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 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ในการ ปรับปรุง ระบบการบริหารและควบคุมกิจกรรมบนพื้นที่

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ผู้ผลิตพีวีซีจากการรีด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิตให้กับ

โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งประสบปัญหาการส่งมอบงานล่าช้าในอัตราที่สูงและความสามารถในการ

ผลิตต่ า  โดยแบ่งการด าเนินกิจกรรมออกเป็นกิจกรรม การจัดตารางการผลิต (Scheduling) การ

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต (Dispatching) การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต (Move between 

cells) การติดตามการผลิต (Monitoring) และการควบคุมการผลิต (Controlling) 

 การด าเนินงานแบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลัก คือ (1) การจัดท าฐานข้อมูลระยะเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องรีดและแนวทางการจัดตารางการผลิตของงานรีด โดยมุ่งเน้นให้เกิดระยะเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องรีดน้อยที่สุด (2) การ มอบหมายหน้าท่ีความรับผิดชอบและจัดท ามาตร การในการ

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและเคลื่อนย้ายงานระหว่างผลิต เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมของ

ทรัพยากรและข้อมูลส าหรับการด าเนินงานตามแผนการผลิต  (3) การปรับปรุงมาตรการในการ

ติดตามการผลิตให้สามารถตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นได้โดยเร็วและปรับปรุงการเก็บบันทึก

ข้อมูลที่จ าเป็นส าหรับการด าเนินงานผลิต และ (4) การจัดท ามาตรการในการควบคุมการผลิตเพื่อ

ปฺองกันปัญหาที่อาจเกิดขึ้นและส่งผลกระทบต่อการผลิต 

ผลการด าเนินงานพบว่า โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนการ

ผลิตเพิ่มขึ้น เฉลี่ย คิดเป็น ร้อยละ 16.69 ต่อเดือน และ มีความสามารถในการส่งมอบสินค้าทัน

ก าหนดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 15.26 ต่อเดือน 

ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ      ลายมือชื่อนิสิต         . 
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 The objective of this research is to improve shop floor management and control 
systems of a PVC sheet calendaring factory. The factory confronted with problems of 
delayed shipment and low production capability. The concept of shop floor 
management is implemented relating to production scheduling, dispatching, moves 
between cells, monitoring and controlling to this factory. 
 Methodology for developing the shop floor management system is divided into 4 
main parts: (1) collect setup-time data and considering a heuristic method for using in 
sequencing jobs for calendering process for an objective of set-up time minimization, (2) 
assigning responsibility and develop operation procedures for production dispatching 
and moves between cells rules using in shop floor for resources and information 
readiness preparation, (3) improve the procedure of production monitoring for instantly 
detect in problems occurred in shop floor and adjusting the collecting crucial data in 
production, and (4) implementing of production controlling system to prevent problems 
that may be occurred on shop floor and affect production plans.  
 After the improvement process, the average monthly on-time shipment is 
increased from 60.39% to 75.65% and average monthly production efficiency is raised 
from 68.06% to 84.75%, respectively.  
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1 

 

บทที่ 1 
 

บทน า 
 

 เนื้อหาในบทที่ 1 อธิบายถึงความเป็นมาของงานวิจัย วัตถุประสงค์ ขอบเขต ขั้นตอนการ

ด าเนินงานวิจัย รวมถึงประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัยนี้ 

 
1.1 อุตสาหกรรมกับความส าคัญของการจัดการเกี่ยวกับการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 

 อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่ส าคัญต่อเศรษฐกิจของไทย แต่

ในช่วงหลายปีที่ผ่านมา ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกก าลังเผชิญกับสภาวะ

การแข่งขันในตลาดโลกท่ีรุนแรง ผู้ประกอบการจึงจ าเป็นต้องด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิต เพื่อเพิ่มศักยภาพการแข่งขันทั้งในด้านคุณภาพ ราคา และการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 

 การจัดการ พื้นที่ผลิตเป็นวิธีการหน่ึงในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและปฺองกัน

ปัญหาท่ีไม่พึงประสงค์ซึ่งอาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต องค์กรภาคอุตสาหกรรมที่มีการ จัดการ

พื้นที่ผลิตที่ดีย่อมส่งผลให้เกิดประสิทธิภาพและคุณภาพ ของการด าเนินงานผลิตที่ดี ทั้งในด้าน

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ (Quality) ต้นทุนการผลิต (Cost) และระยะเวลาการส่งมอบสินค้า 

(Delivery) ซึ่งถือเป็นการ เพิ่มความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจกับองค์กรคู่แข่ง  อย่างไรก็ดี 

องค์กรภาคอุตสาหกรรมในประเทศไทยส่วนใหญ่ยังไม่ได้พิจารณาถึงการจัดการ เกี่ยวกับ การ

ด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตอย่างจริงจัง 

 งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์ ในการปรับปรุงระบบการ ด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา ผู้ผลิตพีวีซีจากการรีด โดย ด าเนินการ จัดท ามาตรการส าหรับ การด าเนินกิจกรรม บน

พื้นที่ผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 



2 

 

1.2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตแผ่นพลาสติกประเภท พีวีซี ด้วยการรีดตามค าสั่งซื้อ

ของลูกค้า (Make To Order) โดยใช้กระบวนการผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ผลิตภัณฑ์ของ

โรงงานแบ่งออกเป็น 9   ประเภทหลัก คือ แผ่นพลาสติกพิมพ์สี แผ่นพลาสติกฟองน้ า แผ่นพลาสติก

ทาโพลีน แผ่นพลาสติกฟองน้ าไนลอน (หนังเทียม) แผ่นพลาสติกไนลอน แผ่นพลาสติกผ้ายืด แผ่น

พลาสติกทับผ้ามุ้ง แผ่นพลาสติกทับผ้าเย่ือ และยางปูพื้น  ซึ่งผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทจะผ่าน

กระบวนการผลิตที่แตกต่างกันไป ในปัจจุบัน โรงงานแบ่งสถานีการผลิตออกเป็น 7 สถานีการผลิต 

คือ สถานีงานเตรียมผ้า สถานีงานรีด สถานีงานอัดลาย สถานีงานอบ สถานีงานอาบเงา สถานี

งานพิมพ์ลายสี และสถานีงานตรวจสอบ โดยสถานีงานรีดถือเป็นสถานีการผลิตต้นทางของการ

ผลิตและเป็นสถานีการผลิตท่ีมีปริมาณงานผลิตสูงที่สุด 

 

1.3 สภาพและความส าคัญของปัญหา 

 โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาการด าเนินงานผลิตไม่เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีได้วาง

ไว้ เนื่องจากการด าเนินงานตามแผนการผลิตมักถูกระงับหรือเลื่อนออกไป ดังข้อมูลยอดปริมาณ

การผลิตที่ผลิตได้จริงเทียบกับปริมาณการผลิตตามแผนการผลิต ในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 

ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2554 ดังแสดงในตารางที่ 1.1 

ตารางท่ี 1.1 ร้อยละของความสามารถในการด าเนินงานตามแผนการผลิต 

ในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2554  

 

ช่วงเวลา 
ปริมาณการผลิต (หลา) 
ตามแผนการผลิต 

ยอดการผลิต (หลา) 
ร้อยละของความสามารถในการ
ด าเนินงานตามแผนการผลิต 

ธ.ค. 53 885,650 606,925 69.66 
ม.ค. 54 905,700 609,150 67.26 
ก.พ. 54 848,000 580,198 68.42 
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 การผลิตสินค้าได้ในปริมาณน้อยกว่าที่ควรจะเป็น หมายถึงการสูญเสียรายรับและผลก าไร

ที่โรงงานกรณีศึกษาพึงได้รับ เมื่อการผลิตไม่เป็นไปตามเปฺาหมาย ย่อมก่อให้เกิดปัญหาการส่ง

มอบงานแก่ลูกค้าล่าช้า ซึ่งส่งผลต่อความเชื่อถือในการด าเนินงานของโรงงานของลูกค้า อาจ

น าไปสู่การสูญเสียลูกค้า อันหมายถึงการสูญเสียรายได้ของโรงงานกรณีศึกษาในระยะยาว 

 ข้อมูลจ านวนค าสั่งซื้อที่โรงงานกรณีศึกษาสามารถส่งมอบได้ทันตามก าหนดเทียบกับ

ปริมาณค าสั่งซื้อของลูกค้าภายในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2554 

ดังแสดงในตารางที ่1.2 

 
ตารางท่ี 1.2 ร้อยละของความสามารถในการส่งมอบสินค้าตามก าหนด 

ในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2553 ถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2554  

 

ช่วงเวลา 
ค าสั่งผลิต 
(รายการ) 

ค าสั่งผลิตที่ส่งมอบ 
ได้ทันตามก าหนด (รายการ) 

ร้อยละของความสามารถในการ
ส่งมอบสินค้าตามก าหนด 

ธ.ค. 53 223 142 63.68 
ม.ค. 54 258 126 58.06 
ก.พ. 54 232 118 61.46 

 
 ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต รวมถึงข้อมูลยอดผลิตสินค้าของ

โรงงานกรณีศึกษา พบว่า การด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษาขาดความเป็นระเบียบและ

ความต่อเนื่องของกระบวนการผลิต เนื่องจากการด าเนินงานที่ขาดการวางแผน การเตรียมความ

พร้อม และการประสานการด าเนินงานร่วมกัน ก่อให้เกิดเวลาและทรัพยากรสูญเปล่าในการ

ด าเนินงาน อีกทั้ง โรงงานกรณีศึกษายังมีงานผลิตซึ่งไม่ได้รับการยอมรับจากลูกค้า เนื่องจากสินค้า

เหล่านั้นผลิตไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ  

 สาเหตุของปัญหาดังกล่าวเกิดจากการที่โรงงานกรณีศึกษา ไม่มีระบบการ จัดกา รและ

ควบคุมการด าเนินกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control: PAC) บนพื้นที่ผลิต (Shop 

Floor) ที่ดี โดยทางโรงงานกรณีศึกษายังไม่มีตารางการผลิตในระดับการจัดสรรงานให้กับ
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เครื่องจักร (Detailed Scheduling) โดยมีเพียงแผนการผลิตหลัก (Master Plan) ว่าฝูายผลิตต้อง

ท าการผลิตสินค้าใดบ้างในแต่ละวัน หัวหน้าผู้ควบคุมสถานีการผลิตต้องเป็นผู้ก าหนดตารางการ

ผลิตในแต่ละวันด้วยตนเอง  โดยไม่มีหลักการหรือแบบแผนที่แน่นอน ส่งผลให้การปล่อยงานเข้าสู่

พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยการผลิต ไม่ได้ประสิทธิภาพอย่างเต็มที่ เนื่องจาก

ไม่สามารถทราบได้ว่าการผลิตจะเริ่มด าเนินการหรือมีก าหนดเสร็จเมื่อไร อีกทั้ง ไม่มีแนวทางการ

ติดตามและควบคุมการผลิตที่เหมาะสม จึงก่อให้เกิดความสูญเปล่าขึ้นในการด าเนินงานผลิต 

 ทางผู้วิจัยจึงมี แนวคิดในการที่จะน าระบบการปรับปรุงระบบการจัดการ การด าเนินงานบน

พื้นที่ผลิต (Shop Floor Management System) มาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตให้กับโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.4 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 เพื่อจัดท าระบบการจัดการและควบคุม การด าเนิน กิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.5 ขอบเขตของงานวิจัย 

 ศึกษาและจัดท าระบบการจัดการการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต โดยจัดท าและน ามาตรการ

ในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตไปประยุกต์กับการปฏิบัติงานในพื้นที่การผลิตจริง โดยแบ่งการ

ด าเนินงานตามกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตออกเป็นการจัดตารางการผลิต (ในส่วนของการด าเนินงาน

รีด) การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต การติดตามการผลิต และ

การควบคุมการผลิต 

 
1.6 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา ในส่วนของกระบวนการ

ผลิต ขั้นตอนในการด าเนินงานผลิต ปัญหาที่เกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต 

 2. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อศึกษาแนวคิดเกี่ยวกับ ระบบการจัดการในการ

ด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต 
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 3. ก าหนดวัตถุประสงค์ ขอบเขต และแนวทางการด าเนินงานวิจัย 

 4. ร่วมกับบุคลากรของโรงงานกรณีศึกษาในการ จัดท ามาตรการในการด าเนินกิจกรรมบน

พื้นที่ผลิต อันได้แก่ การจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงาน

ระหว่างหน่วยการผลิต การควบคุมการผลิต และการติดตามการผลิต  โดยเริ่มจากการจัดท า

รูปแบบรายงานเพื่อการเก็บบันทึกข้อมูลการผลิต การจัดท ามาตรการในการด าเนินกิจกรรมบน

พื้นที่ผลิต และการจัดท าฐานข้อมูลส าหรับการจัดตารางการผลิต 

 5. ท าการ ปรับปรุง วัดผล  และเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานของระบบการผลิต 

ภายหลังที่ได้น ามาตรการในการด าเนินงานที่ได้พัฒนาขึ้นประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษา 

 6. ท าการสรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะด้านการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษา 

 

1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 

 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือ ประโยชน์ที่คาดว่าโรงงาน

กรณีศึกษาจะได้รับและประโยชน์ในเชิงทฤษฎี ดังนี้ 

 1. ประโยชน์ที่คาดว่าโรงงานกรณีศึกษาจะได้รับ  

 ได้มาตรการ เอกสารมาตรการ  และการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตอย่างเป็นระบบ

ในด้านการจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงาน

ระหว่างหน่วยผลิต การควบคุมการผลิต และการติดตามการผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษามีประสิทธิภาพในการด าเนินงานผลิตเพิ่มมากขึ้น 

 โรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมในการด าเนินงานด้านระบบสารสนเทศส าหรับ

ระบบการวางแผนการผลิตในอนาคตต่อไป 

2. ประโยชน์ในเชิงทฤษฎี 

 แนวทางการพัฒนาระบบการจัดการพื้นที่ผลิตที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ใน

อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้อง 
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 บทที่ 2  
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 การศึกษาการปรับปรุงระบบการจัดการพื้นที่ผลิต ผู้วิจัยได้น าแนวคิดและทฤษฎีตลอดจน

งานวิจัยที่เกี่ยวข้องมาท าการศึกษาเพื่อใช้เป็นแนวทางในการวิจัย ดังต่อไปนี้ 

 2.1.1 ทฤษฏีและแนวคิดการบริหารการผลิต (Production Management) 

 2.1. 2 ทฤษฏีและแนวคิดการจัดการเก่ียวกับการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต (Shop Floor 

Management) 

 2.1.3 ทฤษฏีและแนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราะห์แขนงแห่งความบกพร่องและแผนภาพ 
Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) 
 โดยสามารถอธิบายรายละเอียดในแต่ละทฤษฎีได้ ดังนี้  

  

 2.1.1 ทฤษฎีและแนวคิดการบริหารการผลิต  

 ทฤษฎีและแนวคิดการบริหารการผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

  

 2.1.1.1 การด าเนินการผลิต (Production)  

 การด าเนินการผลิตเป็นกระบวนการแปลงสภาพปัจจัยน าเข้าขององค์กรให้กลายเป็น

ผลผลิตที่มีมูลค่ามากกว่าผลรวมของปัจจัยน าเข้า โดยการด าเนินการผลิตมีองค์ประกอบส าคัญ 3 

ประการ (ยุทธ ไกยวรรณ์, 2548) คือ 

 1. ปัจจัยน าเข้า (Input) คือ ทรัพยากรขององค์กรท่ีใช้ในการผลิต ซึ่งอาจจับต้องได้หรือจับ

ต้องไม่ได้ ประกอบไปด้วย 

  1.1 วัตถุดิบ (Raw Materials) หมายถึงวัสดุหรือส่วนประกอบซึ่งน าไปใช้ใน

กระบวนการแปรสภาพ เช่น ชิ้นส่วนในการประกอบรถยนต์ 
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  1.2 แรงงาน (Labor) หมายถึงทรัพยากรมนุษย์ซึ่งได้ปฏิบัติงานในกระบวนการ

