํงานไมใชปริมาณ

ของงานทีท่าํเสร็จ 

 กําลังการผลิตเปนขอจํากัดทีส่ําคัญของตารางการผลิตผลักซึ่งจะอยูภายใตขอบเขตของ

ตารางการทาํงาน/ตอชวงเวลา (5 วัน 6 วนั และ 7 วันตอสัปดาห)  

 จํานวนกะ นโยบายการทาํงานลวงเวลา ระดับแรงงานและอุปกรณทีม่ีอยูเปนสิง่ที่จะตอง

นํามาพจิารณากําลงัการผลิตที่แทจริงนั้นจะยึดถือความสามารถของการทาํงานในอดีตเปนหลัก 

ปจจัยทีน่ํามาพิจารณาไดแกการขาดงาน เครื่องจักรเสยี วัตถุดิบขาดแคลน กําลงัการผลิตลดลงซึ่ง

โดยปกติแลวกําลังแรผลิตจะแสดงในเทอมของหนวยผลผลติ น้ําหนัก ขนาด หรือความยาว 

สําหรับผลิตภัณฑที่เปนชนดิเดียวกนัตลอด หรือในหนวยเวลา เชน คน-ชั่วโมง สําหรับผลิตภัณฑที่

ไมเปนชนิดเดยีวกนั 
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 การจัดตารางการผลิตไวเกนิความสามารถที่ผลิตไดจะไมกอใหเกิดประโยชนใด ๆ ทัง้นี้

เพราะระดับการผลิตสูงสุดจะขึ้นอยูกับกําลังการผลิตไมใชข้ึนอยูกับส่ิงที่ใสเขาไป รูปที่ 2.9 แสดง

ถึงอุปกรณการผลิตคลายกบัรูปปลองไฟถึงแมวาสิ่งที่ใสเขาไปจะมีมากเกนิความสามารถที่จะผลติ

ได ยอมจะกอใหเกิดสวนเกนิในระบบคงคลังหรือถามีอุปสงคเกิดความสามารถของศูนยผลิตก็ควร

จะลดจํานวนจากตารางการผลิตใหนอยลงโดยยายไปผลิตในชวงตอไป 

1. การวางแผนกําลงัการผลิตแบบคราว ๆ จะถูกนํามาใชเพื่อใหแนใจวาตารางการผลิต

หลักขั้นทดลองทีก่ําหนดขึ้นนั้นใชกําลงัการผลิตที่ไมเกินความสามารถของศูนยผลิตการกําหนด

ทรัพยากรที่ตองการในแตละชวงเวลาจะขึน้อยูกับการเปลี่ยนแปลงปรมิาณงานจากตารางการผลติ

ไปเปนภาระงานที่ตองทําการผลิตอยางคราว ๆ จะเปนการเปลีย่นชวงเวลาในตารางการผลิตหลกั

เปนจํานวนชัว่โมงในศนูยงานถาความตองการมมีากกวากําลงัในศนูยงาน กจ็ําเปนตองยาย

ปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทาํในชวงเวลาตอไป 

 การวิเคราะหภาระงานแตละอยางบนตารางการผลิตหลกัจะบงถึงทรัพยากรที่

ตองการ ถาเราคูณเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยดวยปริมาณที่จะผลติตอชวงเวลาและบวกเวลาที่

ใชในการตั้งเครื่องหลักจากนัน้จึงรวมเวลาของทุก ๆ งานเขาไปดวยกนั จะเปนภาระในศูนยผลิตนั้น

ตอชวงเวลาหนึ่ง ๆ การวางแผนกาํลังการผลิตอยางคราว ๆ จะเปนการเปลี่ยนชวงเวลาในตาราง

การผลิตหลักเปนจํานวนชัว่โมงในศนูยงานถาความตองการมีมากกวากาํลังคนในศูนยงานก็

จําเปนตองยายปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทําในชวงเวลาตอไป 

 สิ่งสําคัญอีกประการหนึ่งก็คอื การหาตําแหนงของขอจํากัด (วิกฤต) ในศูนยการผลติหรืออุ

ปกสรรคซึ่งอาจจะเกิดขึ้นที่เครื่องจักร กลุมเครื่องจักร แผนก หรือกลุมแรงงาน (ผูชํานาญงาน) 

 ศูนยงานตาง ๆ ที่อาจจะเกิดปญหาวิกฤตขึ้นไดนี ้ จะตองคอยระวังในการใสภาระซึ่ง

จะตองไมใหเกินพิกัดและในบางครั้งการเกิดวิกฤตในศูนยงานอาจเปลี่ยนแปลงไปตามลักษณะ

ของงานในแตละชวงเวลา รูปที่ 2.10 แสดงถึงตารางการผลิตหลักซึ่งจะส้ินสุดลงเมื่อไรก็ตามที่ศูนย

งานนัน้มีกาํลงัการผลิตอยางเพยีงพอ 
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รูปที่ 2.9 ขอจํากัดดานกําลงัการผลิต 

 

 
รูปที่ 2.10 การวางแผนกําลงัการผลิตแบบคราวๆ 

2. ภาระงาน (Load) หมายถึง ปริมาณของงานทีว่างแผนไวตามตารางการผลิตและงาน

จริง ๆ ที่ผลิตออกมาไดตามจุดตาง ๆ โดยทั่ว ๆ ไปจะแสดงใหเห็นในรูปของชั่วโมงมาตรฐานของ

การทาํงานหรอืหนวยตาง ๆ ของการผลิต สําหรับชนิดของภาระงาน สามารถแบงออกเปน 2 ชนดิ

คือ ภาระงานที่ไดวางแผนไวกับภาระงานที่ไมเปนไปตามแผน สําหรบัภาระงานที่ไดวางแผนไวจะ

ประกอบไปดวย คาํสั่งซื้อจากลูกคา (Order) และการวางแผนวาจะสงงานเมื่อไร สวนภาระงานที่

ไมเห็นไปตามแผนซึ่งก็คือภาระงานที่นอกเหนือจากที่เราวางแผนไวอาจเกิดจากงานแทรกเรงดวน

เพื่อตอบสนองลูกคาที่สําคญัมาก ๆ ในทางปกติภาระงานที่ไมไดอยูในแผนที่วางไวควรจะมีคานอย

ที่สุดเทาที่จะเปนไปได อยางไรก็ตามภาระงานทั้งสองชนิดมักจะมาดวยกนัเสมอ 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต  

       ทฤษฎทีี่จะนํามาใชในการจัดตารางการผลิตแสดงดังรายละเอียดดังนี ้

      2.2.1 การจัดตารางการผลิต  

 การจัดตาราง (Scheduling) เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ที่มีความสําคญัอยาง

มากตออุตสาหกรรมการผลิต โดยที่ผลลัพธขอกระบวนการตัดสินใจ คือ ตารางหรือกําหนดการ 

(Schedule) (ปารเมศ, 2546)  

 การจัดตาราง หมายถงึ การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูจํากัด ใหกับภารกิจ 

(Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กาํหนดให  เพื่อที่จะทําใหองคกรสามารถบรรลุถึงเปาหมาย 

(Goal) หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนดเวลาไวนัน้เวลานัน้ได ในทางทฤษฎี 

ฟงกชัน วัตถปุระสงคของการจัดตารางควรประกอบดวยคาใชจาย (Cost) ทั้งหมดที่เกิดขึ้น ใน

ระบบ  ซึ่งคาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตารางในครั้งนี ้ อยางไรก็

ตามในทางปฏิบัติแลวคาใชจายดังกลาวอาจจะวัดออกมาเปนตัวเลขไดยากมาก ดังนัน้ แทนทีจ่ะ

แสดงฟงกชันวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย จึงอาจจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลักในการ

ตัดสินใจที่เกีย่วของกับการจดัตารางแทน  คือ ประสิทธภิาพในการใชสอยทรัพยากร ความรวดเรว็

ในการสนองตอบตออุปสงคและการสงมอบที่ตรงเวลา ในการจัดตารางนั้นขอจํากัด 2 ประเภทที่

พบคือ  

 1. ขอจํากัดดานทรัพยากร 

 2. ขอจํากัดดานเทคโนโลย ี

ดังนัน้ ปญหาการจัดตารางจึงถูกแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

 1. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจดัสรรทรัพยากร 

 2. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจดัลําดับงาน  

 เราสามารถประเมินประสทิธภิาพของตารางที่จัดขึ้นได  ซึง่ในทางปฏิบัติมีวัตถุประสงค

เปนจํานวนมาก ทีม่ีความสําคัญตอการจัดตาราง ดงัตอไปนี้ คือ  

 วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต  :   บริษัทจํานวนมากในความสาํคัญกับปริมาณ

ผลผลิตเปนอยางมาก และผูบริหารของบริษัทสวนมากจะวัดวาบริษัทมีผลของการดําเนนิงานใน

ดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ตัวอยางของวัตถปุระสงคดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญคือ  

   - เวลาไหลของงาน (Flow Time) :  เวลาไหลของงาน หมายถงึ ระยะเวลา

ทั้งหมดทีง่านใชเวลาอยูในระบบ  
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   - เวลาปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีความสาํคัญเมื่องานที่

นํามาจัดตารางมีจํานวนจาํกดั  

 วัตถุประสงคดานกาํหนดการสงมอบ : มีวัตถุประสงคที่สําคัญเปนจํานวนมาก ที่มี

ความเกี่ยวของกับกาํหนดสงมอบ คือ  

   - เวลาสาย (Latenness):   วัตถุประสงคทีน่าํมาใชคือ เวลาสายทั้งหมด  

   - เวลาสายสงูสดุ (Maximum Lateness) : การทาํใหเวลาสายสูงสุดมีคานอยสุด 

หมายถงึ การทําใหเวลาสายของงานที่แยที่สุด (สายมากที่สุด) ในระบบมีคานอยทีสุ่ด  

   - เวลาลาชา (Tardiness)  :   เวลาลาชากบัเวลาสายมีขอแตกตางกนัคือ เวลา

คาชาจะไมมีคาเปนลบ  อยางนอยที่สุดจะมีคาเทากับศูนยวัตถปุระสงคทีน่ํามาใชคือ เวลาลาชา

ทั้งหมด  

   - เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Tardiness) สมมติวาแต

ละงานมีความสําคัญตางกนั ในดานของความลาชาที่เกดิขึ้น นัน่คือ เราจะใหน้ําหนักมากกบังานที่

สั่งซื้อโดยลูกคาประจํา ลูกคาที่มีจาํนวนการสั่งซื้อเปนจํานวนมาก หรือลูกคาที่มมีูลคาการสัง่ซือ้

เปนมูลคามาก เปนตน ในกรณีเชนนี้ฟงกชันวัตถุประสงคทีน่ํามาใชคือ เวลาลาชาทัง้หมดที่ถูกถวง

น้ําหนกั  

   - จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) : ในบางครั้งเราอาจจะตองวัด

จํานวนของงานที่ลาชามากกวาระยะเวลาของงานที่ลาชา  ในกรณีนี้ฟงกชัน่วัตถุประสงคทีน่ํามาใช

คือ จํานวนของงานลาชาทั้งหมด  

   - จํานวนงานลาชาทีถู่กถวงน้ําหนกั (Weighted Number of Tardy Jobs) :   ใน

กรณีที่การลาชาของานแตละงานมีความสาํคัญไมเทากนั  อาจจะใชฟงกชนัวัตถุประสงคทีน่ํามาใช

คือ  จํานวนงานลาชาทัง้หมดที่ถูกถวงน้าํหนกั  

 วัตถุประสงคดานคาใชจาย  :  มีวัตถุประสงคที่สาํคัญเปนจํานวนมากที่เกี่ยวของกบั

คาใชจายที่เกดิขึ้นหลังจากที่งานถูกจัดตารางแลว  

   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Completion Time) : 

คาผลรวมของเวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกัจะแสดงใหเห็นถึงคาใชจายดานการจัดเก็บ

พัสดุคงคลังของการจดัตาราง  

   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Completion Time) :  

คาผลรวมของเวลาเสร็จงานทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกัจะแสดงใหเห็นถึงคาใชจายดานการจัดเก็บ

พัสดุคงคลังของการจัดตาราง  
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   - เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักและหักลด (Discounted  Total -

Weighted Completion Time)  

   - คาใชจายดานการปรับต้ังเครื่องจักร (Setup Cost)  

   - คาใชจายดานพัสดุคงคลังของงานระหวางกระบวนการ (Work-in-Process - 

Inventory Cost ) :  การใหงานระหวางกระบวนการ (Work -in- Process, WIP)  มีคานอยที่สุด

เปนวัตถุประสงคที่มีความสําคัญอยางมากประการหนึ่ง ในการบริหารจัดการเพราะขอเสียของการ

มี WIP ในระบบคือ การมี WIP มากทําใหเกิดเงินจมมาก  

   - คาใชจายดานพัสดุคงคลังของสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory -

Cost):   วัตถุประสงคที่ความสําคัญอีกประการหนึ่งของการบริหารระบบผลิตคือ การทําให

คาใชจายดานพัสดุคงคลังของสินคาสําเร็จรูปมีคาต่ําที่สุด  

   - คาใชจายดานบุคลากร (Personnel Cost) : คาใชจายดานบุคลากรจะเกี่ยวกับ

การกําหนดกะของการทํางานใหกับพนักงาน  คาใชจายในการทํางานลวงเวลาเปนสิ่งที่ตองหา    

ซึ่งคาใชจายนี้เราจะไมทราบลวงหนากอนที่จะมีการจัดตาราง  ในบางครั้งคาใชจายลวงเวลา

อาจจะมีคามากกวาคาใชจายพื้นฐานเสียอีก วัตถุประสงคของการจัดตารางกําลังพลคือ การทําให

คาใชจายดานบุคลากรโดยรวมมีคาต่ําที่สุด   

 ตัวอยางของกฎการจายงาน  

 1. EDD (Earliest Due Date)  :  ลําดับความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลาสงมอบ

กระชั้นที่สุด  

 2. FASFS (First Arrival at shop First Served) : ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงาน

ที่เขามาสูระบบกอน  

 3. FCFS (First Come First Served) :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มาถึง

แถวคอยทีก่ําลังพิจารณาเปนงานแรก  

 4. LWKR (Least Work Remaining)  : ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลา

ปฏิบัติงานที่ตองทาํเหลืออยูนอยที่สุด  

 5. MST (Minimum Slack Time)  :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มเีวลาหยอน 

(Slack Time) นอยที่สุด  

 6. MOPNR (Most Operation Remaining) :  ลําดับความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ี

เวลาปฏิบัติงานที่ตองทาํเหลอือยูมากที่สุด  
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 7. MWKR (Most Work Remaining): ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีจํานวน

ของงานทีเ่หลอือยูมากที่สุดกอน  

 8. NINQ (Number of Jobs in Next Queue) :  ลําดับความสําคัญสูงสดุจะใหกับงานที่

มีการดําเนนิงานที่อยูในลาํดับถัดไป   ตองทาํบนแถวคอยของเครื่องจักรที่มีจาํนวนงาน นอยที่สุด  

 9. SPT (Shortest Processing Time) :  ลําดับความสาํคัญสูงสุดจะใหกับงานทีม่ีเวลา

ดําเนนิงานบนเครื่องจักรที่กาํลังพิจารณาอยูมีคานอยทีสุ่ดเปนตน  

 เกณฑวัดสมรรถนะของกฎการจายงาน แบงออกเปน 2 ประเภท คือ  

 1. เกณฑที่อิงฐานเวลา (Time - Based Criteria) เชน เกณฑที่อิงกับเวลาเสร็จงาน เปน

ตน  

 2. เกณฑที่อิงฐานเวลาสงมอบ (Due - Date Based Criteria) เชน เกณฑที่อิงกับเวลา

สายของาน เวลาลาชาของงานหรือจํานวนงานที่สงมอบไมทันตามเวลาที่กําหนด เปนตน  

 

      2.2.2 รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 

 รูปแบบของการจัดตารางการผลิตภายใตการกําลงัการผลิตที่มีจํากัดนั้น อาจพจิารณา

กําหนดงานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ(Forward or 

Backward Scheduling) 

 การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา(Forward Scheduling) เปนการกําหนดเวลา

เร่ิมตนและเวลาสิ้นสุดงาน โดยกําหนดใหงานเหลานั้น เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สดุที่สามารถจะ

เร่ิมได บนหนวยผลิตนัน้ ดังนัน้งานสวนใหญ จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยังหนวยผลติถัดไป ดังนัน้

วิธีนีจ้ะมงีานระหวางผลิต (Work in Process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 

 การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลับ(Backward Scheduling) จะทาํการกาํหนดให

งานในลาํดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวนักําหนดสงแตไมกอนวนั

กําหนดสง โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจดัยอนกลับจากวันกําหนดเสร็จ วิธนีี้จะทํา

ใหสินคาคงคลังระหวางผลติมีคานอยที่สุด 

      

  2.2.3 การควบคุมตารางการผลิต  

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให

เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถงึผลงานที่ทาํได จะไดทราบถึงผลงานทีท่ํา

ได ทราบถึงอตัราความกาวหนาของงานเมื่อเทียบกับแผนที่ไดวางไว การควบคุมปริมาณการผลิต
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เปนกิจกรรมทีเ่กิดขึ้นหลงัจากที่ไดวางแผนการผลิตไปแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนนิอยู

จนกระทั่งเสรจ็เรียบรอยตามแผน การที่จะทําใหกจิกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผล

สําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน เชน จํานวนงานที่

เสร็จ 

2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนที่ไดวางไว อาจใชแผนภูมแิกนตใน

การวิเคราะหความกาวหนาของงาน 

3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 

4. วิเคราะหขอมลูตาง ๆ หลังจากเสร็จสิน้งานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพฒันาและ

ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น 

เมื่อวางผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง

ผิดพลาดไปจากแผนที่กาํหนดไว ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกดิขึ้นและ

ทําการแกไขหรือปรับปรุงตารางการทํางานใหม เพื่อใหทนัตามความตองการที่ไดกําหนด

ไว ซึ่งในการแกไขอาจทําไดดังนี ้

1) จัดตารางการทํางานลวงเวลา 

2) เพิ่มกะในการทํางาน 

3) จางผูรับเหมาชวง 
4) ในกรณีทีว่ัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกําหนดการสงวัตถุดิบใหเร็วขึ้น 

5) จัดหาคนงานเพิ่ม 

6) จัดหาเครื่องมอื เครื่องจักร หรือหาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงกวา 

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาของงานเปนกิจกรรมที่ตองดําเนนิอยางตอเนื่อง 

ตราบใดที่การผลิตยังดําเนินอยู และเปนสวนสาํคัญที่จะทําใหการผลิตสามารถดาํเนนิไปไดอยางมี

ประสิทธิภาพตลอดจนมีผลใหไดรับความเชื่อถือจากลกูคามากยิ่งขึน้ 
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2.3 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
งานวิจยัที่เกี่ยวของเพื่อนําไปประยุกตใชกบังานวิจยัสามารถสรุปไดดังตารางที่ 2.2 และ 

ตารางที่ 2.3 
 

ตารางที่ 2.2 ตารางสรุปขอมูลที่นํามาประยกุตใชในงานวจิัย 
การเกี่ยวของกับ
งานวิจัย 

ขอมูลมาประยุกตกับงานวิจัย รายชื่อผูแตงในงานวิจัยและขอมูลท่ีเก่ียวของ 

การวางแผน 
การผลิต 

การกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไขกําลัง
การผลิตจํากัด 

Edmund W. Schuster (2000) 

การศึกษาปจจัยภายนอกที่มีอิทธิพลตอการ
กําหนดการผลิตหลัก 

Neng-Pai Lin (1994), FundaSahin (2008), Jinxing Xie 
(2003), Ou Tang (2002) 

แนวทางในการวางแผนความตองการวัตถุดิบ ธเนศ ชูวัฒนะเดช (2547), เจริญ สุนทราวาณิชย(2530), 
การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิต ระบบการ
จัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิต 

จิรภัทร ราศี (2539), พัชราภรณ เผาตะกูล (2536), 
คัมภีร ลิมปดาพันธ (2548), กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ์
(2543), นิธิมา ศรีพานิช (2549), ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน
(2549), วุฒิชัย อนันตกุล (2540), กําพล อมาตยกุล
(2539), สมปอง วรรธนะถาวรเดช (2540), ดาริกา  
สิมาพัฒนพงศ (2548), พิภพ ลลิตาภรณ(2549), ชุมพล 
ศฤงคารศิริ(2550) 

การจัดตาราง 
การผลิต 

แนวทางในการจัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม Robin  Lane (1999), นพวัฒน ยินชัย (2547), ชัชพล มง
คลิก (2540), อมรรัตน อโนทัย (2549), ยศธนา เสนหา
(2549), รัติยา จารุศรีวรรณา (2543),  
ปารเมศ ชุติมา(2546) 
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ตารางที่ 2.3 ชื่อผูแตงในงานวิจัยทีเ่กีย่วของและขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจยั 
รายชื่อผูแตงในงานวิจัยและ

ขอมูลท่ีเก่ียวของ 
ป 

เทคนิคท่ี
เก่ียวของ 

ขอมูลเก่ียวของกับงานวิจัย 

1. Edmund W. Schuster 
 
 

2000 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดเสนอแนวทางปรับปรุงกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไขกําลัง
การผลิตจํากัดในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภค เพื่อทําใหมีความพรอมใชของ
สินคาและการบริการลูกคาใหเหมาะสมที่สุด โดยทําการศึกษาปจจัยที่มี
อิทธิพลตอกําหนดการผลิตหลักพบวา ประกอบดวย 5 ปจจัยดวยกัน เปน
ปจจัยเชิงปริมาณ 4 ปจจัย และปจจัยเชิงคุณภาพ 1 ปจจัย ดังนี้ การพยากรณ
แนวโนม กําลังการผลิต ความผันแปรของความตองการ ระดับบริการลูกคา 
และวิธีหาสต็อกเพื่อความปลอดภัย 

2. Neng-Pai Lin, 
Lee Kraje wskib, 
G.  Keong  Leongb, 
W.C.  Bentonb 

1994 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดทดสอบผลกระทบของปจจัยภายนอกที่มีอิทธิพลตอการ
ออกแบบระบบกําหนดการผลิตหลัก เชน โครงสรางตนทุน โครงสราง
ผลิตภัณฑ ชวงเวลานํารวม ขนาดของตนทุนการเปลี่ยนแปลงกําหนดการผลิต
หลัก และขนาดความผิดพลาดในการพยากรณชวงการปรับแผน(ความถี่ใน
การปรับแผนกําหนดการผลิตหลัก) และชวงคงที่ (จํานวนคาบของ
กําหนดการการผลิตหลัก) ผลลัพธแสดงใหเห็นวา เมื่อตนทุนการ
เปลี่ยนแปลงกําหนดการผลิตหลักเพิ่มจะทําให ชวงคงที่สูงขึ้น และความถี่ใน
การปรับแผนที่ดีอาจมีผลตอประสิทธิภาพของตนทุนของกําหนดการ
หมุนเวียน 

3. Robin  Lane  and  Stephen  
Evans 
 
 

1999 การจัดตาราง
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดออกแบบซอฟแวรสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตาราง
การผลิตเพื่อหาคําตอบใหมของปญหาตางๆ ซอฟแวรสนับสนุนการตัดสินใจ
จะมีความคลองตัวสําหรับนโยบายที่ไดระบุไวแลว เพื่อที่จะจัดการกับปญหา
ตางๆทั้งปญหาหลักและรอง และกลยุทธในการแกปญหาที่สมบูรณที่
เกี่ยวของกับปญหาหลัก 

4.FundaSahin, 
E.PowellRobinson , 
Li-LianGao 

2008 การวางแผน
การผลิต 

งานวิจัยนี้ไดศึกษากําหนดการผลิตหลักและการมอบหมายการสั่งซื้อขั้นสูง 
ทําการประเมินผลกระทบจากปจจัยภายนอกและปจจัยการออกแบบ
กําหนดการการผลิตหลัก ตอการดําเนินการนโยบายที่เหมาะสมที่สุด โดยวัด
จากกําหนดการและเสถียรภาพกําหนดการพบวา ความยืดหยุนของปริมาณ
การสั่งซื้อของผูขายเปนปจจัยหลักที่สงผลกระทบตอสมรรถนะของระบบ 
จากผลการวิจัยสรุปไดวา ความเขาใจเกี่ยวกับธรรมชาติของการเปลี่ยนแปลง
การจัดตารางและระบบการจัดซื้อทําใหสามารถประสานงานไดดีขึ้น 

5. Jinxing Xie, Xiande Zhao, 
T.S. Lee 
 
 

2003 
 
 
 

การวางแผน
การผลิต 
 

งานวิจัยนี้ไดตรวจสอบอิทธิพลของกําหนดการผลิตหลักภายใตเงื่อนไข
ทรัพยากรเดี่ยวและความตองการไมคงที่พบวา พารามิเตอรของกําหนดการ
ผลิตหลักมีผลกระทบตอ ตนทุนโดยรวม ความไมมีเสถียรภาพของ
กําหนดการและระดับบริการของระบบคงคลังการผลิต  
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6. Ou Tang, Robert W. 
Grubbstrom 
 
 
 

2002 การวางแผน
การผลิต 
 

กําหนดการผลิตหลักเปนสวนสําคัญในการรักษาระดับการบริการลูกคาและ
เสถียรภาพการวางแผนการผลิตใน MRP เริ่มแรกกําหนดการการผลิตหลักถูก
ขับเคลื่อนดวยการพยากรณความตองการและแผนการผลิตรวม และตนทุนที่
เกี่ยวของ ไมไดครอบคลุมไปถึงความตองการที่ไมคงที่ ซึ่งปกติ ไมได
พิจารณา การเปลี่ยนกําหนดการผลิตหลักบอยจะลดประสิทธิภาพในการ
วางแผนในขณะที่ขอบเขตเวลาของกําหนดการผลิตหลักที่กวางเปนผลตอ
ระดับบริการที่ตํ่าและสถานะคงคลังที่ไมเหมาะสม ในงานวิจัยนี้ไดกําหนด
รูปแบบความเปนไปไดที่จะกําหนดวิธีวางแผนกําหนดการผลิตหลักดวยการ
ประมาณพารามิเตอรที่เหมาะสมเชน ชวงเวลาการปรับแผน ชวงเวลาที่จะ
กําหนดแผน 

7. ธเนศ ชูวัฒนะเดช 2547 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ
ไดประยุกตใชเทคนิคการบริหารของคงคลังและการวางแผนความตองการ
วัสดุเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบริหารของคงคลังและประยุกตใช
ซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจัดทํา
ฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ ในการ
บริหารของคงคลังและการวางแผนความตองการวัสดุ จะประกอบไปดวยการ
ประมาณการสินคาที่จะตองผลิต ระบบโครงสรางผลิตภัณฑ ตนทุนในการ
สั่งซื้อของวัตถุดิบแตละประเภท ตนทุนของคงคลังตอวัตถุดิบแตละประเภท 
และการกําหนดนโยบายในการสั่ง ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวาภาย
หลังจากการปรับปรุงอัตราการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตสินคา และอัตรา
การผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคาลดนอยลง 

8. จิรภัทร ราศี 2539 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนการผลิตและการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตทอโพลีเอทีลีนไดปรับปรุงการจัดองคกรและแบบลักษณะงาน การ
ปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการปรับปรุงระบบการ
จําแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุม
พัสดุคงคลัง และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถที่
จะกําหนดตารางการผลิต ผลจากการปรับปรุงสรุปไดวาโครงสรางของ
องคกรดีขึ้น การจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการจําแนกและการกําหนด
รหัสผลิตภัณฑ โดยใชหลักของ Group technology ทําใหการจําแนกดีขึ้น
กวาเดิม ในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบลดตนทุนขึ้น การจัดเก็บวัตถุดิบ 
สามารถลดเวลาของการเบิกจาย การประเมินการวางแผนการผลิต มีระบบ
การวางแผนที่จะทําการคาดคะเนความตองการของสินคา เพื่อที่จะทําการวาง
แผนการผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 

9. พัชราภรณ เผาตะกูล  
 
 

2536 
 
 

การวางแผน
การผลิต 
 

ระบบการจัดการผลิตในโรงงานสติกเกอรไดทําการปรับปรุงผังโครงสราง
องคกร โดยการเปลี่ยนชวงการบังคับบัญชาและสายการบังคับบัญชา สรางคํา
บรรยายลักษณะงานและการไหลของกิจกรรมตางๆ ในองคกร และทําการ
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9. พัชราภรณ เผาตะกูล 

(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2536 
 
 
 
 
 
 
 

การวางแผน 
การผลิต 

วิเคราะหสัดสวนของบุคลากรที่เหมาะสมในสายการผลิตในอนาคตโดยใช
ทฤษฎีลูกโซมารคอฟ สําหรับปญหาดานการวางแผนไดจัดแบงประเภท
ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน คาดคะเนอุปสงคผลิตภัณฑกลุมนี้และจัดทําการ
วางแผนการผลิตรวมสําหรับผลิตภัณฑดังกลาว เพื่อกําหนดระดับการผลิต
รวมในแผนระยะกลางและจัดลําดับงานใหแกเครื่องจักรสําหรับแผนระยะสั้น
และออกแบบผังโรงงานสําหรับแผนระยะยาว สวนปญหาดานการควบคุมได
เสนอวิธีการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดสําหรับการจัดการ
วัตถุดิบและสรางระบบสารสนเทศเพื่อจัดทําตนทุนซึ่งประกอบดวย การ
วิเคราะหองคประกอบของตนทุน จัดหาวิธีการและเอกสารในการรวบรวม
ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนและการคํานวณตนทุนการผลิตโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอร 

10. เจริญ สุนทราวาณิชย  2530 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังสําหรับโรงงานกระดาษเหนียว
เสนอแนะแนวทางแกปญหาทางดานการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลัง
วิทยานิพนธนี้ไดเสนอแนะวิธีการโดยทําการคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณ
การจําหนายสูง เพื่อมาพยากรณหาปริมาณความตองการ จากนั้นประยุกตใช
เทคนิคของการควบคุมพัสดุคงคลังสําหรับพัสดุหลายรายการ มาใชทําการ
วางแผนการผลิต ในสวนของการจัดการวัตถุดิบก็ไดใชวิธีการคํานวณหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด การคํานวณตางๆ ทําไดโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรประเภทตารางคํานวณอีเลคโทรนิค ทําใหการวางแผน การ
ปรับปรุงแกไข ตลอดจนการออกรายงานตางๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

11. คัมภีร ลิมปดาพันธ  2548 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตของ
โรงงานผลิตเครื่องจักรในงานพิมพสกรีนไดปรับปรุงระบบเอกสารและการ
ไหลของขอมูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต แลวทําการ
ออกแบบระบบฐานขอมูลและสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการ
ตัดสินใจเพื่อการวางแผนการผลิต โดยประยุกตไมโครซอฟตแอกซเซส(MS 
Access) โปรแกรมวิชวลเบสิก(Visual Basic) โปรแกรมดังกลาวครอบคลุม
ต้ังแตการคํานวณเวลางานในการผลิตของแผนกเครื่องมือกล การพยากรณ
แนวโนมของการขาย การตรวจสอบชิ้นสวนพัสดุคงคลัง การออกใบสั่งผลิต 
การจัดทําสูตรการผลิต การออกรายงานตาง ๆ ของฝายผลิต รวมทั้งการ
ติดตามสถานการณผลิต ผลการใชระบบสารสนเทศที่พัฒนาพบวา ทําใหการ
วางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ้น  
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12. กนกพร ศรีปฐมสวัสดิ์  2543 การวางแผน
การผลิต 