แปรสภาพ เพื่อท าให้เกิดการผลิตสินค้าหรือบริการ เช่น พนักงาน 

  1.3 ทุน (Capital) หมายถึงสินทรัพย์ซึ่งน าไปใช้ในกระบวนการแปรสภาพ เพื่อท า

ให้เกิดการผลิตสินค้าหรือบริการ เช่น โรงงาน 

   1.4 ค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ (Other Expenses) เป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ ซึ่งได้

น ามาใช้ในกระบวนการแปรสภาพ เพื่อท าให้เกิดการผลิตสินค้าหรือบริการ เช่น ค่าประปา 

 2. กระบวนการแปรสภาพ (Process) เป็นขั้นตอนที่ท าให้ปัจจัยน าเข้าที่ผ่านเข้ามาเกิด

การเปลี่ยนแปลงใน 3 ลักษณะ ดังนี้ 

  2.1 การแปรสภาพโดยการแยกออก (Disintegration) เป็นการแปรสภาพจาก

ปัจจัยน าเข้าเพียงปัจจัยเดียวแล้วได้ปัจจัยน าออกหลายปัจจัย เช่น การสกัดน้ ามันพืช 

  2.2 การแปรสภาพโดยการ รวมตัว  (Integration) เป็นการแปรสภาพจากปัจจัย

น าเข้า หลายปัจจัย แล้วได้ปัจจัยน าออก เพียงปัจจัยเดียว  เช่น การแปรสภาพปลาซาร์ดีน ซอส

มะเขือเทศ น้ ามันและเครื่องปรุงรส ได้เป็นปลากระป๋อง 

  2.3 การแปรสภาพโดยการบริการ (Service) เป็นการแปรสภาพที่เน้น

กระบวนการในการอ านวยความสะดวกสบายให้กับผู้ใช้บริการ การท าให้วัสดุสิ่งของมีคุณค่า หรือ

การท าให้เกิดข้อมูลที่มีประโยชน์ต่อผู้ใช้บริการ เช่น บริการขนส่ง บริการน าเที่ยว 

 3. ผลผลิต (Output) ซึ่งอยู่ในรูปของสินค้าหรือบริการที่จะน าเสนอแก่ผู้บริโภคในตลาด 

และต้องมีมูลค่าที่สูงกว่าค่าของปัจจัยน าเข้ารวมกัน โดยสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะ ดังนี้ 

  3.1 สินค้า (Goods) เป็นผลผลิตที่มีตัวตน สามารถจับต้องได้ (Tangible) 

ผลผลิตที่ได้จะถูกส่งต่อไปขายให้ผู้บริโภคหรือเก็บไว้เป็นสินค้าคงคลังเพื่อรอการจัดจ าหน่ายต่อไป  

  3.2 บริการ (Services) เป็นผลผลิตที่ไม่มีตัวตน (Intangible) ไม่สามารถขนส่ง

หรือจัดเก็บได้ 

 

 2.1.1.2 การวางแผนการผลิต 

 การวางแผนการผลิตแบ่งออกได้เป็น 3 ระดับ คือ  
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 1. การวางแผนการผลิตรวม (Aggregated Planning) เป็นการวางแผนก าหนดเปฺาหมาย

การจัดสรรก าลังการผลิตหรือทรัพยากรในระยะยาวขององค์กร เช่น ในระยะเวลา 6 เดือนหรือ 1 ปี 

เป็นต้น เพื่อให้เกิดความพร้อมในการด าเนินงานตามแผนผลิต 

 2. การก าหนดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling) เป็นการก าหนดแผนการผลิตใน

แต่ละเดือนหรือแต่ละสัปดาห์ว่า ต้องการผลิตสินค้าประเภทใด ปริมาณเท่าไร และในเวลาใด 

 3. การก าหนดรายละเอียดตารางการผลิตระดับเครื่องจักร (Detailed Scheduling) หรือ

แผนการผลิตรายวัน เพื่อก าหนดกิจกรรมที่ต้องท าตามช่วงเวลาการผลิตในแต่ละวัน โดยก าหนด

ล าดับการด าเนินงาน ผู้ด าเนินการผลิต เครื่องจักรที่ใช้ เวลาในการด าเนินการผลิต ปริมาณที่

ต้องการผลิต 

 

 2.1.1.3 คุณค่าของกิจกรรมในการด าเนินงานผลิต 

 ลักษณะของการด าเนินงานในการผลิตสามารถแบ่งออกตามคุณค่าของกิจกรรมการ

ด าเนินงาน ได้เป็น 3 ประเภท (Monden, Y., 1993) ได้แก่ 

 1. กิจกรรมที่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่าและเป็น

กิจกรรมที่ไม่จ าเป็นซึ่งควรจะจ ากัด ตัวอย่างเช่น เวลารอคอย การกองผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต

โดยไม่เชื่อมต่อเพื่อเข้าสู่กระบวนการผลิตขั้นต่อไปในทันที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ าๆ 

 2. กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่มีมูลค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 

ความสูญเปล่า แต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น การเคลื่อนย้าย

อุปกรณ์ระหว่างการผลิต การก าจัดการท างานเช่นนี้ จ าเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการท างานครั้ง

ใหญ เช่น การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหม่ซึ่งไม่สามารถด าเนินการได้ในทันที 

 3. กิจกรรมที่มีมูลค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการด าเนินงานที่

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ต้ังแต่ขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลิตว่า จะใช้

แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเป็นข้อมูลในการตัดสินใจ  
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 2.1.1.4 ลักษณะของความสูญเปล่าในการผลิต 

 ในระบบการผลิตจะเห็นได้ว่าสิ่งส าคัญที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและลดต้นทุน คือ การไหล

และการด าเนินกิจกรรม (Activities) ดังนั้น ในการด าเนินงานผลิตจึงจ าเป็นต้องท าการบริหาร

ระบบการท างานให้มีการสร้างคุณค่าเพิ่ม ด้วยการจ าแนกและก าจัดความสูญเปล่า (Melton, T., 

2005) โดยความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้าสามารถจ าแนกได้เป็น 7 ประการ (Ohno, 

T., 1988) ได้แก ่

 1. ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) คือความสูญเปล่าที่เกิด

จากแนวคิดที่พยายามใช้เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให้มากที่สุด โดยไม่ค านึงถึง

ความสามารถในการรับงานต่อหรือความต้องการงานของหน่วยงานถัดไป ซึ่งจะท าให้แต่ละ

หน่วยงานท างานไม่สอดคล้องสมดุลกัน เกิดงานที่ต้องรอการผลิตที่เกิดขึ้นหรือที่เรียกว่างาน

ระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

 เกิดความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process: 

WIP) 

 เกิดการขนย้ายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใช้ไม่หมด 

 เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าจะไม่ได้รับการแก้ไขในทันที  

 ใช้เวลาในการผลิตนาน 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 ความสามารถของแต่ละกระบวนการไม่เท่ากัน 

 แนวคิดที่ผลิตให้มากท่ีสุด เพื่อลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลง  

 มีการใช้ระบบการให้ค่าแรงจูงใจ 

 2. ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากปัจจัยสองอย่าง

ของการผลิตไม่สัมพันธ์กัน ท าให้มีเวลาว่างงานในการผลิต ซึ่งเป็นสาเหตุให้เกิดการรอคอย 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

 พนักงานรอเครื่องจักรท างาน 
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 เครื่องจักรหรือวัตถุดิบรอคนมาท างาน 

 มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการก่อนหน้า 

 การรอการซ่อมเครื่องจักร 

 การรอการต้ังเครื่องจักร 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

 วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน 

 ใช้เวลาในการต้ังเครื่องจักรนาน 

 ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ า 

 3. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากการ

เคลื่อนย้ายชิ้นส่วน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์จากที่หนึ่งไปยังอีกที่หน่ึงโดยไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

และยังท าให้เกิดค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนส่งหรือเคลื่อนย้ายให้เหลือ

น้อยลงที่สุด 

 ลักษณะของความสูญเปล่า 

 ต้องมีการใช้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรในการขนย้ายจ านวนมาก 

 การมีคลังพัสดุหลายแห่ง 

 วัสดุเกิดการเสียหาย 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 มีการผลิตครั้งละจ านวนมาก 

 ละเลยการท ากิจกรรม 5 ส 

 ไม่ได้ให้ความส าคัญกับการวางผังโรงงาน 

4. ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) คือความ

สูญเปล่าจากการด าเนินงานที่ไม่ได้เพิ่มคุณค่าให้กับสินค้า ขั้นตอนการผลิตที่ซับซ้อน เครื่องจักรที่

ซับซ้อน 

ลักษณะของความสูญเปล่า 
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 เกิดจุดที่เป็นคอขวด 

 ขาดความชัดเจนในข้อก าหนดของลูกค้า 

 การมีส าเนามากเกินความจ าเป็น 

 การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไม่ได้ค านึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต  

 นโยบายและขั้นตอนการด าเนินงานที่ขาดประสิทธิภาพ 

 ขาดข้อมูลด้านความต้องการของลูกค้า 

 5. ความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Excess Inventory) คือความสูญเปล่าที่

เกิดจากการเก็บวัสดุ ชิ้นส่วน หรือสินค้าคงคลังไว้มากเกินความจ าเป็น เพื่อประกันว่ามีวัตถุดิบ

หรือสินค้าคงคลังเพียงพออยู่ตลอดเวลา ซึ่งเป็นผลให้เกิดค่าใช้จ่ายในการขนส่งและการจัดเก็บที่

สูง 

 ลักษณะของความสูญเปล่า 

 เกิดจุดที่เป็นคอขวด 

 เกิดความต้องการใช้พื้นที่และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บมาก 

 วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 ความสามารถของกระบวนการผลิตต่ าท าให้ต้องผลิตสินค้าไว้จ านวนมาก เพื่อปฺองกัน

การเสียโอกาสในการขาย 

 วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไม่เหมาะสม 

 ระบบการพยากรณ์ผิดพลาด 

 6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม (Extra Motion) คือความสูญเปล่าที่

เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน โดยที่การเคลื่อนไหวนั้นไม่สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้าหรือบริการ  

 ลักษณะของความสูญเปล่า 
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 การมองหาเครื่องมือที่จะน ามาใช้ 

 การเอ้ือมหรือก้มตัวมากเกินความจ าเป็น 

 การวางวัตถุดิบที่ต้องใช้อยู่ไกล 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 การจัดวางอุปกรณ์และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม 

 ขาดการท ากิจกรรม 5 สและการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 

 ขาดมาตรการในการท างาน 

 7. ความสูญเปล่าจากข้อบกพร่อง (Defect) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตหรืองาน

ที่ไม่ได้มาตรฐานท่ีต้องท าการแก้ไขใหม่ 

 ลักษณะของความสูญเปล่า 

 ใช้พื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแก้ปัญหาของเสียมาก 

 เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดส่ง 

 เกิดผลก าไรน้อย เนื่องจากมีของเสีย 

 เกิดภาพลักษณ์ที่ไม่ดีต่อองค์กร 

 สาเหตุของความสูญเปล่า 

 วิธีการผลิตที่ไม่ถูกต้อง 

 วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ 

 ความเสียหายจากการเคลื่อนย้าย 

 ขาดการตรวจสอบและติดตามปฺองกันข้อบกพร่อง 

  

 2.1.1.5 ประเภทของการผลิต 

 ประเภท ของการผลิตจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ (ปารเมศ ชุติมา, 2546) ดังต่อไปนี้ 

 1. ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop) 

 ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop (ดังภาพที่ 2.1) มีกระบวนการผลิตท่ีต่อเนื่องกันไป

ตลอดขั้นตอนการผลิตค่อนข้างแน่นอน ผลิตภัณฑ์ที่ใช้ลักษณะการผลิตแบบนี้ มักจะมีมาตรฐาน
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สูง มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตค่อนข้างน้อย และมักเป็นการผลิตแบบเก็บสต๊อคมากกว่าการผลิต

ตามค าสั่งของลูกค้า การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเป็นไปในทิศทางเดียวกันต้ังแต่เริ่มต้น

จนเสร็จสิ้นงาน ซึ่งงานนั้นอาจไม่ต้องผ่านเครื่องจักรทุกเครื่อง เพียงแต่ต้องเรียงตามล าดับของ

เครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มต้นและสิ้นสุดไม่จ าเป็นต้องเป็นเครื่องจักรเครื่องที่ 1 และเครื่องสุดท้าย

เสมอไป 

 

 

 
 

ภาพที่  2.1 การไหลของงานแบบ Flow Shop (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
 

 2. ประเภทการผลิตตามสั่ง (Job Shop) 

 การผลิตแบบ Job Shop (ดังภาพที่ 2.2) มีการจัดผังการผลิตแบบแบ่งตามหน้าที่ โดยมี

การจัดกลุ่มของเครื่องจักร หรือหน่วยปฏิบัติงานประเภทเดียวกันได้วยกัน รูปแบบการไหลของงาน

แบ Job Shop จะไม่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน ซึ่งงานแต่ละงานจะประกอบไปด้วยหลายการ

ท างาน (Operation) เรียงล าดับกันไป รูปแบบส่วนใหญ่ของงานจะมีจ านวน m การท างานแต่ละ

การท างานจะใช้เครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการท างานซ้ าบนเครื่องจักรเครื่องเดิม
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มากกว่า 1 ครั้ง การจัดตารางการผลิตแบบนี้จะมีความซับซ้อนมากกว่า เนื่องจากโดยปกติแล้วจะ

มีการผลิตตามใบสั่งลูกค้า ลักษณะการผลิตแบบนี้จะต้องมีการแสดงโครงข่าย (Routing) ของ

หน่วยปฏิบัติงาน ซึ่งมีความสามารถที่จะรับงานหรือใบสั่งงานที่มีความแตกต่างกันได้ 

 

 
 

ภาพที่  2.2 การไหลของงานแบบ Job Shop (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
 

 ข้อแตกต่างระหว่างระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Job Shop นั้นมีความแตกต่าง

กันในหลายด้าน เช่น ความแตกต่างกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน จ านวนและประเภทของ

ผลิตภัณฑ์ วัตถุดิบคงคลัง สินค้าระหว่างผลิต สินค้าคงคลัง ความช านาญของพนักงาน เครื่องจักร

และอุปกรณ์ที่ใช้ และความยืดหยุ่นของกระบวนการอาจกล่าวได้ว่า ระบบการผลิตแบบ Job 

Shop มีความยืดหยุ่น และสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อให้เกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิต

ตามที่ต้องการ 

 

 2.1.1.6 การจัดตารางการผลิต 

 การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้กับภารกิจ 

(Task) จ านวนหนึ่งภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนดให้ เพื่อที่จะท าให้องค์กรสามารถบรรลุถึงเปฺาหมาย 

(Goal) หรือวัตถุประสงค์ (Objective) สูงสุดที่องค์กรก าหนดเอาไว้ที่เวลานั้นได้ เช่น ก าลังการผลิต

และวัตถุดิบ เป็นต้น ให้แก่ชิ้นงานเพื่อท าการผลิตสินค้าตามที่ได้ก าหนดไว้แล้ว ผลของการจัด
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ตารางการผลิตจะปรากฏออกมาให้เห็นเป็นมิติทางด้านเวลาของการใช้ก าลังการผลิตและ

ทรัพยากรอ่ืนๆ โดยการบ่งบอกว่าจะผลิตอะไร เมื่อไร โดยใคร และมีการใช้อุปกรณ์อะไรบ้าง 

ระยะเวลาเท่าไร เป็นต้น (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

 รูปแบบของการจัดตารางการผลิตภายใต้ก าลังการผลิตที่มีอยู่อย่างจ ากัด สามารถ

พิจารณาก าหนดงานโดยใช้การจัดตารางแบบไปข้างหน้าหรือแบบย้อนกลับ (Forward or 

Backward Scheduling) 

 1. การก าหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า (Forward Scheduling) 

 เริ่มจัดตารางเมื่อทราบถึงความต้องการต่างๆเกี่ยวกับงาน การวางงานลงสู่ต าแหน่งต่างๆ

บนตาราง ทิศทางจากซ้ายไปขวาบนแผนภูมิแกนต์ งานที่ใช้การจัดตารางแบบไปข้างหน้า เป็นงาน

ประเภทท าตามค าสั่งซื้อของลูกค้า ซึ่งลูกค้ามักต้องการรับสินค้าหรือบริการภายในระยะเวลาที่สั้น

ที่สุด หมายความว่า มีก าหนดเวลาส่งมอบให้กับแต่ละงาน ถึงแม้ว่าตารางที่สร้างขึ้นจากเทคนิค

การจัดตารางแบบไปข้างหน้านี้จะไม่ละเมิดข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิต แต่ก็อาจท าให้เกิดการส่ง

มอบงานล่าช้าได้ และนอกจากนั้นแล้วยังอาจจะท าให้เกิดชิ้นงานระหว่างท าขึ้นเป็นจ านวนมากใน

ระบบอีกด้วย 

 2.  การจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 

 เริ่มต้นจากเวลาส่งมอบและจัดตารางให้กับการด าเนินงานสุดท้ายก่อนเป็นอันดับแรก 

ขั้นตอนการด าเนินงานอื่นๆจะถูกจัดตารางทีละขั้นตอนตามล าดับที่ย้อนกลับ การวางงานลงสู่

ต าแหน่งต่างๆ บนตารางจะมีทิศทางจากขวาไปซ้ายเมื่อดูจากแผนภูมิแกนต์ เมื่อลบผลรวมของ

เวลาน าอันเกิดจากแต่ละการด าเนินงานที่ประกอบกันขึ้นเป็นงานหนึ่งงานออก จะท าให้ทราบถึง

เวลาเริ่มต้นของงานนั้นๆได้ ถึงแม้ว่าตารางที่สร้างขึ้นจากเทคนิคการจัดตารางแบบถอยหลังนี้จะ

ไม่ท าให้เกิดงานล่าช้าขึ้นก็ตาม แต่อาจจะไม่สามารถหาตารางที่เป็นไปได้จริงก็ได้ เนื่องจากตาราง

ดังกล่าวมีการละเมิดข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิตขึ้น (มีงานเริ่มต้นท่ีเวลา  t < 0) การจัดตารางแบบ

ถอยหลังนี้ใช้มากทั้งโรงงาน และในงานที่เกี่ยวกับการบริการ 

 ในทางปฏิบัติ เราอาจจะต้องใช้ทั้งการจัดตารางแบบไปข้างหน้าและถอยหลังร่วมกัน ทั้งนี้

เพื่อท าให้เกิดดุลยภาพที่เหมาะสมระหว่างตารางที่เป็นไปได้จริงและความล่าช้าของงาน 
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 ระบบผลิตอาจมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัวและข้อจ ากัดที่ไม่เหมือนกับระบบอ่ืนบาง

ประการได้ เราสามารถน าเอาลักษณะ สมบัติ และข้อจ ากัดที่บ่งบอกถึงความแตกต่างของระบบ

เหล่านี้มาพิจารณา เพื่อใช้เป็นสมมติฐานในการพัฒนาแบบจ าลองส าหรับการจัดตารางต่อไปได้ 

ดังต่อไปนี ้

 เวลาต้ังเครื่องขึ้นกับล าดับงานก่อนหน้า (Sequence-Dependent Setup Time) 

ตามปกติแล้วเราจะต้องท าการปรับต้ังหรือท าความสะอาดเครื่องจักรในขณะเปลี่ยนงาน 

กระบวนการเช่นนี้เรียกว่า “การปรับต้ังเครื่องจักร  (Setup)” ถ้าระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่อง

ขึ้นกับงานที่เพิ่งท าเสร็จและงานที่ก าลังจะเริ่มท าแล้ว การปรับต้ังเครื่องจักรเช่นนี้จะเป็นการปรับ

แบบที่ขึ้นกับล าดับของงานก่อนหน้า (Sequence Dependent) ตัวอย่างที่พบมากในอุตสาหกรรม

คือ งานท าสี ซึ่งต้องมีการปรับต้ังเครื่องทุกครั้งเมื่อมีการเปลี่ยนงาน เนื่องจากจะต้องล้างท าความ

สะอาดอุปกรณ์ที่ใช้ในการพ่นสี เวลาในการท าความสะอาดจะขึ้นกับสีที่เพิ่งพ่นเสร็จกับสีที่ก าลัง

จะพ่นต่อไป ในทางปฏิบัติพบว่า เราควรจะเรียงงานพ่นสีจากสีที่อ่อนกว่าไปสู่สีที่แก่กว่าขึ้นไป

เรื่อยๆ เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการล้างท าความสะอาดอุปกรณ์ นอกจากน้ันยังพบว่า การ

ปรับต้ังเครื่องอาจจะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในรูปแบบของค่าแรงและของเสียขึ้นได้ ยกตัวอย่างใน

อุตสาหกรรมผลิตกระดาษ เครื่องจักรจะผลิตกระดาษตามสี เกรด และน้ าหนัก เมื่อเครื่องจักร

เปลี่ยนการผลิตจากกระดาษชนิดหนึ่งไปสู่อีกชนิดหนึ่ง จะท าให้กระดาษที่ผลิตขึ้นในระหว่างช่วง

เปลี่ยนผลิตภัณฑ์นั้นเสียไป ซึ่งเสมือนว่าเครื่องจักรไม่มีผลผลิตอะไรเลยในระหว่างการปรับต้ัง

เครื่อง และถือว่าเป็นค่าใช้จ่ายที่ต้องสูญเปล่า ในทางตรงกันข้าม ถ้าเวลาในการปรับต้ังเครื่องน้อย

มากเมื่อเทียบกับเวลาในการด าเนินงาน (ประมาณเท่ากับ 0) หรือไม่ขึ้นกับงานที่ท าก่อนหน้าแล้ว 

เราจะเรียกกระบวนการนี้ว่า การปรับต้ังเครื่องที่ไม่ขึ้นกับล าดับงานก่อนหน้า (Sequence 

Independent)  

โครงสร้างของปัญหานี้ ถูกจัดอยู่ในปัญหาประเภทที่เรียกว่า “ปัญหาการเดินทางของ

พนักงานขาย (Travelling Salesman Problem)” แนวทางในการแก้ปัญหานี้มีได้หลากหลาย เช่น 

ไดนามิกโปรแกรมมิง การแตกก่ิงและจ ากัดเขค และฮิวริสติก ดังเช่นฮิวริสติก “Nearest Neighbor 
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Heuristics” ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับหลักการการจัดตารางการผลิตของปัญหาประเภทนี้ ก็คือการ

เลือกงานที่ยังไม่ได้ท าซึ่งมีระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องน้อยที่สุดขึ้นมาท าเป็นงานต่อไปนั่นเอง 

 ข้อจ ากัดด้านล าดับก่อนหลัง (Precedence Constraint)  

ในปัญหาการจัดตาราง ข้อจ ากัดด้านล าดับก่อนหลังจะหมายถึง การที่การด าเนินงานหนึ่ง

จะเริ่มต้นได้ก็ต่อเมื่อเซตของการด าเนินงานจ านวนหนึ่งที่อยู่ก่อนหน้าได้ท าเสร็จสิ้นแล้วเท่านั้น 

(ตัวอย่างเช่น ในการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ เราจะต้องใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ตามจ านวนที่

ก าหนดเอาไว้ลงบนแผ่นวงจรพิมพ์ให้เรียบร้อยเสียก่อน จึงจะท าการเชื่อมบัดกรีเพื่อยึดให้อุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์เหล่านี้ติดกับแผ่นวงจรพิมพ์) ซึ่งล าดับก่อนหลังของงานอาจจะเกิดขึ้นจากข้อจ ากัด

ในด้านเทคโนโลยี หรือความเป็นไปได้ของกระบวนการผลิตที่ใช้ก็ได้ ข้อจ ากัดชนิดนี้มีได้หลาย

รูปแบบ ถ้าแต่ละการด าเนินงานมีเพียงหนึ่งการด าเนินงานก่อนหน้าและหนึ่งการด าเนินงาน

ตามหลัง เรียกว่า ลูกโซ่ (Chain) ถ้าแต่ละการด าเนินงานมีเพียง 1 การด าเนินงานเท่านั้นที่อยู่

ตามหลัง เรียกว่า ต้นไม้แบบลู่เข้า (In-Tree) และถ้าแต่ละการด าเนินงานมีเพียง 1 การด าเนินงาน

เท่านั้นที่อยู่ก่อนหน้า เรียกว่า ต้นไม้แบบบานออก (Out-Tree) 

 ข้อจ ากัดด้านเส้นทางงาน (Routing Constraint)  

ข้อจ ากัดด้านเส้นทางงานจะเป็นตัวระบุถึงเส้นทางที่จะใช้ในการด าเนินงานต่างๆของแต่

ละงานในขณะที่งานนั้นอยู่ในระบบ ในแต่ละงานอาจจะประกอบด้วยหลายการด าเนินงานด้วยกัน 

ซึ่งในแต่ละการด าเนินงานอาจจะท าได้บนเคร่ืองจักรที่เฉพาะเจาะจงเครื่องใดเคร่ืองหนึ่งเท่านั้น 

หรืออาจจะมีสิทธิ์ที่จะเลือกท าได้บนเซตของเครื่องจักรที่ก าหนดให้ก็ได้ ข้อมูลนี้นอกจากจะแสดง

ให้เห็นถึงขั้นตอนการด าเนินงานต่างๆของงานแล้ว ยังแสดง ให้ทราบด้วยว่าแต่ละงานต้องใช้หรือ

ข้ามผ่าน (Bypass) เครื่องจักรใดบ้างที่อยู่ในระบบ 

 การผลิตสู่สต็อกและการผลิตตามค าสั่งซื้อ (Make-To-Stock and Make-To-Order)  

โรงงานแห่งหนึ่งอาจจะเลือกใช้นโยบายการผลิตแบบผลิตสู่คลังสินค้า เนื่องจาก

ผลิตภัณฑ์มีค่าคงที่และผลิตภัณฑ์นั้นไม่มีความเสี่ยงในเรื่องของการเสื่อมหรือแฟชัน ชิ้นงานที่มี

การผลิตสู่คลังสินค้าน้ีจะมีก าหนดส่งมอบแบบหลวมๆ การตัดสินใจจะเกี่ยวข้องกับขนาดรุ่น (Lot 

Size) ที่เหมาะสม ซึ่งจะต้องมีการถ่วงดุลระหว่างค่าใช้จ่ายในการปรับต้ังเครื่องจักร และค่าใช้จ่าย
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ในการถือครองวัสดุคงคลังเอาไว้ ในทางตรงกันข้าม ถ้าจ านวนและก าหนดส่งมอบถูกก าหนดโดย

ลูกค้าแล้ว การผลิตแบบนี้จะกลายเป็นการผลิตตามค าสั่งซื้อ  ซึ่งโดยมากแล้วสินค้าประเภทนั้จะ

เป็นสินค้าแฟชัน และมีความต้องการที่ไม่แน่นอน การตัดสินใจในกรณีนี้จะเกี่ยวข้องกับการ

ก าหนดตารางการผลิตที่ดีที่สุด เพื่อที่จะท าให้สามารถส่งมอบสินค้าได้ตามก าหนดที่สัญญาไว้กับ

ลูกค้า  

 

2.1.2 ทฤษฎีและแนวคิดการจัดการเกี่ยวกับการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต  (Shop 

Floor Management) 

ทฤษฎีและแนวคิดการจัดการเก่ียวกับการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

 

2.1.2.1 การจัดการเกี่ยวกับการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต  (Shop Floor 

Management) 

การบริหารหรือ ควบคุมพื้นที่ผลิตประกอบด้วยการปล่อยงาน เข้าสู่พื้นที่ผลิต และติดตาม

การผลิต ในค าสั่งซื้อที่อยู่ในพื้นที่ผลิต เมื่อฝูายผลิตได้รับค าสั่งซื้อ จะต้องมีการควบคุมและวาง

แผนการพิจารณาเวลา ล าดับการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต ซึ่งในพื้นที่ผลิตใดๆย่อมมีความ

แตกต่างกันในด้านใดด้านหนึ่ง ไม่ว่าจะเป็น ผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต ผังโรงงาน การไหลของ

วัตถุดิบ และกระบวนการผลิต หลังจากท าการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต กระบวนการวางแผนจะ

ถูกใช้เพื่อประเมินการด าเนินงานผลิต โดยพิจารณาถึงก าหนดส่ง หลังจากน้ันกระบวนการควบคุม

จะถูกน ามาใช้เพื่อติดตามผลของการด าเนินงานโดยตลอดกระบวนการ 
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ภาพที่ 2.3 การไหลของสารสนเทศในระบบการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
 

 โดยหน้าที่หลักของการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน (ดังแสดงในภาพที่ 2.3) มีดังนี้ 

1. การควบคุมล าดับความส าคัญของใบสั่งงานโรงงาน และการมอบหมายใบสั่งโรงงาน 

2. การดูแลข้อมูลข่าวสารด้านงานระหว่างการผลิตส าหรับ MRP 

3. ติดตามข้อมูลข่าวสารเกี่ยวกับสถานะของใบสั่งงานโรงงาน 

4. จัดท าข้อมูลผลการผลิต (Production Output) เพื่อจุดประสงค์ในการควบคุมก าลังการผลิต 

 โดยอาศัยเครื่องมือพื้นฐานส าหรับงานในระดับควบคุมการปฏิบัติงานโรงงาน ดังนี้  

1. รายการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตรายวัน (Daily Dispatch List) ซึ่งจะบอกหัวหน้างานว่ามีงาน

ใดที่ต้องท าการผลิตบ้าง แต่ละงานมีล าดับความส าคัญอย่างไร และจะต้องใช้เวลายาวนานเท่าไร 

การวางแผนการผลิต 
ตารางการผลิตหลัก 

MRP 
การวางแผนก าลังการผลิต 

การจัดตาราง 
การจัดตารางใหม่ 

 

การเร่งงาน 
 

การบริหารพื้นที่ผลิต 
 

พื้นที่ผลิต 
 

ค าสั่งซื้อ 
พยากรณ์อุปสงค์ 

ความต้องการวัสดุ 

สถานะของ 
ก าลังการผลิต 

ข้อจ ากัดของ 
การจัดตารางการผลิต 

สมรรถนะของ 
ตารางการผลิต 

สถานะของพื้นที่ผลิต 

จ านวน และก าหนดส่งมอบ 

ค าสั่งผลิต  
และเวลาปล่อยงาน 
เข้าสู่พื้นที่ผลิต 

ตารางการผลิต 

การเก็บข้อมูล การโหลดงาน 
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2. รายงานสถานะและปัญหาต่างๆ ซึ่งจะรวมถึง 

 รายงานความล่าช้าและการแก้ไข ซึ่งรายงานจะถูกด าเนินการโดยผู้วางแผนของ

โรงงาน และจะท าการทบทวนโดยผู้บริหารของฝูายวางแผนโรงงาน เพื่อดูว่ามีความ

ล่าช้าใดที่เป็นปัญหาส าคัญที่จะท าให้เกิดผลกระทบต่อตารางการผลิตหลัก 

 รายงานของเสีย 

 รายงานการแก้ไขใหม่ 

 รายงานสรุปการด าเนินงาน ระบุถึงจ านวนงานและเปอร์เซ็นต์ของใบสั่งงานที่ท าได้

เสร็จตามก าหนด ใบสั่งที่ล่าช้าหรือยังไม่ได้บรรจุลงในโรงงาน และปริมาณผลผลิตที่

ผลิตได ้

 รายการงานที่ไม่ได้รับตามก าหนด 

 

2.1.2.2 การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control)  

 การควบคุมกิจกรรมการผลิตเป็นหลักการส าคัญในการด าเนินการผลิตให้ประสบ

ความส าเร็จ โดยการควบคุมกิจกรรมการผลิตเป็นกลุ่มของกิจกรรมที่มีหน้าที่โดยตรงในการแปลง