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตและจัดตารางการ
ผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ไดสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ในการวางกําหนดการผลิตหลักทําใหมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจที่
มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลด
ระยะเวลาในการวางแผน และมีความคลองตัว สามารถปรับเปลี่ยนแผนได
อยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ
ในการผลิตไดอยางทันทวงที 

13. นิธิมา ศรีพานิช  2549 การวางแผน
การผลิต 

การวางแผนและจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
กรณีศึกษา: โรงงานเครื่องประดับ งานวิจัยนี้ไดจัดทําคูมือการใชงาน
เครื่องจักร มาตรฐานการทํางาน และหาเวลามาตรฐานของแตละผลิตภัณฑ 
เพื่อที่จะนํามาคํานวณหากําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงานตัวอยาง และได
ทําการปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ(Bill of Material) เพื่อที่จะทํา
ใหเกิดความพรอมในการผลิตผลิตภัณฑแตละหนวยงาน นอกจากนี้ไดนํา
โปรแกรมไมโครซอฟตโปรเจ็กตมาชวยในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดการสงมอบงานลาชาได 

14. ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน  2549 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการวางแผนตารางการผลิตหลัก 
กรณีศึกษา: โรงงานเครื่องทําน้ําเย็น งานวิจัยนี้ไดปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยการศึกษากระบวนการผลิต กําลังการผลิตและเวลาการทํางานเพื่อ
กําหนดเปนเวลามาตรฐานสําหรับใชเปนขอมูลในการวางแผนตารางการผลิต
หลัก โดยประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการวางแผนตารางการ
ผลิตหลัก หลังจากนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสําหรับวางแผน
ตารางการผลิตหลักของโรงงานตัวอยาง ปรากฏวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต และลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายไดมากขึ้น 

15. วุฒิชัย อนันตกุล  
 

2540 การวางแผน
การผลิต 

ระบบการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานผลิตอุปกรณขนถายและแทนอัด 
ระบบไฮดรอลิค  งานวิจัยนี้มุงเนนการศึกษาออกเปน 2 สวน คือ ระบบ
เอกสารที่ใชในการผลิต และระบบการวางแผนการผลิต เพื่อพัฒนาแนวทาง
ในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมใหมีประสิทธิภาพการ
ผลิตยิ่งขึ้น 

16. กําพล อมาตยกุล  2539 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางกําหนดการผลิตหลักสําหรับโรงงานเครื่องสําอาง 
งานวิจัยนี้ไดทําการวิจัยการพัฒนาการวางกําหนดตารางการผลิตหลักของ
โรงงานเครื่องสําอาง ใหสอดคลองกับความตองการของตลาด โดยศึกษา
ปญหาที่เกิดขึ้นสําหรับการวางแผนการผลิต รวมทั้งระบบการทํางานที่ไม
สอดคลองกัน ไดทําการพัฒนาปรับปรุงวิธีการวางแผนใหมีความสอดคลอง
กับปริมาณความตองการของตลาดและสอดคลองกับการปฏิบัติงาน 
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17. สมปอง วรรธนะถาวรเดช  2540 การวางแผน
การผลิต 

การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการสําหรับโรงงานขนาด
เล็ก งานวิจัยนี้ไดทําการพัฒนาระบบวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการ 
ระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิตเพื่อใชสําหรับการวางแผน
และควบคุมการผลิตในการปฏิบัติการ เพื่อใหมีความสอดคลองกับปริมาณ
การสั่งซื้อและการทํางาน ผลที่ไดจากการพัฒนาพบวา ระยะเวลางานเสร็จ
ใกลเคียงกับกําหนดวันสงมอบมากขึ้นและเร็วกวาการวางแผนแบบเดิม 

18. นพวัฒน ยินชัย  2547 การจัดตาราง
การผลิต 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่มีระยะเวลานําสั้น : 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตสติกเกอรรูปมวน งานวิจัยนี้ไดปรับปรุง
ดังตอไปนี้คือ ดานกระบวนการผลิต ทําการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อหา
เวลาสวนเกินและเวลาไรประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จากนั้นจึงนํา
เทคนิคตางๆ เชน การศึกษาวิธีการทํางานและSMED เปนตน เขามาชวยใน
การปรับปรุงการผลิต สวนดานการจัดตารางการผลิตไดทําการปรับปรุงโดย
การกําหนดเวลามาตรฐานของการผลิตแตละออเดอร พัฒนาโปรแกรมจัด
ตารางการผลิต จัดต้ังหนวยงานวางแผนการผลิตและทําขอตกลงกับทางฝาย
ขายในเรื่องการกําหนดวันสงมอบสินคาในกรณีออเดอรเรงดวน ภายหลังจาก
การประยุกตใชวิธีการดังกลาว พบวาจํานวนผลผลิตเพิ่มขึ้น สงสินคาไดทัน
ตามกําหนดมากขึ้น 

19. ชัชพล มงคลิก  2543 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ : กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมรมผลิตช้ินสวนยานยนต งานวิจัยนี้ไดออกแบบและพัฒนา
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต โดยไดวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดปญหาการสงมอบงานลาชาพบวา กฎการจัดตาราง
การผลิต วิธีการจัดตารางการผลิต และปจจัยรวมระหวางกฎและวิธีการจัด
ตารางการผลิต เปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของตารางการผลิต  

20. อมรรัตน อโนทัย  2549 การจัดตาราง
การผลิต 

การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในการผลิตแผนคลุมผาตัด งานวิจัยนี้ได
ปรับปรุงการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

1. ศึกษาขอมูลการผลิต 
2. กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต 
3. การแบงกลุมการผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการ

ผลิตและวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
4. การจัดตารางการผลิต โดยเริ่มจากการจัดลําดับการผลิต การจัดตาราง

การบรรจุ และการจัดตารางการผลิต 
5. การติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
6. สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 

ผลการปรับปรุงพบวาประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาเพิ่มขึ้นและ
ทําใหเกิดปญหาในการทํางานลดลง 
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21. ยศธนา เสนหา  2549 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดตารางการผลิตสําหรับอุตสาหรรมทอผา : ผาขนหนู งานวิจัยนี้มุงเนนที่
จะแกปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาสินคาคง
คลังมากเกินความจําเปน และปญหาการสงมอบสินคาลาชาจากสภาพปญหา
ที่เกิดขึ้น โดยพัฒนาระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตหลังการ
ปรับปรุง พบวาทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

22. รัติยา จารุศรีวรรณา  2543 การจัดตาราง
การผลิต 

การจัดการตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษา
ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น จากการวางแผนในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 
โดยศึกษาโรงงานผลิตเสนดายเปนกรณีศึกษา ผลิตภัณฑมีหลายชนิด ขั้นตอน
การผลิตมีหลายกระบวนการ แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักร
หลายเครื่อง ปจจุบันโรงงานทําการผลิตโดยไมมีการวางแผนที่ชัดเจน อาศัย
ความชํานาญและประสบการณของผูจัดทํา ทําใหเกิดปญหาผลิตสินคาไมทัน
สําหรับบางงาน บางงานมีสินคาคงคลังสูง การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น
ใชหลักการการจัดตารางการผลิตตามกลุมจากหลังไปหนา โดยยึดตามวัน
กําหนดสงสินคาและจัดใหแบบพอดีเวลา 

23. ดาริกา สิมาพัฒนพงศ  2548 การวางแผน
การผลิต 

การเพิ่มผลผลิตสําหรับโรงงานชิ้นสวนยางอะไหล งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษา
ปญหาที่เกิดจากการผลิตไมมีประสิทธิภาพพบวา เกิดปญหาหลายประการ แต
ปญหาหลักก็คือการที่โรงงานไมสามารถผลิตไดตามแผนที่วางไว ซึ่งสงผล
ใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลา ประกอบกับไมมีการรวบรวมขอมูล
ที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต รวมถึงปจจัยอื่น ๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก ปญหา
เครื่องจักรและแมพิมพมีสภาพไมพรอมใชงานและเกิดการเสียกะทันหัน
บอยครั้ง เปนตน จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ผูวิจัยจึงไดเสนอแนวทางในการ
แกไขปญหาโดยการปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต มีการ
ปรับปรุงโดยใชโปรแกรมระบบฐานขอมูล ACCESS เขามาชวยในการวาง
แผนการผลิต พรอมทั้งทําการควบคุมปญหาอื่น ๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการ
ผลิต ผลหลังจากการดําเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแหงนี้ พบวาการ
ผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวมากขึ้น การสงมอบผลิตภัณฑใหกับ
ลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามที่กําหนดมากขึ้น พรอมทั้งสามารถลด
อัตราของเสียที่เกิดขึ้น 

 

  จากที่ผูวิจยัไดศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของทีป่ระกอบดวย 2 เทคนิคหลัก คือ การวางแผน

การผลิต และการจัดตารางการผลิต ในงานวิจัยสวนใหญไดนาํเทคนิคการวางแผนการผลิตมา

ประยุกตใชกับการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตเริ่มต้ังแตการศึกษาปญหาของโรงงานที่ไม

สามารถผลิตไดตามแผนทีว่างไว (ดาริกา สมิาพัฒนพงศ, 2548) หาเวลาสวนเกนิและเวลาไร

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสงผลใหสงมอบสินคาไมทันตามกาํหนดเวลา (นพวัฒน ยนิชยั, 
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2547) จึงเปนแนวทางใหผูวจิัยทําการศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึน้ในการดําเนนิการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาเพื่อคนหาสาเหตุรากเหงาที่สงผลใหสงมอบสินคาไมทันตามกาํหนดเวลา 

งานวิจยัตางๆไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตั้งแตการหาเวลามาตรฐาน

การผลิต การหากําลงัการผลิต เพื่อกําหนดเปนมาตรฐานสาํหรบัใชเปนขอมูลในการวางแผน

ตารางการผลติหลัก (ฐิติศักดิ์ ยุทธนาเสวิน, 2549) การปรับปรุงดงักลาวเปนแนวทางที่ผูวิจยัจะ

นําไปประยกุตใชเพื่อกําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาและยังเปนการ

ควบคุมมาตรฐานการทาํงานของพนักงานใหทํางานเตม็ความสามารถ ไมหลบงาน ซึ่งเปนปญหาที่

กําลังประสบอยูในปจจุบนั งานวิจัยอืน่ไดปรับปรุงระบบการจัดเก็บขอมูลและเอกสารที่ใช

ดําเนนิการผลิตเพื่อใชสําหรับการวางแผนและควบคุมการผลิต (สมปอง วรรธนะถาวรเดช, 2540; 

วุฒิชัย อนนัตกุล, 2540) มีการสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการวาง

แผนการผลิตครอบคลุมต้ังแตการคํานวณเวลางานในการผลิตของแผนก การพยากรณแนวโนม

ของการขาย การตรวจสอบชิ้นสวนพัสดุคงคลัง การออกใบสั่งผลิต การจัดทาํสูตรการผลิต การ

ออกรายงานตาง ๆ ของฝายผลิต รวมทั้งการติดตามสถานการณผลิต (คัมภีร ลิมปดาพนัธ, 2548) 

งานวิจยัทีพ่ัฒนาการวางกําหนดตารางการผลิตหลักใหมีความสอดคลองกับปริมาณความตองการ

ของตลาดและสอดคลองกับการปฏิบัติงาน (กําพล อมาตยกุล, 2539) นอกจากนัน้ยงัพัฒนาการ

วางกําหนดการผลิตหลักใหสามารถปรับเปล่ียนแผนไดอยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใช

เปนขอมูลสนบัสนุนการตัดสินใจในการผลิตไดอยางทนัทวงที (กนกพร ศรีปฐมสวัสด์ิ, 2543) 

ดังนัน้ผูวิจยัจึงคิดออกแบบระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษาที่ใชในการ

วางแผนการผลิตและติดตามความคืบหนาทางการผลิตเพื่อจะชวยแกปญหาทางดานการจัดการ

การผลิตที่เปนปญหาหลักของโรงงานได ในสวนของการวางแผนทางดานวัตถุดิบนัน้ มีการวิจัยที่

จะชวยใหเกิดความพรอมในการผลิตผลติภัณฑแตละหนวยงานโดยการปรับปรุงใบรายการบัญชี

ของผลิตภัณฑ (นิธิมา ศรีพานชิ, 2549) การประยกุตใชเทคนิคการบริหารของคงคลังและการ

วางแผนความตองการวัสดุเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของระบบการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ (ธเนศ 

ชูวัฒนะเดช, 2547) และการเสนอวธิีทาํการคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณการจาํหนายสงูเพื่อมา

พยากรณหาปริมาณความตองการ (เจริญ สุนทราวาณชิย, 2530) ถึงแมวากระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาจะใชวัตถดุิบเพียงรายการเดียวในการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดแตก็ยังประสบ

ปญหาดานวัตถุดิบเนื่องจากไมสามารถที่จะกําหนดชวงเวลานําในการสั่งซื้อวัตถุดิบไดเพราะขึ้นอยู

กับรอบการผลิตของผูสงมอบ และวัตถดุิบที่ใชทาํการผลิตมีความหลากหลายมากตามผลิตภัณฑ

ของแตละกลุมลูกคาจงึยากที่จะวางแผนการสั่งซื้อที่แนนอนได จากงานวิจยัทีก่ลาวมาทําใหผูวิจยั

มีแนวคิดที่จะสรางความพรอมใชทางดานวัตถุดิบโดยการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา

สําหรับการผลิตล็อตถัดไปของสินคาแตละรายการตามลักษณะการสั่งซื้อของลูกคา  นอกจากนัน้ 



 

 

33 

ทางดานเทคนคิการจัดตารางการผลิต มงีานวิจัยที่ไดปรับปรุงการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมใน

การทาํงาน โดยมีขั้นตอน ศึกษาขอมูลการผลิต กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต การ

แบงกลุมการผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลติและวัตถุดิบที่ใชในการผลติ 

(อมรรัตน อโนทยั, 2543) จัดตารางการผลิต วิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่

เหมาะสมเพื่อลดปญหาการสงมอบงานลาชา (รัติยา จารุศรีวรรณา, 2543; ชัชพล มงคลิก, 2543)  

ซึ่งเปนแนวคิดที่ผูวิจยัจะนํามาประยกุตใชในงานวิจัยนี ้      
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บทที่  3 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ในบทนี้จะกลาวถงึ ลักษณะของกิจการ โครงสรางองคกร ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ รายละเอียด

เกี่ยวกับเครื่องจักร กระบวนการผลิต การวิเคราะหการดําเนินงานเกีย่วกับการวางแผนการผลิต

และขอมูลที่เพิ่มเติมในงานวิจัย  
3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณศีึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนบริษทัผลิตสินคาบรรจุภัณฑดําเนินกิจการมาตั้งแตป พ.ศ. 2538 

ดวยทนุจดทะเบียน 2 ลานบาท รูปแบบกระบวนการผลิตเปนการทําตามคําสัง่ซื้อของลูกคา 

(Made to order) ในป พ.ศ. 2551 มียอดขายโดยประมาณ 330 ลานบาท และมบีุคลากรจํานวน 

150 คน 

โรงงานกรณีศึกษาจัดเปนวสิาหกจิขนาดกลางในกลุมกจิการการผลิต ซึ่งเปนสวนหนึ่งของ 

SMES (Small and Medium Enterprises) ที่ปจจุบันกาํลังเผชิญปญหาจากสภาพเศรษฐกิจและ

การแขงขันที่รุนแรงในหลายๆ ดานของอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติก 

 
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานทีท่ําการผลติและรับส่ังทําบรรจภัุณฑประเภทตางๆ ไดแก 

1. บรรจุภัณฑสําหรับกลุมอาหารแชเย็น เชน อาหารวาง กุงแชแข็ง 

2. บรรจุภัณฑขนน  

3. บรรจุภัณฑชิ้นสวนอุปกรณอิเลคทรอนิคส 
4. บรรจุภัณฑเครื่องสําอาง 
5.  ของเลน 

6. ของใชทั่วไป 

ปจจุบันมีบรรจุภัณฑประมาณ 700 - 800 รูปแบบ บางรูปแบบอาจมีการเปลี่ยนแปลง

ลักษณะภายใน 6 เดือน โดยแปรเปลี่ยนตามความตองการของผูผลิตที่มีสภาวะการแขงขันสูงมาก

ของอุตสาหกรรมอุปโภคและบริโภค ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษาแสดงในรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 ตวัอยางผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.3 ชนิดของพลาสติกทีใ่ชเปนวัตถุดิบ 
พลาสติกที่ใชเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาม ี 4 ชนิดดวยกันโดย

จะมีขนาดความหนาและหนากวางที่แตกตางกนัขึ้นอยูกับความเหมาะสมของงานแตละประเภทซึง่

จะกําหนดโดยลูกคา ชนิดของพลาสติกที่ใชและคุณสมบัติแสดงในตาราง 3.1 ดังนี ้
 
ตารางที่ 3.1 ชนิดและคุณสมบัติของแผนพลาสติกที่ใชทําการผลิตบรรจุภัณฑ 
ชนิดแผนพลาสติก คุณสมบัติ 

PP(Polypropylene) สวนใหญมีความหนาแนนคอนขางต่ํา มีความแข็งและเหนียว คงรูปดี 

ทนตอความรอน และสารเคมี 

PS(Polystyrene) เปนพลาสติกที่มีความใส แข็งแตเปราะแตกงาย สามารถทําเปนโฟมได 

PVC(Polyvinyl Chloride) เปนพลาสติกที่มีลักษณะทั้งแข็งและนิ่มสามารถผลิตเปนผลิตภัณฑได

หลายรูปแบบมีสีสันสวยงาม 

PET(Polyethylene Terephthalate) เปนพลาสติกที่สวนใหญมีความใส มองทะลุได มีความแข็งแรงทนทาน

และเหนียว ปองกันการผานของกาซไดดี 
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ผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก
พลาสติกแผน บรรจุภัณฑพลาสติก

เตรียมวัตถุดิบ

กระบวนการผลิต

ตรวจสอบคุณภาพ

เปาทําความสะอาด

ขึ้นรูปพลาสติก

ตัดชิ้นงาน

ใบสั่งซื้อจากลูกคา วัตถุดิบ

บรรจุภัณฑพลาสติก

บรรจุภัณฑพลาสติกมีคุณภาพ

บรรจุ

A0

A1

A2

A3

เฟรมพลาสติก

ชิ้นงานบรรจุภัณฑพลาสติก

A21

A22

A23

A24

ชิ้นงานบรรจุภัณฑพลาสติก

หอบรรจุภัณฑพลาสติก

 

รูปท่ี 3.2 IDEFO ของกระบวนการผลิตของการผลิตบรรจุภณัฑพลาสตกิ 
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3.4 กระบวนการผลิต 
ลักษณะการผลิตสินคาของโรงงานจะเปนการผลิตแบบตามสั่ง โดยแสดง IDEFO ของ

กระบวนการผลิตของการผลติบรรจุภัณฑพลาสติกดงัรูปที่ 3.2 และระบบการผลิตจะแบงออกเปน  

3 กระบวนการดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ 

2. กระบวนการตดัชิ้นงาน 

3. กระบวนการบรรจุบรรจุภัณฑ 

โดยแตละกระบวนการจะมีรายละเอยีดดังนี ้

กระบวนการขึ้นรูปพลาสติก เปนกระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑโดยใชระบบการขึ้นรูปที่

เรียกวาระบบการขึ้นรูปแบบสุญญากาศ (Vacuum Forming) โดยเริ่มต้ังแตการตดิตั้งแบบ (Mold) 

ที่ใชในการขึ้นรูปผลิตภัณฑ และปรับต้ังระบบการทํางานของเครื่องขึ้นรูปใหเหมาะสมกับชนิด

พลาสติกและความหนา ลําดับการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสญุญากาศ (Vacuum Forming) มีขั้นตอน

ดังนี ้

1. แผนพลาสตกิถูกจับยึดเขาสูเครื่องขึ้นรูปโดยใชเฟรมจับ (Clamping Flame) 

2. ใหความรอนจนแผนพลาสตกิออนตัวขึ้นอยูกับชนิดของพลาสติกและความหนาของ
พลาสติกที่ใชทําการผลิต 

3. เมื่อพลาสตกิไดรับความรอนจนแผนพลาสติกออน ในระดับหนึง่ที่จะสามารถขึน้รูปได จะ

ข้ึนรูป โดยการใชแรงดันสุญญากาศดึงใหแผนพลาสตกิที่ออนตัว ยืดตัวประกบเบา ดูดให

พลาสติกแนบติดกับแบบที่ตองการจนเปนรูปราง 

4. ระบายความรอนออกจากแผนพลาสติกดวยระบบสเปรยน้ํา 

5. รอการเซตตัวของพลาสติกถอดชิ้นงานออกจากเบาและนําออกจากเครื่อง 

    

รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสุญญากาศ 
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รูปท่ี 3.3 ขั้นตอนการขึ้นรูปโดยใชแรงดันสุญญากาศ [ตอ] 

กระบวนการตัดชิ้นงาน เปนกระบวนการที่นาํแผนพลาสติกแตละเฟรมที่ผานการขึ้นรูป 

มาตัดใหไดขนาดตามความตองการของลกูคา โดยมีดตัดที่ใชถูกออกแบบใหมีขนาดพอดีกับขนาด

ผลิตภัณฑ มีดตัดจะมีการออกแบบใหสามารถตัดไดคร้ังละชิ้น หรือครั้งละหลายชิ้น ขึน้อยูกบั

ผลิตภัณฑแตละชนิดวามียอดสั่งมากนอยเพียงใด ลาํดับการตัดชิ้นงานมีขั้นตอนดังนี ้

1. ติดตั้งแทนรองบนเครื่องตัด 

2. ยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด 

3. เครื่องตัดตัดเฟรมงาน 

4. หยิบชิน้งานออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิ้นงาน 

 

                 

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน 
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รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน [ตอ] 

กระบวนการบรรจุภัณฑ  เปนกระบวนการที่บรรจุผลิตภัณฑตามปริมาณที่ลูกคาตองการ 
ลําดับการบรรจุผลิตภัณฑมดีงันี้ 

1. คัดแยก+ตกแตงผิวงานใหเรียบรอย 
2. ขัด เปารอนเพือ่ทําความสะอาด 
3. บรรจุใสหอหรือกลองตามความตองการของลูกคาที่กําหนดไว 
4. จัดเก็บในคลังสินคารอการจัดสงตอไป 

 
โดยแผนภาพขั้นตอนของกระบวนการผลิตสามารถแสดงดังรูปที่ 3.5 
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รูปท่ี 3.5 ขั้นตอนกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 
 
 
 
 
 

กระบวนการ 
ขึ้นรูปพลาสติก 

กระบวนการ 
บรรจุภัณฑ 

กระบวนการ 
ตัดชิ้นงาน 
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3.5 ลักษณะโครงสรางองคกร 

ในโรงงานกรณีศึกษาแบงแผนกการทํางานดังแสดงในแผนผังองคกรรูปที่ 3.6 โดยแบง
ออกเปน แผนกหลักๆ ดังนี้ 

1. แผนกบุคคลและธุรการ 
2. แผนกบัญชีและการเงิน 
3. แผนกขายและการตลาด 
4. แผนกจดัซื้อ 
5. แผนกคลังและจัดสง 
6. แผนกผลิต  
7. แผนกวิจยัและพัฒนา 

 
3.6 การวางแผนการผลิตปจจุบัน 

สําหรับการวางแผนการผลิตในปจจุบันจะมีแผนกตางๆที่รับผิดชอบและมีรายละเอียดที่

เกี่ยวของกับระบบการวางแผนการผลิต โดยรูปที่ 3.7 แสดงหนาที่การดําเนินการของระบบการวาง

แผนการผลิตในปจจุบันซึ่งจะแสดงผูเกี่ยวของ บทบาทและความรับผิดชอบในระบบการวาง

แผนการผลิต และการไหลของขอมูลระหวางแตละแผนกงานเพื่อเปนการเชื่อมโยงขอมูลใหมี

ความสัมพันธซึ่งกันและกัน ดังนี้ 

แผนกขาย : เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจะสงขอมูลรายละเอียดคําสั่งซื้อไปยังแผนกผลิต

เพื่อใหตรวจความพรอมในการผลิต  

แผนกจัดซื้อ : คาดคะเนจํานวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิตจากประสบการณเพื่อจัดซื้อ

วัตถุดิบ 

แผนกผลิต : จะประมาณเวลาในการผลิตจากประสบการณ แลวแจงกําหนดสงมอบแบบ

คราวๆ ตอบกลับไมยังแผนกขายเพื่อยืนยันกับลูกคาตอไป ถาลูกคายอมรับก็จะทําการผลิตสินคา

ตามปริมาณที่ลูกคาตองการ  

แผนกคลังและจัดสง : เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดจากคลังตามความตองการของแผนก

ผลิตและจัดสงสินคาตามกําหนดสงมอบของผลิตภัณฑแตละชนิด 
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รูปที่ 3.6 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการผูจัดการ 

แผนกบัญชี
และการเงิน 

แผนกคงคลัง
และจัดสง 

แผนกจัดซื้อ แผนกขายและ
การตลาด 

แผนกบุคคล 

และธุรการ 
แผนกผลิต แผนกวิจัยและ

พัฒนา 
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รูปที่ 3.7 หนาที่การดําเนินการของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตกอนปรับปรุง 
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3.7 การศึกษาและวเิคราะหสภาพปญหาของงานวจิัย 
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑพลาสติกเปนอตุสาหกรรมที่รองรับอุตสาหกรรมสินคาอปุโภคและ

บริโภคที่ทําการผลิตปจจัยพืน้ฐานตางๆ เชน อาหาร ของใชในชีวิตประจําวนั โดยอุตสาหกรรม

บรรจุภัณฑพลาสติกจะรองรับในสวนงานบรรจุภัณฑสินคา เนื่องจากผลิตภัณฑของสินคาอุปโภค

และบริโภคมีจํานวนมากทําใหการบรรจุก็มคีวามหลากหลายตามผลิตภัณฑ การผลิตจึงตองมี

ความยืดหยุนและการวางแผนตองมีความแมนยาํสามารถที่จะผลิตสินคาออกมาเพื่อการ

ตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงท ี

จากการตรวจสอบปญหาเบือ้งตนที่กลาวมาและการศึกษาระบบการดําเนนิการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาพบสภาพปญหาดังนี ้
 1. ปจจัยดานพนักงาน 
เปนปจจัยหนึง่ที่มีความสาํคัญตอการดําเนินการผลิต ซึ่งสมรรถนะการทาํงานของ

พนกังานในระดับปฏิบัติการมีผลตอปริมาณและคุณภาพของผลผลิต การทํางานที่ไมมีมาตรฐาน

ของงาน ยอมเกิดผลงานที่ไมแนนอน บางวนัทาํงานไดดี บางวนัทาํงานไดไมดี ทําใหยากแกการ

กําหนดอัตราผลผลิตที่แนนอน  จากการรวบรวมขอมูลของปจจัยดานพนักงานพบวา พนักงานยงั

ขาดความรับผิดชอบในการทาํงาน ขาดความรูความเขาใจในการทํางานที่ด ี ขาดความเอาใจใสใน

การควบคุมการผลิต ทาํใหเกิดผลผลติเสียในระหวางการผลิตอันเนื่องจากการทํางานผิดพลาด 

การขนยายที่ไมระมัดระวัง อีกถาไมมกีารควบคุมการปฏิบัติงานจากหัวหนาทีเ่ขมงวดแลวอาจมี

การหนวงงาน ทาํงานไมเต็มกําลงัความสามารถ ทําใหปริมาณการผลิตนอยกวาที่ควรจะเปน ศูนย

เสียเวลาทาํการผลิต 
 

2. ปจจยัดานวัตถุดิบ 
ความไมแนนอนของการจัดสงวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากชวงเวลานําในการสัง่ซือ้

วัตถุดิบข้ึนอยูกับรอบการผลิตของผูสงมอบ วาผลิตวตัถุดิบอะไร ทางโรงงานไมสามารถกําหนดได 

ถาการสั่งซื้อวตัถุดิบที่ตองการตรงกับรอบการผลิตของผูสงมอบก็สามารถไดรับวัตถดุิบทันตาม

กําหนด แตถาสั่งซื้อวัตถุดบิที่ตองการไมตรงกับรอบการผลิตของ ผูสงมอบ กท็าํใหวัตถุดิบไม

เพียงพอตอความตองการใชในการผลิต จงึตองหยุดการผลิตออกไปและบางครั้งแกปญหาโดยการ

ใชวัตถุดิบที่มหีนากวางกวา ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น นอกจากนี้วัตถดุิบจากผูขายไมได

คุณภาพเทาทีค่วร เชน วัตถดุิบเปนรอยเสนและเปนลายคลื่น มีรอยขีดเปนเสนยาวลกึขาว เปนเม็ด

ดํา เม็ดฟอง มีฝุนสกปรกในเนื้อวัตถุดิบ สวนใหญปญหาเรื่องคุณภาพของวัตถดุิบนั้นจะตรวจพบ

ความเสยีหายหลังจากที่มีดาํเนนิการผลิตไปแลวในระหวางกระบวนการผลิตทําใหเกิดความ



 

 

45 

เสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ และผลผลิตเสียหาย นอกจากนัน้ยงัสูญเสียเวลาทาํการผลิต 

ผลผลิตที่ไดมีปริมารนอยเมือ่เทียบกบัวัตถุดิบที่ใชเมื่อไมมีการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบกอนใช 
 

3. ปจจยัดานเครื่องจักร/อุปกรณ 
จากการรวบรวมขอมูลของปจจัยดานเครื่องจักร/อุปกรณพบวา เกิดความสูญเปลาจาก

การทาํงานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางยิง่เวลาหยุดทํางานของเครื่องจักร

เพื่อซอมแซมแกไขใหอยูในสภาพพรอมใช อันมีสาเหตุจากชิ้นสวนของเครื่องจักรเสื่อมสภาพการใช

งาน เชน ใบมีดตัดเฟรมหกั ตัวหนีบงานเฟรมเสยี นอ็ตเฟรมขาด ตัวดึงเฟรมดงึไมออก แผนกัน

ความรอนดานหลงัหลุด มอเตอรหัก สายไฟวาลวยกเฟรมขาด รวมทัง้ผลผลติเสียจากความ

เสื่อมสภาพของชิ้นสวนเครือ่งจักร เชน เหล็กเสนดานหลังงอทาํใหแวคงานเปนรอยขีดและบาง 

เหล็กกันจีบเบีย้วหรือหลุดทาํใหแวคงานเบียดและงานเปนจีบ เปนตน 

ขาดการตรวจเช็คสภาพพรอมใชงานของเครื่องจักร ความไมเขาใจในระบบการทาํงานของ

เครื่องจักร เชน ระบบปรับต้ังอุณหภูมิ ระบบน้ํา และระบบลม รวมทั้งรายละเอียดชิน้สวนประกอบ

ของเครื่องจักรวาควรดูแลรักษาอยางไร สงผลใหเครื่องจักรชํารุดและขัดของบอยระหวางทีท่ําการ

ผลิต เชน หยดุเครื่องเนื่องจากมีอาการผิดปกติ ปมแวคมีเสียงดงั ระบบไฟเสีย น้าํร่ัวในตูไฟ เปลี่ยน

ถายน้ํามัน รวมทั้งผลผลิตเสยีจากระบบการทํางานไมคงที่ เชน ระบบปรับอุณหภูมิไฟขัดของทําให 

ไฟเตาปรับไมข้ึน แวคงานขอบแอน แวคงานไมลง  อุณหภูมิไฟไมคงที่ ไฟแรงเกินไปทําใหแวคงาน

บางและเบยีดเปนรอย แวคงานโมลดบิน่และมีรูทะล ุ อุณหภูมิไฟและลมเปาไมคงที่ทาํให แวคงาน

โมลดไมถอดและยับ ระบบลมเปาแรงทําใหพลาสติกแตกและยับ  

นอกจากนัน้ยงัขาดการดูแลรักษาอุปกรณที่ใชในการขึ้นรูปใหอยูในสภาพที่ดี รวมทัง้

อุปกรณที่ใชในการขึน้รูปอาจจะไมไดมาตรฐาน สงผลใหเสียเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรใหม 

และทําใหเกิดผลผลิตเสียในกระบวนการผลิตชวงที่เกิดการขัดของ 
 
4. ปจจยัดานวิธีการทาํงาน 
เกิดความลาชาในการทาํงานเนื่องจากพนกังานขาดทักษะในการติดตั้งเครื่องจักรซึง่ขึ้นกับ

ประสบการณของพนกังานทําใหใชเวลาชาเร็วตางกนั สงผลใหเกดิผลผลิตเสียคอนขางสงู ขาด

มาตรฐานในการติดตั้งเครื่องจักรสงผลใหตองหยุดเครื่องจักรเพื่อทาํการแกไขใหมใหทาํงานไดดี

ตามปกติ การขนยายที่ไมระมัดระวังทําใหชิ้นงานเปนรอยขีดขวนได ในสวนของระบบการวางแผน

และควบคุมการผลิตแบงสาเหตุออกเปน 3 ดาน ดังรายละเอียดตอไปนี ้  
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ดานการประสานงาน 

• ขาดระบบในการจัดเก็บขอมลูและเชื่อมโยงขอมูลตางๆทีจ่ําเปนดานการผลิตของแตละ
หนวยผลิต ทําใหไมรูวาผลิตสินคาแตละชนิดไดตามจํานวนที่ตองการตามใบสัง่ผลิตหรือ

ยัง ทาํใหตองเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักรใหมเพื่อทาํการผลิตปริมาณทีย่ังขาด  ขาดการ

ประสานงานทีด่ีระหวางฝายขายกับฝายผลิต โดยฝายขายจะรับคําสั่งซื้อจากลูกคาและ

กําหนดวนัสงมอบสินคาเองโดยไมไดคํานงึถึงกําลงัการผลิตที่มีอยูวาเพียงพอหรือไม 

สงผลใหไมสามารถผลิตสินคาไดทันกาํหนดในปริมาณที่ลูกคาตองการ 

• ขาดวัตถุดิบในการผลิตเนื่องจากการประสานงานที่ผิดพลาดระหวางฝายวางแผนกบัฝาย
จัดซื้อวัตถุดิบ โดยไมรูวาจะตองทาํการสั่งวัตถุดิบเพื่อรอการพรอมใชเมื่อไร กําลงัจะผลิต

แตไมไดสั่งวัตถุดิบที่จะใชทาํการผลิต 

• วัตถุดิบไมไดอยูในทีพ่รอมใช เชน อยูโกดังเนื่องจากการประสานงานที่ไมดีของฝายผลิต

และฝายสโตรวัตถุดิบ 

ดานการวางแผนการผลิต 

• ขาดรายงานบนัทกึขอมูลที่จาํเปน เชน ตารางบนัทึกคําสั่งผลิต รายงานผลการผลติแตละ

หนวยผลิต ทําใหไมรูสถานะภาพการผลิตที่เปนอยู 

• จากการที่ไมมกีารทาํแผนการผลิตที่แนนอน เมื่อมงีานแทรกระหวางการผลิตในแตละวัน 

ทําใหไมสามารถผลิตสินคาของลูกคากอนหนาไดทนักาํหนด เนื่องจากไมทราบตารางการ

ผลิตที่แนชัดวา มีชั่วโมงการผลิตเพียงพอกับความตองการชั่วโมงการผลิตที่แทจริงหรือไม 

นอกจากนีย้ังทําใหประสบกับปญหาการสงมอบสินคาลาชาใหกับลูกคาจํานวนมาก  

• ไมมีการจัดลําดับความสําคญัของงานที่แนนอนทาํใหตองรับคําสั่งซื้อทั้งหมดเมื่อมกีาร
แทรกงาน 

• ทางโรงงานไมมีการศึกษากาํลังการผลิตทีแ่ทจริงของโรงงาน ทาํใหไมทราบวาโรงงานจะ

สามารถผลิตสินคาไดมากนอยเพียงใด ทางโรงงานจะใชประสบการณในการประมาณ

กําลังการผลิต ดังนัน้เมื่อมีคําสั่งซื้อจากลูกคา จึงไมสามารถกําหนดระยะเวลาในการผลิต

ที่แนนอนได และไมสามารถรับประกันไดวาจะผลิตไดตามแผนงานที่กาํหนดหรือไม สงผล

ใหผลิตไมทันกับความตองการของลูกคาตามจํานวนทีก่ําหนด  

• เนื่องจากขาดการวางแผนการผลิตที่ไมมหีลักเกณฑและเหมาะสม ทําใหตองมีการเพิ่ม

กําลังการผลิตโดยการทํางานลวงเวลามาก ในชวงที่มปีริมาณการสัง่ซื้อสูง แตในชวงที่มี

ปริมาณการสัง่ซื้อตํ่า เครื่องจักรกว็างงานเยอะ โดยไมมีการใชประโยชน สงผลใหตนทุน

การผลิตสูงขึ้นโดยไมจําเปน 
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• ในอดีตที่ผานมาไมมีการเกบ็ขอมูลวาในแตละเดือนมีการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อนาํมาใชในการ
ผลิตเปนปริมาณเทาไร ทําใหไมสามารถจัดเตรียมวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบและกาํหนด

คงคลังสํารองได นอกจากนี้ ชวงเวลานาํในการสั่งซื้อวัตถุดิบข้ึนอยูกับรอบการผลิตของผู

สงมอบวาผลติวัตถุดิบอะไร ทางโรงงานไมสามารถกาํหนดได ถาการสัง่ซื้อวัตถุดิบที่

ตองการตรงกบัรอบการผลิตของผูสงมอบก็สามารถไดรับวัตถุดิบทนัตามกําหนด แตถา

สั่งซื้อวัตถุดิบที่ตองการไมตรงกับรอบการผลิตของ ผูสงมอบกท็ําใหวตัถุดิบไมเพียงพอตอ

ความตองการใชในการผลิต จึงตองหยุดการผลิตออกไปและบางครั้งแกปญหาโดยการใช

วัตถุดิบที่มหีนากวางกวา ทําใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น 

ดานการควบคุมการผลิต 

ลักษณะการดําเนนิการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในปจจุบัน โรงงานยงัไมมีการควบคุมการ

ผลิตอยางมีประสิทธิภาพเทาที่ควร ทั้งในดานการควบคุมปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิตและ

การวิธีปฏิบัตงิานใหไดมาตรฐาน ซึ่งรายละเอียดลักษณะสภาพการดําเนนิการผลิตทางดานการ

ควบคุมที่เปนสาเหตุในการดําเนนิงานจะแสดงดังนี ้

• การควบคุมปริมาณการผลติ เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาไมมีการศึกษาขอมูลเวลาที่ใชใน

การผลิตของแตละผลิตภัณฑ  จึงไมมีการกําหนดระดบัมาตรฐานปริมาณการผลติเพื่อใช

เปนบรรทัดฐานในการประเมินผลดานปรมิาณการผลิตของโรงงาน สงผลใหขาดขอมูลเพื่อ

นํามาวิเคราะหทางดานปรมิาณการผลิตในสภาพการดาํเนนิงานจริง ตลอดจนไมสามารถ

คนหาและแกไขปญหาขัดของตางๆ ที่เปนอุปสรรคในการดําเนินการผลิตและไมสามารถที่

จะพัฒนาวิธกีารดําเนนิการใหมีประสิทธิภาพมากขึน้ได 

• การควบคุมคุณภาพการผลติ โรงงานกรณีศึกษายงัไมมีระบบการควบคุมดานคณุภาพที่

จะควบคุมกระบวนการผลติใหการดําเนนิงานเปนไปอยางปรกติ ไมมีการตรวจสอบและ

ประเมินการเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการผลิต เพื่อแกไขปญหาดานคุณภาพ และ

ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑใหดียิ่งขึน้ได สงผลใหเกิดการแปรปรวนของกระบวนการผลิต  

• การควบคุมวธิกีารปฏิบัติงาน โรงงานกรณีศึกษายงัไมมีการกําหนดมาตรฐานวิธีการ

ปฏิบัติงานที่ชดัเจนใหแกคนงาน รวมทัง้ยังไมมีระบบการควบคุมวธิกีารปฏิบัติงานของ

คนงานใหเปนไปอยางถกูตอง ทาํใหการปฏิบัติงานของคนงานไมมีประสิทธิภาพ เกดิการ

หลบหลกีงาน เมื่อการปฏิบตัิงานของคนงานปราศจากการควบคุมที่ดแีลว กจ็ะทาํใหเกิด

ปญหาคนงานปฏิบัติงานดวยวิธกีารที่ไมถกูตองทัง้ทีม่าจากสาเหตุการละเลยไมเอาใจใส

ในการปฏิบัติงานอยางถูกวิธ ีขาดวินยัในการทํางาน หรือจากสาเหตทุีพ่นกังานขาดทักษะ

ในการปฏิบัติงาน รวมทั้งความประมาท พลัง้เพลอ  หรือพนกังานหยอกลอกนัระหวาง

ทํางานกอใหเกิดผลเสียในดานคุณภาพทีส่งผลตอมาตรฐานปริมาณการผลิตของระบบ 
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 5. ปจจยัจากภายนอก 
 เนื่องจากความตองการของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงบอย ทัง้ในดานของปริมาณการผลิต

และกําหนดสงมอบ ทําใหตองมีการเปลี่ยนแผนการผลติบอย นอกจากนัน้การแทรกงานที่เกิดจาก

ความตองการของลูกคาทีม่คีวามตองการใชที่เรงดวนยิง่ทําใหเกิดปญหาการเลื่อนกาํหนดสงมอบ

ของคําสั่งซื้อของลูกคาสงผลตอความพงึพอใจของลูกคา  

สามารถสรุปปจจัยที่สงผลตอความสามารถในการสงมอบสินคาจากแผนผังกางปลารูปที่ 

3.8 ดังรายละเอียดดังนี ้
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รูปที่ 3.8 แผงผังกางปลาของปญหาความสามารถในการสงมอบสินคา 
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3.8 แนวทางแกไขปญหาและการดําเนินการในงานวิจัย 
จากการศึกษาและวเิคราะหปญหาพบวาไมมีระบบวางแผนและควบคมุการผลิต สงผลอยาง

มากตอความสามารถในการสงมอบสินคาใหทันกําหนดของลูกคา ทั้งนี้เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษา
เพิ่งมีการจัดตัง้รูปแบบองคกรขึ้น ไมมีรูปแบบการดําเนินการผลิตที่แนนอน ดังนัน้แนวทางในการ
แกไขคือ การศึกษาวิธีการทํางานและระบบการผลิต เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตใหกับ
โรงงานกรณีศกึษา เพื่อชวยในการแกปญหาทางดานการประสานงาน การวางแผน และการควบคุม
การผลิตใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้น ลดสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน โดยสามารถวิเคราะห
กระบวนการทาํงานในปจจุบนัที่สงผลตอความสามารถในการสงมอบและการดําเนนิการใน
งานวิจยัในตารางที่ 3.2  
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ตารางที่ 3.2 กระบวนการทํางานในปจจุบนั ผลกระทบ และการดําเนนิการในงานวจิัย 

 

 

หัวขอ การทํางานปจจุบัน ขอมูลที่ขาด ผลกระทบ งานวิจัย 

การรับใบส่ัง

ซื้อจากลูกคา 

รับใบส่ังซื้อโดยไม

พิจารณาถึงกําลัง

การผลิตที่มีอยู

และไมมีเกณฑที่

แนนอน 

กําลังการผลิตของแต

ละหนวยงาน 

เกณฑในการรับคํา

ส่ังซื้อ 

กําหนดเวลาสงมอบไม

เหมาะสม สงผลให

เล่ือนกําหนดสงมอบ 

จัดทําเวลา

มาตรฐานในการ

ทํางาน 

กําหนดเกณฑใน

การรับคําส่ังซื้อ 

การรับคํา
สั่งซื้อเรงดวน 

รับทุกคําสั่งซื้อเมื่อ
มีความตองการ
ของลูกคาที่แทรก
เขามา 

เกณฑในการจัดลําดับ
ความสําคัญของลูกคา 

ไมมีเกณฑในการ
พิจารณาการรับคําสั่งซื้อ
เรงดวน 

การจัดลําดับ
ความสําคัญของ
ลูกคา 

การจายงาน
ใหเครื่องจักร 

จายงานจากความ
เคยชิน 

ขอมูลเครื่องจักรที่
เหมาะสมในการผลิต 

จายงานใหกับเครื่องจักร
ไมเหมาะสม 

ภาระงานบางเครื่องจักร
สูงเกินไป 
เสียเวลาในการวาง
แผนการผลิต 

การจัดกลุมของ
เครื่องจักร 

สรางกฎการจาย
งานที่เหมาะสม 

ขอมูล
ผลิตภัณฑ 

ไมมีการจัดเก็บ
ขอมูลผลิตภัณฑ
อยางเปนระบบ 

รายละเอียดตางๆที่
เกี่ยวกับผลิตภัณฑ 

เกิดความเขาใจผิดพลาด
เกี่ยวกับรายละเอียด
ผลิตภัณฑที่ตองทําการ
ผลิต 

จัดทําขอมูล
รายละเอียด
ผลิตภัณฑ 

กิจกรรมใน
การ
ดําเนินการ
ผลิต 

บทบาทและความ
รับผิดชอบใน
กิจกรรมการผลิต
ไมชัดเจน 

ผูรับผิดชอบใน
ตําแหนงตางๆ 

การประสานงานไมมี
ประสิทธิภาพ 

 

กําหนดหนาที่ใน
การดําเนินการใน
ระบบการวาง
แผนการผลิต 

เอกสารใน
การ
ดําเนินการ
ผลิต 

ไมมีการออก
แผนการผลิต 

เอกสารที่เกี่ยวของกับ
การวางแผนและ
ดําเนินการผลิตในแต
ละหนวยงาน 

ขาดการเชื่อมโยงขอมูล
ใหมีความสัมพันธซึ่งกัน
และกัน 

จัดทําเอกสาร
ดําเนินการผลิต 

การติดต้ัง
เครื่องจักร 

พนักงานหนา
เครื่องจักรติดตั้ง
เอง 

นักเทคนิคที่มีความ
เช่ียวชาญในการติดต้ัง
เครื่องจักร 

ใชเวลาในการติดต้ังนาน
และปรับระบบการ
ทํางานไมเหมาะสม 

จัดต้ังหนวยงาน
ติดต้ังเครื่องจักร 
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บทที่ 4 
การสรางระบบการวางแผนการผลิต 

 
ในบทนี้จะกลาวถงึการสรางระบบการวางแผนการผลิตโดยเริ่มต้ังแตการจัดตั้งองคกร การ

จัดทําขอมูลพืน้ฐานของระบบการวางแผนการผลิตไดแก ขอมูลรายละเอียดเกีย่วกับผลิตภัณฑ 

ขอมูลกําลังการผลิตของทรัพยากร ขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชผลิต ขอมูลลําดับความสาํคัญของลูกคา 

และ ขอมูลตารางเวลาปฏบิัติงานของโรงงาน วิธกีารของระบบการวางแผนการผลิต การเสนอ

รูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต การสรางกระบวนการดําเนนิงานและระบผูุรับผิดชอบของ

ระบบการวางแผนการผลิต โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต การพัฒนาโปรแกรมเอกเซล

เพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต ซึ่งในแตละหวัขอมีรายละเอียด ดังตอไปนี ้
 
4.1 การปรับปรุงผังโครงสรางองคกร 

การที่จะสามารถจัดทําระบบการวางแผนการผลิตไดนั้นจะตองมีการกําหนดอํานาจหนาที่

และความรับผิดชอบใหชัดเจน ดังนั้นจงึไดจัดการกับผังโครงสรางองคกร จะเหน็วาจากโครงสราง

องคกรเดิมยังขาดแผนกตางๆที่เกี่ยวของกบัระบบการผลิต ดังนัน้จะตองตั้งแผนกและหนวยงาน

ตางๆ ทีเ่กี่ยวของกับระบบการวางแผนการผลติที่จะจาํทําขึ้นโดยเพิ่มแผนกตางๆ และหนวยงานที่

รับผิดชอบในฝายผลิตดังแสดงในตารางที่ 4.1 มีรายละเอียดดังนี ้

ตารางที่ 4.1 แผนกตางๆที่เพิ่มข้ึนในระบบการวางแผนการผลิต 

แผนกเดิม แผนกใหม 

1. แผนกบุคคลและธุรการ 1. ผูจัดการโรงงาน 

2. แผนกบัญชแีละการเงนิ 2. แผนกวางแผนการผลิต 

3. แผนกขายและการตลาด 3. แผนกควบคุมการผลิตและคุณภาพ 

4. แผนกจัดซื้อ       4. หนวยงานตางๆในแผนกผลิต 

5. แผนกคลงัและจัดสง        

โดยฝายผลิตจะแบงการทํางานออกเปน 4 หนวยงาน ไดแก 

 หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

 หนวยงานตัดชิ้นงาน 

 หนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

 หนวยบาํรุงรักษา 
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ผูที่ทาํหนาที่รับผิดชอบหลักในการประสานงานตางๆในระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํ

ขึ้นคือวิศวกรวางแผนการผลติซึ่งจะเปนผู รายละเอยีดในสวนของหนาที่ดําเนินการแตละแผนกจะ

แสดงในหวัขอที่ 4.5 และโครงสรางองคกรหลังปรับปรุงแสดงในรูปที ่4.1
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รูปที่ 4.1 โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษาหลังปรับปรุง 

แผนกบัญชี
และการเงิน 

แผนกควบคุมการ
ผลิตและคุณภาพ 

แผนกวิจัยและ
พัฒนา 

แผนกวางแผน
การผลิต 

แผนกคงคลัง
และจัดสง 

แผนกจัดซื้อ แผนกขายและ
การตลาด 

แผนกบุคคล 

และธุรการ 

กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการผูจัดการ 

ผูจัดการโรงงาน 

แผนกผลิต 

หนวยบรรจุ
ผลิตภัณฑ 

หนวยตัด
ชิ้นงาน 

หนวยขึ้นรูป
พลาสติก 

หนวย
บํารุงรักษา 

 

  

   

 



 

 

55 

4.2 การจัดทาํขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวางแผนการผลิต 
 ขอมูลหลักๆทีใ่ชเปนปจจัยสาํคัญและจําเปนตองใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต

ดังนี ้

 ขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวย ขอมูลรหัสผลิตภัณฑ ชื่อ

ผลิตภัณฑ ชนดิ ความกวาง ความยาว และความหนาของพลาสติกที่ใชในการผลติ 

น้ําหนกัตอเฟรม ชิน้ตอเฟรม ชนิดบรรจุ จาํนวนบรรจตุอแพต และเปอรเซ็นตเผื่อ

ความสูญเสียของแตละผลิตภัณฑในแตละกระบวนการ รับผิดชอบโดยแผนกขาย 

 ขอมูลกําลังการผลิตของทรัพยากรไดแก อัตราการผลิตของเครื่องจักรในหนวยงาน

ขึ้นรูปพลาสตกิและหนวยงานตัดชิ้นงานและกําลงัการผลิตของคนงานในหนวยงาน

บรรจุภัณฑ รับผิดชอบโดยแผนกวางแผนการผลิต 

 ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต โดยจะจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสมสาํหรบัผลิตภัณฑแต

ละชนิดในข้ันตอนกระบวนการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติกและหนวยงานตัด

ชิ้นงาน รับผิดชอบโดยเจาหนาที่แผนกผลติ 

 การกําหนดลําดับและเสนทางเดินของงานเครื่องจักร (Job Route) ซึ่งทกุงานจะ

เหมือนกนัคือ มีการทาํงาน 3 การดําเนนิการ โดย การดําเนนิการ 1 คือหนวยงาน

ขึ้นรูปพลาสตกิ การดําเนินการ 2 คือหนวยงานตัดชิ้นงาน และ การดําเนินการ 3 คือ

หนวยงาน 

 ขอมูลลําดับความสาํคัญของลูกคา โดยใชเปนขอมูลในการจัดลาํดับคําสั่งซื้อและ

การแทรกงานรับผิดชอบโดยแผนกการเงนิ 

 ขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงานของโรงงาน 
4.2.1 การหากําลงัการผลติ 

การหากาํลังการผลิตจะประกอบดวย 2 สวนดวยกนัคือ 
1. วธิีการหากําลงัการผลติ 

 ทางโรงงานยงัไมมีการจัดทาํกําลังการผลิตจึงทาํใหไมทราบกําลงัการผลิตที่แนนอน ดังนัน้

ในการที่จะจัดทําแผนการผลิตจําเปนที่จะตองทราบกําลงัการผลิตที่แนนอนเพื่อใชในการประมาณ

เวลาที่ใชในการผลิต การหากาํลังการผลิตจะประยกุตใชเทคนิคการศึกษาการทาํงาน (Work 

Study) เพื่อจับเวลาหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตตางๆ และนําขอมูลไปใชในการวาง

แผนการผลิตตอไป  

การหากาํลังการผลิตของโรงงานจะแบงกระบวนการผลติที่ผลิตภัณฑจะตองผานโดยจะ

แบงออกเปนสามกระบวนการดังนี ้

 กระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ 



 

 

56 

 กระบวนการตดัผลิตภัณฑ 

 กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 

ขั้นตอนการหากําลงัการผลิต 

1) ศึกษากระบวนการผลิตแตละกระบวนการอยางละเอียด 

2) แบงงานออกเปนงานยอยเพือ่จับเวลาการทํางาน 

3) จับเวลาการทาํงานตามงานยอยที่แบงไว 
4) นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยเพื่อจัดทาํเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 

สําหรับแตละกระบวนการผลิตจะแสดงภาพรวมในการหากาํลังการผลิตไดดังรูปที่ 4.2 ซึ่ง

มีรายละเอยีดดังนี ้

 

 

รูปที่ 4.2 ภาพรวมของการหากาํลังการผลิตในแตละกระบวนการผลติ 

 

1. กระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ 
ข้ันตอนการทาํงาน 

1) เตรียมงาน : เร่ิมต้ังแตยกโมลดเกาออกจากเครื่อง และติดตั้งโมลดใหมจนเสร็จ 

เอามวนพลาสติกที่จะทําการขึ้นรูปเขาเครื่อง ตัง้ระบบการทํางานของเครื่องจักร

ไดแกอุณหภูมิ การจายน้าํ และการเปาลมใหเหมาะสม และลองเดินเครื่องจนกระ

ทั้งไดชิ้นงานทีม่ีคุณภาพตามตองการ 

2) ทํางาน : เร่ิมต้ังแตขึ้นรูป จนกระทัง่ขึ้นรูปเสร็จ โดยจับเวลาตั้งแตแผนพลาสติกถูก

จับยึดเขาสูเครื่องขึ้นรูปจนกระตั้งตัดเฟรมเสร็จแลวออกจากเครื่องขึ้นรูป 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการขึ้นรูปข้ึนอยูกับชนิดวัตถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, ความยากงายของ

ผลิตภัณฑ, ชนิดเครื่องขึ้นรูป 
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2. กระบวนการตดัผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนการทาํงาน 

1) เตรียมงาน : เร่ิมต้ังแตติดตั้งใบมีดตัด ติดตั้งแทนตัด 

2) ทํางาน : เร่ิมต้ังแตยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด ตัด จนกระทั่งตัดเสร็จแลวหยิบชิน้งาน

ออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิน้งาน โดยแบงการจับเวลาเปน 3 ขั้นตอนคอื 

• ยกเฟรมงานเขาเครื่องตัด  

• เครื่องตัดตัดเฟรมงาน 

• หยิบชิน้งานออกจากเครื่องตัดวางไวในกลองรองชิ้นงาน 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการตัดชิ้นงานขึน้อยูกับชนิดวตัถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, ประเภทมีดตัด

และรายละเอยีดของผลิตภัณฑ 

3. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนการทาํงาน 

ทํางาน : เร่ิมต้ังแตคัดแยก+ตกแตง ขัด เปารอน เปาทําความสะอาดและบรรจุใสถุงหรือ

กลองทีก่ําหนดไว โดยจะจับเวลาแยกเปนแตละผลิตภัณฑ 

หมายเหต ุ : - ความเร็วในการบรรจุขึ้นอยูกับขนาดของผลิตภัณฑ, ความสามารถในการตรวจสอบ

ของพนกังาน, รายละเอียดในการตรวจสอบผลิตภัณฑแตละชนิด 
 

2. กําลังการผลิตแตละกระบวนการผลิต 
กําลังการผลิตที่ทาํการวัดจากแตละกระบวนการมีรายละเอียดดังนี ้

1. กระบวนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

เครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑจะแบงเปน 2 ชนิดคือ  

1). เครื่องธรรมดาประกอบดวย เครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หวัเตา และเครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หวัเตาซึง่

เครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หัวเตาเปรียบเสมือนเครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หัวเตาที่สามารถเดนิงานได 2 

งานพรอมกนั 

2). เครื่องโซ ซึง่มีกาํลังการผลิตสูงกวาประมาณ 2 เทาของเครื่องวิง่เขา-ออก 1 หัวเตา 

เบื้องตนจะวัดกําลังการผลิตกระบวนการขึน้รูปผลิตภัณฑ โดยพิจารณาชนิดวัตถุดิบ, ความ

หนาวัตถุดิบและชนิดเครื่องขึ้นรูปเปนปจจัยพืน้ฐานดังแสดงในตารางที ่ 4.2 และ 4.3 สวนปจจัย

ความยากงายของผลิตภัณฑจะวัดกําลงัการผลิตเปนแตละผลิตภัณฑแสดงตัวอยางอัตราการผลิต

ของหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิดังตารางที ่4.4 ดังนี ้
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ตารางที่ 4.2 อัตราการผลิตของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ: เตาวิ่งเขา-ออก จํานวน 1 หวัเตา 

 

ตารางที่ 4.3 กําลังการผลิตของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ: เครื่องโซ 

 

 

 

 
 

 
 

ตารางที่ 4.4 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

รหัสสินคา ชื่อสินคา วัตถุดิบ 
อัตราการผลติ(เฟรม/ชั่วโมง) 

เคร่ือง
ธรรมดา 

เคร่ืองโซ 

1027805020 ถาดกุง10ชอง(077/4) PPขาว0.40x600-40 63 0 
1095305020 ถาด361(CHO) PPขาว0.70x700-40 48 0 
1038005020 ถาด173(เจาะ25รู) PPขาว0.80x600-40 40 0 
1032906020 ถาดขนม(102) PSขาว0.30x610-18 122 294 
1023606020 ถาด3หลุมเตี้ย(CW-6) PSขาว0.35x610-18 119 294 
1022606020 ถาด100กรัม PSขาว0.40x610-18 115 294 
1068106030 ฝาวงแหวน37050 PVCดํา0.40x750-18 64 172 
4000603010 ฝาครอบแปรงBC-01 PVCใส0.20x600-18 84 146 
1065403010 ฝา(067) PVCใส0.30x610-18 74 146 
1043601010 ถาด236(PET) PETใส0.30x600-40 72 160 
1066301010 ฝาซอส(183) PETใส0.35x610-40 67 180 

อัตราการผลิต(เฟรม/ช่ัวโมง) 
วัต

ถุด
ิบ 

ความหนา 
 0.20 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.60 0.70 0.80 0.85 0.90 1.0 1.2 1.5 

PP  78 74 70 67 63 55 48 40   23 21 18 
PS  122 119 115 112 109 84 75 65 64 62 59   

PVC 84 74 70 64           
PET  72 67 61 59 54 46        

อัตราการผลิต(เฟรม/ช่ัวโมง) 

วัต
ถุด
ิบ 

ความหนา 
 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5 0.6 0.65 0.7 0.8 1 

PS         294 257     140 124 
PVC   193 172       108       
PET 160             180     
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กําลังการผลิต 

เวลาเตรียมงาน: 3 ชั่วโมง 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): [จํานวนผลติ (ชิ้น)*(1+%เLoss/100)]/ [อัตราการผลิต (เฟรม/

ชั่วโมง)*จํานวน (ชิ้น/เฟรม)] 

 

2. กระบวนการตัดผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิตของกระบวนการตัดผลิตภัณฑขึ้นอยูกับชนดิวัตถุดิบ, ความหนาวัตถุดิบ, 

ประเภทมีดตัดและความยากงายในการตัดของแตละผลิตภัณฑดังรายละเอยีดดังนี ้

1. ชนิดวัตถดุิบ, ความหนาวัตถุดิบและความยากงายในการตัดของแตละผลิตภัณฑจะ

เปนตัวกาํหนดจํานวนเฟรมที่ซอนไดในการตัดแตละครั้ง ดังแสดงในตารางที่ 4.5 
 
ตารางที่ 4.5 ความสัมพันธของชนิดวัตถดุิบ, ความหนาและจํานวนซอนในการตัดแตละครั้ง 

จํานวนซอน 
ชวงความหนา 

4 3 2 1 

ชน
ิดว

ัตถ
ุดิบ

 PP 0.20-0.35 0.40-0.50 0.55-0.75 0.80-1.50 
PS 0.20-0.45 0.50-0.60 0.65-0.90 0.95-1.20 

PVC - 0.20-0.30 0.35-0.40 0.45-1.2 
PET - 0.20-0.30 0.35-0.65 0.70-1.00 

 

2. มีดตัดแบงเปน 2 ประเภทคือมีดเดี่ยว และมีดชุด (มีดแผง และมีดบล็อก) 

 มีดเดี่ยว 1 ใบมีดจะตัดเฟรมพลาสติกได 1 ชิ้น/คร้ัง ซึ่งจํานวนชิน้ในการตัดแตละครั้ง

ขึ้นอยูกับจาํนวนใบมีดเดี่ยวของแตละผลิตภัณฑ ดังแสดงในตารางที ่4.6 

 