ค าสั่งซื้อของลูกค้าให้กลายเป็นผลผลิต ประกอบด้วย 5 ส่วนหลัก (Bauer, A., Bowden, R., 

Browne, J., Duggan, J., and Lyons, G., 1991) คือ การจัดตารางการผลิต  (Scheduling) การ

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต (Dispatching) การติดตามการผลิต (Monitoring) การควบคุมการผลิต 

(Producing) และการ เคลื่อนย้าย งานระหว่างหน่วยผลิต  (Move between Cells) ซึ่งมี

ความสัมพันธ์กันแสดงดังในภาพที่ 2.4 

 ผู้วางแผน (Scheduler) เป็นผู้จัดท าแผนระยะสั้นส าหรับการผลิตสินค้าในหน่วยการผลิต 

ซึ่งแผนนี้จะถูกส่งไปยังผู้ ปล่อยงานเข้าสู่ พื้นที่ผลิต (Dispatcher) เพื่อด าเนินการ  โดยผู้สร้างแผน

และผู้ปล่อยงานต้องมีการติดตาม (Monitor) การผลิต ณ เวลาการด าเนินงานผลิตจริงบนพื้นที่

ผลิต (Shop Floor) ตัวอย่างเช่น การตรวจสอบความว่างของทรัพยากรการผลิต เพื่อระบุให้มีการ

ด าเนินงานบนทรัพยากรที่ว่างอยู่ต่อไป เป็นต้น ผู้ติดตาม การผลิตต้องติดตามการไหลของงาน ท้ัง

ในส่วนของผู้ผลิต (Producers) และผู้เคลื่อนย้าย (Movers) งานบนพื้นที่ผลิต  
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ภาพที่ 2.4 ความสัมพันธ์ของกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต  
(Bauer, A., Bowden, R., Browne, J., Duggan, J., and Lyons, G., 1991) 

 
 ในส่วนของการประสานงานระดับโรงงาน (FC) จะรับผิดชอบในส่วนของการประสานงาน

ระหว่างหน่วยการผลิตโดยตลอดสายการผลิต ถือเป็นหลักของการควบคุมกิจกรรมการผลิตที่

สูงขึ้นไปอีกขั้นหนึ่ง 

 เมื่อพิจารณาประเภทของกิจกรรมที่ใช้ในการวางแผน และการควบคุมการไหลของ

ผลิตภัณฑ์ในพื้นที่ผลิต องค์ประกอบหลัก 3 อย่างของการควบคุมการผลิตในระดับพื้นที่ผลิต 

(Shop Floor Control) ประกอบไปด้วย 

 1. การสร้างแผนการผลิตบนเงื่อนไขของเวลาและข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการผลิต เรียกการ

สร้างแผนนี้ว่า การจัดตารางการผลิต (Scheduling) 

การจัดตารางผลิต 

การปล่อยงานเข้า
สู่พื้นที่ผลิต 

การเคลื่อนย้ายงาน
ระหว่างหน่วยผลิต 

การติดตามการผลิต 

การผลิต 

แนวทางการจัด 
ตารางการผลิต 

ตารางการผลิต
ประจ าเคร่ืองจักร ค าร้องขอ 

พื้นที่ผลิต 

มาตรการในการด าเนินงาน 

สถานะการผลิต 

มาตรการวัดสมรรถนะ 

การเก็บ 
รวบรวม 
ข้อมูล 

สารสนเทศ
ส าหรับการ
ประสานงาน

ระดับ
โรงงาน 
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 2. การน าตารางการผลิตไปใช้ในระบบการผลิต (Implement) หรือใช้ในการปล่อยงานเข้า

สู่พื้นที่ผลิต (Dispatching) 

 3. การติดตาม (Monitoring) สถานะขององค์ประกอบส่วนต่างๆในระบบของพื้นที่ผลิต 

 

 2.1.3 ทฤษฏีและแนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราะห์แขนงแห่งความบกพร่องและ
แผนภาพ Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) 

ทฤษฏีและแนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราะห์แขนงแห่งความบกพร่องและแผนภาพ 
Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) มีรายละเอียด ดังนี้ 

 
2.1.3.1 แขนงแห่งความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) 

 แขนงแห่งความบกพร่องเป็นแบบจ าลองที่น าสถานะของการด าเนินงานที่มีปัญหามา

วิเคราะห์หาต้นเหตุของปัญหาว่าเกิดขึ้นได้และมีที่มาอย่างไร โดยแขนงแห่งความบกพร่องถูก

คิดค้นโดย H.A. Watson แห่ง Bell Telephone Laboratories ในป ีค.ศ. 1962 ต่อมา North 

American Space Industrial ได้พัฒนาแขนงแห่งความบกพร่อง จนกระทั่งเป็นท่ีรู้จักแพร่หลายว่า

เป็นวิธีการท่ีเหมาะกับการวิเคราะห์จุดบกพร่องในระบบที่ซับซ้อนทั้งในเชิงคุณภาพและปริมาณ ใน

รูปแบบของผังทางตรรกะซึ่งแสดงความสัมพันธ์ระหว่างเหตุการณ์ที่ไม่พึงประสงค์ในระบบ กับ

สาเหตุของเหตุการณ์นั้นๆ ซึ่งอยู่ในระดับต่ าลงไป โดยสัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์

ในแขนงแห่งความบกพร่องแสดงดังข้อมูลในตารางที่ 2.1 
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ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ในแขนงแห่งความบกพร่อง 

(กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ, 2549) 

 

สัญลักษณ์ ชื่อ เครื่องหมาย 

 AND Gate 
สาเหตุหลายสาเหตุ 

เหตุการณ์จะเกิดขึ้นได้เนื่องจากสาเหตุ
หลายสาเหตุของเหตุการณ์ย่อย 

 Or Gate 
สาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง 

เหตุการณ์จะเกิดขึ้นได้เนื่องจากสาเหตุ
ใดสาเหตุหนึ่งของเหตุการณ์ย่อย 

 Basic Event 
เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นได้โดยปกติ 

เหตุการณ์ย่อยที่เกิดขึ้นได้ตามปกติ ซึ่ง
ทราบถึงสาเหตุที่เห็นได้ชัดเจนโดยไม่
ต้องท าการวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไปถือ
เป็นสาเหตุแรกของการเกิดอุบัติภัย 

 Fault Tree Event 
เหตุการณ์ย่อย 

เหตุการณ์ย่อยที่ส่งผลให้เกิดเหตุการณ์
ต่อเนื่องจนเป็นเหตุการณ์ให้เกิด

อุบัติภัย 

 Undeveloped Event 
เหตุการณ์ที่วิเคราะห์ต่อไปไม่ได้ 

เหตุการณ์ย่อยที่ไม่ต้องท าการวิเคราะห์
หาสาเหตุต่อไปเนื่องจากไม่มีข้อมูล

สนับสนุน 

 External Event 
เหตุการณ์ภายนอก 

เหตุการณ์ภายนอกหรือปัจจัยภายนอก
ที่เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดเหตุการณ์ต่างๆ 

 

 2.1.3.2  แผนภาพ Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) 
 แผนภาพ Integration Definition for Function Modeling (IDEF0) ถือเป็นเครื่องมือที่ได้รับ

การยอมรับจากภาคอุตสาหกรรมโดยทั่วไปว่า เป็นเคร่ืองมือที่สามารถอธิบายความสัมพันธ์ของ

การด าเนินกิจกรรมให้เข้าใจได้โดยง่าย ( Hunt, D. V., 1996) โดยแผนภาพ IDEF0 ถูกน ามาใช้ใน

การวิเคราะห์ หรือออกแบบหน้าที่และความสัมพันธ์ของการด าเนินกิจกรรม ความหมายของ

ส่วนประกอบต่างๆในแผนภาพ IDEF0 แสดงดังภาพที่ 2.5 
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ภาพท่ี 2.5 ความหมายของส่วนประกอบในแผนภาพ IDEF0 (Hunt, D. V., 1996) 

 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 ในปัจจุบัน ผู้บริหารองค์กรอุตสาหกรรมต่างๆ เริ่มเล็งเห็นความส าคัญของการปรับปรุง

ระบบการจัดการเก่ียวกับการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตมากขึ้น การปรับปรุงการด าเนินงานบนพื้นที่

ผลิตถูกน าไปประยุกต์ใช้ให้เหมาะสม ส าหรับ แต่ละองค์กร ดังเช่น งานวิจัยใน การด าเนินงาน

ปรับปรุงระบบการจัดการบนพื้นที่ผลิตของโรงงานผลิตอะลูมิเนียมเส้นหน้าตัด (ชนันดา พงษ์

สมบูรณ์, 2550) ซึ่งมีการแบ่งการด าเนินงาน ออกเป็น 5 ส่วน ส่วนแรก คือ การปรับปรุงระบบการ

ก าหนดตารางการผลิตระดับเครื่องจักร ด้วยการ วิเคราะห์หาฮิวริสติกที่เหมาะสมในการจัดตาราง

และพัฒนาโปรแกรมที่ช่วยในการจัดตารางการผลิตส าหรับพนักงานประจ าเครื่องจักร ส่วนที่ 2 

และ 3 เป็นการปล่อยงานเข้าสู่ พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายระหว่างหน่วยการผลิตด้วยมาตรการ

และระบบการท างานที่ได้ก าหนดขึ้นมาใหม่  ในส่วนที่ 4 คือ การควบคุมการผลิต ทางผู้วิจัยได้

รวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นบ่อยในพื้นที่ผลิตเพื่อจัดท ามาตรการในการท างานที่มีมาตรการควบคุม

การผลิตให้การท างานเป็นไปอย่างมีระบบ ส่วนสุดท้าย คือ การติดตามการผลิต โดยท าการพัฒนา

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการติดตามการผลิตเพื่อช่วยให้การ ติดตาม การท างาน บนพื้นที่ผลิต

เป็นไปอย่างรวดเร็ว 

 การปรับปรุงระบบ การจัดการเก่ียวกับการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต ถือเป็นหนึ่งใน

กระบวนการปรับปรุงการด าเนินงานเพื่อลดความสูญเปล่าในการผลิตได้ ดังเช่นแนวทางการ

กิจกรรม 
หรือหน้าที่ 

ปัจจัยควบคุม
กิจกรรม 
 

ปัจจัยน าออก 
(ผลลัพธ์) 
 

ปัจจัยน าเข้า  
 

ปัจจัยขับเคลื่อน  
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ด าเนินงานวิจัยปรับปรุงระบบ การจัดการการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต ของ โรงงานผู้ผลิต

น้ ามันหล่อลื่น (คณิน แก้วอินทร์ , 2550)  โดยงานวิจัยดังกล่าวเสนอการจัดท าระบบการจัดการ

วัตถุดิบและการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตให้กับโรงงานผู้ผลิตน้ ามันหล่อลื่น ซึ่งสามารถช่วยลด

อัตราการส่งมอบสินค้าไห้แก่ลูกค้าล่าช้าลงได้ถึง 95.24% 

 การจัดตารางการผลิตเป็นหนึ่งในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตซึ่งมีวัตถุประสงค์ในการ

จัดสรรทรัพยากร (ปัจจัยน าเข้า) ที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้กับภารกิจ (กิจกรรม) เพื่อบรรลุถึงเปฺาหมาย

หรือวัตถุประสงค์ของการวางแผนการผลิต (ปัจจัยน าออกหรือผลลัพธ์)  วัตถุประสงค์ในการ

จัดล าดับงานที่ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรขึ้นอยู่กับล าดับงานก่อนหน้า ดังเช่นการด าเนินงาน

รีดของโรงงานกรณีศึกษา  อาจจะหมายถึง การท าให้เวลาปรับต้ังเครื่องจักรโดยรวมมีค่าน้อยที่สุด 

ซึ่งหมายถึงการใช้เวลาด าเนินการผลิตรวมน้อยท่ีสุด การประยุกต์ใช้ฮิวริสติกที่เรียกว่า “Nearest 

Neighbor Heuristic” น่าจะเป็นวิธีการที่เหมาะสมในการน ามาใช้กับวัตถุประสงค์การจัดตาราง

การผลิตเช่นนี้ (Hurkens, C. A. J., and Gerhard, W. J., 2004) โดยตารางการผลิตที่ได้จากแนว

ทางการจัดตารางการผลิตดังกล่าว เป็นแนวทางสนับสนุน การตัดสินใจจัดตารางการผลิตที่แท้จริง

ซึ่งมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 การจัดท ามาตรการควบคุมการผลิตก็เป็นหนึ่งในการด าเนินงานที่ช่วยส่งเสริม

ประสิทธิภาพการด าเนินงาน ดังเช่นการด าเนินงานวิจัยในการจัดท าเอกสารมาตรการควบคุมการ

ผลิตของโรงงานผลิตเครื่องดนตรี  (เอกพัชร์ สิทธิไตรวัฒน์ , 2550) ร่วมกับการปรับปรุงโครงสร้าง

ขององค์กรและผังการผลิต การด าเนินงานดังกล่าวช่วยลด ความล่าช้าจากการส่งสินค้าลดลงจาก

เดิม 90 วัน เหลือเพียง 30 วัน 

 การวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบ (Material Requirement Planning: MRP) เป็นหนึ่ง

ในมาตรการควบคุมการผลิตที่ช่วยส่งเสริมประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิต ดังเช่นการปรับปรุง

ระบบการด าเนินการและวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบของบริษัทผู้ผลิตแผ่นฟิล์มบาง

คุณภาพสูงส าหรับอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์รายใหญ่ในสหรัฐอเมริกา (Kumar, S., and Harns, R., 

2004) ซึ่งได้ด าเนินการปรับปรุงระบบการจัดซื้อ จัดท ามาตรการในการด าเนินงานและฐานข้อมูล

การวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบขององค์กร ท าให้องค์กรมีข้อมูลประกอบการด าเนินงานและ
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มีการประสานการด าเนินงานระหว่างหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง ผลจากการด าเนินงานช่วยลดปัญหา

การขาดแคลนวัตถุดิบรายสัปดาห์ส าหรับการผลิตได้ถึงร้อยละ 50 

 การติดตามการผลิตถือเป็นอีกกิจกรรมหนึ่งที่ส าคัญของการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต 

ดังเช่นการด าเนินงานวิจัยเพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตของ

องค์กรการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม  (พีระพล พัฒนพงศก ร, 2550) ให้มีความเหมาะสม

มากยิ่งขึ้น เพื่อเพิ่มความสามารถและความรวดเร็วในการติดตามผลการผลิต  อีกทั้ง สามารถน า

ข้อมูลที่ได้จากการติดตามการผลิตไปวิเคราะห์ เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนการผลิตต่อไป 

 นอกจากน้ี การปรับปรุงระบบ การจัดการการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต สามารถช่วยส่งเสริม

การวางแผนการผลิตให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ดังเช่นการด าเนินงานวิจัยในการด าเนินการ

ออกแบบระบบวางแผนและการจัดตารางการผลิตส าหรับโรงงานกรณีศึกษาผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์

พลาสติก (ปิยะพงษ์ ปานแก้ว , 2552) ซึ่งประสบปัญหาการส่งมอบงานล่าช้าในอัตราที่สูงและมี

ความสามารถในการผลิตต่ า ด้วยการจัดท าข้อมูลพื้นฐานที่ส าคัญในการวางแผนการผลิต ได้แก่ 

ข้อมูลก าลังการผลิต ข้อมูลเครื่องจักรที่ใช้ผลิต เป็นต้น จัดท ารูปแบบเอกสารและรายงานการผลิต

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตและการติดตามการผลิต อีกทั้ง พัฒนากระบวนการ

ด าเนินงานของระบบการวางแผนการผลิตและซอฟต์แวร์เพื่อช่วยในการวางแผนการผลิต ท าให้

โรงงานกรณีศึกษาเพิ่มความสามารถในการส่งมอบงานให้แก่ลูกค้าทันเวลาจาก 59.35 % เป็น 

85.51% และเพิ่มความสามารถในการผลิตจาก 63.37% เป็น 90.05% และท าให้ระบบการสื่อสาร

และประสานงานระหว่างหน่วยงานภายในองค์กรดีขึ้น 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 ในบทที่ 3 กล่าวถึงข้อมูลการด าเนินงาน ปัญหา และการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่

เกิดขึ้นในการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อด าเนินการวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข

ปัญหาดังกล่าว เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาต่อไป 

 

3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาได้จดทะเบียนก่อต้ังขึ้นในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2526 ด าเนินกิจการผลิต

แผ่นพลาสติกประเภทพีวีซี (PVC Sheet) โดยสินค้าส่วนมากประมาณ 90 % เป็นสินค้าประเภท

ผลิตตามสั่ง (Make To Order) ส่วนที่เหลืออีก 10% เป็นสินค้าประเภทผลิตเพื่อเก็บไว้รอขาย 

(Make To Stock) 

 โรงงานกรณีศึกษามีลูกค้าทั้งภายในและต่างประเทศ โดยลูกค้าภายในประเทศคิดเป็น

สัดส่วน 80 % ของลูกค้าทั้งหมด 

 
 3.1.1 โครงสร้างขององค์กร 

 โครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบ Hierarchical Control กล่าวคือเป็นการ

ควบคุมความสัมพันธ์ของการด าเนินงานในล าดับขั้นของบุคลากรหรือในรูปแบบหัวหน้ากับลูกน้อง 

(แสดงดังภาพที่ 3.1) ซึ่งโครงสร้างองค์กรในลักษณะนี้สามารถส่งเสริมการจัดการข้อมูลได้อย่างมี

ประสิทธิภาพในสภาวะการด าเนินงานปกติ 

  



 
 

 28 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1 แผนผังองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา 

ส่วนบุคคลและธุรการ 

บุคคลและธุรการ 

จัดซื้อ 

การเงิน 

ส่วนบัญชีและการเงิน ส่วนการตลาด 

การตลาด คลังวัตถุดิบ 

ส่วนการผลิต ส่วนวางแผนการผลิต ส่วนประกันคุณภาพ ส่วนคลังและขนส่ง 

ซ่อมบ ารุง 

การผลิต วางแผนการผลิต ประกันคุณภาพ 

คลังสินค้า 

ขนส่งสินค้า 

ปฏิบัติการทดสอบ 

ผู้จัดการฝูายโรงงาน ผู้จัดการฝูายส านักงาน 

กรรมการ
ผู้จัดการ 

รองกรรมการผู้จัดการ 

บัญชี 
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3.2 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 

 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา (แสดงตัวอย่างในภาพที่ 3.2) สามารถแบ่งได้เป็น 9 

ประเภทหลัก คือ 

             1. แผ่นพลาสติกพิมพ์สี 

             2. แผ่นพลาสติกฟองน้ า 

             3. แผ่นพลาสติกผ้ายืด 

             4. แผ่นพลาสติกทาโพลีน 

             5. แผ่นพลาสติกฟองน้ าไนลอน (หนังเทียม) 

             6. แผ่นพลาสติกไนลอน 

             7. แผ่นพลาสติกทับผ้ามุ้ง  

             8. แผ่นพลาสติกทับผ้าเย่ือ 

             9. ยางปูพื้น  

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 โดยผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทมีความแตกต่างกันในกระบวนการผลิตและการน าไปใช้ของ

ลูกค้า โดยกระบวนการผลิตของแต่ละประเภทผลิตภัณฑ์แสดงดังภาพที่ 3.3 ดังนี้ 
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หมายเหตุ : เส้นประหมายถึง กระบวนการที่อาจมีการด าเนินงานผลิตหรือไม่ก็ได้ ขึ้นอยู่กับ
รายละเอียดหรือสมบัติของสินค้า  
 

ภาพท่ี 3.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ประเภทต่างๆของโรงงานกรณีศึกษา  
 

แผ่นพลาสติกทาโพลีน  
(TWTP) 

แผ่นพลาสติกทับไนลอน  
(TWN) 

รีด 
 

อบ ตรวจสอบ 

แผ่นพลาสติกทับผ้ามุ้ง  
(TWL) 

รีด 
 

อัดลาย ตรวจสอบ 

แผ่นพลาสติก 
ฟองน้ าไนลอน  
(TWSN) 

รีด 
 

อบ ตรวจสอบ อาบเงา 

รีด 
 

อัดลาย 

อาบเงา รีด อัดลาย พิมพ ์ ตรวจสอบ 

แผ่นพลาสติกพิมพ์สี 
 (TWE) 

รีด พิมพ ์ ตรวจสอบ อาบเงา อัดลาย 

แผ่นพลาสติกทับผ้าเย่ือ 
(TWV) 

รีด ตรวจสอบ อาบเงา พิมพ ์ อัดลาย 

แผ่นพลาสติกผ้ายืด  
(TWL-C) 

รีด 
 

อาบเงา อัดลาย ตรวจสอบ 

ยางปูพื้น 
รีด อัดลาย 

 

พิมพ ์ ตรวจสอบ 

รีด 

แผ่นพลาสติกฟองน้ า  
(TWS) 

รีด ตรวจสอบ อบ อาบเงา 
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 3.2.1 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในกระบวนการผลิต  
 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษามีความหลากหลายสูง ขึ้นอยู่กับความต้องการน าไปใช้

ของลูกค้า วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิตจึงมีมากมายหลายชนิด โดยวัตถุดิบหลักที่ใช้ใน

กระบวนการผลิตอาจสามารถแบ่งได้เป็น 5 ชนิด ดังนี้ 

 1. พีวีซีเรซิน เป็นวัตถุดิบส าคัญในการขึ้นรูปพีวีซี ซึ่งผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดอาจใช้ชนิดเรซิน

ที่แตกต่างกัน ตัวอย่างของพีวีซีเรซินที่ใช้แสดงในภาพที่ 3.4 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4 พีวีซีเรซินที่ใช้เป็นวัตถุดิบหลักของการรีดพีวีซี  
 

 2. สารเคมีปฺองกันความร้อนหรือแสงแดด ซึ่งช่วยปฺองกันการกรอบหรือแตกของผลิตภ ณฑ์ 

หลังจากที่ลูกค้าน าผลิตภัณฑ์ของโรงงานไปแปรรูปต่อไป 

 3. เม็ดสี ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษามีการผลิตเฉดสีตามความต้องการของลูกค้า ซึ่ง

ในปัจจุบันผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษามีความหลากหลายของเฉดสีมากกว่า 100 สี ตัวอย่าง

ของถังบรรจุสีผงที่ใช้แสดงในภาพที่ 3.5 
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ภาพท่ี 3.5 ถังบรรจุสีผง หนึ่งในวัตถุดิบหลักของการขึ้นรูปพีวีซี  
 

 4. สารกันติด เพื่อปฺองกันการติดของเนื้อพีวีซีบนผิวลูกลายในช่วงการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ 

 

 3.2.2 สมบัติของผลิตภัณฑ์  

 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษามีความหลากหลายของการน าไปใช้โดยลูกค้า สมบัติ

ของผลิตภัณฑ์ที่โรงงานกรณีศึกษาต้องผลิตให้ได้ตามคุณลักษณะที่ลูกค้ายอมรับ มีดังนี้ 

 1. สีของผลิตภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาจะถูกน าไปแปรรูปต่อโดยลูกค้า ซึ่ง

ผลิตภัณฑ์หลายชนิดจะถูกแปรรูปเป็นสินค้าที่มุ่งเน้นความสวยงามของการน าไปใช้ของผู้บริโภค 

เช่น ผลิตภัณฑ์กระเป๋าหนังเทียม เป็นต้น ดังนั้น สีจึงมักเป็นสมบัติส าคัญของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้า

ของโรงงานกรณีศึกษาก าหนด โดยในปัจจุบัน โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตงานด้วยความ

หลากหลายของสีมากกว่า 100 เฉดสี 

 2. ระดับความเงา (หรือระดับความด้าน) ของผลิตภัณฑ์ ระดับความเงาก็เป็นสมบัติที่

ส าคัญอย่างหนึ่งซึ่งลูกค้าของโรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้ก าหนด เพื่อความสวยงามของสินค้าที่ลูกค้า

ของโรงงานกรณีศึกษาจะด าเนินการแปรรูปต่อไป โดยในปัจจุบัน โรงงานกรณีศึกษาแบ่งระดับ

ความเงาของผลิตภัณฑ์ออกเป็น 10 ระดับ ต้ังแต่ระดับที่ 0 ถึงระดับท่ี 9 โดยระดับที่ 0 เป็นระดับ
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ความเงาสูงสุด ระดับความเงาจะถูกไล่ลดลงไปตามตัวเลขระดับความเงาที่เพิ่มขึ้นจนถึงระดับที่ 9 

ซึ่งเป็นระดับความด้านสูงสุด 

 3. ระดับความแข็งของผลิตภัณฑ์ นอกจากความสวยงามของผลิตภัณฑ์ ระดับความแข็งก็

เป็นอีกหนึ่งสมบัติที่ส าคัญของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าพิจารณาในการน าไปแปรรูปเป็นสินค้าต่อไป 

 4. ความหนาของผลิตภัณฑ์ ซึ่งขึ้นกับความต้องการน าผลิตภัณฑ์ไปแปรรูปเป็นสินค้าของ

ลูกค้าต่อไป 

 5. ความกว้างของผลิตภัณฑ์ ความกว้างของงานผลิตมีผลต่อการน าผลิตภัณฑ์ของ

โรงงานกรณีศึกษาไปแปรรูปเป็นสินค้า เช่น การน าพีวีซีไปแปรรูปเป็นเบาะรถยนต์หรือกระเป๋าหนัง 

ซึ่งมีความจ าเป็นในการผลิตความกว้างของผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างกัน 

 6. ความยาวของผลิตภัณฑ์ 

 7. เกรดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งมี 2 ระดับ คือ เกรด A และเกรด B ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้

คุณภาพด้อยกว่าผลิตภัณฑ์เกรด A โดยลูกค้าจะเป็นผู้ก าหนดว่า สามารถยอมรับผลิตภัณฑืเกรด 

B จากการผลิตได้หรือไม่ 

 
 3.3 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษามีการจัดสถานีการผลิตตามกระบวนการผลิต (Process Layout) โดย

สามารถแบ่งได้เป็น 7 สถานีการผลิต (แผนผังการวางเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 3. 6) คือ สถานี

งานเตรียมผ้า สถานีงานรีด สถานีงานอัดลาย สถานีงานอบ สถานีงานอาบเงา สถานีงานพิมพ์ลาย

สี และสถานีงานตรวจสอบ โดยสถานีงานรีดเป็นสถานีการผลิตท่ีด าเนินงานผลิตตลอด 24 ชั่วโมง 

กะที่ 1 ด าเนินงานเวลา 08.00 น. ถึง 20.00 น. ส่วนกะที่ 2 ด าเนินงานผลิตในช่วงเวลา 20.00 น. 

ถึง 08.00 น.ของเช้าวันถัดไป เนื่องจากสถานีงานรีดเป็นสถานีการผลิตที่มีปริมาณงานผลิตสูงสุด

และเป็นสถานีการผลิตต้นทางของงานผลิตทุกชนิด ในขณะที่สถานีการผลิตอ่ืนๆ จะด าเนินงาน

ผลิตเพียงในช่วงเวลา 08.00 น. ถึง 17.00 น. โดยใน 1 สัปดาห์ มีการด าเนินการผลิต 6 วัน ต้ังแต่

วันจันทร์ถึงวันเสาร์ โดยแต่ละสถานีการผลิตมีหน้าที่การด าเนินงาน ดังนี้ 

 1. สถานีงานเตรียมผ้า 
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 กระบวนการเตรียมผ้าเป็นการอาบกาวบนผ้าท่ีจะใช้ในการรีดประกอบผลิตภัณฑ์  ผ้าที่

ผ่านการอาบกาวจะถูกอบให้แห้งและเก็บเป็นม้วนเพื่อเตรียมใช้เป็นวัตถุดิบส าหรับการผลิตงาน

ตามค าสั่งซื้อต่อไป 

 2. สถานีงานรีด  

 กระบวนการรีดถือเป็นกระบวนการผลิตแรกที่เริ่มด าเนินการภายหลังการได้รับค าสั่งผลิต

จากฝูายวางแผนการผลิต โดยการด าเนินงานรีดเริ่มจากการผสมวัตถุดิบตามอัตราส่วนที่

ก าหนดให้เข้ากัน ภายใต้อุณหภูมิและแรงดันที่เหมาะสมของเครื่องโม่ จากนั้นวัตถุดิบที่ได้จากการ

บดผสมด้วยความร้อนจะไหลผ่านการกรองคัดแยกสิ่งเจือปน ก่อนเข้าสู่กระบวนการนวดเพื่อให้

เนื้อวัตถุดิบมีความเป็นเนื้อเดียวกันมากที่สุดและไหลผ่านแรงอัดและความร้อนของลูกกลิ้ง จนได้

ผลิตภัณฑ์ที่ถูกรีดไหลออกมาเป็นแผ่นพีวีซีที่มีความยาวต่อเนื่อง 

 3. สถานีงานอัดลาย 

 กระบวนการอัดลายเป็นกระบวนการประกบชั้นของงานผลิตของชนิดผลิตภัณฑ์ที่มีพีวีซี

มากกว่า 1 ชั้น (แผ่นพลาสติกฟองน้ าไนลอนและยางปูพื้น) รวมถึงเป็นกระบวนการสร้างลายให้

เกิดขึ้นบนเนื้อผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะน าผลิตภัณฑ์เหล่านี้ไปด าเนินการผลิต

แปรรูปต่อไป 

 4. สถานีงานอบ 

 กระบวนการอบเป็นการไหลผลิตภัณฑ์ผ่านความร้อน ณ อุณหภูมิค่าต่างๆในแต่ละส่วน

ของเครื่องอบ เพื่อเป็นการเพิ่มความแข็งแรงและปรับระดับความหนาของผลิตภัณฑ์ 

 5. สถานีงานอาบเงา 

 กระบวนการอาบเงาเป็นการเพิ่มระดับความเงา (หรือระดับความด้าน) ของผิวผลิตภัณฑ์ 

ตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะน าผลิตภัณฑ์ไปด าเนินการผลิตแปรรูปต่อไป 

 6. สถานีงานพิมพ์ลายสี 

 กระบวนการพิมพ์ลายสีเป็นการเพิ่มลายและสีลายพิมพ์บนผิวผลิตภัณฑ์ เพื่อเพิ่มความ

สวยงามให้กับงานผลิตตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะน าผลิตภัณฑ์ไปผลิตแปรรูปต่อไป 

 7. สถานีงานตรวจสอบ  
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 กระบวนการตรวจสอบเป็นการตรวจสอบหาและบันทึกข้อมูลของจุดบกพร่องบนตัว

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งอาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัดแบ่งผลิตภัณฑ์ตามปริมาณ (ความยาว น้ าหนัก) 

ที่ระบุในใบสั่งผลิต ท าการคัดแยกระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และม้วนเก็บผลิตภัณฑ์เข้ากับม้วน

แกนกระดาษและบรรจุผลิตภัณฑ์ใส่ห่อพลาสติก เพื่อเตรียมจัดส่งผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้าต่อไป 

  

 
 

ภาพท่ี 3.6 ผังการวางเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 3.3.1 ขั้นตอนในกระบวนการผลิต  

 การด าเนินงานผลิตในสถานีการผลิตทั้ง 7 สถานีของโรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนการ

ด าเนินงาน ดังนี้ 

 1. กระบวนการเตรียมผ้า  

 เริ่มจากการน ากาวที่จะใช้เทใส่รางลูกกลิ้ง เปิดการท างานของเครื่องเตรียมผ้า ให้

เครื่องจักรมีอุณหภูมิท างานที่เหมาะสมและให้ลูกกลิ้งกลิ้งผ่านกาว น าม้วนผ้าที่ต้องการไหลเข้า

เครื่อง เพื่อผ่านกาว จากนั้นผ้าที่อาบกาวจะไหลไปตามลูกกลิ้งของเครื่องที่มีอุณหภูมิเหมาะแก่การ



36 

 

 