ตารางที ่ 4.6 ความสมัพนัธของจํานวนชิน้ตอช้ันในการตัดแตละครั้งกับอัตราครั้งในการ

ตัดตอช่ัวโมงของมีดเดี่ยว 

จํานวน (ช้ิน/ช้ัน/ครั้ง) อัตราการตัด(ครัง้/ช่ัวโมง) 
1 200 
2 150 
3 125 

 

 มีดชุดซึ่งประกอบดวยมีดแผง และมีดบล็อก 1 ชดุ จํานวนชิน้ตอครั้งที่ตัดเฟรม

พลาสติกขึน้อยูกับการออกแบบโครงมีดใหเหมาะสมกบัขนาดของเครื่องตัดในแตละ
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ผลิตภัณฑโดยมีแถว 3-6 แถว แถวละ 1-10 ชองตัด ดังแสดงในตารางที ่ 4.7 และ

แสดงตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงานดังตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.7 ความสัมพนัธของจํานวนชิน้ตอช้ันที่ตัดตอครั้งกับอัตราครั้งในการตัดตอช่ัวโมงของ

มีดชุด 

จํานวน (ช้ิน/ช้ัน/ครั้ง) อัตราการตัด(ครัง้/ช่ัวโมง) 
3 154 
4 151 
6 146 
8 142 
9 140 

10 138 
12 134 
15 128 
16 126 
18 123 
20 118 
24 110 
25 109 
30 103 
36 97 
48 85 
60 76 

 

ตัวอยางการคาํนวณอัตราการผลิต  

อัตราการตัด: A คร้ัง/ชั่วโมง 

จํานวน: B ชิ้น/ชั้น/คร้ัง 

ซอนครั้งละ: C ชั้น 

อัตราการผลิต: A*B*C ชิ้น/ชั่วโมง 
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ตารางที่ 4.8 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานตัดชิน้งาน 

 

รหัสสินคา ชื่อสินคา 
อัตราการตัด (คร้ัง/ชั่วโมง) ชิ้น/ชั้น/

คร้ัง 
ซอนคร้ัง
ละ (ชั้น) 

อัตราการผลิต 
 (ชิ้น/ชั่วโมง) มีดเดี่ยว มีดแผง มีดบล็อก 

1010705000 K-14 200 - - 1 1 200 
1094106030 ถาดวงแหวน461250(D12) 150 - - 2 3 900 
1053206030 ถาดรองน้ํา47050 125 - - 3 3 1,125 
2002501010 TO-9 - - 151 4 2 1,208 
1070003010 ฝาวงแหวน47040-2 -  - 146 6 2 1,752 
1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1   - 140 9 4 5,040 
1048106000 ถาด295 - 138 - 10 2 2,760 
1053006030 ถาดรองน้ํา46050 - 187 - 12 3 6,732 
1015001010 ฝาในK-69(2) - 128 - 15 2 3,840 
1026205080 ถาด PP-2 น้ําเงิน - 126 - 16 1 2,016 
1067401010 ฝา(262) - - 123 18 3 6,642 
1000906020 A-42 - 118 - 20 4 9,440 
1017101010 WFS-04 -  109 - 25 3 8,175 
1008701010 ถาดD-018 - 110 80 24 1 2,640 
1001106030 B2C-001 -  - 103 30 3 9,270 
1009301010 ถาดD-024 - 37 - 36 1 1,332 
1086605000 CPR-92 - - 85 48 2 8,160 
1085401010 ถาดเถาแกนอย - 70 - 60 3 12,600 

 

กําลังการผลิต 

เวลาเตรียมงาน: 1 ชั่วโมง 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): [จํานวนผลิต (ชิ้น) *(1+%เLoss/100)]/อัตราการผลิต (ชิน้/ชัว่โมง) 
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3. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิตในการบรรจุขึ้นอยูกับขนาดของผลิตภัณฑ, ความสามารถในการตรวจสอบ

ของพนกังานและรายละเอยีดในการตรวจสอบผลิตภัณฑแตละชนดิ ซึ่งในการจับเวลามาตรฐาน

นั้นจะพิจารณาจากพนักงานที่มีความสามารถในการทาํงานโดยจับเวลาแยกเปนแตละผลิตภัณฑ 

ดังแสดงในตารางที ่4.9 

 

ตารางที่ 4.9 ตัวอยางอัตราการผลิตของหนวยงานบรรจผุลิตภัณฑ 

รหัสสินคา ชื่อสินคา 
จํานวนชิ้น/

แพต 
อัตราการบรรจุ

(แพต/ชั่วโมง/คน) 
อัตราการผลิต 

(ชิ้น/ชั่วโมง/คน) 
1000805030 ถาดK-69(1) 400 1.50 600 
1002106030 ถาดสี่เหลี่ยม2ชอง(CPR-05) 200 1.63 325 
1002206030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(CPR-07) 200 1.25 250 
1002306030 CPR-09 60 3.13 188 
1002406030 CPR-10 60 3.13 188 
1003801010 CPR-25 400 2.88 1,150 
1003906030 CPR-03 210 1.88 394 
1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 450 1.50 675 
1008105030 Tray-TPP-0034(D-006) 450 1.25 563 
1008205030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชองD-007 250 1.88 469 
1008306030 D-008 40 2.50 100 
1008506030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(D-016) 120 3.75 450 
1008606030 ถาดสี่เหลี่ยม3ชอง(D-017) 120 3.75 450 

 

กําลังการผลิต 

เวลานําในการผลิต(ชั่วโมง): จํานวนผลิต (ชิ้น) /อัตราการผลิต (ชิ้น/ชัว่โมง) 
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4.2.2 การจัดกลุมเครื่องจกัรที่ใชทําการผลิต 
เครื่องจักรที่ใชทําการผลิตจะถูกจัดตามกระบวนการผลติที่ใชเครื่องจกัรเปนตัวผลิตดังนี ้

1. การจัดกลุมเครื่องขึ้นรปูผลิตภัณฑ 
การพิจารณาเครื่องขึ้นรูปที่เหมาะสมและสามารถทําการผลิตในแตละผลิตภัณฑนั้น

จะตองพิจารณาถึงขนาดของโมลดผลิตภัณฑที่สามารถเดินงานไดในแตละเครื่องจักรและขอจํากัด

ของชนิดวัตถดุิบดังแสดงในตารางที ่ 4.10 และที่ 4.11  และแสดงตวัอยางเครื่องขึน้รูปที่สามารถ

ผลิตไดแตละผลิตภัณฑดังตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.10 ขนาดของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

 
 

 

 

 

 

 
ชนิดเครื่อง 

 
รหัสเครื่อง 

ขนาดของโมลดผลิตภัณฑที่สามารถเดินงานได 

เล็กที่สุด 
(mm) 

ใหญที่สุด 
(mm) 

ยาวไมเกิน 
(mm) 

เครื่องวิ่งเขา-ออก 2 หัวเตา 

AV 104A-B 650 850 1400 

AV 105A-B 700 900 1600 

AV 113A-B 600 800 1600 

เครื่องวิ่งเขา-ออก 1 หัวเตา 

AV 101 500 600 1200 

AV 103 500 800 1200 

AV 106 500 700 1200 

AV 107 500 700 1200 

เครื่องโซ 

AV 108 500 800 1200 

AV 109 600 1000 1200 

AV 110 500 800 1200 

AV 111 500 800 1200 

AV 112 650 900 1200 

AV 114 650 900 1200 

AV 115 650 900 1200 

AV 117    
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ตารางที่ 4.11 ขอจํากัดของเครื่องขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

เครื่องขึ้นรูป ขอกําหนด 

AV 103 ไฟ Heater ไมสมํ่าเสมอ, น้ําหลอเย็นใตถาดไมมี 

AV 106 ไฟ Heater ไมสมํ่าเสมอ, ชิ้นงาน TOP ไมได, กระบอกสูบร่ัว 

AV 107 ผลิตภัณฑประเภท EN ที่ใช TOP, CPR หนาเล็ก เหมาะสมที่สุด 

AV 109 เดินไดแต PVC เนื่องจากปรับยาก 

AV 110 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 111 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 112 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

AV 113A-B เวลาขึ้นรูปผลิตภัณฑ CPR 24 ตองขึ้นเพียงตัวเดียว 

AV 114 ขึ้นรูปที่ Mold หนาไมได 

AV 115 ขึ้นผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบ PP ไมได 

 

ตารางที่ 4.12 ตัวอยางเครือ่งขึ้นรูปที่สามารถผลิตไดแตละผลิตภัณฑ 
รหัสสินคา ชื่อสินคา เครื่องขึ้นรูปทีท่ําการผลิตได 

1003701010 CPR24 AV 113AB 

1003801010 CPR-25 AV 104AB, 108, 110, 111, 112, 113AB, 115, 117 

1006101010 CPR-69 AV 104AB, 113AB, 117 

1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 AV 105AB, 113AB 

1008306030 D-008 AV 103,104AB, 107, 113AB, 117 

1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1 AV 103, 104AB, 106, 107, 113AB, 117 

1009905000 EBI-14 AV 103,104AB, 105AB, 106, 107, 113AB 

1010106000 ถาดกุง10ชองEBI-17 AV 103, 104AB, 106, 107, 113AB, 117 

1010306000 ถาดกุง10ชองEBI-8 AV 103, 106, 107, 113AB 

1010405000 EX-02 AV 105AB, 113AB 

1010705000 K-14 AV 103, 106, 107, 113AB 

1013905030 ถาดK-46 AV 104AB, 105AB, 113AB, 117 
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2. การจัดกลุมเครื่องตัดชิ้นงาน 
การพิจารณาเครื่องตัดชิ้นงานที่เหมาะสมและสามารถทาํการผลิตในแตละผลิตภัณฑนัน้

จะตองพิจารณาถึงขนาดของเฟรมชิน้งานที่สามารถเดนิงานไดในแตละเครื่องตัดชิ้นงานและ

ประเภทมีดตัดที่ออกแบบมาของแตละผลติภัณฑดังแสดงขนาดของเครื่องตัดชิ้นงานในตารางที่ 

4.13 และรายละเอียดการเดินงานของเครื่องตัดชิ้นงานในตารางที่ 4.14 และแสดงตัวอยางเครื่อง

ขึ้นรูปที่สามารถผลิตไดแตละผลิตภัณฑดังตารางที ่4.15 

 

ตารางที่ 4.13 ขนาดของเครื่องตัดชิ้นงาน 

ชนิดเครื่อง รหัสเครื่อง 

ขนาดของเฟรมที่สามารถเดิน
งานได (กวางxยาว) 

กวาง ยาว 

เครื่องตัดสไลดเล็ก 
BC 220 45 90 
BC 221 45 90 
BC 210 45 90 

เครื่องตัดสไลดกลาง 
BC 201 45 90 
BC 202 45 90 
BC 203 45 90 

เครื่องตัดสไลดใหญ 

BC 204AB 45 90 
BC 205AB 800 1200 
BC 206AB 800 1200 
BC 207AB 800 1200 
BC 208AB 600 900 
BC 211AB 700 750 
BC 214AB 850 1200 
BC 215AB 800 1200 
BC 218AB 850 1200 
BC 219AB 850 1620 
BC 222AB 850 1620 
BC 223AB 900 1620 
BC 224AB 900 1620 
BC 225AB 900 1400 
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ตารางที่ 4.14 รายละเอยีดการเดินงานของเครื่องตัดชิ้นงาน 

ชนิดเครื่อง ภาพประกอบ 
รายละเอียดการเดิน

งาน 

เครื่องตัดสไลดเล็ก 

 

 
 

ใชตัดงานจาํพวกมีด

เดี่ยวมีดบล็อกเล็ก และ

ใชได กับงานเจาะบางตัว 

ใชเฉพาะแผนเขียง PP 

เครื่องตัดสไลดกลาง 

 

 
 

เครื่องตัดสไลดกลาง

สามารถตัดงานจําพวก

มีดเดี่ยวบล็อกเล็กแถว

เดียวและงานที่เจาะทีละ

ชิ้นหรือ2ชิ้นเฉพาะงาน 

ใชเขียง PP ตัดงานได

อยางเดยีว ไมสามารถ

ตัดงานมีดแผงได 

เครื่องตัดสไลดใหญ 

 

 
 

เครื่องตัดสไลดใหญใช

ตัดงานไดมีดแผง มีด

เดี่ยว มีดบล็อกใหญและ

เล็ก ใชตัดไดทัง้สเตนเลส

และเขียง PP ตัดงานได

ทั้งแบหัวเดียวและสอง

หัว 
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ตารางที่ 4.15 ตัวอยางเครือ่งตัดชิ้นงานที่สามารถผลติไดแตละผลิตภัณฑ 

รหัสสินคา ชื่อสินคา เครื่องตัดช้ินงานที่ทําการผลิตได 

1003701010 CPR24 BC 219AB, 222AB, 223AB, 224AB 

1003801010 CPR-25 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1006101010 CPR-69 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1008005030 ถาดสี่เหลี่ยมD-006 BC 219AB, 222AB, 223AB, 224AB 

1008306030 D-008 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1009506000 ถาดกุง10ชองEBI-1 เครื่องตัดสไลดเล็กและกลาง 

1009905000 EBI-14 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1010106000 ถาดกุง10ชองEBI-17 เครื่องตัดสไลดเล็ก 

1010306000 ถาดกุง10ชองEBI-8 เครื่องตัดสไลดเล็ก 

1010405000 EX-02 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1010705000 K-14 เครื่องตัดสไลดใหญ 2 หัว 

1013905030 ถาดK-46 เครื่องตัดสไลดเล็กและกลาง 

1015603010 M573(D-047) ทุกเครื่องตัดชิ้นงาน 

 
4.2.3 การจัดลําดับความสาํคัญของลกูคา 

โรงงานกรณีศึกษามนีโยบายการผลิตแบบผลิตตามสั่งโดยมีลูกคาประมาณ 100 บริษัท 

ซึ่งมียอดการสัง่ซื้อแตกตางกนัไป จึงไดจัดลําดับความสาํคัญของลูกคาเพื่อใชชวยพจิารณา ในการ

จัดทําแผนการผลิต สามารถจัดลําดับความสําคัญของลกูคาจากเกณฑตอไปนี ้

1.  ยอดการสัง่ซือ้ 

2.  เงื่อนไขในการชําระเงนิ 

3.  ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 

จากเกณฑขางตนสามารถแบงไดเปน 3 กลุม ไดดังนี ้

กลุม A คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อสูงกวา 500,000 บาทตอเดือน มีการชําระเงนิตรงตาม

เวลาที่กาํหนดชําระเงนิและเปนลูกคาที่มกีารสั่งซื้อตอเนือ่ง 

กลุม B คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อสูงกวา 50,000 แตไมเกิน 500,000 บาทตอเดือน มีการ

ชําระเงนิตรงตามวนัทีก่ําหนดชําระเงนิและเปนลูกคาทีม่ีการสั่งซื้อไมตอเนื่องแตมากกวาลูกคา

กลุม C 

กลุม C คือ กลุมที่มียอดการสั่งซื้อตํ่ากวา 50,000 บาทตอเดือน มีการชําระเงนิตรงตาม

วันที่กาํหนดชาํระเงนิบางและเปนลูกคาทีม่ีการสั่งซื้อไมตอเนื่อง 
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4.3 วิธกีารของระบบการวางแผนการผลิต 

สําหรับวธิีการของระบบการวางแผนการผลิตประกอบดวย 2 สวนคือ 
       4.3.1 เกณฑการคัดแยกคําสัง่ซ้ือและการประมาณกําหนดสงมอบ 

เปนขั้นตอนสาํหรับการคัดแยกคําสัง่ซื้อและสําหรับการระบุกําหนดสงมอบของคําสั่งซื้อที่

ยอมรับแลว การคัดแยกคําสัง่ซื้อเพื่อยอมรบัหรือปฏิเสธนั้นจะม ี2 ตวักรองดวยกัน และถาคําสัง่ซื้อ

เปนไปยามเงือ่นไขของสองตัวกรองนีก้็จะไดรับการยอมรับในการ โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

 (a) ตัวกรองกาํลังการผลิต (Production capacity filter): ตัวแปรที่ใชดังนี ้ 

ijW   : การประมาณชั่วโมงการทาํงานแบคราวๆของคําสั่งซื้อ i  

rjtC   : กําลังการผลิตของเสนทางเครื่องจักร r ซึ่งสามารถผลติคําสั่งซื้อ i สับดาห t 

rtTS  : ชั่วโมงทํางานรวมของงานที่ถูกจัดในแผนผลิตแลวในเสนทางเครื่องจักร r ที่

สับดาห t 

เงื่อนไขแสดงดังสมการที่ 1 

 
         ijrtrjt WTSC +≥                                                                                                 (1) 

       

(b) ตัวกรองกาํหนดสงมอบ (Due date filter): ตัวแปรที่ใชดังนี ้  

    iD  : กําหนดสงมอบที่ถูกประมาณของคําสั่งซื้อ i 

    Dc : กําหนดสงมอบที่ระบุโดยลูกคาของคําสัง่ซื้อ i 

เงื่อนไขแสดงดังสมการที่ 2 

 

                                               ic DD ≥                                                             (2) 

       

 กําหนดสงมอบของคําสั่งซื้อ i แสดงความสัมพันธดังสมการที ่3                                                                             

                                   ii LADi +=                                                            (3) 

                                  ),( riii DSMAXA =                                          (4) 

โดยที ่

iA  : วันเริ่มงานทีเ่ปนไปไดของคําสั่งซื้อ i 

iL   : ชวงเวลานาํในการผลิตโดยประมาณของคําสั่งซื้อ i 

 iS  : วันเริ่มงานตามแผนของคาํสั่งซื้อ i 

riD : วันเสร็จสิน้สาํหรับการจัดหาทรัพยากรที่ดาํเนนิการทุกการดําเนนิการของคําสั่งซื้อ i                        
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4.3.2 การจัดลําดับงานโดยกฎความสําคัญ 
การใชกฎความสําคัญเกี่ยวของกับการจัดสินใจในการจดัเรียงคําสั่งซือ้ซ่ึงจะถกูบรรจุลงใน

โมดูลการจัดตารางการผลิต วิธีการจายงานทีน่ําเสนอในระบบนี้ประกอบดวย 3 เกณฑไดแก 

กําหนดการสงมอบ สถานะของคําสั่งซื้อ และความสาํคญัของลูกคา โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

1. เร่ิมตนใชกฏการจายงาน EDD (Earliest Due Date) ซึ่งจัดลําดับงานโดยพิจารณาจากกําหนด

สงมอบของงานเปนสาํคัญ งานที่มีกาํหนดสงมอบทีก่ระชั้นกวาจะถูกวางไวในลําดับกอนหนาที่มี

กําหนดสงมอบที่ชากวา 

 

2. แตเมื่อใดกต็ามทีพ่บงานสองงานหรือมากกวามกีําหนดสงมอบเทากัน (Tie) เกิดขึ้น ให

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของสถานะของคําสั่งซื้อ    โดยที ่ 

iOS  : คาแสดงลําดับสถานะของคําสั่งซื้อ i  

โดยที่ สถานะของคําสั่งซื้อจะแบงเปน 3 ระดับคือ  

• คําสั่งซื้อเรงดวนที่สุดซึง่มีคาแสดงลําดับเทากับ 3 

• คําสั่งซื้อเรงดวนซึ่งมีคาแสดงลําดับเทากับ 2 

• คําสั่งซื้อธรรมดาซึ่งมีคาแสดงลําดับเทากบั 1  

 

3.เมื่อใดก็ตามที่พบงานสองงานหรือมากกวามีสถานะของคําสั่งซื้อเทากนั (Tie) เกิดขึ้น ให

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของความสาํคัญของลูกคาในคําสัง่ซื้อนัน้ๆ    โดยที ่ 

iCP : คาแสดงลําดบัความสาํคัญของลูกคาของคําสั่งซื้อ i 

โดยที่ ความสาํคัญของลูกคาจะแบงเปน 3 กลุมคือ 

• ลูกคากลุม A ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 3 

• ลูกคากลุม B ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 2 

• ลูกคากลุม C ซึ่งมีคาแสดงลาํดับเทากับ 1 

แผนการจัดตารางการผลิตทีด่ีที่สุดไมจําเปนตองเปนแผนงานที่สมบูรณแบบ ตารางการ

ผลิตที่ดีที่สุดคือตารางที่ใหผลที่ดีที่สุดตามวัตถุประสงคในการจัดทําแผนการผลิตนั้นๆ สําหรับใน

งานวิจยันีว้ัตถปุระสงคคือสงงานใหทันตามกําหนดและตามความตองการของลกูคาเพื่อยกระดับ

ความนาเชื่อถอืและรักษาฐานลูกคาไว 
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4.4 การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลติ 
รูปแบบเอกสารที่ผูวิจัยไดทาํการศึกษา และออกแบบเอกสารเพื่อใหสามารถรองรับงานใน

ดานระบบการวางแผนการผลิต สามารถเปนสื่อกลางในการสงขอมูลและประสานงานระหวาง

หนวยงาน ซึง่รูปแบบเอกสารตองเปนไปตามความตองการของผูใชงาน รวมทัง้รองรับระบบงาน

อ่ืนๆ ที่ใชขอมลูในเอกสารเดยีวกนัดวย โดยปรกติ เอกสารจะมีรูปแบบดังนี ้

1. สามารถตอบสนองตอนโยบายและวัตถปุระสงคขององคกรหรือหนวยงานได 
2. มีสารสนเทศเพียงพอที่ใชในการดําเนินงาน โดยสามารถรองรับงานที่ตองการขอมูลใน

เอกสารได 

3. มีความถูกตองในการออกเอกสารและอนมุัติตามหนาทีท่ี่หนวยงานนัน้ๆ รับผิดชอบ 

4. สามารถรองรับกับระบบงานในปจจุบนัไดอยางเหมาะสม 

5. มีความถูกตองในระดับที่เพยีงพอตอการยอมรับ 

6. สามารถตอบสนองตอความตองการในขอมูลที่ผูบริหารตองการได 
7. มีความยืดหยุนในการเปลี่ยนแปลง และสมารถรองรับการยกเวนในกรรีพิเศษ 

8. สามารถสื่อความหมายไดเปนอยางดี และมีความงายในการใชงาน รวมทัง้ไมเกิดความ

ซับซอนในการบันทกึ ซึง่อาจเปนเหตุใหสับสนในขอมูลทีบ่ันทกึ 

การบันทึกเอกสารจะตองมีความระมัดระวงั และควรมกีารฝกอบรมในการบนัทกึเอกสาร 

หรือมีการชี้แจงถึงความสาํคญั และวัตถุประสงคในการนําไปใชงานดวย นอกจากนี้เอกสารควรมี

ความถกูตอง งายตอการใชงาน และการนําขอมูลที่ไดไปใชงานตอ รวมทัง้มีความชัดเจนของขอมูล 

และมีคุณสมบัติครบถวน แมนยาํ ตามที่ผูใชขอมูลตองการ ี รวมทัง้เปนขอมูลเพื่อชวยในการ

ตัดสินใจของผูบริหารอีกดวย โดยสามารถทําให ผูบริหารไดรับขอมูลที่แสดงถึงปญหา และโอกาส

ไดอยางรวดเรว็ และชัดเจนถูกตอง และลดภาระการดูแลในรายละเอียดเพื่อใหมเีวลาสําหรับดูแล

งานในสวนอืน่ รวมทั้งมีขอมลูเพียงพอในการตัดสินใจในการกําหนดแนวทางขององคกร 

 เอกสารที่ออกแบบ ไดเนนความสาํคัญในการอนุมัติเอกสาร และการออกเอกสารจะตองมี

ชื่อของผูออกเอกสารและผูอนุมัติเอกสารและผูรับผิดชอบเอกสารกาํกบัดวยทกุครั้ง ทัง้นี้เพือ่

สามารถสืบยอนวาใครเปนผูออกเอกสาร และใครเปนผูอนุมัต ิ สาํหรับสารสนเทศในเอกสารจะ

พิจารณาถึงความตองการของผูใชงานหลกัหรือผูรับเอกสารเปนหลัก และพจิารณาถงึความ

ตองการในสารสนเทศของฝายอื่นๆ ที่เกีย่วของกับเอกสารนั้นๆประกอบ สําหรับจํานวนสําเนาของ

เอกสารไดคํานึงถึงสารสนเทศที่ใชรวมกนัของหนวยงานตางๆที่เกีย่วของ เพื่อลดความสับสนและ

ผิดพลาดของขอมูลที่ทาํการสงตอไปใหหนวยงานที่ใชสารสนเทศเดียวกันจากเอกสารนั้นๆ เอกสาร

ที่ไดทําการออกแบบนี้ จะพจิารณาถงึเอกสารที่เกีย่วของกับระบบการผลิตเทานั้น โดยเอกสารที่ได

ออกแบบใหมนี้แสดงในตารางที่ 4.16 โดยมีรายละเอยีดดังนี ้
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ตารางที่ 4.16 เอกสารที่ตองการเพิ่มเติมในระบบการวางแผนการผลิต 

เอกสารที่มีอยูในปจจบุัน เอกสารที่ตองการเพิ่มเติม 

1.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานขึ้นรูป 1. แผนการผลติหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

2.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานตัดชิ้นงาน 2. แผนการผลติหนวยงานตัดชิ้นงาน 

3.ใบบันทกึผลผลิตประจําวนัหนวยงานบรรจุ

ภัณฑ 

3. แผนการผลติหนวยงานบรรจุภัณฑ 

4. ใบบันทึกการรับ-จายสินคา 4.รายงานการเบิกใชวัตถุดิบ 

5. ใบรายงานสินคาคงคลงั 5. รายงานการเบิกใชโมลดและมีดตัด 

6. ใบรายงานการจัดสง 6. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานขึ้นรูป

พลาสติก 

7. ใบส่ังซื้อวัตถุดิบ 7. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานตัดชิน้งาน 

 8. รายงานติดตามผลผลิตหนวยงานบรรจภัุณฑ 

 9. แผนความตองการวัตถุดิบ 

 10. แผนการจดัสง 

 
4.5 การสรางกระบวนการดําเนินงานและเอกสารของระบบการวางแผนการผลิต 

ในการสรางระบบการวางแผนการผลิตจะครอบคลุมต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา การ

สั่งวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การผลิต การจัดเก็บ และการจัดสง โดยสามารถแสดง

กระบวนการดาํเนนิงานของการจัดการระบบการวางแผนการผลิตไดดังรูปที่ 4.3 

 

การรับคําส่ังซ้ือจาก
ลูกคา

การวางแผนการผลิต

การสั่งซ้ือวัตถุดิบ

การจัดเก็บ

การผลิต

การจัดสง

 
รูปที่ 4.3 กระบวนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิต 
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จากรูปกระบวนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิตสามารถวิเคราะหการไหล

ของกิจกรรมซึง่เกี่ยวของกบัแผนกตางๆโดยแสดงรายละเอียดดังรูปที่ 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

73

 
 

รูปที่ 4.4 การไหลของกิจกรรมการดําเนินการผลิต 
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รูปที่ 4.5 หนาที่การดําเนินการของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตแบบใหม 
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รูปที่ 4.3 เปนการไหลของกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิตซึ่งมีความสอดคลอง

กับรูปที่ 4.4 ในสวนของเอกสารและกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิต โดยรูปที่ 4.5 แสดง

หนาที่การดําเนินการของระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงผูเกี่ยวของ บทบาทและความ

รับผิดชอบในระบบการวางแผนการผลิต และการไหลของขอมูลระหวางแตละแผนกงานเพื่อเปน

การเชื่อมโยงขอมูลใหมีความสัมพันธซึ่งกันและกัน    นอกจากนั้นในสวนของเอกสารที่เกี่ยวของกับ

การสรางระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงใหเห็นถึงการไหลของเอกสาร หรือรายงานตางๆที่

ออกจากหนวยงานหนึ่งไปยังหนวยงานหนึ่ง และเอกสารนั้นไดผานหนวยงานใดบาง รวมทั้งมี

ขั้นตอนการดําเนินงานเปนอยางไร ดังรายละเอียดดังนี้ 

1. แผนกขาย มีเอกสารที่เกี่ยวของในการดําเนินงานคือ ใบส่ังซื้อจากลูกคาและไฟล

ฐานขอมูลคําสั่งซื้อ ดังรายละเอียดดังนี้ 

• ใบสั่งซื้อจากลูกคา ซึ่งเปนหลักฐานในการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาไมวาจะ

เปนการรับคําสั่งซื้อทางโทรสาร หรือโทรศัพท แสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 1)  และหลังจากที่ไดรับ

คําสั่งซื้อจากลูกคาแลว พนักงานแผนกขายจะทําการรวบรวมคําสั่งซื้อและจัดทําเปนฐานขอมูล

การสั่งซื้อใหกับพนักงานแผนกวางแผนการผลิตตอไป 

• ฐานขอมูลคําสั่งซื้อ หลังจากที่มีการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลว พนักงาน

แผนกขายจะทําการรวบรวมคําสั่งซื้อโดยใชตารางในโปรแกรมไมโครซอฟทแอกเซลเพื่อชวยในการ

จัดทําขอมูลนั้นใหมีความสะดวกในการตรวจสอบขอมูลยอนหลังและมีความเปนระเบยีบเรียบรอย

ในการจัดเก็บขอมูล ซึ่งในไฟลฐานขอมูลคําสั่งซื้อประกอบดวย เลขที่ลําดับสินคา เลขที่ส่ังซื้อ ชื่อ

ลูกคา วันที่รับคําสั่งซื้อ วันที่สงมอบสินคา รหัสสินคา จํานวนสั่งซ้ือ และคงคลัง ดังแสดงในรูปที่  

ในขอมูลคงคลังนั้นพนักงานแผนกขายจะประสานงานกับแผนกคลังสินคาแลวทําการตรวจสอบ

ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลือตกคางอยูในสต็อกตามชนิดของสินคาในใบสั่งซื้อวาเหลือจํานวน

เทาไรเพื่อจะไดทราบปริมาณสินคาแตละรายการที่ตองผลิตเพิ่มเติมสงกลับใหฝายวางแผนการ

ผลิตในการเปนขอมูลในการจัดทําแผนการผลิตตอไป ตัวอยางของไฟลขอมูลคําสั่งซื้อแสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 2)   

หลังจากที่แผนกวางแผนการผลิตไดรับฐานขอมูลคําสั่งซื้อและพิจารณาคําสั่งซื้อตางๆแลว

จะสงขอมูลยอนกลับมายังแผนกขายเพื่อแจงใหลูกคารับทราบรายละเอียดเกี่ยวกับกําหนดสงมอบ

และจํานวนที่สามารถจัดสงได ซึ่งปกติแลวลูกคาจะกําหนดความตองการสินคาในลักษณะการ

ทยอยสงตามปริมาณล็อตและกําหนดสงมอบที่ตองการในแตละครั้ง ดังนั้นเมื่อฝายขายไดรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคาซึ่งจะกําหนดปริมาณสินคาและกําหนดสงมอบของสินคารายการนั้นๆ จะตอง

ประสานงานกับฝายวางแผนการผลิตวาสามารถที่จะทําการผลิตสินคารายการนั้นๆ ตามจํานวน

และกําหนดสงมอบที่ลูกคากําหนดไวหรือไม หรือจะตองปรึกษาหารือระหวางผูที่เกี่ยวของเพื่อ
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กําหนดเงื่อนไขที่ดีที่สุดทั้งในดานของปริมาณและกําหนดสงมอบที่เปนไปไดเพื่อรักษาคําสั่งซื้อไว

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 

 

2. แผนกวางแผนการผลิต เปนผูกําหนดกิจกรรมตางๆทางการผลิตในระยะสั้นและระยะกลาง เมื่อ

ไดรับฐานขอมูลคําสั่งซื้อจากแผนกขาย ผูวางแผนจะทําการวางแผนการผลิตและกําลังการผลิต

แบบคราวๆ ในตารางวางแผนการผลิตและตารางวางแผนกําลังการผลิต โดยกรอกขอมูลเลขที่ส่ัง

ผลิตในแตละคําสั่งซื้อลงในตารางวางแผนการผลิต จากนั้นโปรแกรมไมโครซอฟทเอกเซลจะ

คํานวณจํานวนสั่งผลิตและคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่จะตองใชผลิตของแตละรายการสินคา สวน

ตารางวางแผนกําลังการผลิตจะทําการกรอกขอมูลเลขที่สั่งผลิตในแตละคําสั่งซื้อเชนกันเพื่อ

พิจารณากําลังการผลิตที่มีอยู โดยขอมูลความตองการวัตถุดิบเจาหนาที่แผนกจัดซื้อจะตอง

ตรวจสอบวัตถุดิบในสต็อก ถาวัตถุดิบไมเพียงพอสําหรับการผลิตจะตองจัดหาวัตถุดิบเพื่อให

เพียงพอสําหรับการผลิตตอไป สําหรับเจาหนาที่วางแผนการผลิตจะใชขอมูลชวงเวลานําในการ

ผลิตของแตละคําสั่งซื้อที่โปรแกรมคํานวณไวมาชวยทําการตัดสินใจในการตอบรับหรือปฏิเสธคํา

ส่ังซื้อรวมทั้งการกําหนดเวลาสงมอบในแตละคําสั่งซื้อเพื่อตอบกลับสูลูกคา 

เวลานําในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อและความพรอมใชของทรัพยากร (แรงงาน, 

เครื่องจกัร, วัตถุดิบ, อุปกรณอ่ืนๆที่จําเปน) เปนขอมูลที่สําคัญในการทําการตัดสินใจ โดยเริ่มตนผู

วางแผนจะคัดกรอกคําสั่งซื้อที่ไดรับมาทั้งหมดจากแผนกขายโดยการพิจารณาอยางละเอียด

รอบคอบจากเวลานําในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อและความพรอมใชของทรัพยากร สวนใหญแลว

เวลาสงมอบของแตละคําสั่งซื้อจะถูกระบโุดยลูกคา อยางไรก็ตามก็อาจจะยืดหยุนไดภายใตความ

พรอมในการผลิตของโรงงานขึ้นอยูกับการตกลงระหวางลูกคา ในกรณีที่เวลาสงมอบระบุโดยลูกคา

เปนไปไมได โรงงานยังคงจะรักษาคําสั่งซื้อของลูกคาโดยการกําหนดทางเลือกของเวลาสงมอบ 

โดยจะตองมีการเจรจารวมกันระหวางผูที่เกี่ยวของ เชน ผูวางแผน พนักงานขาย และแผนกจดัซื้อ 

กับลูกคาเพื่อเสนอเงื่อนไขทั้งกําหนดการเปลี่ยนแปลงของเวลาสงมอบและปริมาณการสงสอบใน

แตละคําสั่งซื้อที่มีปญหา  ซึ่งมีทางเลือก 2 ทางดังนี้ 

1. การลดระดับภาระงาน เชน การยายภาระงานออกจากเครื่องจักรโดยเลื่อนเวลาสงมอบ

ของบางงานออกไป, กระจายงานออกไปยังเครื่องจักรเครื่องอื่นหรือปรับการจัดสรร

พนักงานใหมเพื่อมารับผิดชอบคําสั่งซื้อที่มีปญหา  

2. การเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่มเวลาการทํางาน (เปด OT, เปดกะ) 

ในกรณีที่มีการซอนกันของคําสั่งซื้อของลูกคาตางๆ ผูวางแผนตองจัดลําดับความลําคับ

ของคําสั่งซื้อตามความสําคัญของลูกคา นอกเหนือจากนั้นทําการปฏิเสธคําสั่งซื้อ สําหรับคําสั่งซื้อ

ที่ทําการตอบรับเพื่อทําการผลิตแลว ผูวางแผนการผลิตจะจัดลําดับของงานลงในโมดูลการจัด
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ตารางการผลิตซึ่งตารางการผลิต เปนตารางที่ไดจากการจัดขั้นตอนการผลิตใหแตละหนวยผลิต 

โดยมีการจําแนกสายการผลิตตามเครื่องขึ้นรูปที่ใชทําการผลิตจะระบุถึงผลิตภัณฑที่ตองการผลิต 

สายการผลิตที่ใชผลิต เวลาที่ใชในการผลิต(คํานวณจากอัตราการผลิตของแตละสินคา) เวลาท่ีใช

ในการติดตั้งเครื่องจักร เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด วันเริ่มผลิต วันที่ผลิตเสร็จ การจัดตารางการ

ผลิตเริ่มดวยการนํางานที่ไดเรียงลําดับการผลิตกอนหลังไวแลวจัดลงไปบนสายงานผลิตที่สามารถ

ทําการผลิตได โดยเจาหนาที่วางแผนการผลิตจะกรอกเฉพาะขอมูลเลขที่ใบส่ังผลิตของแตละ

รายการสินคาเทานั้น ในสวนของขอมูลตางๆดังที่กลาวมา โปรแกรม Excel จะเชื่อมโยงขอมูลกับ

โมดูลวางแผนการผลิต คํานวณผลลัพธตางๆและแสดงผลออกมาเอง นอกจากนั้นยังมี Gantt 

Chart สําหรับกําหนดเปาหมายทางการผลิตในแตละกะทํางานวาตองผลิตเทาไร โดยผลจากการ

จัดตารางการผลิตจะมีรายละเอียดดังนี้ 

• แผนการผลิตรายสัปดาห เปนตารางการจายงานใหกับฝายผลิตโดยใชขอมูลจาก
ตารางการวางแผนการผลิตซึ่งในแผนการผลิตจะระบุรายละเอียดเลยวา ตองเตรียมการผลิตใน

เคร่ืองจักรใด เลขที่ใบส่ังผลิตเทาใด ผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทาไร ชนิดบรรจุที่ใช ชนิดและ

ปริมาณวัตถุดิบที่ใชเทาไร เวลาสงมอบ วันสั่งผลิตและวันกําหนดเสร็จตามแผนคือวันใด แสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 3) โดยจะมอบหมายใหหัวหนาฝายผลิต หัวหนาหนวยงานขึ้นรูป หนวยงานตัด

ชิ้นงาน และหนวยงานบรรจุภัณฑ รับผิดชอบถือแผนการผลิตไวหนวยงานละ 1 ชุด ซึ่งรายละเอียด

ที่ระบุไวในแผนการผลิตจะข้ึนกับความตองการใชขอมูลของแตละหนวยงาน จุดประสงคของ

แผนการผลิตนั้นมีไวเพื่อใหฝายผลิตทราบกําหนดการผลิตของสินคาแตละรายการเพื่อจัดเตรียม

ความพรอมตางๆในแตละหนวยงาน เชน การติดตั้งเครื่องจักรเพื่อรอการผลิตตามกําหนดการผลิต

แตละรายการ การเบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดตัด ตามกําหนดการผลิตตางๆ 

• แผนความตองการใชวัสดุรายสัปดาห เปนตารางสําหรับการเบิกใชวัตถุดิบ โมลด

และมีดตัดจะระบุรายละเอียดเลยวา ตองเตรียมการผลิตสําหรับเครื่องจักรใด เลขที่ใบส่ังผลิต

เทาใด ผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทาไร ชนิดและปริมาณวัตถุดิบที่ใชเทาไร และกําหนดการผลิตใน

แตละรายการดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 4) และภาคผนวก ข (รูปที่ 5) จะมอบหมายให

พนักงานที่ดูแลรับผิดชอบเกี่ยวกับคลังวัตถุดิบและคลังโมลดและมีดอยางละ 1 ชุด จุดประสงคของ

แผนความตองการใชวัสดุมีไวเพื่อกําหนดระยะเวลาการทํางานใหแผนกสโตรไดทราบกําหนดการ

ตางๆ ไดแก การจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อรอการเบิกจายจากฝายผลิตใหแลวเสร็จตามกําหนดการ

พรอมผลิตสินคาในแตละรายการ การจัดเตรียมอุปกรณในการติดตั้งเครื่องจักร โมดล และมีดตัด

จากแหลงจัดเก็บใหทันทวงทีตามกําหนดการผลิต 
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ในกรณีที่คําสั่งซื้อไมสามารถผลิตไดในระบบการผลิตเนื่องจากปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร

เสีย ผูวางแผนสามารถเปลี่ยนแปลงกําหนดการรายละเอียดการผลิตโดยการปรับเสนทาง

เครื่องจักรใหมหรือปรึกษาหารือถึงปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อหาแนวทางแกปญหาตอไป 

 

3. แผนกจัดซื้อ หลังจากที่ฝายจัดซื้อไดทราบรายละเอียดของวัตถุดิบที่ใชผลิตในแตละ

รายการจากรายงานความตองการวัตถุดิบซ่ึงนําขอมูลมาจากตารางวางแผนการผลิต แสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 6) โดยจะระบุรายละเอียดของวันรับคําสั่งซื้อ พลาสติกที่ใชผลิต เลขที่สั่งผลิต 

และน้ําหนักพลาสติกที่ตองการใช (กก.) พนักงานในฝายจัดซื้อจะทําการตรวจสอบวา วัตถุดิบที่มี

อยูในคลังสินคาเพียงพอที่จะทําการผลิตสินคาในแตละรายการหรือไม หรือจะตองสั่งซื้อวัตถุดิบ

รายการใดเพิ่มเติม เพื่อเปนการวางแผนความตองการใชวัตถุดิบในการผลิตและจะไดจัดหาให

เพียงพอที่จะทําการผลิตแตละรายการ พรอมทั้งจะตองตรวจสอบจากฐานขอมูลการสั่งซื้อวาสินคา

ในแตละรายการมีปริมาณเหลือรอเรียกอีกเทาไร เพ่ือจะไดวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบลวงหนา

สําหรับรองรับการผลิตตามปริมาณความตองการของลูกคาในล็อตถัดไปได ซึ่งฝายจัดซื้อจะตอง

ประสานงานกับฝายขายโดยใหฝายขายติดตอสอบถามลูกคาเพื่อจะไดคาดการปริมาณความ

ตองการสินคาในล็อตถัดไปหรือไมก็ตองใหทางลูกคายืนยันวาปริมาณสินคาที่เหลือรอเรียกของแต

ละรายการจะไมยกเลิกออเดอร แลวฝายขายทําการยืนยันใหฝายจัดซื้อรับทราบขอมูลที่ไดรับแจง

มาจากลูกคา จากนั้นฝายจัดซื้อจะตองคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่จะใชผลิตในล็อตถัดไปดวยความ

เหมาะสม โดยจะสั่งซื้อวัตถุดิบในสวนนี้พรอมกับปริมาณวัตถุดิบที่ไดยืนยันการสั่งเพิ่มเติมใน

ตารางวางแผนการผลิตแลว 

 

4. แผนกควบคุมการผลิต รับผิดชอบในการติดตามแผนการผลิต แกปญหาในพื้นที่ผลิต 

และความกาวหนาของแตละคําสั่งซื้อวาผลิตไดตามเปาหมายที่วางไวหรือไมในแตละวัน เพื่อ

ยืนยันความเปนไปไดในการผลิตใหทันตามเวลาสงมอบที่กําหนดกับลูกคา ถาเกิดปญหาตางๆ ใน

ระบบการผลิต เชน เคร่ืองจักรเสีย หรือปญหาทางคุณภาพ วิศวกรควบคุมการผลิตจะแจงผู

วางแผน ใหขอมูลตางๆที่เปนประโยชน แนะนําเสนทางเครื่องจักรหรือทางเลือกอ่ืนๆที่เปนไปได 

เชน การเปดการทํางานลวงเวลา การโยกยายพนักงานบางหนวยงานมาชวย แลวผูวางแผนจะปรับ

แผนการผลิตใหมใหเหมาะสม 

 

5. แผนกผลิต ทําการสนับสนุนการดําเนินการผลิตตามคําสั่งซื้อตางๆในพื้นที่ผลิต หัวหนา

แผนกผลิตจะควบคุมการผลิต รายงานจํานวนผลผลิตแตละหนวยงานและรายงานสถานะในพื้นที่

ผลิตเพื่อรวมกันแกปญหาที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดรับแผนการผลิตรายสัปดาหแลว พนักงานที่
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รับผิดชอบของแตละหนวยงานจะดําเนินการตามขอมูลกําหนดการผลิตของแตละคําสั่งซื้อ ไดแก 

หนวยงานติดตั้งเครื่องจักรจะเตรียมการเบิกโมลดและอุปกรณตางๆในการขึ้นรูปตามรายการ

สินคาที่ไดแจงไวในแผนการเบิกใชโมลดเพื่อพรอมจัดเตรียมไวในที่จัดเก็บตามกําหนดการผลิตของ

สินคานั้นๆ หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกจะดําเนินการประสานงานกับแผนกคงคลังวัตถุดิบเพื่อทําการ

เบิกวัตถุดิบดวยปริมาณที่ระบุไวในแผนการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติกจัดเตรียมไวในที่จัดเก็บ

ตามกําหนดการผลิตของสินคาแตละรายการ ในสวนของหนวยงานตัดชิ้นงานจะตองวางแผนการ

จัดสรรกําลังคนและเครื่องตัดที่จะรองรับงานที่สงตอมาจากเครื่องขึ้นรูปตามสายการผลิตที่ระบุไว

ตามแผนการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน สวนหนวยงานบรรจุภัณฑจะตองจัดสรรกําลังคนให

เพียงพอกับงานที่จะสงตอมาจากหนวยงานตัดชิ้นงาน เมื่อถึงกําหนดการผลิตของสินคาแตละ

รายการฝายผลิตจะดําเนินการผลิตตามลําดับการผลิตในแผนการผลิตและจายงานใหกับ

เครื่องจักรตามสายการผลิตที่ระบุไว โดยแตละหนวยงานจะบันทึกผลการผลิตเปนรายชั่วโมงลงใน

รายงานผลผลิตรายวันดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 7) ซึ่งจะระบุรายละเอียด เวลา จํานวนผลิต 

(ชิ้น) และของเสีย (ชิ้น) ของแตละรายการผลิต เมื่อแตละหนวยงานผลิตงานในแตละวันเสร็จแลวก็

จะบันทึกผลการผลิตรายวันของแตละรายการในรายงานติดตามผลการผลิตของแตละหนวยงาน

เพื่อสงกลับมายังฝายวางแผนการผลิตในวันถัดสําหรับติดตามผลผลิตในแตละหนวยงานซึง่จะระบุ

รายละเอียดดังนี้ เลขที่ใบส่ังผลิต รหัสสินคา ชนิดสินคา ชนิดวัตถุดิบที่ใชผลิต ยอดสั่งผลิต จํานวน

เผื่อ (จํานวนสินคาเผื่อของเสียจากกระบวนการผลิตทั้ง 3 หนวยงานผลิต) จํานวนยอดสั่งผลิต

(จํานวนสินคาที่ตองการเพิ่มรวมกับจํานวนเผื่อของเสีย) และน้ําหนักวัตถุดบิที่ใชผลิต โดยขอมูลใน

สวนนี้ ขอมูลในสวนที่สองคือจํานวนชิ้นงานที่ขึ้นรูปได จํานวนชิ้นงานดี และจํานวนชิ้นงานเสียใน

แตละกะผลิตที่เจาหนาที่ฝายผลิตจะตองกรอกขอมูลในแตละวันที่ทําการผลิตสินคารายการนั้นๆ

เพื่อจะใหเจาหนาท่ีวางแผนการผลิตรวบรวมจํานวน ชิ้นงานทั้งหมดที่ทําการขึ้นรูปได แยกเปน

จํานวนชิ้นงานดี และจํานวนชิ้นงานเสีย แลวรายงานผลกลับไปยังฝายผลิตเพื่อจะไดรูสภาวะการ

ขึ้นรูปชิ้นงานแตละรายการวาเปนจํานวนเทาไรโดยโปรแกรม Excel จะทําการรายงานผลวา

จํานวนชิ้นงานดีที่ขึ้นรูปไดครบตามจํานวนที่ตองการหรือยังขาดอีกเปนจํานวนเทาไร นอกจากนั้น

ยังรายงานผลจํานวนของเสียทั้งหมดในสายการผลิตวาเปนจํานวนเทาไรเพื่อใหฝายวางแผนการ

ผลิตตรวจสอบจํานวนชิ้นงานที่เผื่อของเสียไววาเพียงพอหรือไมที่จะไดจํานวนชิ้นงานดีตามจํานวน

สินคาที่ตองการเพิ่ม 

 

6. แผนกคลังสินคา มีหนาที่ในการรับและจายวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เมื่อแผนกผลิต

ทําการผลิตสินคาแลวจะนํามาทําการจัดเก็บไวในคลังสินคา ดังนั้นตองมีเอกสารในการควบคุม

สินคาในคลังสินคาดังนี้คือ 
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• บันทึกการรับ-จายสินคาสําเร็จรูป จะทําการบันทึกตามสถานะปจจุบันโดยทํา

บันทึกการรับสินคาเขาคลังจากรายงานผลการผลิตจากฝายผลิตและทําการ

บันทึกการจายสินคาออกจากคลังสินคา บันทึกการรับ-จายสินคาแสดงใน

ภาคผนวก ข (รูปที่ 8)  ซึ่งจะทําการบันทึกรายละเอียดของรหัสสินคาและชื่อ

สินคาของรายการนั้นๆ วัน/เดือน/ป ที่รับเขาและจายออก ล็อตที่ผลิต จํานวน

รับเขา จํานวนที่จายออกซึ่งจะระบุที่จัดเก็บและจํานวนหอหรือกลองที่ทําการ

จัดเก็บและจายออก จํานวนคงเหลือเปนหอหรือกลอง ณ ที่จัดเก็บนั้นๆ และ

ผูตรวจสอบ      

• รายงานสรุปยอดสินคาสําเร็จรูปคงเหลือ เปนการรายงานสถานะคงคลัง ใหกับผูที่

เกี่ยวของและผูที่ตองการทราบขอมูลคงเหลือของสินคาไดทราบถึงสถานะคงคลัง

และดําเนินการจัดการตอไป อีกทั้งเพื่อนําไปทําการประกอบการพิจารณาการวาง

แผนการผลิตในล็อตถัดไป รายงานสินคาคงคลังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 9) 

ซึ่งจะทําการบันทึกรายละเอียดของลําดับ รหัสสินคา และชื่อสินคาของรายการ

นั้นๆ จํานวนคงเหลือ (หอ/กลอง) เศษ (ชิ้น) จํานวนบรรจุ (ชิ้นตอหอ/กลอง) รวม

(ชิ้น) ซึ่งแสดงจํานวนสินคาทั้งหมดของแตละรายการ และชนิดบรรจุที่ใชในการ

หีบหอ 

  

7. แผนกจัดสง ทําการตรวจสอบแผนการจัดสงที่เชื่อมโยงจากโมดูลวางแผนการผลิตเพื่อรายงาน

จัดสงสินคาตามกําหนดการที่กําหนดไวดังแสดงในภาคผนวก ข (รูปที่ 10) ซึ่งจะระบุรายละเอียด

ของชื่อลูกคา รหัสสินคาและชื่อสินคาตามใบสั่งซื้อ ล็อตที่ผลิตและจํานวน (ชิ้น) ที่ตองจัดสงตาม

กําหนดสงมอบแตละรายการสินคา 
 
4.6 โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต 
ผูวิจัยไดเลือกใช Microsoft Excel ในการสรางระบบการวางแผนการผลิตเนื่องจากเปนโปรแกรม

พื้นฐานที่บุคคลสวนใหญมีความรู ความสามารถใชงานเปนอยางดี มีความซับซอนในการใชงาน

นอยจึงเหมาะกับคนที่มีพื้นฐานคอมพิวเตอรนอย 

ระบบนี้ถูกออกแบบเพื่อรวมหนาที่ของการวางแผนและการจัดตารางการผลิตซึ่งเชื่อมโยง

ภาระการผลิตกับกําลังการผลิตโดยการกําหนดการไหลของวัสดุทางการผลิตและการใชทรัพยากร

ทางการผลิตเพื่อที่จะจัดสรรสําหรับกิจกรรมการวางแผนทั้งหมด ขอมูลที่สงออกมาของระบบการ

วางแผนการผลิตถูกแบงเปน 3 โมดูล ดังรูปที่ 4.6 แสดงรายละเอียดตอไปนี้ 
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รูปที่ 4.6 โครงสรางของระบบการวางแผนการผลิต 

 

โมดูลการวางแผนการผลิต (Production Planning module) ใชเปนเครื่องมือในการ

ชวยตัดสินใจสําหรับการตอบรับหรือการปฏิเสธคําสั่งซื้อของลูกคา การกําหนดเวลาสงมอบของแต

ละคําสั่งซื้อ การกําหนดเวลาสําหรับความตองการวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ใชผลิตและวัสดุตางๆ 

ที่ตองใชในกระบวนการผลิต และการวางแผนความตองกําลังการผลิตในแตละหนวยงานและแต

ละทรัพยากรการผลิต ในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตจะมีการแสดงกราฟเวลาผลิตของแต

ละคําสั่งซื้อในหนวยงานผลิตตางๆ ทําใหผูวางแผนสามารถพิจารณาถึงขีดความสามารถใน

ชวงเวลาของแตละหนวยงานผลิตที่มีอยูกับจํานวนเวลางานที่ใชจริง ซึ่งจะทําใหผูวางแผนสามารถ

วิเคราะหถึงลาํดับการผลิต และยังบอกถึงระดับของงานในแตละหนวยงานผลิตวามากหรือนอยไป 

เมื่อเปรียบเทียบกับขีดความสามารถในแตละหนวยงานผลิตนั้น ดังนั้นจึงงายที่จะปรับแผนกําลัง

การผลิต สามารถที่จะทําการจัดสรรงานที่มีปญหาและสามารถตอบไดวาควรจะจัดการกับงานใด 

ถามีการเลื่อนกําหนดสงจะมีผลที่จะตอเนื่องกับงานในลําดับถัดไปหรือไมอยางไร 

โมดูลการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling module) ใชในการจัดสราง

ตารางรายละเอียดการผลิตดวยการจัดตารางแบบไปขางหนาภายใตขอจํากัดของกําลังการผลิต

เพื่อใชหาเวลาเสร็จงานที่เปนไปไดสําหรับตอบคําถามลูกคาวาเมื่อไหรงานจะเสร็จ ผูวางแผน

สามารถสรางกําหนดการผลิตที่แสดงรายละเอียดจริงทางการผลิต ผูวางแผนสามารถดําเนินการ

สรางกําหนดการการผลิตที่ถูกตองโดยการนํางานที่ตองทําในแตละชวงเวลามาเรียงลําดับกอน 

แลวจึงคํานวณเวลาทํางานของแตละคําสั่งซื้อที่ตองการเปรียบเทียบกับกับเวลาทํางานที่มีอยู ใน

ระหวางกระบวนการปรับการจัดตารางการผลิต ผูวางแผนสามารถพิจารณาเวลาเริ่มตนและเวลา

ส้ินสุดของแตละงานและสามารถทราบรายละเอียดถึงลําดับงานจึงสามารถพิจารณาลําดับ
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ความสําคัญของงานและจับลําดับงาน (Re-Sequence) ใหมเพื่อใหไดแผนงานที่ดีกวาเดิมไดส่ิงที่

สําคัญคือทําใหผูวางแผนติดตามไดวา งานใดจะเลยกําหนดสงและเลยไปเทาไรจึงกําหนดได

แนนอนถึงเวลาที่จะตองเลื่อนกําหนดสงออกไป นอกจากนั้นยัง สามารถปรับกําลังการผลิตได

ทันทวงทีหรือปรับเสนทางเครื่องจักรที่รองรับการผลิตไดอยางเหมาะสม ขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง

ในสวนของเวลาสงมอบจะตองมีการแจงไปทางฝายขายเพื่อที่จะติดตอกับลูกคาสําหรับการเลื่อน

ออกไปของคําสั่งซื้อนั้นๆ นอกจากนั้น Gantt chart จะแสดงจํานวนที่สามารถผลิตไดในแตวันของ

แตละคําสั่งซื้อ ในการทํางานจริงจะมีการกําหนดเปาหมายการผลิต(production Target)ในแตละ

วันวาตองผลิตเทาไร ดังนั้นการแสดงจํานวนที่สามารถผลิตไดจะทําใหสามารถตรวจสอบและ

ประเมินแผนงานกับเปาหมายไดสะดวกขึ้น นอกจากนั้นยังเปนการติดตามและควบคุมการทํางาน

ของพนักงานผลิตใหมีประสิทธิภาพดวย กําหนดการรายละเอียดการผลิตประกอบดวยขอมูลที่

สงออกมาดังนี้ 

 กําหนดการผลิตรายสัปดาห (Weekly Production Schedule) ระบุเสนทาง

เครื่องจักร, รายละเอียดคําสั่งซื้อ, เวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของแตละคําสั่งซื้อ 

 กําหนดการความตองการวัสดุรายสัปดาห(Weekly Material Requirement 

Schedule) ระบุความตองการของวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตอื่นๆที่จําเปน 

โมดูลการรายงานผลผลิต (Production Output Transaction Module) ใชสําหรับการ

ดูแลใหระบบทั้งหมดทํางานอยางตอเนื่องและเมื่อมีการสะดุดที่จุดใดก็สามารถรูปญหาตางๆได

กอนที่จะเกิดขึ้นจริง ไมกลายเปนปญหาใหญนั้นคือสงของใหลูกคาไมไดตาม โมดูลนี้ใชเปนตาราง

เก็บขอมูลจํานวนผลผลิตในแตละวันและจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในพื้นที่ผลิต เพื่อใหนักวาง

แผนการผลิตพิจารณาการสั่งผลิตเพิ่มเมื่อจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นมากกวาจํานวนเผื่อสูญเสียที่

วางไว และเปนขอมูลที่แผนกควบคุมการผลิตจะสามารถวางแผนในการเพิ่มกําลังการผลิตใน

คาบเวลาถัดไปถาเกิดปญหาทางคุณภาพที่สงผลตอการผลิต 

 

4.7 แผนในการควบคุมระบบการวางแผนการผลติ 
ลักษณะแผนการดําเนินการเพื่อใชในการควบคุมระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาจะทําการควบคุมทั้งในดานการควบคุมปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิตและการวิธี

ปฏิบัติงานใหไดมาตรฐาน ซึ่งรายละเอียดการดําเนินการจะแสดงดังตารางที 4.17  
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ตารางที่ 4.17 แผนในการควบคุมระบบการวางแผนการผลิต 

แผนการควบคุม การดําเนินการ 

1. การควบคุมปริมาณการผลิต ตั้งดัชนีชี้วัดการผลิตโดยการกําหนดระดับ

มาตรฐานปริมาณการผลิตเพื่อใชเปนบรรทัด

ฐานในการประเมินผลดานปริมาณการผลิตของ

โรงงานและเพื่อประเมินคุณภาพในการทํางาน

ของพนักงานวาทําไดตามเปาหมายที่วางไว

หรือไม โดยทําการประเมินผลการทํางานจาก

รายงานผลการผลิตของแตละกะผลิต 

2. การควบคุมคุณภาพการผลิต ตั้งดัชนีชี้วัดการผลิตโดยการกําหนดระดับ

มาตรฐานคุณภาพการผลิตของแตละผลิตภัณฑ

ว า จ ะต อ ง เ กิ ดสั ดส ว นขอ ง เ สี ย ในแต ล ะ

ผลิตภัณฑ ไม เกิน เท า ไรและใช เปนตั ววัด

ประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพการผลิต

ของแตละกะผลิตวาดีนอยกวากันแคไหนเพื่อจะ

ได ทํ า กา รอบรมคุณภาพให ทั ด เที ยมกั น 

นอกจากนี้จะตองมีการฝกอบรมพนักงานแตละ

แผนกที่เกี่ยวของในการควบคุมการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพประจําทุกเดือน 

3. การควบคุมวิธีการปฏิบัติงาน ติดกลองวงจรปดเพื่อตรวจสอบพฤติกรรมการ

ทํางาน นอกจากนีจ้ะตองมกีารประชุมเพือ่หารือ

กันเมื่อเกิดปญหาที่เกีย่วกบัการปฏิบัติหนาที่ที่

บกพรองในการทํางานเพื่อหาทางแกไข 
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บทที่ 5 
รายละเอียดโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

 
เนื่องจากระบบการวางแผนการผลิตที่ไดทาํขึ้นมานัน้ประกอบไปดวยสวนของการวาง

แผนการผลิตและจัดตารางการผลิตซึ่งเปนขั้นตอนที่ตองใชเวลาในการคํานวณนานเนื่องจากมี

ข้ันตอนการคํานวณหลายขัน้ตอน ดงันัน้เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน และปองกนัความ

ผิดพลาดที่เกดิจากการคํานวณของมนษุยจึงไดพัฒนาโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิตเพื่อ

ชวยโรงงานกรณีศึกษาในการจัดทําแผนการผลิต โดยประยุกตใชโปรแกรม Microsoft Excel เขา

มาชวยแสดงขัน้ตอนของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิตในตารางที่ 5.1 ซึ่งสวนประกอบของ

โปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 3 สวนหลกัๆ คือ 

  1. สวนของฐานขอมูลหลกัทีใ่ชในการจัดทาํระบบการวางแผนการผลิต 

  2. สวนการประมวลผลของการวางแผนและจัดตารางการผลิต 

  3. สวนการแสดงผลของรายงานตางๆ 

ตารางที่ 5.1 ขั้นตอนของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต  

ขั้นตอน นําเขา ประมวลผล แสดงผล 

การรับคําสั่งซื้อ 

รายละเอียดคําสั่งซื้อ
ของลูกคา 

-พิจารณากําลังการผลิตที่มีอยูบนเสนทาง
เครื่องจักรที่ผลิตได 
- ตรวจสอบความพรอมใชของวัตถุดิบ 
และอุปกรณที่จําเปนตอการผลิต 

- การรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อ 
- การประมาณกําหนดการสงมอบ 
 - เงื่อนไขของปริมาณและกําหนดสง 
  มอบที่เหมาะสมแตละคําสั่งซื้อ 

การวางแผน
การผลิต 

รายละเอียดการสั่งซื้อ 
ไดแก ปริมาณสั่งซื้อ 

ชนิดพลาสติก 
กําหนดสงมอบ 

ลูกคา 

- คํานวณยอดการสั่งผลิต 
- คํานวณปริมาณวัตถุดิบที่ใชผลิตแตละ
รายการ 
- คํานวณระยะเวลาในการผลิตแตละ
รายการ 