อบผ้า เมื่อได้ผ้าที่ผ่านการอบกาวให้แห้งแล้ว จึงไหลผ้าเข้าสู่ตัวเก็บม้วน ผ้าอาบกาวที่ผลิตได้จะถูก

จัดเก็บเป็นวัตถุดิบเพื่อเตรียมใช้ส าหรับเป็นวัตถุดิบเพื่อผลิตสินค้าต่อไป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.7 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการเตรียมผ้า 
 
 2. กระบวนการรีด  

 เริ่มจากการติดต้ังลูกลาย ลูกกลิ้งตามลายของงานผลิต เตรียมวัตถุดิบและอุณหภูมิของ

เครื่องจักรให้เหมาะสมในการรีด จากน้ันเทวัตถุดิบลงในเครื่องโม่ เพื่อหลอมเหลวและบดผสม

เตรียมผ้าตามชนิดและความยาวท่ีต้องการ  
ชนิดกาวที่จะใช้ สภาวะการด าเนินงานของเครื่องจักรให้เรียบร้อย 

 

ไหลผ้าเข้าสู่เครื่องจักร ผ่านลูกกลิ้ง เพื่อท าการอาบกาว 

อบผ้าที่ผ่านการอัดกาวแล้วให้แห้งที่อุณหภูมิประมาณ 150C 
 

เก็บผ้าที่อาบกาวแล้วเข้าม้วน  
เพื่อเตรียมน าไปใช้ในกระบวนการผลิต ณ สถานีงานรีดต่อไป 

 

เสร็จสิ้น 
กระบวนการเตรียมผ้า 

เริ่มต้น 
กระบวนการเตรียมผ้า 
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วัตถุดิบด้วยความร้อน วัตถุดิบจะถูกบีบออกมาเป็นเส้นไหลผ่านตะแกรงเพื่อคัดกรองสิ่งเจือปน 

หลังจากนั้นวัตถุดิบจะได้รับการนวด (Kneading) ด้วยลูกกลิ้งที่อุณหภูมิสูงมากขึ้นจนมีความ

หลอมเหลวที่เหมาะสมส าหรับงานรีด เพื่อไหลผ่านลูกกลิ้งและถูกบดรีดด้วยความร้อน ก่อนจะไหล

ผ่านส่วนท าความเย็นอย่างรวดเร็ว ในกรณีที่เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีการประกบผ้า ผ้าจะถูกประกบเข้า

กับแผ่นพีวีซีด้วยแรงอัดของลูกกลิ้ง เมื่อสิ้นสุดงานรีด งานจะถูกเก็บเข้าสู่ม้วนแกนเหล็ก 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.8 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการรีด 

เตรียมวัตถุดิบตามใบสั่งผลิต  
เตรียมลูกลาย ลูกยาง และสภาวะการด าเนินงานผลิตของเครื่องจักร 

 

ผสมและต้มวัตถุดิบทั้งหมดในโม่ต้มที่อุณหภูมิประมาณ 150C 
 

นวดวัตถุดิบแบบหยาบใน Mixing A 
ไหลวัตถุดิบผ่านตะแกรง เพื่อคัดกรองสิ่งเจือปน  
จากนั้น นวดวัตถุดิบแบบละเอียดใน Mixing B 

 
 รีดวัตถุดิบผ่านลูกกลิ้งที่อุณหภูมิ 170-1200C จากนั้น ไหลพีวีซีผ่านความ

เย็นอย่างรวดเร็ว ท าการประกบชั้นผ้ากับชั้นพีวีซีด้วยความร้อนและแรงอัด  

ท าการเก็บพีวีซีที่ผ่านการรีดได้เข้าม้วน 
พักไว้ให้อุณหภูมิของพีวีซีลดลง 

 

เสร็จสิ้นกระบวนการรีด 

เริ่มต้นกระบวนการรีด 
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 3. กระบวนการอัดลาย  

 เริ่มจากการติดต้ังลูกลาย ลูกกลิ้งตามลายของพีวีซีที่ต้องการ เตรียมอุณหภูมิของเครื่อง

อัดลายที่เหมาะสมต่อชนิดของพีวีซี จากนั้น ท าการไหลม้วนพีวีซีเข้าสู่เครื่องอัดลาย ผ่านอุณหภูมิ

ความร้อนที่เหมาะสมจนพีวีซีมีความอ่อนตัวพร้อมที่จะท าการอัดลาย จากนั้นพีวีซีจะไหลผ่าน

ลูกกลิ้งและลูกลาย เพื่อท าการอัดลายลงบนเนื้อพีวีซี และไหลเข้าสู่ม้วนเก็บผลิตภัณฑ์ในส่วนท้าย

ของเครื่องจักร ม้วนพีวีซีจะถูกพักให้เย็นลง ก่อนจะน าไปเข้าสู่กระบวนการผลิตขั้นต่อไป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.9 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการอัดลาย 

เริ่มต้น 
กระบวนการอัดลาย 

เตรียมพีวีซี ลูกกลิ้ง ลูกลาย  
และสภาวะการผลิตของเครื่องอัดลายให้พร้อมด าเนินการ 

 

ไหลพีวีซีเข้าเครื่องอัดลาย ผ่านอุณหภูมิที่ประมาณ 120-150C  
ตามชนิดของผลิตภัณฑ์ เพื่อเตรียมความพร้อมในการอัดลาย 

ท าการเก็บพีวีซีที่ผ่านการรีดได้เข้าม้วน 
พักไว้ให้อุณหภูมิของผลิตภัณฑ์ลดลง 

 

เสร็จสิ้น 
กระบวนการอัดลาย 

ไหลพีวีซีผ่านลูกกลิ้ง ลูกลายเพื่อท าการอัดลาย 
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 4. กระบวนการอาบเงา 
 เริ่มจากการเตรียมน้ ายาตามอัตราส่วนความเงาที่ลูกค้าต้องการ เทน้ ายาลงบนรางลูกกลิ้ง 

เตรียมอุณหภูมิของเครื่องอาบเงาที่ประมาณ 120C จากน้ัน ท าการไหลม้วนพีวีซีเข้าสู่เครื่องอาบ

เงา ไหลผ่านน้ ายาอาบเงาและลูกกลิ้งเพื่อท าการอาบเงาลงบนเนื้อพีวีซีในรอบที่หนึ่ง พีวีซีจะถูก

ไหลผ่านส่วนของการอบ ก่อนถูกไหลต่อไปผ่านน้ ายาอาบเงาและลูกกลิ้งอีกครั้งหนึ่งเพื่อท าการ

ตกแต่งผิวจากการอาบเงาให้เรียบ เมื่อผ่านการอาบเงาเรียบร้อย พีวีซีจะไหลผ่านเครื่องเปูาลมเพื่อ

เปูาให้พีวีซีแห้ง ก่อนพีวีซีถูกไหลเก็บเข้าม้วน เพื่อเตรียมน าไปเข้ากระบวนการผลิตขั้นต่อไป 
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ภาพท่ี 3.10 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการอาบเงา 

 
 5. กระบวนการอบ 

 เตาอบที่ใช้ในโรงงานกรณีศึกษา มี 2 เครื่อง คือ เตาอบความยาว 15 และ 20 เมตร โดย

เตาอบความยาว 20 เมตรใช้ในการอบพีวีซีประเภทแผ่นพลาสติกประกอบฟองน้ าไนลอน ส่วนเตา

เริ่มต้น 
กระบวนการอาบเงา 

เตรียมพีวีซีที่ผ่านการอบแล้ว น้ ายาอาบเงาบนรางลูกกลิ้ง  
และสภาวะการผลิตขอเครื่องอาบเงาให้พร้อมด าเนินการ 

 

ไหลพีวีซีเข้าเครื่องอาบน้ ายาเคลือบเงา 
 

อาบน้ ายาพีวีซีในรอบที่ 1 
 

อาบน้ ายาพีวีซีในรอบที่ 2 เพื่อตกแต่งผิวพีวีซีให้เรียบ 
 

ไหลพีวีซีผ่านเครื่องเปูาลม แล้วท าการเก็บพีวีซีที่ผ่านการอาบเงาเข้าม้วน 
 

เสร็จสิ้น 
กระบวนการอาบเงา 

อบพีวีซีเพื่อเตรียมความพร้อมในการอาบน้ ายาในรอบที่ 2 
 



41 

 

 

อบความยาว 15 เมตรใช้ในการอบพีวีซีประเภทอ่ืนๆ โดยกระบวนการอบเริ่มจากการเตรียม

อุณหภูมิในส่วนต่างๆของเครื่องอบท่ีประมาณ 190 ถึง 210 C ตามต าแหน่งของการไหลผ่านและ

ชนิดของพีวีซี ติดต้ังลูกลาย ลูกกลิ้งตามลายของพีวีซีที่ต้องการ จากน้ันท าการไหลม้วนพีวีซีเข้าสู่

เครื่องอบ ตรวจสอบความหนาของพีวีซีก่อนเข้าเครื่องอบเพื่อเพิ่มหรือลดความเร็วการไหลของพีวีซี

ภายในเครื่องอบตามความเหมาะสม เพื่อช่วยในการปรับความหนาของผลิตภัณฑ์ตามต้องการ 

เมื่อผ่านการอบเรียบร้อย พีวีซีจะไหลเข้าสู่ม้วนเก็บพีวีซีในส่วนท้ายของเครื่องจักร และถูกพักให้

เย็นลงก่อนจะน าพีวีซีไปเข้าสู่กระบวนการผลิตขั้นต่อไป 
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ภาพท่ี 3.11 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการอบ 
 
 6. กระบวนการพิมพ์ลายสี 

 เริ่มจากการเตรียมสีบนรางลูกกลิ้ง ท าการไหลม้วนพีวีซีเข้าสู่เครื่องพิมพ์ลายสี พีวีซีจะไหล

ผ่านผ่านสีและลูกกลิ้งเพื่อท าพิมพ์ลายสีลงบนเนื้อพีวีซี จากนั้นพีวีซีจะถูกไหลต่อไปผ่านเครื่องเปูา

ลมเพื่อเปูาให้สีพิมพ์แห้ง เมื่อผ่านการพิมพ์ลายสีเรียบร้อยแล้ว พีวีซีจะไหลเข้าสู่ม้วนเก็บ

ผลิตภัณฑ์ ก่อนจะน าไปเข้าสู่กระบวนการผลิตขั้นต่อไป 

 

เริ่มต้นกระบวนการอบ 

เตรียมผลิตภัณฑ์ ลูกกลิ้ง ลูกลาย  
และสภาวะการผลิตของเครื่องอบให้พร้อมด าเนินการ 

 

ไหลพีวีซีเข้าเครื่องอบ 
 

ตรวจสอบความหนาของพีวีซี 
เพื่อปรับความเร็วของการไหลผ่านผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสม 

 

ท าการเก็บพีวีซีที่ผ่านการอบได้เข้าม้วน 
พักไว้ให้อุณหภูมิของผลิตภัณฑ์ลดลง 

 

เสร็จสิ้นกระบวนการอบ 
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ภาพท่ี 3.12 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการพิมพ์ลายสี 
 
 7. กระบวนการตรวจสอบ 

 เริ่มจากการไหลพีวีซีเข้าสู่เครื่องตรวจสอบ พีวีซีจะไหลผ่านเครื่องตรวจสอบเข้าสู่ม้วนแกน

กระดาษบรรจุเป็นผลิตภัณฑ์เตรียมพร้อมส่งมอบให้แก่ลูกค้าต่อไป ในระหว่างการไหลผ่านเข้าสู่

ม้วนผลิตภัณฑ์ พนักงานจะตรวจหาจุดบกพร่องบนผิวเนื้องาน โดยหากพนักงานพบจุดผิดปกติบน

ผิวเนื้องาน ต้องท าการแจ้งผู้จัดการฝูายประกันคุณภาพเพื่อด าเนินการแก้ไขปัญหาต่อไป เมื่อ

เตรียมงานผลิตที่ผ่านการอบแล้ว สีบนรางลูกกลิ้ง 
และติดต้ังลูกลาย ลูกยางตามลายที่ต้องการกับเครื่องพิมพ์ลายสี 

 

ไหลงานผลิตเข้าเครื่องพิมพ์ลายสี 
 

ท าการเก็บงานผลิตที่ผ่านการพิมพ์ลายสีเข้าม้วน  
เพื่อเตรียมเคลื่อนย้ายงานผลิตไปสู่กระบวนการผลิตขั้นต่อไป 

 

เสร็จสิ้น 
กระบวนการพิมพ์ลายสี 

ไหลงานผลิตผ่านลูกกลิ้งซึ่งกลิ้งผ่านสี 
เพื่อท าการพิมพ์ลายสีบนงานผลิต 

 

ไหลพีวีซีผ่านการเปูาลม เพื่อให้สีพิมพ์แห้ง 
 

เริ่มต้น 
กระบวนการพิมพ์ลายสี 
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ผลิตภัณฑ์ไหลเข้าสู่ม้วนตามความยาวที่ต้องการแล้ว พนักงานตรวจสอบจะด าเนินการตัดแบ่ง

ผลิตภัณฑ์ ระบุข้อมูลประเภทผลิตภัณฑ์ เลขที่ค าสั่งซื้อ เกรดของผลิตภัณฑ์ ความยาวผลิตในใบ

ระบุผลิตภัณฑ์ จากนั้นจึงท าการบรรจุผลิตภัณฑ์พร้อมใบระบุผลิตภัณฑ์ใส่ห่อพลาสติกให้

เรียบร้อย เป็นอันสิ้นสุดกระบวนการผลิต โรงงานพร้อมส่งผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.13 ขั้นตอนการด าเนินงานในกระบวนการตรวจสอบ 
 
 

เริ่มต้น 
กระบวนการตรวจสอบ 

ไหลผลิตภัณฑ์เข้าสู่เครื่องตรวจสอบ 
 

ตรวจสอบจุดบกพร่องและความหนาของผลิตภัณฑ์ 

ท าการเก็บพลาสติกที่ตรวจสอบได้เข้าม้วน
กระดาษ 

 ระบุประเภทผลิตภัณฑ์ เลขที่ค าสั่งซื้อ  
เกรดของผลิตภัณฑ์ ความยาวผลิต ลงในใบระบุผลิตภัณฑ์  

บรรจุผลิตภัณฑ์ พร้อมใบระบุผลิตภัณฑ์ใส่ห่อพลาสติกให้เรียบร้อย 
 

เสร็จสิ้น 
กระบวนการตรวจสอบ 
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 3.3.2 เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 

 ในแต่ละสถานีการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบไปด้วยเครื่องจักรที่ใช้ในการ

ด าเนินงานผลิต ดังนี้ 

 1. สถานีงานเตรียมผ้า ประกอบด้วย 

 เครื่องเตรียมผ้า 1 เครื่อง (แสดงในภาพที่ 3.14) ท าหน้าที่ในการอาบกาวบนผ้า ก่อนท า

การอบให้แห้งเพื่อเตรียมผ้าชนิดต่างๆ (ผ้าเยื่อ ผ้ามุ้ง) เป็นวัตถุดิบส าหรับการประกบกับชั้นพีวีซีใน

การด าเนินงานรีดต่อไป  

 

 
 

ภาพท่ี 3.14 เครื่องเตรียมผ้า 
 

      2. สถานีงานรีด ประกอบด้วย 

 เครื่องโม่ 1 เครื่อง ใช้ในการต้มผสมและบดวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิตตาม

อัตราส่วนของวัตถุดิบที่ได้ชั่งไว้ เพื่อผสมวัตถุดิบการผลิตในเบื้องต้นก่อนเข้าสู่

กระบวนการนวดและกรองวัตถุดิบให้พร้อมส าหรับการด าเนินงานรีดต่อไป 

 เครื่องรีด 1 เครื่อง (แสดงในภาพที่ 3.15) ใช้ในการอัดรีดวัตถุดิบที่ได้จากการ

กรองให้เป็นแผ่นความยาวต่อเนื่องโดยไหลวัตถุดิบผ่านแรงอัดและอุณหภูมิของ

ลูกกลิ้ง จนได้ผลิตภัณฑ์ตามสมบัติที่ต้องการ 
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ภาพท่ี 3.15 เครื่องรีด 
 

 3. สถานีงานอบ ประกอบด้วยเครื่องอบ 2 เครื่อง การอบพีวีซีช่วยให้เกิดการขยายหรือหด

ตัวของเนื้อพีวีซีอย่างเหมาะสม ช่วยในการเพิ่มความแข็งแรงหรือก าหนดความหนาของพีวีซี โดย

เครื่องอบของโรงงานกรณีศึกษา 2 เครื่อง ได้รับการแบ่งการด าเนินงานตามชนิดผลิตภัณฑ์ ดังนี้ 

 เครื่องอบเครื่องที่ 1 (แสดงในภาพที่ 3.16) ซึ่งมีความยาว 20 เมตร ใช้ส าหรับอบ

ผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกประกอบไนลอน (หนังเทียม) 

 เครื่องอบเครื่องที่ 2 (แสดงในภาพที่ 3.17) ซึ่งมีความยาว 15 เมตร ใช้ส าหรับอบ

ผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกฟองน้ า แผ่นพลาสติกทับไนลอน 
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ภาพท่ี 3.16 เครื่องอบความยาว 20 เมตร  
 

 
 

ภาพท่ี 3.17 เครื่องอบความยาว 15 เมตร 
  

4. สถานีงานอัดลาย ประกอบด้วยเครื่องอัดลาย 2 เครื่องใช้ในการประกบชั้นของงานผลิต

และเพิ่มลายบนเนื้อผลิตภัณฑ์ ตามความต้องการน าไปแปรรูปเป็นสินค้าของลูกค้าต่อไป 

เนื่องจากเครื่องอัดลาย 2 เครื่องของโรงงานกรณีศึกษามีประสิทธิภาพต่างกัน โดยเครื่อง

อัดลายที่ 1 ใช้ในการประกบชั้นของงานผลิตที่มีชั้นพีวีซี 2 ชั้นและสร้างลายบนผลิตภัณฑ์ ส่วน

เครื่องอัดลายเครื่องที่ 2 นอกจากใช้ในการประกบชั้นของงานผลิตที่ชั้นพีวีซี 2 ชั้นและสร้างลายบน

ผลิตภัณฑ์แล้ว เครื่องอัดลายที่ 2 ยังมีส่วนของการด าเนินงานอาบเงาอยู่ในตอนต้นของเครื่องจักร 
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 จากประสิทธิภาพการด าเนินงานของเครื่องอัดลายตามที่กล่าวมา โรงงานกรณีศึกษาจึง

แบ่งการด าเนินงานบนเครื่องอัดลายทั้ง 2 เครื่อง ดังนี้ 

 เครื่องอัดลายเครื่องที่ 1 (แสดงในภาพที่ 3.18) ใช้ส าหรับอัดลายชนิดผลิตภัณฑ์ที่มีการ

ผ่านกระบวนการอาบเงาก่อนการผ่านกระบวนการอัดลาย ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ประเภท

แผ่นพลาสติกพิมพ์สี แผ่นพลาสติกทับผ้าเย่ือ 

 เครื่องอัดลายเครื่องที่ 2 ใช้ส าหรับอัดลายชนิดผลิตภัณฑ์ที่มีการผ่านกระบวนการอัด

ลายก่อนการผ่านกระบวนการอาบเงา ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกผ้ายืด 

แผ่นพลาสติกทาโพลีน และชนิดผลิตภัณฑ์ที่มีการประกบชั้นพีวีซี ได้แก่ ผลิตภัณฑ์

ประเภทแผ่นพลาสติกฟองน้ าไนลอน ยางปูพื้น 

 

 
 

ภาพท่ี 3.18 เครื่องอัดลายเครื่องที่ 1 
 
 5. สถานีงานพิมพ์ลายสี ประกอบด้วย 

 เครื่องพิมพ์ลายสี 1 เครื่อง (แสดงในภาพที่ 3.19) ใช้ในการพิมพ์ลวดลายและสีลายพิมพ์

บนผิวผลิตภัณฑ์ เพื่อความสวยงามในการน าไปแปรรูปเป็นสินค้าของลูกค้าต่อไป 
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ภาพท่ี 3.19 เครื่องพิมพ์ลายสี 
 

 6. สถานีงานอาบเงา ประกอบด้วย 

 เครื่องอาบเงา 1 เครื่อง (แสดงในภาพที่ 3.20) ใช้ในการเพิ่มความเงาหรือด้านบนผิว

ผลิตภัณฑ์ตามการน าไปใช้งานของลูกค้า 

  

 
 

ภาพท่ี 3.20 เครื่องอาบเงา 
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 7. สถานีงานตรวจสอบ ประกอบด้วย  

 เครื่องตรวจสอบ 2 เครื่อง ใช้ในการตรวจสอบคุณภาพของงานผลิตและท าการคัดแยก

เกรดของสินค้า ระบุรายละเอียดของสินค้า พร้อมบรรจุผลิตภัณฑ์ให้เรียบร้อย  

 เครื่องตรวจสอบทั้ง 2 เครื่องของโรงงานกรณีศึกษามีประสิทธิภาพการด าเนินงานที่เท่ากัน 

การแบ่งชนิดผลิตภัณฑ์ที่ท าการตรวจสอบบนเครื่องตรวจสอบทั้ง 2 เครื่อง (แสดงในภาพที่ 3.21) 

จึงแบ่งตามความช านาญของพนักงานตรวจสอบและการเกลี่ยปริมาณงานผลิตตามชนิด

ผลิตภัณฑ์ ดังนี้ 

 เครื่องตรวจสอบเครื่องที่ 1 ใช้ส าหรับตรวจสอบผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติก

ฟองน้ า แผ่นพลาสติกฟองน้ าไนลอน 

 เครื่องตรวจสอบเครื่องที่ 2 ใช้ส าหรับตรวจสอบผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกพิมพ์สี 

แผ่นพลาสติกทับผ้าเย่ือ แผ่นพลาสติกผ้ายืด แผ่นพลาสติกทับผ้ามุ้ง แผ่นพลาสติกทา

โพลีน แผ่นพลาสติกทับไนลอน ยางปูพื้น 

 

 
 

ภาพท่ี 3.21 เครื่องตรวจสอบที่ 1 และเครื่องตรวจสอบที่ 2 
 
3.4 กระบวนการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา 

 กระบวนการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา มีรายละเอียดดังนี้  
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 3.4.1 การไหลของการด าเนินงานตามค าสั่งซื้อของลูกค้า 

 1. เมื่อฝูายการตลาดรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า ฝูายการตลาดจะระบุข้อมูลค าสั่งซื้อของลูกค้า

ในใบค าสั่งซื้อเพื่อส่งให้ผู้บริหารพิจารณา เมื่อผู้บริหารท าการอนุมัติค าสั่งซื้อ ฝูายการตลาดจะท า

การตรวจสอบชนิดของสินค้า โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 ในกรณีเป็นสินค้าที่เคยมีการผลิตมาแล้ว ฝูายการตลาดจะตรวจสอบปริมาณ

สินค้าในคลังสินค้า 

 ถ้ามีสินค้าชนิดนั้นอยู่ในคลังสินค้าในปริมาณที่เพียงพอต่อความต้องการของ

ลูกค้า ฝูายการตลาดจะท าการร้องขอการตัดเบิกสินค้าเพื่อจัดส่งให้ลูกค้าต่อไป 

 ถ้ามีสินค้าชนิดนั้นอยู่ในคลังสินค้าในปริมาณที่ไม่เพียงพอต่อความต้องการของ

ลูกค้า ฝูายการตลาดจะท าการส่งข้อมูลไปยังฝูายวางแผนการผลิตต่อไป โดยถ้า

ลูกค้าไม่ระบุก าหนดส่งมอบสินค้า ทางฝูายการตลาดจะก าหนดการส่งมอบสินค้า

ด้วยตนเอง ดังนี้ 

 ผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกฟองน้ าไนล่อน จะก าหนดการส่งมอบ 30 

วัน นับจากวันได้รับค าสั่งซื้อ 

 ผลิตภัณฑ์ประเภทอ่ืนๆ จะก าหนดการส่งมอบ 15 วัน นับจากวันได้รับค า

สั่งซื้อ 

 ในกรณีเป็นสินค้าชนิดใหม่ ฝูายการตลาดจะท าการส่งข้อมูลความต้องการสินค้า

ไปยังฝูายวางแผนการผลิต เพื่อให้ฝูายวางแผนการผลิตท าปฏิบัติการทดสอบและจัดท า

รายการวัตถุดิบ (Bill of Materials: BOM) เพื่อก าหนดชนิดและปริมาณวัตถุดิบที่ต้องใช้

ในการด าเนินงานผลิตต่อไป 

 2. ฝูายวางแผนการผลิตจะท าการออกใบค าสั่งผลิตตามแผนการผลิตในแต่ละวัน โดยใน

ใบค าสั่งผลิตมีรายละเอียด ได้แก่ ชื่อลูกค้า เลขที่ใบค าสั่งผลิต ชนิดสินค้า ปริมาณผลิต วันก าหนด

ส่ง วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต 

 3. เมื่อแต่ละสถานีการผลิตได้รับแผนการผลิตประจ าวัน หัวหน้าผู้คุมสถานีการผลิตจะ

เป็นผู้จัดล าดับการผลิต โดยยังไม่มีหลักเกณฑ์ใดๆช่วยในการตัดสินใจจัดตารางการผลิต  
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4. สถานีงานรีดเริ่มด าเนินการเตรียมความพร้อมส าหรับงานผลิตเมื่อการด าเนินงานรีด

งานผลิตก่อหน้าสิ้นสุดลง การเตรียมความพร้อมส าหรับการผลิตสามารถแบ่งออกเป็นงานเตรียม

วัตถุดิบ งานเตรียมสภาวะเคร่ืองจักร และงานติดต้ังลูกลาย/ลูกยางกับเครื่องรีด โดยพนักงาน

สามารถอ้างอิงข้อมูลการเตรียมลูกลาย/ ลูกยางจากการอ่านรหัสสินค้าในใบสั่งผลิต 

5. พนักงานปฏิบัติการประจ าเครื่องรีดเทผสมวัตถุดิบลงในเครื่องโม่ ในขณะที่พนักงานอีก

กลุ่มหนึ่งท าการติดต้ังลูกลาย/ลูกยางกับเครื่องรีด 

5. เมื่อวัตถุดิบได้รับการบดผสมและผ่านการคัดกรองจนอยู่ในสภาพพร้อมผลิต วัตถุดิบที่

ถูกบดผสมจะไหลผ่านเข้าสู่กระบวนการรีด จนได้งานผลิตเป็นแผ่นพีวีซีความยาวต่อเนื่อง งาน

ผลิตจะถูกตัดเก็บเข้าม้วนแกนเหล็กเพื่อส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปตามล าดับการผลิตของแต่

ละชนิดผลิตภัณฑ์  

6. เมื่อผลิตภัณฑ์ผ่านกระบวนการผลิตขั้นสุดท้ายเสร็จเรียบร้อย ผลิตภัณฑ์จะถูกส่งเข้าสู่

สถานีงานตรวจสอบ เพื่อท าการคัดแยกเกรดของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ตามมาตรการในการ

ตรวจสอบที่โรงงานกรณีศึกษาต้ังไว้ หลังจากนั้น พนักงานจึงท าการเก็บผลิตภัณฑ์เข้ากับม้วนแกน

กระดาษและบรรจุผลิตภัณฑ์ใส่ห่อพลาสติก และท าการติดปฺายบ่งชี้ของผลิตภัณฑ์ ซึ่งระบุ

รายละเอียดสินค้า เลขที่ใบค าสั่งซื้อ เกรดของสินค้า ความยาวของผลิตภัณฑ์ 

7. พนักงานน าผลิตภัณฑ์ที่ได้บรรจุห่อพลาสติกเรียบร้อยแล้ว เก็บเข้าคลังสินค้า ท าการ

บันทึกต าแหน่งจัดเก็บลงในฐานข้อมูลให้เรียบร้อย เพื่อเตรียมการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าต่อไป 

กระบวนการท างานและเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา 

สามารถสรุป ดังตารางที่ 3.1 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 3.1 กระบวนการท างานและเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา 
 

กระบวนการ รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
 

 

ฝูายการตลาดรับและระบุรายละเอียดค าสั่งซื้อจากลูกค้า 
 

ผู้บริหารพิจารณารายละเอียดของค าสั่งซื้อ เพื่ออนุมัติค าสั่งซื้อหรือ  

ให้ฝูายการตลาดด าเนินการแก้ไขข้อมูลค าสั่งซื้อ  

ฝูายการตลาดตรวจสอบปริมาณสินค้าจากรายการค าสั่งซื้อในคลังสินค้า  

 

ฝูายการตลาดก าหนดวันส่งมอบสินค้า 
 

 

ใบค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 

ใบค าสั่งซื้อของลูกค้า 

 
ใบค าสั่งซื้อของลูกค้า 

 

ใบเสนอราคา 

อนุมัติ 

ไม่อนุมัติ 

รับและระบุ 
รายละเอียดค าสั่งซื้อจากลูกค้า 

ผู้บริหารอนุมัติค าสั่งซื้อ 

A B 

มีสินค้าไม่เพียงพอ
ต่อการจัดส่ง 

ก าหนดวันส่งมอบสินค้า 

ตรวจสอบ 

ปริมาณสินค้าในคลัง 

มีสินค้าเพียงพอ 

ต่อการจัดส่ง 
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) กระบวนการท างานและเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา  
 

กระบวนการ รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
 

 

ฝูายการตลาดตรวจสอบชนิดสินค้าว่า  

เป็นสินค้าที่เคยมีการผลิตมาแล้วหรือเป็นสินค้าชนิดใหม่  

 

ฝูายวางแผนการผลิตปฏิบัติการทดสอบเพื่อสร้าง  

รายการวัตถุดิบ (BOM) ส าหรับสินค้าชนิดใหม่ 
 

ฝูายวางแผนการผลิตก าหนดวันในการผลิตสินค้า 
 

 

 

รายงาน 
ข้อมูลชนิดสินค้า 

 

ใบรายงาน 

ปฏิบัติการทดสอบ 
 

แผนการผลิต 
 

 

วางแผนการผลิต 

ปฏิบัติการทดสอบ 

เป็นสินค้าที่เคยมี 
การผลิตแล้ว 

 

เป็นสินค้า 

ที่เคยมี 
การผลิตแล้ว 

ตรวจสอบความใหม่ของ
ผลิตภัณฑ์ 

B 

C 
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ตารางท่ี 3.1 (ต่อ) กระบวนการท างานและเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา  
 

กระบวนการ รายละเอียด เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
 

 
 
 

ฝูายผลิตด าเนินงานผลิตตามแผนการผลิตท่ีวางไว้ 
 

ฝูายคลังสินค้าตรวจรับสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า 
 

ฝูายการตลาดท าการตัดเบิกสินค้า  

เพื่อด าเนินการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 

 
 
 

ใบค าสั่งผลิต 
 

ใบตรวจรับสินค้า 
 

ใบตัดเบิกสินค้า 

C 

ด าเนินงานผลิต 

จัดเก็บสินค้าเข้าคลัง 

ตัดเบิกสินค้า 

A 
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 3.4.2 การด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต  

 เมื่อสถานีงานรีดได้รับแผนการผลิตประจ าวันและใบค าสั่งผลิตจากฝูายวางแผนการผลิต

แล้ว หัวหน้าผู้คุมการผลิตประจ าสถานีงานรีดจะเป็นผู้พิจารณาจัดตารางการผลิตในวันนั้น โดย

หัวหน้าผู้คุมสถานีงานรีดไม่มีข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดเป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจ

จัดตารางการผลิตของงานรีด เมื่อหัวหน้าสถานีงานรีดได้ก าหนดล าดับงานรีดเรียบร้อยแล้ว 

พนักงานเคลื่อนย้ายวัตถุดิบและอุปกรณ์จะได้รับข้อมูลงานผลิตทีละงานตามล าดับการรีด เมื่อ

ได้รับข้อมูลของงานรีดล าดับถัดไป พนักงานจึงเริ่มท าการเตรียมวัตถุดิบ ลูกลาย/ลูกยางที่ต้องใช้