- แผนความตองการวัตถุดิบ 
- แผนการจัดสง 
- กําหนดการผลิตหลักและแผนกําลัง
การผลิตของแตละเสนทางเครื่องจักร 

การจัดตาราง
การผลิต 

เลขที่สั่งผลิตของแต
ละคําสั่งซื้อ 

- คํานวณเวลาเริ่มผลิตและผลิตสิ้นสุดใน
แตละกระบวนการของแตละรายการผลิต 
- คํานวณผลผลิตในแตละชวงเวลา 

- แผนการผลิตแตละหนวยงาน 
- รายงานการเบิกใชวัตถุดิบ 
- รายงานการเบิกมีด-โมลด 
- แผนภูมิผลผลิตในแตละชวงเวลา 

การติดตามผล 
การผลิต 

ใบบันทึกผลผลิต
ประจําวัน 

- คํานวณจํานวนคางผลิตในแตละ
กระบวนการผลิต 
- คํานวณปริมาณของเสียรวมในแตละ
รายการผลิต 

- รายงานติดตามผลการผลิต 
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5.1 สวนของขอมูลหลักของระบบการวางแผนการผลิต 
 ในสวนนี้จะเปนสวนนาํเขาขอมูลหลักที่จําเปนตอการทําการวางแผนและจัดตารางการ

ผลิตซึ่งประกอบดวย 2 สวนดังนี ้

1. ฐานขอมูลพื้นฐาน ซึ่งใชในการวางแผนการผลิตไดแก รายละเอียดของผลิตภัณฑ 

กลุมลูกคา กาํลังการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต และขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงาน  

2. ฐานขอมูลเปล่ียนแปลง ซึง่เปนขอมูลที่เก็บมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปน

ขอมูลที่ใชในการดําเนนิงานประกอบดวยไดแก ขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา ซึง่จะระบ ุ

ผลิตภัณฑ ปริมาณสั่งซื้อ และกําหนดสงมอบ โดยแผนกขายจะเปนผูปอนขอมูลสวนนี้

ในตารางของ Microsoft Access, ขอมูลสินคาคงคลงัตนงวดของแตละผลิตภัณฑ โดย

แผนกสินคาคงคลังจะรายงานสนิคาคงเหลือในแตละชวงเวลา, ขอมูลผลการผลิต

รายวนั เปนการบันทึกผลการปฏิบัติงานจรงิตามแผนที่ออกไปเพื่อบอกความคืบหนาใน

การทาํงาน ใชเปนขอมูลในการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต 

 ในการออกแบบระบบเพื่อใชสําหรับการวางแผนและจัดตารางการผลตินั้นจะมีการปองกนั

ไมใหขอมูลถูกเปดเผยตอผูทีไ่มเกี่ยวของโดยมีการจัดทํารหัสผานสําหรบัขอมูลที่เกี่ยวของกับ

ผูใชงานในเอกสารแตละสวน ซึง่ไดกําหนดรหัสผานประจําบุคคลหรือบุคคลอื่นที่ตองการเปดดู

ขอมูลสามารถเปดเพื่ออานอยางเดยีวได ดังรูปที ่5.1 

 

 
รูปที่ 5.1 สวนแรกเขาของระบบการวางแผนการผลิต 

 

ในสวนนี้จะเปนสวนนาํเขาขอมูลหลักที่จําเปนตอการวางแผนและจัดตารางการผลิตซึ่ง

ประกอบดวยรายละเอยีดของผลิตภัณฑ กลุมลูกคา กําลงัการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต 

ตารางเวลาปฏิบัติงานและขอมูลคําสั่งซือ้ของลูกคา โดยสามารถดภูาพรวมของขอมูลในแตละ

สวนที่เกีย่วของและสามารถทําการเขาถงึไดจากหนาตางหลักของโปรแกรมซึ่งแสดงชือ่เอกสาร 

รายละเอียด และผูรับผิดชอบ ดังรูปที ่5.2 
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รูปที่ 5.2 หนาตางหลักของโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต 

 
5.1.1 ฐานขอมูลผลิตภณัฑ 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล รหสัสินคา 

ชื่อสินคา ชนิด ความกวาง ความยาว และความหนาของพลาสติกที่ใชในการผลิต น้าํหนกัตอเฟรม 

ชิ้นตอเฟรม ชนิดบรรจุ จํานวนบรรจุตอแพต และเปอรเซ็นตเผื่อความสูญเสียของแตละผลิตภัณฑ 

ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที ่1) 
5.1.2 ฐานขอมูลกลุมลกูคา 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับการจัดลําดับความสําคัญของลกูคา ประกอบดวยการปอนขอมูล 

ชื่อลูกคาและกลุมลูกคา ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 2) 

 
5.1.3 ฐานขอมูลกาํลังการผลิต 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับกําลังการผลิตของหนวยงานตางๆ ใชในการคาํนวณหาเวลานํา

ในการผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 1. กําลังการผลติหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล รหัสสินคา ชื่อ

สินคา ชนิด ส ีความหนา และความกวางของพลาสติกทีใ่ชในการผลิต ชิ้นตอเฟรม อัตราการผลิต 

(เฟรม/ชั่วโมง) ของเครื่องธรรมดาและเครื่องโซ ดงัแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 3) 
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2. กําลังการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู รหัสสินคา ชื่อสินคา 

อัตราการตัด (คร้ัง/ชั่วโมง) ของมีดเดี่ยว มดีแผง และมีดบล็อก ชิน้/ชั้น/คร้ัง ซอนครั้งละ (ชั้น) แลว

โปรแกรมจะคํานวณอัตราการผลิต (ชิ้น/ชัว่โมง) ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที ่4) 

3. กําลังการผลิตหนวยงานบรรจุภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู รหัสสินคา ชื่อ

สินคา จํานวน (ชิ้น/แพต) และจํานวนแพต/ชั่วโมง/คน แลวโปรแกรมจะคํานวณอัตราการผลิต (ชิ้น/

ชั่วโมง/คน) ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 5) 

 
5.1.4 ฐานขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต  

1. เครื่องขึ้นรูปที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล 

รหัสสินคา ชื่อสินคา และเครื่องขึ้นรูปทีท่ําการผลิตได ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 6) 

2. เครื่องตัดชิ้นงานที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑซึ่งประกอบดวยการปอนขอมลู 

รหัสสินคา ชื่อสินคา และเครื่องตัดที่ทาํการผลิตได ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 7) 

 
5.1.5 ฐานขอมูลตารางเวลาปฏิบัติงาน 

ตารางเวลาปฏิบัติงานประกอบดวยการปอนขอมูล คาบการทาํงาน เวลาเริ่มงาน เวลาเลิก

งาน วันทํางานสะสม และวนัทาํงาน ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 8) จุดสําคัญของปฏิทินการ

ทํางานคือ เปนตัวกาํหนดกาํลังการผลิตทีม่ีอยู (Available Capacity) ของหนวยงานซึ่งก็คือ

จํานวนวันทาํ งานสะสม (Cumulate Working Days) ใน Column C จากรูปจะเหน็วาวนัอาทิตย

ไมไดทํางาน ดังนัน้จะไมรวมอยูในปฏิทนิ เพื่อที่จะใหการคํานวณวันทาํงานสะสมเปนไปตามความ

จริง เทคนิคอกีอยางหนึ่งของปฏิทนิการทาํงานก็คือ เมื่อมีการเพิม่/ลดวัน-เวลาทาํงาน ใหทําการ

แทรกหรือลบวนั/ชวงเวลาทํา งานในปฏิทนิซึ่งจะมีผลเทากับการปรับกาํลังการผลิต (Capacity) 

ของหนวยงานและจะสงผลถงึการคํานวณแผนการทํางานโดยอัตโนมัต ิ
 
5.1.6 ฐานขอมูลคําสัง่ซ้ือของลูกคา 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดคําสัง่ซื้อของลูกคา ซึ่งประกอบดวยการปอนขอมูล 

เลขที่ลําดับสินคา เลขที่สั่งซื้อ ชื่อลูกคา วนัที่รับคําสัง่ซือ้ วันที่สงมอบสินคา รหัสสินคา จํานวน

ส่ังซื้อ และสนิคาคงคลัง ดังแสดงในภาคผนวก ค (รูปที่ 9) 

 

 
 
 
 



 

 

88 

5.2 สวนการประมวลผลของการวางแผนและจัดตารางการผลติ 
ในสวนนี้จะเปนสวนของการประมวลผลในการจัดทํา การวางแผนการผลิตจะใชเทคนิค

การวางแผนแบบไปขางหนา (Forward) เพราะจะเปดโอกาสในการรับคําสั่งซื้อใหมจากกําลังการ

ผลิตที่ยังเหลืออยู และสามารถปรับเปลี่ยนเดินหนาถอยหลังได แตไมเกินกําหนดสงมอบ เพื่อให

สามารถแทรกคําสั่งซื้อได การคํานวณระยะเวลาของแตละกระบวนการ โดยจะยึดเวลากําหนดสง

มอบเปนหลัก โดยมีวิธีการทํางานดังนี้ 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาฝายขายจะบันทึกขอมูลหลักลงในไฟลขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา 

โดยจะทําการตรวจสอบสินคาคงคลังที่เหลืออยูของแตละรายการสินคาเพื่อใชในการวางแผนการ

ผลิตของพนักงานวางแผนการผลิตดังรูปที่ โดยมีขอมูลดังนี้ 

เลขที่ลําดับสินคา  

เลขที่สั่งซื้อ  

ชื่อลูกคา  

วันที่รับคําสั่งซื้อ  

วันที่สงมอบสินคา  

รหัสสินคา  

จํานวนสั่งซื้อ  

สินคาคงคลัง 

2. นักวางแผนการผลิตปอนขอมูลเลขที่ลําดับสินคาซึ่งเลขที่นี้จะเปนเลขที่สั่งผลิตลงในตารางวาง

แผนการผลิต (Job Input Table) ดังแสดงในภาคผนวก ง (รูปที่ 1) และจะวางกําหนดการผลิตแต

ละเสนทางเครื่องจักรในตารางวางแผนกําลังการผลิตซึ่งจะแสดงกําลังการผลิตที่ตองใชใน

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก หนวยงานตัดชิ้นงาน และหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑตามเสนทาง

เครื่องจักรที่กําหนดไวดังแสดงในภาคผนวก ง (รูปที่ 2, 3 และ 4) ตามลําดับ  

3. ซอฟตแวรตารางทํางานจะดึงขอมูลจากไฟลขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคาแลวทําการประมวลผลเพื่อ

สรางขอมูลตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต โดยตารางวางแผนการผลิตจะคํานวณยอดสั่งผลิต 

(ชิ้น) น้ําหนักพลาสติกที่ใชในการผลิต คํานวณเวลาที่ใชในการผลิตในแตละรายการสั่งซื้อ เพื่อใช

ในการตัดสินใจสําหรับการตอบรับหรือการปฏิเสธคําสั่งซื้อของลูกคาการประมาณกําหนดเวลาสง

มอบของแตละคําสั่งซื้อ รวมทั้งเงื่อนไขของปริมาณและกําหนดสงมอบแตละคําสั่งซื้อที่ไมอยูใน

เกณฑที่กําหนดไว นอกจากนี้จะประมวลผลแผนความตองการใชวัตถุดิบเพื่อใชวางแผนการจัดหา

วัตถุดิบและจัดทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนาสําหรับแผนกจัดซื้อ และประมวลผลแผนการ

จัดสงเพื่อวางแผนและเตรียมความพรอมในการจัดสงสินคาสําหรับแผนกจัดสงตอไป สําหรับ
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ตารางวางแผนกําลังการผลิตจะใชสําหรับตรวจสอบกําลังการผลิตที่มีอยูในแตละเสนทาง

เครื่องจักรเพื่อวางแผนทางดานกําลังการผลิต 

4. เลือกเสนทางเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา โดยพิจารณาเวลาการผลิตงานสุดทายของกลุม

เสนทางเครื่องจักรที่สามารถผลิตได ผูบันทึกขอมูลจะเลือกเสนทางเครื่องจักรที่ใชผลิตเองซึ่ง

จะตองจายงานใหกระจายอยางสม่ําเสมอ  โดยบันทึกตามลําดับวันกําหนดสงมอบและ

ความสําคัญของลูกคา คือ วันกําหนดสงถึงกอนใหจัดงานลงเครื่องจักรกอน แตถาวันกําหนดสงวัน

เดียวกันใหพิจารณาความสําคัญของงานโดยพิจารณาจากความสําคัญของงานตามทีร่ะบใุนหวัขอ

ที่ 4.3.2 

4. ระบุวัน และเวลาที่เร่ิมพรอมผลิตของแตละคําสั่งซื้อในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติก 

5. ซอฟตแวรตารางทํางานจะดึงขอมูลจากโมดูลวางแผนการผลิตแลวทําการประมวลผลการจัด

ตารางการผลิตเพื่อออกเปนแผนการผลิตของในหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก หนวยงานตัดชิ้นงาน 

และหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑตามเสนทางเครื่องจักรที่กําหนดไวดังภาคผนวก ง (รูปที่ 5, 6 และ 

7) ตามลําดับซึ่งคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการและแสดงเปาหมายผลผลิตแต

ละกะผลิต 

6. จัดสงผลการจัดตารางการผลิต (แผนการผลิต) ของแตละหนวยผลิตตอหัวหนาหนวยผลิตนั้นๆ 

7. การดําเนินงานจะทําในชวงเวลาปกติงานกอน เมื่อไมทันเวลาสงมอบจะเพิ่มชวงนอกเวลา  

8. เมื่อมีการแทรกงานเขามาจะทําการพิจารณาความสําคัญของลูกคาตามเกณฑที่ระบุไวเบื้องตน 

9. ตรวจสอบรายงานติดตามผลการผลิตเพื่อใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตตอไป 
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5.3 สวนของการคํานวณ 
     1. การคํานวณจํานวนยอดสั่งผลติ 
จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น) = จํานวนผลิตเพิม่ (ชิ้น) + จํานวนเผื่อสูญเสยี (ชิ้น) 

โดยที ่ จํานวนผลิตเพิม่ (ชิ้น) = จํานวนสัง่ซื้อ (ชิ้น) - คงคลัง (ชิ้น) 

จํานวนเผื่อสูญเสีย (ชิ้น) = จํานวนผลิตเพิ่ม (ชิ้น)*% เผื่อสูญเสีย 

ตัวอยางการคาํนวณ 

จํานวนสัง่ซื้อ 10,000 ชิ้น 

คงคลัง 2,700 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนผลิตเพิ่ม 10,000 - 2,700 = 7,300 ชิ้น 

ถาดรองน้าํ37050-2 มี % เผื่อสูญเสียเทากับ 3 เปอรเซ็นต 

ดังนัน้จํานวนเผื่อสูญเสียเทากับ 7,300*0.03 = 219 ชิ้น 

จํานวนยอดสั่งผลิต 7,300 + 219 = 7,519 ชิ้น 

 
     2. การคํานวณน้ําหนกัพลาสติก 
น้ําหนกัพลาสติก (กก.) = จํานวนยอดสั่งผลิต (เฟรม)*น้ําหนกั (กก./เฟรม) 

โดยที ่ จํานวนยอดสั่งผลิต (เฟรม) = จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น)/จํานวน (ชิ้น/เฟรม) 

ตัวอยางการคาํนวณ 

ถาดรองน้าํ37050-2 แตละเฟรมมีจํานวน 6 ชิ้น 

ดังนัน้จึงมยีอดสั่งผลิตเทากบั 7,519/6 = 1,254 เฟรม 

ถาดรองน้าํ 37050-2 มีน้าํหนกัตอเฟรมเทากบั 0.44 กก. 

ดังนัน้น้าํหนักพลาสติกเทากบั 1,254*0.44 = 552 กก. 
 
    3. การคาํนวณเวลาเริม่งาน – เสรจ็งาน  

การวางแผนการผลิตแบบลักษณะการผลิตของซ้ํา ๆ กัน (Repetitive Production) คือ

เวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักรจะคงที ่แตในสวนของเวลาดําเนนิงานจะขึ้นอยูกับจํานวนที่ตอง

ผลิต โดยจะกาํหนดเวลาติดตั้งเครื่องจักรและ นิยมระบุอัตราการผลิต (Production Rate) เปน 

Unit per Hour เอาไว เมื่อกาํหนดงานและจํานวนลงในแผนการผลิตโปรแกรมจะทํา การคํานวณ 

Run Time ใหโดยอัตโนมัติ เวลาทํางานทัง้หมดสามารถคํานวณไดจาก 

เวลาทํางาน (Run Time) = เวลาติดตั้ง (Setup Time) + เวลาดําเนินงาน (Processing Time) 

โดยที ่เวลาดําเนินงาน = อัตราการผลิต (ชิ้น/ชั่วโมง)*จํานวนสั่งผลิต (ชิ้น) 
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Time phase ของการคํานวณเวลาเริ่มงานและเวลาเสรจ็งาน เพื่อเปนขอมูลกําหนดเวลาสงมอบ

สินคาของแตละคําสั่งซื้อสามารถพจิารณาจากความสมัพันธจากรูปที ่5.3 

 
รูปที่ 5.3 เฟสเวลาของการคํานวณเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงาน 

 

พิจารณางานที่ทาํตอเนื่องกนัดังรูปที ่ เราสามารถแบงงานเปน Lot หรือ Batch ยอย เรียกวา 

Transfer Batch กลาวคือ เมื่องานที่การดําเนินการที ่ 1 เร่ิมไปเปนเวลาเทากับที่กําหนดใหเปน 

Lag Time งานจะถกูสงตอไปยังการดําเนนิการที ่ 2 เพือ่ใหเร่ิมทาํงานตอไปทันท ี โดยไมตองรอให

จบกระบวนการ ในขณะเดียวกนัเมื่องานในการดําเนนิการที ่ 1 เสร็จโดยเวลาเทากับ Lag Time 

งานในการดําเนินการที ่2 กจ็ะเสร็จเชนกนั จากสภาพการทํางานจริงในลายการผลติ เราจะกาํหนด

ขนาดของ Transfer Batch ใหเปนชวงเวลา 1 ชั่วโมงเทาๆกันซึง่จะมีผลทําใหเวลารองาน (Queue 

Time) และ งานในกระบวนการ (Work-In-Process) ระหวางกระบวนการมีคาสงูสุดที่เปนไปไดคือ 

1 ชั่วโมง   

กลไกการคํานวณโดยใชปฎิทินการทาํงานของกระบวนการแรกดังนี ้

• กําหนดเวลาเริม่งาน  

• โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงาน 

• โปรแกมคํานวณจํานวนวันทาํงานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางานจริงซึง่เทากบั จํานวนวนั

ทํางานสะสมของคาบเวลาเริ่มงาน- {เวลาสิ้นสุดของคาบเวลาเริ่มงาน-MAX (เวลาเริ่ม

งาน, เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริ่มงาน)  

• โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานโดยเริ่มต้ังแตการคํานวณ

จํานวนวันทาํงานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากับ จํานวนวนัทาํงานสะสม ณ.จุดที่

เร่ิมทํางาน+เวลาเดินงาน 

• โปรแกรมคํานวณหาเวลาเสร็จงาน 

 



 

 

92 

กลไกการคํานวณโดยใชปฎิทินการทาํงานของกระบวนการถัดไป โดยกาํหนดตัวแปรสําหรับการ

คํานวณหาเวลาเริ่มตนและเวลาสิน้สุดงานมีดังนี ้

jS     : เวลาติดตั้งเครื่องจักรของกระบวนการ j 

ijPR : อัตราการผลิตของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

iTO  : ยอดการสัง่ผลิตของคําสั่งซื้อ i (ชิ้น)   

ijTR   : เวลาเดินงานรวม (วัน) ของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

L           : Lag Time (ชั่วโมง)  

ijJS    : เวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

1−ijJS : เวลาเริ่มงานของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการกอนหนา j-1 

ijJE    : เวลาสิน้สดุงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

1−ijJE : เวลาสิน้สุดงานของคาํสั่งซือ้ i ของกระบวนการกอนหนา j-1 

jiJE 1− : เวลาสิน้สุดงานของคาํสั่งซือ้กอนหนา i-1 ของกระบวนการ j 

  ijCS   : วันทาํงานสะสมของ เวลาเริ่มงานของคาํสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j  

                        ijCSP : วันทํางานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานของคําสั่งซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPBS : คาบเริ่มตนของเวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPES : คาบสิ้นสุดของเวลาเริ่มงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

ijPEE : คาบสิ้นสุดของเวลาสิ้นสุดงานของคําสัง่ซื้อ i ของกระบวนการ j 

 

                      iijjij TQPRSTR *+=  

                                              )},({ ijijijijij PBSJSMAXPESCSPCS −−=  

                              }24/,{ 1,,1 LJSJEMAXJS jijiij += −−  

                                        }24/,{ 1, LJETRCSCSPPEEMAXJE jiijijijijij +++−= −  
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ตัวอยางการคาํนวณ 

 

คาบเวลา เร่ิมงาน สิ้นสุดงาน วันทํางานสะสม วัน 

1 0 0 0   
2 12/1/09 7:30 13/1/09 0:30 0.708 จ. 
3 13/1/09 7:30 14/1/09 0:30 1.417 อ. 
4 14/1/09 7:30 15/1/09 0:30 2.125 พ. 
5 15/1/09 7:30 16/1/09 0:30 2.833 พฤ. 
6 16/1/09 7:30 17/1/09 0:30 3.542 ศ. 
7 17/1/09 7:30 18/1/09 0:30 4.25 ส. 
8 19/1/09 7:30 20/1/09 0:30 4.958 จ. 
9 20/1/09 7:30 21/1/09 0:30 5.667 อ. 
10 21/1/09 7:30 22/1/09 0:30 6.375 พ. 
11 22/1/09 7:30 23/1/09 0:30 7.083 พฤ. 
12 23/1/09 7:30 24/1/09 0:30 7.792 ศ. 
13 24/1/09 7:30 25/1/09 0:30 8.5 ส. 
14 26/1/09 7:30 27/1/09 0:30 9.208 จ. 
15 27/1/09 7:30 28/1/09 0:30 9.917 อ. 
16 28/1/09 7:30 29/1/09 0:30 10.625 พ. 
17 29/1/09 7:30 30/1/09 0:30 11.333 พฤ. 
18 30/1/09 7:30 31/1/09 0:30 12.042 ศ. 
19 31/1/09 7:30 1/2/09 0:30 12.75 ส. 

รูปที่ 5.4 ตัวอยางปฏทิินการทํางานที่ใชในการคํานวณ 

 

ทําการจัดตารางการผลิตโดยจายงาน 2 คําสั่งซื้อคือ ใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และใบสั่ง

ผลิตเลขที่119651/1 โดยมีงานแรกคือใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และงานที่ 2 คือใบสั่งผลิตเลขที่

119651/1 ใชปฏิทินการทาํงานดังรูปที ่5.20 โดยมีขั้นตอนการคํานวณดังนี ่

คําสั่งซื้อที ่1 ใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 รหสัสินคา 1052806030 ชื่อสินคา ถาดรองน้ํา

37050-1 ยอดสั่งผลิต30,000 ชิ้น กลไกการคํานวณเวลาดังนี ้

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

อัตราการผลิตในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 654 ชิ้น/ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 654 (ชิ้น/ชัว่โมง) = 45.87 ชั่วโมง  

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกใชเวลาติดตั้งเครือ่งจักร 3 ชัว่โมง  
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คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 3 (ชั่วโมง) + 45.87 (ชั่วโมง) = 48.87 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 48.87 ชั่วโมง/24 = 2.04 วัน 

1.  เวลาเริ่มงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสตกิเทากับ 12/1/09 10:00 

2. โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคํานวณจํานวนวนัทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:00โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708 วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:00 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 10:00, 12/1/09 7:30)  

= 0.104 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

 0.104 (วัน) + 2.04 (วัน) = 2.144 วัน 

5. โปรแกรมคํานวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 16/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 0.708วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

     = MAX (16/1/09 0:30 - 0.708+ 0.104 + 2.04, 0) 

     = MAX (15/1/09 7:52, 0) 

     = 15/1/09 7:52 

 

กระบวนการตดัชิ้นงาน (กระบวนการที ่2) 

อัตราการผลิตในกระบวนการตัดชิ้นงานเทากับ 4,725 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 4,725 ชิ้น/ชั่วโมง) = 6.35 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 1 (ชั่วโมง) + 6.35 (ชั่วโมง) = 7.35 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 7.35 ชั่วโมง/24 = 0.31 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 ในกระบวนการตดัชิ้นงานเทากบั 

MAX (0, 15/1/09 7:52 + 00:30) 

= 15/1/09 8:22 
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2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 10:30, 12/1/09 7:30)  

= 0.125 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

0.125 (วัน) + 0.31 (วัน) = 0.435 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 13/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 0.708วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (13/1/09 0:30 - 0.708 + 0.125 + 0.31, 15/1/09 7:52 + 00:30) 

             = MAX (12/1/09 17:50, 15/1/09 8:22) 

             = 15/1/09 8:22 

 

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ (กระบวนการที่ 3) 

อัตราการผลิตในกระบวนบรรจุผลิตภัณฑเทากบั 750 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 750 ชิ้น/ชั่วโมง) = 40 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 0 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 0 (ชั่วโมง) + 40 (ชั่วโมง) = 40 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 40 ชั่วโมง/24 = 1.67 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่22051/1 ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 

MAX (0, 12/1/09 10:30 + 00:30) 

= 12/1/09 11:00 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 2 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 11:00โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 0.708วัน 
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เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 13/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 12/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 11:00 เทากบั 

0.708 - {13/1/09 0:30-MAX (12/1/09 11:00, 12/1/09 7:30)  

= 0.146 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

0.146 (วัน) + 1.67 (วัน) = 1.816 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 4 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 15/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 2.125วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (15/1/09 0:30- 2.125+ 0.146 + 1.67, 15/1/09 8:22 + 00:30) 

             = MAX (14/1/09 17:00, 15/1/09 8:52) 

             = 15/1/09 8:52 

 

คําสั่งซื้อที ่2 ใบสั่งผลิตเลขที ่119651/1 รหสัสินคา 1056806030ชื่อสินคา ถาดวงแหวน37060 

ยอดสั่งผลิต18,000 ชิ้น กลไกการคํานวณเวลาดังนี ้

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

อัตราการผลิตในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 504 ชิ้น/ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 504 (ชิ้น/ชัว่โมง) = 35.71 ชั่วโมง  

หนวยงานขึ้นรูปพลาสติกใชเวลาติดตั้งเครือ่งจักร 3 ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 3 (ชั่วโมง) + 35.71 (ชั่วโมง) = 38.71 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 38.71 ชั่วโมง/24 = 1.61 วัน 

 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที ่119651/1 ในกระบวนการขึน้รูปพลาสตกิเทากบั 

MAX (0, 15/1/09 7:52) 

= 15/1/09 7:52 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 7:52โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833วัน 
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เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน12/1/09 10:30 เทากบั 

2.833 - {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 7:52, 15/1/09 7:30)  

= 2.140 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.140 (วัน) + 1.61 (วัน) = 3.75 วนั 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 7 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 18/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 4.25วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (18/1/09 0:30 - 4.25+ 2.140 + 1.61, 0) 

             = MAX (17/1/09 12:35, 0) 

             = 17/1/09 12:35 

 

กระบวนการตดัชิ้นงาน (กระบวนการที ่2) 

อัตราการผลิตในกระบวนการตัดชิ้นงานเทากับ 2,250 ชิน้/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 2,250 ชิ้น/ชั่วโมง) = 8.00 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 1 (ชั่วโมง) + 8.00 (ชั่วโมง) = 9.00 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 9.00 ชั่วโมง/24 = 0.38 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่19651/1 ในกระบวนการตดัชิ้นงานเทากบั 

MAX (0, 12/1/09 10:00 + 00:30) 

= 15/1/09 8:22 

 

 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:22โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833 วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 
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เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:22 เทากับ 

2.833 - {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 8:22, 15/1/09 7:30)  

= 2.161 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.161 (วัน) + 0.38 (วัน) = 2.541 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 16/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 2.833วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (16/1/09 0:30 - 2.833 + 2.161 + 0.38, 17/1/09 12:35 + 00:30) 

             = MAX (15/1/09 17:22, 17/1/09 13:05) 

             = 17/1/09 13:05 

 

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ (กระบวนการที่ 3) 

อัตราการผลิตในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 750 ชิ้น/ชัว่โมง  

คํานวณเวลาเดินงานเทากับ 18,000 (ชิ้น)/ 750 ชิ้น/ชั่วโมง) = 24 ชั่วโมง  

หนวยงานตัดชิ้นงานใชเวลาติดตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง  

คํานวณเวลาเดินงานรวมเทากับ 0 (ชั่วโมง) + 24 (ชั่วโมง) = 24 ชั่วโมง  

คิดเปนเวลาเดนิงานรวม 24 ชั่วโมง/24 = 1 วนั 

1. คํานวณเวลาเริ่มงานของใบสั่งผลิตเลขที1่19651/1 ในกระบวนการบรรจุผลิตภัณฑเทากับ 

MAX (0, 15/1/09 8:52) 

= 15/1/09 8:52 

2. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาเริ่มงานซึ่งเทากับคาบเวลา 5 

3. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:52โดย  

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 2.833วัน 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาเริ่มงานเทากับ 16/1/09 0:30 

เวลาเริ่มตนของคาบเวลาเริม่งานเทากับ 15/1/09 7:30 

ดังนัน้จํานวนวันทํางานสะสม ณ.จุดที่เร่ิมทํางาน15/1/09 8:52เทากับ 

2.833- {16/1/09 0:30-MAX (15/1/09 8:52, 15/1/09 7:30)  
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= 2.182 วัน 

4. โปรแกรมคาํนวณจํานวนวันทํางานสะสมของเวลาเสร็จงานซึ่งเทากบั 

2.182 (วัน) + 1 (วัน) = 3.182 วัน 

5. โปรแกรมคาํนวณหาหมายเลขคาบเวลาของเวลาสิ้นสุดงานซึ่งเทากับคาบเวลา 6 

6. โปรแกรมคาํนวณหาเวลาเสร็จงานโดย 

เวลาสิน้สุดของคาบเวลาสิน้สุดงานเทากับ 17/1/09 0:30 

จํานวนวันทาํงานสะสมของคาบเวลาสิน้สดุงานเทากับ 3.542 วัน 

ดังนัน้เวลาเสรจ็งานเทากับ  

             = MAX (17/1/09 0:30- 3.542 + 2.182 + 1, 17/1/09 13:05 + 00:30) 

             = MAX (16/1/09 15:52, 17/1/09 13:35) 

             = 17/1/09 13:35 

จากการทาํการจัดตารางการผลิตของ 2 คําสั่งซื้อคือ ใบส่ังผลิตเลขที1่22051/1 และใบสั่งผลิต

เลขที1่19651/1 สามารถสรุปเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงานในแตละกระบวนการของคาํสั่งซื้อตางๆ 

ดังรายละเอยีดในตารางที่ 5.2  

ตารางที่ 5.2 ตัวอยางเวลาเริ่มงานและสิ้นสุดงานในแตละกระบวนการของแตละคําสั่งซื้อ 

หนวยงานผลติ 
คําสั่งซื้อ

ที่ 
เวลาในการดําเนินการ 

เร่ิมงาน ส้ินสุดงาน 

ขึ้นรูปพลาสติก 
1 12/1/09 10:00 15/1/09 7:52 
2 15/1/09 7:52 17/1/09 12:35 

ตัดชิ้นงาน 
1 12/1/09 10:30 15/1/09 8:22 
2 15/1/09 8:22 17/1/09 13:05 

บรรจุผลิตภัณฑ 
1 12/1/09 11:00 15/1/09 8:52 
2 15/1/09 8:52 17/1/09 13:35 

 
    4. การคาํนวณจํานวนที่ผลิตไดในแตละคาบเวลาของกระบวนการผลิต 

ในการคํานวณจํานวนที่ผลิตไดในแตละชวงเวลาของแตละกระบวนการผลิตที่จะใชแสดง

ใน Gantt chart จะตองคํานวณอัตราการผลิตที่ทาํไดจริง ดังนี ้

จํานวนที่ผลิตไดตอคาบเวลา = อัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง)*จํานวนชั่วโมงตอคาบเวลา 

(ชั่วโมง/คาบ) 

จํานวนคาบเวลา = จํานวนชั่วโมงผลิต (ชั่วโมง)/จํานวนชั่วโมงตอคาบเวลา (ชั่วโมง/คาบ) 

อัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง) = จํานวนยอดสั่งผลิต (ชิ้น)/จํานวนชัว่โมงผลิต (ชั่วโมง) 
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จํานวนชัว่โมงผลิต (ชั่วโมง) = เวลาสิน้สุดงาน (ชั่วโมง) - เวลาเริ่มตนงาน (ชั่วโมง) 

ตัวอยางการคาํนวณ 

ออกใบสั่งผลติเลขที่122051/1 รหัสสินคา 1052806030 ชื่อสินคา ถาดรองน้ํา37050-1 

ยอดสั่งผลิต30,000 ชิ้น แตละกะผลิตทาํงาน 2 คาบๆ ละ 4 ชัว่มง  

กระบวนการขึน้รูปพลาสตกิ (กระบวนการที่ 1) 

1. คํานวณจาํนวนชั่วโมงผลติ (ชั่วโมง) โดยที ่

เวลาเริ่มงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสตกิเทากับ 12/1/09 10:00 

เวลาเสร็จงานในกระบวนการขึ้นรูปพลาสติกเทากับ 15/1/09 7:52 

ดังนัน้จํานวนชั่วโมงผลิตเทากับ 15/1/09 7:52 - 12/1/09 10:00  

       = 46 ชั่วโมง 

2. คํานวณอัตราการผลิตเฉลี่ย (ชิ้น/ชั่วโมง) ซึ่งเทากับ 30,000 (ชิ้น)/ 46 (ชั่วโมง) 

                  = 654 ชิ้น/ชั่วโมง 

3. คํานวณจาํนวนที่ผลิตไดตอคาบเวลา ซึ่งเทากับ 654 (ชิ้น/ชั่วโมง)* 4 (ชั่วโมง) 

           = 2,616 ชิ้น 

4. คํานวณจาํนวนคาบเวลาทั้งหมดที่ตองใชผลิต ซึ่งเทากับ46 (ชั่วโมง)/4 (ชั่วโมง) 

โดยคาบที ่1 จะมีเวลาผลิต 4-3 = 1 ชั่วโมง จาํนวนที่ผลิตไดในคาบเวลาที ่1 เทากับ 654 (ชิ้น/

ชั่วโมง)* 1 (ชั่วโมง) = 654 ชิ้น 

 
    5. การคาํนวณในขั้นตอนการติดตามผลการผลติ 
รวมยอดผลิตไดแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ผลรวมของจํานวนผลิตได (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

รวมยอดผลิตของดีแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ผลรวมของจํานวนของดี (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

รวมยอดผลิตของเสียแตละล็อตผลิต (ชิ้น)  = ผลรวมของจํานวนของเสีย (ชิ้น) แตละกะในล็อตนัน้ 

จํานวนคางผลติในแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = ยอดสั่งผลิต (ชิ้น) - รวมยอดผลิตได (ชิ้น) ในล็อตนัน้ 

รวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิต (ชิ้น) = รวมยอดของเสียในล็อตนั้น (ชิ้น) ของแตละหนวยงาน 

ตวัอยางการคาํนวณ 

คําสั่งซื้อเลขทีส่ั่งผลิต 153651/1 รหัสสินคา 1099605020 ชื่อสินคา ถาดกุง10ชองOK-02   

มียอดสั่งผลิต 144,416 ชิ้น จํานวนเผื่อสูญเสีย 4,206 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงานขึ้นรูป

พลาสติกแสดงในตารางที่ 5.3 ดังนี ้
 
 
 



 

 

101

ตารางที่ 5.3 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 4,000 3,490 510 4,300 3,900 400 
11 มีนาคม 5,000 4,750 250 4,500 4,400 100 

รวม 9,000 8,240 760 8,800 8,300 500 
รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการขึ้นรูปพลาสตกิได 17,800 ชิน้ 

   รวมยอดผลติของดี 16,540 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,260 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางขึ้นรูปเทากับ 144,416 - 17,800 = 126,616 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงาน

ตัดชิ้นงานแสดงในตารางที ่5.4 ดังนี ้

ตารางที่ 5.4 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 3,000 2,400 600 3,450 3,100 350 
11 มีนาคม 3,500 3,400 100 4,200 3,700 500 

รวม 6,500 5,800 700 7,650 6,800 850 
 
รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการตัดชิ้นงานได 14,150 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของดี 12,600 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,550 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางตัดเทากับ รวมยอดการขึ้นรูปได (ชิ้น) – รวมยอดการตัดชิ้นงานได (ชิ้น)  

ซึ่งเทากับ 17,800 - 14,150 = 3,650 ชิ้น ผลผลิตแตละวันของหนวยงานบรรจุภัณฑแสดงในตาราง

ที่ 5.4 ดังนี้    

ตารางที่ 5.5 ตัวอยางผลผลติแตละวันของหนวยงานบรรจุภัณฑ 

วันที ่
กะเชา กะเย็น 

ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ชิ้น) ผลิตได (ชิ้น) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) 
10 มีนาคม 3,000 2,400 600 2,500 2,450 50 
11 มีนาคม 2,400 2,110 290 3,000 2,640 360 

รวม 5,400 4,510 890 5,500 5,090 410 
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รวม 2 วันที่ดําเนินการผลิต รวมยอดการบรรจุได 10,900 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของดี 9,600 ชิ้น 

   รวมยอดผลติของเสีย 1,300 ชิ้น 

ดังนัน้จํานวนคางบรรจุเทากับ รวมยอดการตัดชิ้นงานได (ชิ้น) – รวมยอดการบรรจุได (ชิ้น)  

ซึ่งเทากับ 14,150 - 10,900 = 3,250 ชิ้น 

 

รวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิต = รวมยอดของเสยีขึ้นรูปพลาสติก (ชิ้น) + รวมยอดของเสีย

ตัดชิ้นงาน (ชิ้น) + รวมยอดของเสียบรรจุ (ชิ้น) ซึ่งเทากบั 1,260 + 1,550 + 1,300 = 4,110 ชิ้น 

ถารวมยอดของเสียของแตละล็อตผลิตที่เกดิขึ้นจริงมากกวาของเสยีที่เผือ่สูญเสียเอาไว นักวาง

แผนการผลิตจะทาํการเพิ่มจํานวนเผื่อสูญเสียเพิ่มตามความเหมาะสม 
 
5.4 สวนการแสดงผลของรายงานตางๆ 
 ในสวนนี้เปนสวนของการประมวลผลจากทั้งสวนของโมดูลการวางแผนการผลิตและโมดูล

การจัดตารางการผลิตเพื่อแจกจายไปยังหนวยงานตางๆที่รับผิดชอบในระบบการผลิตโดยมี

รายละเอียดแผนและรายงานตางๆดงันี ้

1. แผนความตองการวัตถุดิบดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 2) สําหรับแผนกจัดซื้อในการ

ตรวจสอบความพรอมใชของวัตถุดิบและวางแผนการสัง่ซื้อวัตถุดิบ 

2. แผนการจัดสงดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 1) สําหรบัแผนกจัดสงในการทราบกาํหนดการ

ตางๆในการจดัสงและการเปลี่ยนแปลงกาํหนดการสงมอบของลูกคา 

3. แผนการผลติดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 3, 4, 5 และ 6) สําหรับแผนกผลิตในการเตรียม

ความพรอมและกระจายความรับผิดชอบตางๆที่ตองจดัเตรียมไวกอนกําหนดการผลิตของคําสั่งซือ้

ตางๆ 

4. แผนการเบกิใชวัตถุดิบดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 7) สําหรับแผนกคงคลงัวัตถุดิบในการ

จัดเตรียมวัตถดุิบตางๆจัดวางไวในที่พรอมใชตามวนัและเวลาที่กาํหนด 

5. แผนการเบกิโมลดและมดีตัดดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 8) สําหรับแผนกบํารุงรักษาโมลด

และมีดตัดในการจัดเตรียมโมลดและมีดตัดและทําการตรวจเช็คสภาพพรอมใชแลวเบิกไวในที่

พรอมใชตามวนัและเวลาทีกํ่าหนดเพื่อรอการติดตั้ง 

6. รายงานติดตามผลการผลิตดังแสดงในภาคผนวก จ (รูปที่ 9, 10 และ 11) สําหรับหนวยผลิต

ตางๆรายงานผลกลับมายังแผนกวางแผนการผลิตเพื่อใชเปนขอมูลในการปรับแผนการผลิต 
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บทที่ 6 

การทดสอบและวิเคราะหผลการดําเนินงาน 
 

เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการประเมินผลการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิตที่

นําเสนอทั้งการทดสอบดานคุณภาพของระบบและการทดสอบการนําระบบไปใชงานจริง ภาพรวม

ของการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตจะแสดงดังรูปที่ 6.1โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 

การทดสอบระบบการวางแผนการผลิต

ทดสอบคุณภาพดานตางๆ
ของระบบ

ทดสอบเปรียบเทียบระหวางใช
และไมใชงานของระบบ

การทดสอบดานคุณภาพ
ของระบบ

การทดสอบการนําระบบไปใช
งานจริงของระบบ

ดานเอกสารและรายงาน
ของระบบการวางแผนการผลิต

ดานกระบวนการดําเนินงาน
ของระบบการวางแผนการผลิต

ดานความสามารถในการจัดสง
ทันกําหนดสงมอบ

ดานความสามารถในการผลิต
ทันกําหนดสงมอบ

 
รูปที่ 6.1 ภาพรวมของการทดสอบระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้น 

 
6.1 การทดสอบคุณภาพดานตางๆของระบบการวางแผนการผลติ 
วัตถุประสงค : เพื่อทดสอบคุณภาพของโปรแกรมวามฟีงกชันครบถวนและโปรแกรมทํางานเขากัน

ไดตรงตามที่ออกแบบไว 

วิธีทดสอบ : การทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงานและคุณสมบัติดานตางๆของระบบ 

ขั้นตอนการทดสอบ : ทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงานและคุณสมบัติดานตางๆของระบบ

จํานวน 12 ดานไดแก 
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ถูกตองของโปรแกรม (Correctness) 

ความถกูตองแมนยํา (Accuracy) 

การสั่งงานไดตรงตามตองการ (Validity) 

ความนาเชื่อถอื (Reliability) 

ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

ความสามารถในการเคลื่อนยาย (Portability) 

ความสามารถในการดูแลรักษา (Maintainability) 

ความสามารถเขากันได (Compatibility) 

สามารถใชงานไดงาย (Usability) 

ความสมบูรณของโปรแกรม (Completion) 

ความรวดเร็วของโปรแกรม (Rapidity) 

สวนติดตอกับผูใชงานโปรแกรม (Contact) 

เครื่องมือทดสอบ : โรงงานกรณีศึกษาทดลองใชระบบพรอมตอบแบบสอบถามความพึงพอใจของ

ผูใชระบบที่มตีอคุณภาพของระบบการวางแผนการผลติ 

 

ผลการประเมนิคุณภาพของโปรแกรมทั้ง 12 ดานแสดงดังรูปที ่ 6.2 พบวาอยูในชวง

ระหวาง 73-90 % และคิดเปนคุณภาพโดยรวมของโปรแกรม 81 % จากผลการทดสอบคุณภาพ

ของโปรแกรมนับวาอยูในเกณฑทีน่าพึงพอใจสําหรับการออกแบบระบบการวางแผนการผลิต 

 

 
รูปที่ 6.2 ผลการทดสอบคณุสมบัติดานตางๆของระบบการวางแผนการผลิต 
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6.2 ทดสอบเปรียบเทียบระหวางใชและไมใชงานของระบบการวางแผนการผลิต 
วัตถุประสงค : ทดสอบวาการนําเทคนิคการวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิตและการจัด

ตารางการผลติมาเชื่อมโยงและพัฒนาเปนระบบการวางแผนการผลิตชวยใหขัน้ตอนตางๆของ

กระบวนการวางแผนการผลติครอบคลุมเปนระบบ เพิ่มความสะดวกและประสิทธภิาพและ

กอใหเกิดประโยชนสงูสุดในการวางแผนการผลิต 

วิธีการทดสอบ : ทดสอบการวางแผนการผลิตโดยใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการทดสอบ : ทดสอบและสรุปผลการเปรียบเทียบการใชและไมใชงานของระบบการวาง

แผนการผลิตทีสรางขึน้จํานวน 2 ดานไดแก 

 ดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลิต 

 ดานกระบวนการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิต 

เครื่องมือสดสอบ : โรงงานกรณีศึกษาทดลองใชระบบพรอมตอบแบบสอบถามความพึงพอใจของ

ผูใชระบบที่มตีอการใชงานของระบบการวางแผนการผลิต 
 

6.2.1 ผลการทดสอบดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลติ 
ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดานเอกสาร

และรายงานของระบบการวางแผนการผลติสามารถแสดงในตารางที ่6.1 ดังรายละเอียดดังนี ้
1. การเก็บและบันทกึขอมูล   
กอนการปรับปรุง :  ไมมีการบันทึกเอกสารและรายงานตางๆ ที่เปนประโยชนในการจัดทําแผนการ

ผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ขาดความเชื่อถือไดของขอมูล ใชเวลาในการคนหาและรวบรวมขอมูลนาน 

วิธีการปรับปรุง : บนัทึกขอมลูลงในเอกสารและรายงานตางๆ ที่ไดออกแบบไวและทําการเก็บ

รวบรวมใหเรียบรอย 

ผลการปรับปรุง : สามารถคนหาและเรียกใชขอมูลตางๆไดรวดเร็ว 

 
2. ขอมูลเพื่อการตัดสนิใจของผูบริหาร 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีขอมูลทางการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ผูบริหารไมทราบขอมูลที่ถูกตองทาํใหยากตอการตัดสินใจในการบริหารและไม

สามารถแกไขปญหาไดทนัทวงท ี

วิธีการปรับปรุง : มีการบันทกึขอมูลลงในเอกสารและรายงานตางๆ  

ผลการปรับปรุง : ทําใหมีขอมูลที่ชวยในการกําหนดนโยบายตางๆ เชน การปรับกําลังการผลิต 
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3. เอกสารในการทาํแผนการผลิต 
กอนการปรับปรุง :  ขาดระบบในการจัดเก็บขอมูลและเชื่อมโยงขอมูลตางๆที่จาํเปนดานการผลิต

ของแตละหนวยผลิต ทําใหไมรูวาผลิตสินคาแตละชนิดไดตามจํานวนที่ตองการตามใบสั่งผลิตหรือ

ยัง ทําใหตองเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักรใหมเพื่อทําการผลิตปริมาณที่ยงัขาด   

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ไมมีแผนการผลิต 

วิธีการปรับปรุง : ออกแบบและสรางเอกสารเพื่อใชประกอบในการทาํแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง :  มีขอมูลเพือ่ใชทําแผนการผลิต 
 

ตารางที่ 6.1 สรุปขอเปรียบเทียบดานเอกสารและรายงานของระบบการวางแผนการผลิต 

 
6.2.2 ผลการทดสอบดานกระบวนการดําเนินงานของระบบการวางแผนการผลิต 
ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

กระบวนการดาํเนนิงานของระบบการวางแผนการผลิตสามารถแสดงในตารางที ่6.2 ดัง

รายละเอียดดงันี ้
1. แผนกขาย 
กอนการปรับปรุง :  ไมสามารถยนืยนัวนักําหนดสงมอบที่แนนอนใหกับลูกคาได 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เมื่อมีการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจะทาํการตกลงวันสงมอบไปกอน ถาโรงงาน

กรณีศึกษาไมสามารถผลิตสินคาไดทนั จงึจะทําการเลือ่นวนักาํหนดสงมอบ ซึง่ทาํใหลูกคาเกิด

ความไมพึงพอใจ 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง :  ทราบวันกาํหนดสงมอบและสามารถทาํการยนืยนัและแจงใหลูกคาทราบได

รวดเร็วขึ้นโดยไมตองมีการขอเลื่อนกําหนดสงมอบ 
 
 

หัวขอเปรียบเทียบ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. การเก็บและบันทึกขอมูล ไมมีแหลงเก็บขอมูลอยางเปน

ระบบและแนนอน 

มีศูนยรวมขอมูลที่เปนระบบ

และแนนอน 

2. ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของ

ผูบริหาร 

ไมมี มีรายงานตางๆใหผูบริหารที่

ถูกตอง 

3. เอกสารในการทาํแผนการ

ผลิต 

ไมมี มีเอกสารที่แสดงรายละเอยีด

ของขอมูลทางการผลิต 
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2. แผนกวางแผนการผลติ 
กอนการปรับปรุง :  การวางแผนการผลิตเปนแบบวนัตอวัน  

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  สงผลใหเวลาการผลิตกระชั้นชิดกบักําหนดสง ซึ่งอาจจะทาํใหไมสามารถผลิต

สินคาตามจํานวนที่ลกูคาสัง่ไดทันตามกาํหนด นอกจากนีย้ังอาศัยประสบการณในการ

ตัดสินใจกําหนดสงมอบสนิคา สงผลใหเกดิความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทาํใหผลิตไมทันตาม

กําหนดจนตองตัดจํานวน ลอ็ตสินคา และทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมัน่จากลูกคา และ

การสูญเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 

วิธีการปรับปรุง : จัดทาํระบบการวางแผนการผลิตโดยเชื่อมโยงและสงขอมูลไดอยางถูกตอง 

ผลการปรับปรุง :  สามารถสรางแผนการผลิตลวงหนาได จึงสามารถวางแผนความตองการ

ทรัพยากรการผลิตตางๆ ไดทันทวงท ี 

 
3. แผนกจัดซ้ือ  
กอนการปรับปรุง :  การประสานงานที่ไมดีระหวางแผนกวางแผนกับแผนกจัดซื้อวตัถุดิบ 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ขาดวัตถดุิบในการผลติเนื่องจาก โดยไมรูวาจะตองทาํการสั่งวัตถุดิบเพื่อรอการ

พรอมใชเมื่อไร และปริมาณที่แนนอนในการใชผลิตแตละล็อต 

วิธีการปรับปรุง : จัดทาํแผนวัตถุดิบที่เชื่อมโยงกับการวางแผนการผลติ 

ผลการปรับปรุง :  ทราบปรมิาณวัตถุดิบที่ใชทาํการผลิตแตละล็อต และสามารถวางแผนการสั่งซือ้

วัตถุดิบลวงหนาได 

 
4. แผนกควบคุมการผลติ 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีการกําหนดระดับมาตรฐานการทํางานของพนกังาน 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ขาดขอมูลในการประเมินการทาํงานของพนกังานดานปริมาณการผลิต และขาด

ขอมูลเพื่อนาํมาวิเคราะหทางดานปริมาณการผลิตในสภาพการดําเนินงานจริงเพือ่ใชในการปรบั

กําลังการผลิต ตลอดจนไมสามารถคนหาและแกไขปญหาขัดของตางๆ ที่เปนอุปสรรคในการ

ดําเนนิการผลิตและไมสามารถที่จะพัฒนาวิธีการดําเนนิการใหมีประสิทธิภาพมากขึน้ได 

วิธีการปรับปรุง : กําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิตในแตละกะผลิตเพื่อใชในการประเมินการ

ทํางานและตรวจสอบปญหาในพืน้ที่ผลิต 

ผลการปรับปรุง :  พนักงานเอาใจใสในการผลิตขึ้น และทําใหสามารถวางแผนกาํลังการผลิตได

ทันทวงท ี
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5. แผนกผลติ 

 การติดต้ังเครื่องจักร 
กอนการปรับปรุง :  พนกังานหนาเครื่องจกัรติดตั้งเอง 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เกิดความลาชาในการทาํงานเนื่องจากพนักงานขาดทักษะในการติดตั้ง

เครื่องจักร และติดตั้งไมไดมาตรฐานสงผลใหเกิดผลผลิตเสียคอนขางสงูรวมทั้งตองหยุดเครื่องจักร

เพื่อทาํการแกไขใหมใหทาํงานไดดีตามปกติ 

วิธีการปรับปรุง : จัดตั้งหนวยงานติดตั้งเครื่องจักรโดยมหีนาที่ในการติดตั้งและปรับระบบการ

ทํางานของเครื่องขึ้นรูปและเครื่องตัด 

ผลการปรับปรุง : ชวยลดเวลาในการติดตั้งเครื่องขึ้นรูปและเครื่องตัด และชวยลดของเสียที่เกิดขึ้น

ระหวางการผลิตเนื่องจากการติดตั้งที่ไมไดมาตรฐาน 
 การจัดกลุมเครื่องขึ้นรูป 

กอนการปรับปรุง :  ไมมีการจัดกลุมของเครื่องจักร 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  ใชความชํานาญในการตัดสินใจจายงานใหเครือ่งจักรทาํใหภาระงานบนบาง

เครื่องจักรสูงเกิดไปและใชเวลาในการตัดสินใจจายงานใหกับเครื่องจกัรนาน 

วิธีการปรับปรุง : ทาํการจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสมในการผลิตผลติภัณฑแตละชนิด 

ผลการปรับปรุง : ทําใหจายงานใหกับเครื่องจักรทีเ่หมาะสม  
 การเบกิวัตถดิุบ มีดตัด และโมลด 

กอนการปรับปรุง :  ไมมีแผนการเบกิใชวตัถุดิบ มีด และโมลด 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  วัตถุดิบ มดีตัด และโมลดไมไดอยูในทีพ่รอมใช จงึทาํใหเสียเวลาในการรอคอย 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการเบิกใชวัตถุดิบ มีดตัด และโมลด ตามกําหนดการผลิตแตละ

รายการสนิคา 

ผลการปรับปรุง : ลดเวลาในการรอคอย 
 เวลาที่ใชในการผลิต 

กอนการปรับปรุง : ไมมีการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ไมสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละคําสั่งซื้อได 

วิธีการปรับปรุง : ทําการศึกษาอัตราการผลิตของผลิตภัณฑตางๆในแตละกระบวนการผลิตเพื่อ

ชวยในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต 

ผลการปรับปรุง : ทําใหมีขอมูลในการคัดกรองคําสั่งซื้อวาจะยอมรับหรือปฏิเสธคําสั่งซื้อนั้นๆ และ

สามารถกําหนดชวงเวลาเริม่งานและสิน้สุดงานเพื่อใชเปนขอมูลในการกําหนดกจิกรรมตางๆ

ทางการผลิต 
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 แผนการผลติ 

กอนการปรับปรุง : ไมมีแผนการผลิต 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ไมทราบชวงเวลาที่ตองใชในการผลิต 

วิธีการปรับปรุง : จัดทําแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : ผลิตสินคาทันกําหนดสงมอบมากขึน้ ดังแสดงในตารางที ่6.1 และ 6.2 เนื่องจาก

ทราบเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคาแตละรายการและมีลําดับการผลิตที่แนนอน 
 การรายงานผลผลิต 

กอนการปรับปรุง : ไมมีการติดตามผลการผลิตของผลิตภัณฑตางๆในแตละกระบวนการผลิตอยาง

มีประสิทธิภาพ 

ผลเสียที่เกิดขึ้น : ติดตามความคืบหนาในการผลิตชา เชน ผลิตชิน้งานดีไมครบตามจํานวนที่

กําหนด แตทาํการเปลี่ยนงานบนเครื่องจักรที่ทําการผลิตเดิมแลวทาํใหเสียเวลาติดตั้งเครื่องจักร

ใหม   

วิธีการปรับปรุง : สรางรายงานการติดตามผลผลิตในแตละกระบวนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : สามารถตดิตามความคบืหนาในการผลิตไดดีข้ึน รูลวงหนาวาจะตองเพิ่มจํานวน

การผลิตเพิ่มหรือไม 

 
6. แผนกจัดสง 
กอนการปรับปรุง :  ไมมีแผนการจัดสงที่เชื่อมระหวางแผนกวางแผนกับแผนกจัดสง 

ผลเสียที่เกิดขึ้น :  เกิดความผิดพลาดในการจัดสงเนื่องจากการเลื่อนกําหนดสงมอบหรือการทยอย

สงสินคา ทาํใหเกิดความผิดพลาดในการจดัสงและคาใชจายที่เพิม่ข้ึน  

วิธีการปรับปรุง : ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการทําแผนการจัดสงที่เชื่อมโยงขอมูลที่เกิดการ

เปลี่ยนแปลงตางๆทัง้กาํหนดและจํานวนสงมอบจากแผนกวางแผนการผลิต 

ผลการปรับปรุง : สามารถเตรียมและจัดสงสินคาตามเวลาและจํานวนไดถูกตอง 

 

สามารถสรุปขอเปรียบเทียบดานกระบวนการของระบบการวางแผนการผลิตและดาน

หนาที่ของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิตดังตารางที่ 6.2 และ 6.3 ตามลาํดับ 
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ตารางที่ 6.2 สรุปขอเปรียบเทียบดานกระบวนการของระบบการวางแผนการผลิต 

หัวขอเปรียบเทียบ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การคัดกรองคาํสั่งซื้อ ไมมีเกณฑกําหนดแนนอน มีเกณฑในการตอบรับและปฏิเสธ

คําสั่งซื้อที่แนนอน 

การกําหนดวนัสงมอบ ไมสามารถยืนยันวนักาํหนดสงมอบที่

แนนอนใหกับลูกคาได 

สามารถทําการยืนยนัและแจงให

ลูกคาทราบไดรวดเร็วขึ้นโดยไมตองมี

การขอเลื่อนกาํหนดสงมอบ 

การรับคําสั่งซือ้

เรงดวน 

ไมมีเกณฑในการพิจารณาการรับคํา

ส่ังซื้อเรงดวน 

มีเกณฑในการพิจารณาการรับคํา

ส่ังซื้อเรงดวนที่แนนอน 

กิจกรรมในการ

ดําเนนิการผลิต 

บทบาทและความรับผิดชอบในกิจกรรม

การผลิตไมชัดเจน 

กําหนดหนาทีใ่นการดําเนนิการใน

ระบบการวางแผนการผลิตที่ชัดเจน 

การวางแผนการผลิต วางแผนการผลิตเปนแบบวนัตอวัน วางแผนการผลิตเปนรายสัปดาห 

การจัดลําดับงาน การจัดลําดับการผลิตไมเหมาะสม มีเกณฑในการจัดลําดับงานในการ

ผลิต 

การกําหนดเวลาใน

การผลิต 

ไมมีการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิต ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตเพื่อวาง

กําหนดการผลิต 

การจัดซื้อวัตถดุิบ

  

ใชประสบการณในการคาดคะเนจํานวน

วัตถุดิบที่ใชผลิตและไมดีการวาง

แผนการจัดซื้อวัตถุดิบ 

โปรแกรมคํานวณจํานวนวัตถุดิบที่

ตองการใชและมีการจัดทําแผนการ

สั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา 

การติดตั้งเครื่องจักร พนกังานหนาเครื่องจักรติดตั้งดวย

ตัวเอง 

มีการตั้งหนวยงานติดตั้งเครื่องจักร 

การจัดกลุมเคร่ืองจักร ไมมีการจัดกลุมเครื่องจักร ทําการจัดกลุมเครื่องจักรที่เหมาะสม

ในการผลิตผลติภัณฑแตละชนิด 

การเบิกวัตถุดบิ มีด

ตัด และโมลด 

ไมมีกําหนดการเบิกใช มีแผนการเบกิวัตถุดิบ มีดตดั และ

โมลด 

การควบคุมการผลิต ไมมีการควบคมุปริมาณและคุณภาพ

การผลิต 

มีการกาํหนดมาตรฐานปริมาณการ

ผลิตในแตละกะผลิตเพื่อใชในการ

ประเมินการทาํงานและตรวจสอบ

ปญหาในพืน้ที่ผลิต 
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ตารางที่ 6.3 สรุปขอเปรียบเทียบดานหนาที่ของแผนกตางๆในระบบการวางแผนการผลิต 

แผนก หนาทีก่ารทํางานแบบเดิม หนาทีก่ารทํางานแบบใหม 

ขาย - รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

- เสนอเงื่อนไขแกลูกคา 

 

- รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

- จัดทําขอมูลคําสั่งซื้อ 

- เสนอเงื่อนไขทั้งจํานวนและกําหนดสง

มอบที่เปนไปได 

วางแผนการผลิต - ไมมี - คัดกรองคําสัง่ซื้อ 

- ประเมินความพรอมของทรัพยากรและ

เงื่อนไขของลกูคา 

- กําหนดระยะเวลาการสงมอบ 

- วางแผนกาํลงัการผลิต 

- จัดทําแผนการผลิตและความตองการใช

วัสดุ 

จัดซื้อ - คาดคะเนจํานวนวัตถุดิบที่ใชใน

การผลิตจากประสบการณเพื่อ

จัดซื้อวัตถุดิบ 

- จัดทําแผนการใชวัตถุดิบจากการ

คํานวณของโปรแกรม 

- วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวงหนา 

ผลิต -ประมาณเวลาในการผลิตจาก

ประสบการณ แลวแจงกําหนดสง

มอบแบบคราวๆ 

- ควบคุมการผลิต 

- รายงานสถานะในพืน้ที่ผลิต 

- แกไขปญหาในพืน้ที่ผลิต 

ควบคุมการผลิต

และคุณภาพ 

- ไมมี - ติดตามแผนการผลิต 

- ประเมินสถานการณผลิต 

- แกปญหาในพื้นที่ผลิต 

- ควบคุมปริมาณการผลิตตามเปาหมาย

ที่กําหนดไว 

- ควบคุมสัดสวนของเสยีไมใหเกิดคาที่

กําหนดไวในแตละผลิตภัณฑ 

คงคลัง - เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดจาก

คลังตามความคําสั่งของแผนก

ผลิต 

- เบิกวัตถุดิบ โมลดและมีดตามแผนการ

เบิกใชวัตถุดิบ โมลดและมีด 

จัดสง - จัดสงสินคาตามกําหนดสงมอบ

ของผลิตภัณฑแตละชนิด 

- จัดสงตามแผนการจัดสงจากรายงาน

แผนการจัดสงจากโปรแกรม 
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6.2.3 ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

ความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบ 

  ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบกอนปรับปรุง 

ขณะปรับปรุงและหลังปรับปรุงแสดงรายละเอียดดังตารางที ่6.1  

จากตารางที่ 6.1 จะเห็นไดวาหลงัจากที่มกีารสรางระบบการวางแผนการผลิตในชวงเดือน

มิถุนายน 2551 – เดือนเมษายน 2552 มีความสามารถในการสงมอบสินคาเพิ่มข้ึนโดยเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวาเพิม่จาก 59.35% ตอเดือน เปน 85.51% ตอเดือน เพิม่ข้ึนคิดเปน 

44.08%ตอเดือน เมื่อนําขอมูลที่ไดจากตารางที ่6.1 มาเปรียบเทียบกนัจะแสดงความสัมพนัธดัง

รูปที่ 6.3 

ตารางที่ 6.4 ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการจัดสงทันกําหนดสงมอบ 

 

ประเภท เดือน/ป 
จํานวน
คําสั่งผลิต 

จํานวนครั้งที่สง
มอบทัน 

ความสามารถในการจดัสง 
ทันกําหนดสงมอบ (%) 

กอนปรับปรุง มิ.ย./51 135 82 60.74% 
 ก.ค./51 163 104 63.80% 
 ส.ค./51 195 118 60.51% 
 ก.ย./51 227 128 56.39% 
 ต.ค./51 235 130 55.32% 
 เฉลี่ย 191 112.4 59.35% 

ขณะปรับปรุง พ.ย./51 216 152 70.37% 
 ธ.ค./51 175 134 76.57% 
 ม.ค./52 180 154 85.56% 
 เฉลี่ย 190 147 77.50% 

หลังปรับปรุง ก.พ./52 213 179 84.04% 
 มี.ค./52 192 167 86.98% 
 เม.ย./52 145 124 85.52% 
 เฉลี่ย 183 157 85.51% 



 

 

113

0%
10%
20%
30%
40%
50%
60%
70%
80%
90%

100%

มิ.
ย.

-5
1

ก.
ค.

-5
1

ส.
ค.

-5
1

ก.
ย.

-5
1

ต.
ค.

-5
1

พ.
ย.

-5
1

ธ.ค
.-5

1

ม.
ค.

-5
2

ก.
พ.

-5
2

มี.
ค.

-5
2

เม.
ย.

-5
2

 
รูปที่ 6.3 กราฟแสดงความสัมพันธของการจัดสงทนักาํหนดสงมอบแตละเดือน 

 

6.2.4 ผลการทดสอบการเปรียบเทียบการใชและไมใชระบบการวางแผนการผลิตดาน

ความสามารถในการผลิตทันกําหนดสงมอบ 

ผลการเปรียบเทียบเปอรเซน็ตความสามารถในการผลิตทนักําหนดสงมอบกอนปรับปรุง 

ขณะปรับปรุงและหลังปรับปรุงแสดงรายละเอียดดังตารางที ่6.2 ดังนี ้

จากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวาหลงัจากที่มกีารสรางระบบการวางแผนการผลิตในชวงเดือน

มิถุนายน 2551 – เดือนเมษายน 2552 มคีวามสามารถในการผลิตสินคาเพิ่มข้ึนโดยเมื่อคิดเปน

เปอรเซ็นตโดยเฉลี่ยพบวาเพิม่จาก 63.67% ตอเดือน เปน 90.05% ตอเดือน เพิม่ข้ึนคิดเปน 

41.43%ตอเดือน เมื่อนําขอมูลที่ไดจากตารางที ่6.2 มาเปรียบเทียบกนัจะแสดงความสัมพนัธดัง

รูปที่ 6.4 
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ตารางที่ 6.5 ผลการเปรียบเทยีบเปอรเซ็นตความสามารถในการผลิตทันกําหนดสงมอบ 
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รูปที่ 6.4 กราฟแสดงความสัมพันธของความสามารถในการผลิตแตละเดือน 

 
 

ประเภท เดือน/ป 
จํานวนตาม
แผนการผลิต 

จํานวนที่ผลิตสง 
ไดทันกําหนด 

ความสามารถในการผลิต
ทันกําหนดสงมอบ (%) 

กอนปรับปรุง มิ.ย./51 3,593,590 2,278,338 63.40% 
 ก.ค./51 5,981,840 4,031,977 67.40% 
 ส.ค./51 6,930,993 4,454,231 64.27% 
 ก.ย./51 11,784,301 7,165,980 60.81% 
 ต.ค./51 12,007,980 7,500,057 62.46% 
 เฉลี่ย 8,059,741 5,086,117 63.67% 

ขณะปรับปรุง พ.ย./51 9,764,038 7,456,866 76.37% 
 ธ.ค./51 5,966,658 4,937,375 82.75% 
 ม.ค./52 4,171,320 3,680,799 88.24% 
 เฉลี่ย 6,634,005 5,358,347 82.45% 

หลังปรับปรุง ก.พ./52 5,270,829 4,873,171 92.46% 
 มี.ค./52 4,730,340 4,136,860 87.45% 
 เม.ย./52 3,545,203 3,198,815 90.23% 
 เฉลี่ย 4,515,457 4,069,615 90.05% 
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6.3 ปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการดําเนนิการของระบบและแนวทางการแกไข 
ปญหาที่พบสามารถสรุปไดดังตารางที่ 6.3 ดังนี ้

ตารางที่ 6.6 ปญหาที่พบและแนวทางการแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

ปญหาที่พบ แนวทางการแกไข 

1. การติดตั้งเครื่องจักรนานเกินไป จัดตั้งหนวยงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการติดตั้ง

เครื่องจักรโดยเฉพาะเพื่อนําเวลาในการติดตั้ง

และลดการสูญเสียเนื่องจากการติดตั้งไมได

คุณภาพ 

2. คุณภาพของแผนพลาสติกต่ําสงผลใหเมื่อทํา

การเดินงานและเกิดของเสียมาก 

ทําการตรวจสอบคุณภาพของแผนพลาสติกใหถี่

ถวนตั้งแตรับวัตถุดิบเขาเพื่อลดตนทุนทางการ

ผลิตและจะตองทําการเตรียมบริเวณที่ทําการ

จัดเก็บใหสะอาดและแหงเพื่อลดการปนเปอน 

3. การรายงานปริมาณการผลิตในแตละ

หนวยงานผิดพลาด 

จัดทําการดสําหรับรับงานและสงงานในแตละ

หนวยงานโดยจะระบุรายละเอียดของล็อตที่ทํา

การขนยายและปริมาณที่ทําการขนยายจาก

หนวยงานขึ้น รูปพลาสติกไปหนวยงานตัด

ชิ้นงาน ในสวนของการขนยายไปยังหนวยงาน

บรรจุผลิตภัณฑจะทําการกําหนดจํานวนชิ้นงาน

ที่ใสกระบะขนยาย 

4. ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเยอะ จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ

ทงการผลิตใหไดมาตรฐาน 

5. เครื่องจักรเสียบอย จัดทําแผนการซอมบํารุงเชิงปองกันเพื่อวางแผน

และเตรียมการสําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ใหอยูในสภาพพรอมใชเสมอ 
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บทที่ 7 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการวางแผนการผลิตของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 

มีจุดมงหมายที่จะเสนอแนวทางในการสรางระบบการวางแผนการผลิตในโรงงานกรณศีกึษาโดยใช

โปรแกรมเอกเซลมาชวยจัดทําแผนการผลิต เนื่องจากกิจกรรมการวางแผน การจัดตารางการผลิต

เปนงานที่มีความสําคัญและมีผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต ประสิทธิภาพการผลิต และ

คุณภาพของผลิตภัณฑ การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมตางๆมากมาย ทําใหการ

ทํางานโดยอาศัยมนุษยเกิดความไมแนนอนขึ้น ซึ่งสงผลใหเกิดตนทุนที่สูงโดยไมจําเปน ใชเวลาใน

การวางแผนนาน และแผนการผลิตเกิดความความผิดพลาด และเกิดความเมื่อยลากับผูวางแผนที่

จะตองทํางานซ้ําซากและมีรายละเอียดสูง การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรเพื่อมาชวยในการ

วางแผนและจัดตารางการผลิตจึงมีความจําเปน เพื่อใหการดําเนินกิจกรรมตางๆทางการผลิตเกิด

ความถูกตองแมนยํา โดยไดผลสรุปดังนี้ 

 
7.1 สรุปผลงานวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการดําเนินงานในปจจุบัน พบวา การวางแผนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษายังเปนการวางแผนการผลิตแบบวันตอวัน สงผลใหเวลาการผลติกระชั้นชิดกับกําหนด

สง ซึ่งอาจจะทําใหไมสามารถผลิตสินคาตามจํานวนที่ลูกคาสั่งไดทันตามกําหนด และการวาง

แผนการผลิตของโรงงานยังอาศัยประสบการณในการตัดสินใจกําหนดสงมอบสินคา สงผลใหเกิด

ความผิดพลาดอยูตลอดเวลา เชน ทําใหผลิตไมทันตามกําหนดจนตองตดัจํานวน ล็อตสินคา และ

ทยอยสง กอใหเกิดการขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา และการสูญเสียคาใชจายที่ไมจําเปน 

นอกจากนี้ไมมีการจัดทําเอกสารและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของและจําเปน อาทิเชน ไมมีขอมูลเวลา

ที่ใชในการผลิตแตละผลิตภัณฑ ไมมีการจัดทําขอมูลรายละเอียดผลิตภัณฑที่ครบถวน ไมมีการจัด

กลุมใหกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแตละผลิตภัณฑ เปนตน เนื่องจากการที่ระบบการวางแผน

และควบคุมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาไมมีประสิทธิภาพ ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการสรางระบบ

การวางแผนการผลิตขึ้นดังนี้  

1. จัดทําขอมูลรายละเอียดผลิตภัณฑ  

             2. กาํลังการผลิตของทรัพยากร 

             3. การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต  

             4. การสรางกระบวนการดําเนินงานและระบุผูรับผิดชอบของระบบการวางแผนการผลิต  

             5. การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา  

 



 

 

117
             6. การจัดกลุมของเครื่องจักร  

             7. การพัฒนาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยการออกแบบการวางแผนการผลิต 
 
7.2 จุดเดนของระบบการางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ 

ระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทาํขึ้น ไดมีการพฒันาโปรแกรมเอกเซลเพื่อชวยในการ

ทํางานของโรงงานทีท่ําการวจิัย ทําใหสะดวกและรวดเร็วตอการวางแผน เนื่องจากเปนโปรแกรมที่

รูจักกันดี ใชงานงาย ทาํใหพนักงานซึ่งมีความรูในดานคอมพิวเตอรไมมากนกัสามารถใชงานได 

โปรแกรมจะถกูใชเปนเครื่องมืออยางงายในการชวยตัดสินใจในเรื่องของการวางแผนกาผลิต โดย

จะแบงออกเปน 2 สวนคือ 

1. สวนของการบันทึกขอมูล: จะบนัทกึขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อของลูกคา โดยจะดึง

ขอมูลจากฐานขอมูลของแผนกขายทาํใหผูวางแผนการผลิตไมเสียเวลาในการกรอกขอมูลเอง 

2. สวนของการประเมินผล (คํานวณ) และแสดงผล: โปรแกรมจะทาํหนาที่คํานวณและ

แสดงผลออกมาเปนรายงาน ซึง่จะทําใหเกิดความรวดเร็วและถูกตอง 

นอกจากนีย้ังมีการกาํหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม ทาํใหขอมูลที่จัดทาํขึ้นไม

เปดเผยตอผูทีไ่มไดมีสวนเกีย่วของในการใชงานระบบการวางแผนการผลิต และ log เซลที่ไม

เกี่ยวของทาํใหไมตองกงัวลในการกรอกขอมูลผิดเซล 
 

7.3 ขอดีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึ้น 
ขอดีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้แสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ระบบการวางแผนการผลิตใชงานงาย ผูใชไมจาํเปนตองมีความรูในดานคอมพิวเตอรมาก 

       นัก 

2. เปนแนวทางใหผูรับผิดชอบประมาณขอมูลตางๆ เปนไปอยางมีหลกัการตามขั้นตอนในการ

ดําเนนิงาน และขอมูลที่ถกูตอง และนาเชือ่ถือ เนื่องจากใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ

ประมวลผล 

3. เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตไดตลอดเวลา เนื่องจากฐานขอมูลสามารถเปลี่ยนแปลงไดตาม

เงื่อนไขทีก่ําหนด 

4. เพิม่ความสามารถในการประมวลผลการดําเนนิงาน ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการ  

 ผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเรว็ และถกูตองมากขึ้น 

5. ลดความยุงยากในการคํานวณผล เนื่องจากคอมพิวเตอรจะคํานวณผลให 
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6. แผนการผลติจะแสดงเปนใบรายงานที่ระบุรายละเอยีดเกี่ยวกับคําสัง่ซื้อนัน้ๆ รวมทั้ง

ระบุวันและเวลาที่จะทาํการผลิต ทําใหผูปฏิบัติงานในแตละหนวยงานเขาใจงาย และสามารถ

ควบคุมการดาํเนนิงานโดยไมเกิดความสบัสน 

7. ทราบขอมูลที่ทนัสมัย และถูกตอง 

8. ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเรว็ และงายขึน้จากขอมูลที่ผานการวิเคราะห 

 
7.4 ขอเสยีของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ 
       ขอเสียของการใชงานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทําขึ้นแสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ตองใชเครื่องคอมพิวเตอรมาชวยในการประเมนิผล ถามีปญหาเกี่ยวกับระบบตองเสียเวลา

ในการรอคอยแกไข 

      2. ผูใชโปรแกรมการวางแผนการผลิตตองเปนผูที่มคีวามรูความเขาใจขั้นตอนการทํางานใน

กระบวนการผลิตตางๆ 

      3. ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจจะคลาดเคลื่อนกบัความเปนจริง 

      4. ถาผูปฏิบัติงานขาดความละเอยีดรอบคอบในการบันทึกขอมลู จะทาํใหเกิดความผิดพลาด

ในการประมวลผล 

5. หากตองการเปลี่ยนแปลงสวนใดสวนหนึ่งในโปรแกรมการวางแผนการผลิตนอกเหนือจาก

ปจจุบัน จําเปนตองใหผูที่มคีวามรูดานฟงชันกมาชวยแกไข 

6. ตองเสียคาใชจายในการดูแลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีเสมอ 

 
7.5 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวจิัย 

ปญหาและอุปสรรคในการดําเนนิงานวิจยัแสดงรายละเอียดดังนี ้

      1. ไมมีการเก็บขอมูลการดําเนินงานของโรงงานอยางเปนระบบ จงึเปนการยากและใช

เวลาในการรวบรวมขอมูลในการดําเนนิงานวิจัยนาน 

      2. การลาชาของงานในบางครั้งซึง่งานเลยกําหนดการผลิตที่วางไวในแผนการผลิตมี

สาเหตุมาจากปญหาวัตถุดบิและปญหาในพืน้ที่ผลิตเชน เครื่องจกัรเสีย วัตถุดิบไมคุณภาพไม

ดี วัตถุดิบมาไมทันกําหนดทีว่างไว เปนตน จึงสงผลใหตองมีการปรับแผนบอย 
 
7.6 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะแสดงรายละเอยีดดังนี ้

1. กอนนาํโปรแกรมไปใชควรทําความเขาใจกับข้ันตอนตางๆ และรายละเอียดของโปรแกรม

กอนใชงาน 
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2. อภิบายรายอะเอียดที่เกี่ยวของกับการวางแผนและจัดตารางการผลติกับผูที่รับผิดชอบ

ในแตละสวน เพื่อใหการทาํงานมีประสิทธภิาพมากขึ้น 

3. โรงงานควรสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน เชน การใหวางวัล การเพิม่คาแรง การให

สวัสดิการ หรือเมื่อทํางานไดตามแผนก็ถอืเปนความดคีวามชอบของพนักงานที่สามารถรักษา

แผนการผลิตไวได ซึ่งแรงจงูใจนี้อาจกอใหเกิดความกระตือรืนรนในการทํางาน สําหรบั

พนกังานระดบับริหารอาจใหความรู การอบรม หรือสงไปดูงาน เพื่อใหเกกิแจงจงูใจในการ

พัฒนาองคกรตอไป รวมทัง้การฝกฝนพนกังานใหมีความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมากขึ้น เพื่อ

สามารถรับกบัเทคโนโลยทีี่เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
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รายการอางอิง 
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1. แบบสอบถาม 
แบบสอบนี้จัดทําเพื่อระบุสาเหตุที่เปนไปไดของปญหาที่ทําใหสมรรถนะการผลิตต่ํา 

คําชี้แจง กรุณาระบุปญหาที่พบโดยใสเครื่องหมาย/ ในชองวางตามระดับการประสบปญหาที่ตรงกับขอเท็จจริง 

หัวขอที่ประสบ 
ระดับของปญหาที่พบ 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

1.  ดานวัตถุดิบ 

1.1 ปริมาณวตัถุดิบไมเพียงพอในการผลติ เชน 

ขาดวัตถุดิบในการผลิต ใชวัตถุดิบอ่ืนทดแทน 

1.2 คุณภาพวตัถุดิบตํ่า เชน เปนเมดดํา 

1.3 วัตถุดิบไมอยูในทีพ่รอมใช เชน โกดงัยงั

ไมไดเบิกจากคลังวัตถุดิบ 

1.4 เสียเวลาเบิกวัตถุดิบใหมจากการเบิก

วัตถุดิบผิด 

1.5 ไมมีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนใช 

1.6 อ่ืน ๆ (ระบุ) ……….. 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

....... 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

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

....... 

 

....... 

....... 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

....... 

 

 

....... 

 

....... 

 

 

....... 

....... 

 

....... 

....... 

 

2. ดานเครื่องจักร/อุปกรณ 

2.1 ชิ้นสวนของเครื่องจักรเสื่อมสภาพการใช

งาน 

2.2 ขาดการตรวจเช็คสภาพพรอมใชงานของ

ระบบเครื่องจักร 

2.3 อุปกรณทีใ่ชในการติดตั้งเครื่องจักรไม

สม่ําเสมอ 

2.4 ขาดการดแูลอุปกรณที่ใชในการติดตั้ง

เครื่องจักร 

2.5 อุปกรณ/เครื่องมือที่ใชในการปรับต้ัง

เครื่องจักรอยูหางกนัเกนิไป 

2.6 อ่ืน ๆ (ระบุ) ……….. 

 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

....... 

 

....... 

 

....... 
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....... 
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หัวขอที่ประสบ 
ระดับของปญหาที่พบ 

หมายเหตุ 
5 4 3 2 1 

3. ดานพนักงาน 

3.1 พนักงานขาดความรับผิดชอบในการทํางาน 

3.2 ขาดการฝกอบรมพนักงานเรื่องมาตรฐานการ

ผลิตและการควบคุมการผลิต 

3.3 ขาดทักษะในการปรับตั้งเครื่องจักร 

3.4 การควบคุมการทํางานของพนักงานไมทั่วถึง 

3.5 อื่น ๆ (ระบุ) ……….. 

 

…… 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

……. 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

…… 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

…… 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

…… 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

....... 

 

4. ดานการจัดการ 

4.1 ไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณการผลิต 

4.2 ขาดขอมูลในการประมาณของเผื่อเสีย 

4.3 การแทรกงานบนเครื่องจักรบอย 

 
 
....... 

....... 

....... 

 
 
....... 

....... 

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

....... 

....... 

 

 
หมายเหตุ : คาแสดงลําดับการประเมิน 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 
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2. แบบสอบถามเพื่อประเมินผลของระบบการวางแผนการผลิต 
2.1 แบบสอบถามนี้จัดทาํขึ้นเพื่อประเมินผลการดําเนินการของระบบการวางแผนการผลิตใน

ปจจุบันและหลังการปรับปรุง 

คําชี้แจง กรุณาระบุทีพ่บโดยใสเครื่องหมาย / ในชองวางตามระดับความเปนจริง 

คาแสดงลําดบัการประเมนิ 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

การจัดการดานเอกสาร 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ความถูกตองแมนยําของเอกสารที่ไดรับ      

2. ความเพียงพอของขอมูลที่มีอยูในปจจุบัน      
3. การใชประโยชนจากขอมูลหรือเอกสารที่มีอยู      
4. ความสะดวกรวดเร็วในการสืบคนและจัดเก็บ      
5. ความรวดเร็วในการประมวลผลและรายงานผล      
6. การกระจายและสงผานขอมูลไปยังแผนกตางๆที่จําเปน      

การประสานงาน 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจของผูบริหาร      

1. ความเหมาะสมของหนาที่บังคับบัญชา และความรับผิดชอบ      

2. การแบงเบาและกระจายภาระงาน      

3. ความถูกตองในการติดตอระหวางหนวยงานภายในแผนกผลิต      

4. ความถูกตองในการติดตอระหวางแผนกภายในองคกร      

5. ความถูกตองแมนยําในการประสานงานกับลูกคา      

6. การประสานงานระหวางหนวยงานภายในแผนกผลิต      

7. การประสานงานกับหนวยงานภายนอกแผนกผลิต      

8. ความสะดวกในการปฏิบัติงานของผูควบคุมงาน      
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การวางแผนการผลิต 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ขอมูลพ้ืนฐานในการวางแผนการผลิต      

2. การมีเอกสารและรายงานเพื่อคนหาและติดตามขอมูลการผลิต      

3. ความถูกตองและเหมาะสมในการรับคําสั่งซื้อและกําหนดเวลาสงมอบ

แกลูกคา 
     

3. ความถูกตองแมนยําในการวางแผนการผลิตดานความตองการวัสดุ      

4. ความถูกตองแมนยําในการวางแผนการผลิตดานกําลังการผลิตและ

เวลาการผลิต 
     

5. การตรงตอเวลาในสายการผลิต เชน การเริ่มตนการผลิต การสงมอบ

งานระหวางแผนก 
     

6. การใชประโยชนของทรัพยากรการผลิต      

6. การใชความรูในเรื่องการพยากรณความตองการมาชวยในการวางแผน      

7. ความรูความสามารถในเรื่องการวางแผน      

การควบคุมการผลิต 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. คุณภาพในการทํางานของพนักงาน      

2. ความกระตือรือรนและความรับผิดชอบของพนักงาน      

3. ความรูความสามารถของบุคลากรในแตละหนวยงาน      

4. ความถูกตองในการสั่งงาน      

5. ความถูกตองในการแกปญหา      

6. ความรวดเร็วในการออกคําสั่งใหกับสายการผลิต      

7. การตรวจสอบสายการผลิต      

8. ความเปนระเบียบเรียบรอยในสายการผลิต      
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2.1 แบบสอบถามนี้จัดทาํขึ้นเพื่อประเมินผลการผลการทดสอบคุณภาพของระบบการทาํงาน

และคุณสมบัติดานตางๆของระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

คําชี้แจง กรุณาระบุทีพ่บโดยใสเครื่องหมาย / ในชองวางตามระดับความเปนจริง 

คาแสดงลําดบัการประเมนิ 5: มากที่สุด, 4: มาก, 3: ปานกลาง, 2: นอย 1: นอยที่สุด 
 

ดาน 
ระดับการประเมิน 

5 4 3 2 1 

1. ถูกตองของโปรแกรม (Correctness)      

2. ความถูกตองแมนยํา      

3. การสั่งงานไดตรงตามตองการ      

ความนาเชื่อถือ      
ประสิทธิภาพ      
ความสามารถในการเคลื่อนยาย      
ความสามารถในการดูแลรักษา      
ความสามารถเขากันได      
สามารถใชงานไดงาย      
ความสมบูรณของโปรแกรม      
ความรวดเร็วของโปรแกรม      
สวนติดตอกับผูใชงานโปรแกรม      
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3. แบบฟอรมการหาเวลามาตรฐาน

ขอมูลเพื่อทําเวลามาตรฐาน 
แบบฟอรมบันทึกการสังเกตการทํางาน 

ขั้นตอน/กิจกรรม..................................... หนวยงาน........................................ เครื่องจักร................................ 
ผลิตภัณฑ................................................ 

รายละเอียดงานยอย เวลาบันทึก(นาที/วินาท)ี 
เวลาเฉลี่ย 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

            

            

            

            

            

รวม            

ประเมินการทํางาน %            

คาเผื่อการทํางาน            

เวลามาตณบาน            

จํานวน (ชิ้น)            

หมายเหตุ            
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ภาคผนวก ข 
รูปแบบเอกสารของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 ใบส่ังซือ้จากลูกคา 
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รูปที่ 2 ไฟลขอมูลคําสั่งซื้อ 
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รูปที่ 3 แผนการผลิตรายสัปดาห

 

134 
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รูปที่ 4 แผนการเบิกใชวัตถดุิบ

135 
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รูปที่ 5 แผนการเบิกใชโมลดและมีดตัด 
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รูปที่ 6 รายงานความตองการวัตถุดิบ 
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รูปที่ 7 รายงานผลผลิตรายวัน 
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รูปที่ 8 บันทกึการรับ-จายสนิคาสําเร็จรูป 
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รูปที่ 9 รายงานสรุปยอดสินคาสําเร็จรูปคงเหลือ 

 



 

 

141

 
 

รูปที่ 10 รายงานแผนการจัดสง 
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ภาคผนวก ค 
ขอมูลหลักของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 ขอมูลหลักในสวนของผลิตภัณฑ 

 

 
 

รูปที่ 2 ขอมูลหลักในสวนของกลุมลูกคา 
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รูปที่ 3 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

 

 
 

รูปที่ 4 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 
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รูปที่ 5 ขอมูลหลักในสวนของกําลงัการผลิตหนวยงานบรรจุภัณฑ 

 

 
รูปที่ 6 ขอมูลหลักในสวนของเครื่องขึ้นรูปที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ 

 



 

 

146

 
รูปที่ 7 ขอมูลหลักในสวนของเครื่องตัดชิ้นงานที่ทาํการผลิตไดในแตละผลิตภัณฑ 

 
รูปที่ 8 ขอมูลหลักในสวนของตารางเวลาปฏิบัติงาน 
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รูปที่ 9 ขอมูลหลักในสวนของคําสั่งซื้อของลูกคา 
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ภาคผนวก ง 
การประมวลผลของระบบการวางแผนการผลิต 
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รูปที่ 1 การประมวลผลในสวนของการวางแผนการผลิต 

 

 

149 
 



 

 

 
 

รูปที่ 2 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

150 
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รูปที่ 3 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

 
151 
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รูปที่ 4 การประมวลผลในสวนของการวางแผนกําลงัการผลิตของหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

152 
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รูปที่ 5 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานขึ้นรูปพลาสตกิ 

153 
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รูปที่ 6 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานตัดชิ้นงาน 

154 
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รูปที่ 7 การประมวลผลในสวนของการจัดตารางการผลิตของหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 
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ภาคผนวก จ 
การแสดงผลของระบบการวางแผนการผลิต 

 
 

 



 

 

 
 

รูปที่ 1 การแสดงผลในสวนของแผนการจดัสง 

157 
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รูปที่ 2 การแสดงผลในสวนของแผนวัตถุดิบ 

158 
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รูปที่ 3 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิต 

159 
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รูปที่ 4 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

 

160 
 



 

 

161

 
รูปที่ 5 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 

161 
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รูปที่ 6 การแสดงผลในสวนของแผนการผลิตหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ 

162 
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รูปที่ 7 การแสดงผลในสวนของแผนเบิกใชวัตถุดิบ 

163 
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รูปที่ 8 การแสดงผลในสวนของแผนเบิกใชโมลดและมดีตัด 

164 
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รูปที่ 9 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานขึ้นรูปพลาสติก 

165 
 



 

 

166

 
รูปที่ 10 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานตัดชิ้นงาน 

166 
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รูปที่ 11 การแสดงผลในสวนของการติดตามผลผลิตหนวยงานบรรจุผลิตภัณฑ

167 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
นายปยะพงษ ปานแกว เกดิเมื่อวันที่ 30 มิถุนายน พ.ศ.2526 ที่จงัหวัดกรงุเทพมหานคร

สําเร็จการศึกษาปริญญาวทิยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาฟสิกส ภาควิชาฟสิกส จากคณะ

วิทยาศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป พ.ศ.2549 และเขาศึกษาตอในระดบัปริญญา

วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั 

168 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ 
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์พลาสติกไทย
	1.2 ความสำคัญและที่มาของปัญหา
	1.3 วัตถุประสงค์งานวิจัย
	1.4 ขอบเขตงานวิจัย
	1.5 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.6 ผลที่คาดว่าจะได้รับ
	1.7 ดัชนีวัดงานวิจัย
	1.8 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต
	2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการจัดตารางการผลิต
	2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 การศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา
	3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน
	3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน
	3.3 ชนิดของพลาสติกที่ใช้เป็นวัตถุดิบ
	3.4 กระบวนการผลิต
	3.5 ลักษณะโครงสร้างองค์กร
	3.6 การวางแผนการผลิตปัจจุบัน
	3.7 การศึกษาและวิเคราะห์สภาพปัญหาของงานวิจัย
	3.8 แนวทางแก้ไขปัญหาและการดำเนินการในงานวิจัย

	บทที่ 4 การสร้างระบบการวางแผนการผลิต
	4.1 การปรับปรุงผังโครงสร้างองค์กร
	4.2 การจัดทำข้อมูลพื้นฐานที่ใช้ในการวางแผนการผลิต
	4.3 วิธีการของระบบการวางแผนการผลิต
	4.4 การเสนอรูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต
	4.5 การสร้างกระบวนการดำเนินงานและเอกสารของระบบการวางแผนการผลิต
	4.6 โครงสร้างของระบบการวางแผนการผลิต
	4.7 แผนในการควบคุมระบบการวางแผนการผลิต

	บทที่ 5 รายละเอียดโปรแกรมระบบการวางแผนการผลิต
	5.1 ส่วนของข้อมูลหลักของระบบการวางแผนการผลิต
	5.2 ส่วนของการวางแผนและจัดตารางการผลิต
	5.3 ส่วนของการคำนวณ
	5.4 ส่วนการแสดงผลของรายงานต่างๆ

	บทที่ 6 การทดสอบและวิเคราะห์ผลการดำเนินงาน
	6.1 การทดสอบคุณภาพด้านต่างๆของระบบการวางแผนการผลิต
	6.2 ทดสอบเปรียบเทียบระหว่างใช้และไม่ใช้งานของระบบการวางแผนการผลิต
	6.3 ปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างการดำเนินการของระบบและแนวทางการแก้ไข

	บทที่ 7 บทสรุปและข้อเสนอแนะ
	7.1 สรุปผลงานวิจัย
	7.2 จุดเด่นของระบบการางแผนการผลิตที่จัดทำขึ้น
	7.3 ข้อดีของการใช้งานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทำขึ้น
	7.4 ข้อเสียของการใช้งานระบบการวางแผนการผลิตที่จัดทำขึ้น
	7.5 ปัญหาและอุปสรรคในการดำเนินงานวิจัย
	7.6 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