ในการด าเนินงานผลิต 

 เมื่องานผลิตผ่านกระบวนการรีดแล้ว แผนกรีดจะท าการเคลื่อนย้ายงานผลิตต่อไปยัง

กระบวนการผลิตขั้นถัดไป โดยล าดับกระบวนการของผลิตภัณฑ์ขึ้นอยู่กับชนิดของผลิตภัณฑ์นั้นๆ 

ส่วนล าดับการด าเนินงานบนเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิต ขึ้นอยู่กับการพิจารณาของ

หัวหน้าผู้ควบคุมการผลิตของสถานีการผลิตนั้นๆ 

 ในการด าเนินงานผลิตประจ าวัน หัวหน้าสถานีการผลิตจะรวบรวมยอดการผลิตภายใน

สถานีการผลิตของตน เพื่อส่งข้อมูลให้แก่ฝูายการผลิตในช่วงเช้าของวันด าเนินงานผลิตถัดไป 

จากนั้นผู้จัดการฝูายการผลิตจะเป็นผู้รวบรวมข้อมูลยอดการผลิตประจ าวันของทุกสถานีการผลิต

เสนอต่อผู้บริหาร ดังนั้น ผู้บริหาร ผู้จัดการฝูายผลิต และผู้จัดการฝูายวางแผนการผลิต สามารถ

ทราบถึงผลการด าเนินงานผลิตประจ าวันของสถานีการผลิตต่างๆได้เพียงในส่วนของรายงานสรุป

ปริมาณการผลิตประจ าวัน ซึ่งออกในช่วงเช้าของวันด าเนินการผลิตถัดไป โดยในส่วนของรายงาน

การผลิตของแต่ละงานผลิตจะถูกส่งให้กับฝูายการผลิตเมื่อสิ้นสุดทุกกระบวนการผลิตแล้ว 

 เมื่องานผลิตผ่านกระบวนการผลิตในแต่ละสถานีการผลิต หัวหน้าหรือพนักงานประจ า

สถานีการผลิตต้องท าการตัดชิ้นส่วนตัวอย่างของงานผลิตติดไปกับใบค าสั่งผลิต เมื่องานผลิตผ่าน

การผลิตครบทุกกระบวนการแล้ว ชิ้นส่วนตัวอย่างของงานผลิตจากทุกสถานีการผลิตจึงถูกส่งให้

ผู้จัดการฝูายประกันคุณภาพด าเนินการตรวจสอบ 
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3.5 ปัญหาที่พบในการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 เนื่องจากแต่เดิมโรงงานกรณีศึกษาขาดการตรวจสอบและจัดเก็บบันทึกข้อมูลเกี่ยวกับ

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในการด าเนินงานผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาซึ่งมักไม่เป็นไปตามแผนการผลิต จึงอาศัยการส ารวจการด าเนินงานบนพื้นที่

ผลิตและการสอบถามข้อมูลจากฝูายการท างานต่างๆ แล้วน าข้อมูลเหล่านั้นมาวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหา โดยอาศัยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาวิเคราะห์ปัญหาการด าเนินงานบน

พื้นที่ผลิต ดังนี้ 

 

 3.5.1  การวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาด้วยแขนงแห่งความบกพร่อง 

(Fault Tree Analysis: FTA) 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาการผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

ด้วยแขนงแห่งความบกพร่อง พบว่าปัญหาดังกล่าวเกิดจากหลายสาเหตุของการด าเนินงานบน

พื้นที่ผลิต ดังแสดงแผนภาพการวิเคราะห์ในภาพที่ 3.22 
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ภาพท่ี 3.22 แผนภาพการวิเคราะห์ปัญหาการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาด้วยแขนงแห่งความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) 
  

งานผลิตที่ต้องท าการผลิตใหม่ 
 

วัตถุดิบเกิด 
ความเสียหาย 
จากการจัดเก็บ 
หรือเคลื่อนย้าย 

 

ขาดแผนการ 
เตรียมความพร้อม 
ของวัตถุดิบและ
เครื่องจักร 

เวลาการด าเนินงาน 
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 

งานไม่ได้รับการปล่อยเข้าสู่พื้นที่ผลิต 
หรือเคลื่อนย้ายตามแผนการผลิต 

 

ผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามแผนการผลิต 

งานผลิตไม่ได้คุณภาพ 
 

ปํญหาในการผลิต
หรืองานผลิตไม่ได้
รับการตรวจพบ

โดยเร็ว 
 

การด าเนินงาน 
ผลิตไม่เหมาะสม

หรือผิดวิธี 
ขาดการตรวจสอบหรือ
ประสานงานการปล่อย
งานเข้าสู่พื้นที่ผลิตหรือ

เคลื่อนย้ายงาน 

ความไม่พร้อมผลิต 
ของวัตถุดิบหรือเครื่องจักร การใช้ระยะ 

เวลาปรับต้ัง 
เครื่องจักร 
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  จากการวิเคราะห์ปัญหาการผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาด้วย

แขนงแห่งความบกพร่อง พบว่าปัญหาดังกล่าวเกิดจากการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษาซึ่ง

มักไม่ด าเนินไปตามแผนการผลิตท่ีได้วางไว้ อันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ ดังนี้ 

  1. เวลาการด าเนินงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ซึ่งอาจเกิดจากสาเหตุในการด าเนินงานได้หลาย

สาเหตุ ดังนี้ 

 ปัญหาในการผลิตหรืองานผลิตซึ่งไม่ได้รับการตรวจพบโดยเร็ว ท าให้กระบวนการผลิต

ของงานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพยังด าเนินต่อไป ถือเป็นการใช้เวลาและทรัพยากรการผลิต

ไปโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่า โดยปัญหาดังกล่าวมักถูกตรวจพบเมื่อผลิตภัณฑ์ผ่านเข้าสู่

กระบวนการตรวจสอบแล้ว 

 การใช้ระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร โดยเฉพาะในสถานีงานรีด ซึ่งมีระยะเวลาการ

ด าเนินงานรวม (หรือระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีด) ขึ้นกับการจัดล าดับงานผลิต  

 การขาดการตรวจสอบหรือการประสานงานในการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตหรือการ

เคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต ท าให้การด าเนินงานผลิตต้องขาดความต่อเนื่องหรือ

หยุดชะงักไป เช่น การขาดการเตรียมความพร้อมของวัตถุดิบล่วงหน้าเพื่อใช้ในการ

ด าเนินงานผลิต 

   2. งานผลิตไม่ได้รับการปล่อยเข้าสู่พื้นที่ผลิตหรือเคลื่อนย้ายตามแผนการผลิตท่ีได้วางไว้ ซึ่ง

อาจเกิดจากสาเหตุในการด าเนินงาน ดังนี้ 

 การขาดการตรวจสอบหรือการประสานงานในการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตหรือการ

เคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต ท าให้อาจเกิดการละเลยหรือสับสนในการ

ด าเนินงานผลิตของสถานีการผลิตตามแผนที่ได้วางไว้ การด าเนินงานผลิตจึงขาดความ

ต่อเนื่อง หยุดชะงัก หรือต้องถูกเลื่อนออกไป เช่น การเคลื่อนย้ายงานระหว่างผลิตไป

วางยังพื้นที่รอผลิตของเครื่องจักรที่ไม่อยู่ในล าดับการผลิต งานระหว่างผลิตรายการนั้น
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อาจได้รับการผลิตจากเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้องหรือถูกละเลย ไม่ได้รับการด าเนินงานผลิต

ต่อไป 

 ความไม่พร้อมด าเนินงานผลิตของวัตถุดิบหรือเครื่องจักร อันมาจากสาเหตุ 2 ประการ 

ดังนี้ 

 การขาดแผนการเตรียมความพร้อมของวัตถุดิบและเครื่องจักร 

 วัตถุดิบเกิดความเสียหายจากการจัดเก็บหรือเคลื่อนย้าย 

ซึ่งปัญหาความไม่พร้อมด าเนินงานผลิตของวัตถุดิบหรือเครื่องจักร มักถูกพบใน

ช่วงเวลาด าเนินการผลิต ส่งผลให้การด าเนินงานผลิตนั้นต้องถูกระงับหรือเลื่อนออกไป 

3. งานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้ายอมรับ ท าให้โรงงานกรณีศึกษาต้องใช้เวลาและ

ทรัพยากรในการด าเนินงานผลิตใหม่ อีกทั้งก่อให้เกิดผลกระทบต่อแผนการผลิตของรายการงานผลิต

อ่ืนๆ โดยสาเหตุของงานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพมักเกิดจากการด าเนินงานผลิตที่ผิดวิธีของพนักงาน

ปฏิบัติการ 

 

3.5.2. การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพ้ืนท่ีผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาด้วยแผนภาพ IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) 

  แผนภาพ IDEF0 เป็นแผนภาพที่ได้รับการน ามาใช้แสดงหน้าที่และความสัมพันธ์ของแนว

ทางการด าเนินกิจกรรมทั้ง 5 กิจกรรมบนพื้นที่ผลิต เพื่อการวิเคราะห์หาปัญหาในปัจจัยควบคุมการ

ด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

 แผนภาพ IDEF0 ที่ใช้ในการแสดงหน้าที่และความสัมพันธ์ของการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต 

แสดงดังภาพที่ 3.23 
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ภาพท่ี 3.23 การแสดงหน้าที่และความสัมพันธ์ของ 
การด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตด้วยแผนภาพ IDEF0 

 
  จากการแสดงหน้าที่และความสัมพันธ์ของการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตด้วยแผนภาพ 

IDEF0 ประกอบกับข้อมูลจากการวิเคราะห์ปัญหาในการด าเนินงานผลิตด้วยแขนงแห่งความบกพร่อง 

ท าให้สามารถสรุปปัญหาในปัจจัยควบคุมการด าเนินกิจกรรมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ดังแสดง

ข้อมูลในตารางที่ 3.2 ถึงตารางที่ 3.6 โดยข้อมูลในตารางจะแสดงผลของการวิเคราะห์ปัจจัยน าเข้า 

ปัจจัยขับเคลื่อน ปัจจัยน าออก (ผลลัพธ์) และปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตทั้ง 5 

กิจกรรมว่า มีการด าเนินงานตามความเหมาะสม มีแต่ควรได้รับการปรับปรุง หรือขาดตกบกพร่องใน

ปัจจัยใด รวมถึงการแสดงปัญหาหรือผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการขาดปัจจัยหรือการท่ีปัจจัยเหล่านั้น

ไม่ได้รับการปรับปรุงเป็นอย่างไร 
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ตารางท่ี 3.2 การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หลักการควบคุมกิจกรรม 

การจัดตารางการผลิต 

โรงงานกรณีศึกษา 
หมายเหตุ 

ม ี มีแต่ควรปรับปรุง ไม่ม ี

ปัจจัยน าเข้า 

ข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิต  
 

 ขาดฐานข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีด 

แผนการผลิต 
 

   

ปัจจัยขับเคลื่อน 
พนักงานฝูายวางแผนการผลิต  

 

 หัวหน้าสถานีการผลิตเป็นผู้จัดล าดับการผลิตเอง 

ท าให้ขาดการประสานงานระหว่างสถานีการผลิต 

ปัจจัยน าออก ตารางการผลิต  
 

 ไม่มีการระบุช่วงเวลาในการด าเนินงานผลิต 

ปัจจัยควบคุม 
ฮิวริสติกหรือ 

มาตรการในการจัดตารางการผลิต  
 

 

ไม่มีมาตรการหรือแนวทาง 

เพื่อใช้ในการจัดตารางการผลิต 
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ตารางท่ี 3.3 การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
หลักการควบคุมกิจกรรม 

การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต 

โรงงานกรณีศึกษา 
หมายเหตุ 

ม ี มีแต่ควรปรับปรุง ไม่ม ี

ปัจจัยน าเข้า 

ตารางการผลิตและ 

ข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิต 

 
 

 ไม่มีการระบุช่วงเวลาและเส้นทางการผลิต 

ส่งผลต่อการประสานการด าเนินงานผลิต 

วัตถุดิบหรืองานระหว่างผลิต 
 

  

 
รายงานติดตามผลการผลิต  

 

 มีเพียงรายงานยอดการผลิตประจ าวัน 

ปัจจัยขับเคลื่อน พนักงานฝูายวางแผนการผลิต  
 

 ด าเนินงานเพียงในการมอบแผนการผลิต 

ปัจจัยน าออก 

แผนการผลิต 
 

  
 

ค าสั่งการด าเนินงานผลิตหรือ 

การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต 

 
 

 ขาดการประสานงานระหว่างหน่วยผลิต

เนื่องจากขาดข้อมูลช่วงเวลาการผลิตที่ชัดเจน 

ปัจจัยควบคุม 
มาตรการในการ 

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต  
  

ขาดการเตรียมความพร้อมของข้อมูลและ

ทรัพยากรส าหรับการผลิตตามแผนการผลิต 
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ตารางท่ี 3.4 การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมการเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
หลักการควบคุมกิจกรรม 

การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต 

โรงงานกรณีศึกษา 
หมายเหตุ 

ม ี มีแต่ควรปรับปรุง ไม่ม ี

ปัจจัยน าเข้า 

งานระหว่างผลิต 
 

   

ข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิต 

และค าสั่งการเคลื่อนย้ายงาน 

 
 

 ไม่มีการระบุข้อมูลช่วงเวลาและเส้นทางการ

ไหลของงาน เพื่อใช้ประกอบการผลิต 

ตารางการผลิต  
 

 พนักงานไม่ทราบช่วงเวลาการด าเนินงาน 

ท าให้ขาดการประสานข้อมูลระหว่าง 

หน่วยผลิต 

ปัจจัยขับเคลื่อน พนักงานและอุปกรณ์เคลื่อนย้ายงานผลิต 
 

  

 
ปัจจัยน าออก การไหลของงานระหว่างผลิต  

 

 ไม่มีการระบุข้อมูลช่วงเวลาและเส้นทางไหล
ของงาน เพื่อใช้ประกอบการด าเนินงาน 

ปัจจัยควบคุม 
มาตรการในการเคลื่อนย้ายงาน 

ระหว่างหน่วยผลิต  
 

 

ไม่มีการระบุช่วงเวลาและเส้นทางการไหล

ของงานที่ชัดเจน 
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ตารางท่ี 3.5 การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมการควบคุมการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 
หลักการควบคุมกิจกรรม 

การควบคุมการผลิต 

โรงงานกรณีศึกษา 
หมายเหตุ 

ม ี มีแต่ควรปรับปรุง ไม่ม ี

ปัจจัยน าเข้า 

วัตถุดิบหรืองานระหว่างผลิต  
 

 ขาดการเตรียมความพร้อมของทรัพยากร 

การผลิต 
ข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิต  

 

 ไม่มีเอกสารอ้างอิงขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิต 

ค าสั่งการด าเนินงานผลิต  
 

 ขาดข้อมูลประกอบการผลิตท่ีชัดเจน 

ปัจจัยขับเคลื่อน พนักงานปฏิบัติการผลิต 

และเครื่องจักร 

 
 

 ขาดการเตรียมความพร้อมในการด าเนินงาน
ของเครื่องจักรและพนักงานปฏิบัติการ 

ปัจจัยน าออก 
งานผลิต (งานระหว่างผลิต) 

 

   

ผลของการด าเนินงานผลิต  
 

 ไม่ทราบถึงสถานะของการด าเนินงานผลิต 

ปัจจัยควบคุม มาตรการในการควบคุมการผลิต 
 

 

 

ไม่มีมาตรการควบคุมเพื่อปฺองกันปัญหาที่ 

อาจเกิดขึ้น จนส่งผลต่อการด าเนินงานผลิต 
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ตารางท่ี 3.6 การวิเคราะห์ปัญหาในปัจจัยควบคุมของการด าเนินกิจกรรมการติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

 
หลักการควบคุมกิจกรรม 

การติดตามการผลิต 

โรงงานกรณีศึกษา 
หมายเหตุ 

ม ี มีแต่ควรปรับปรุง ไม่ม ี

ปัจจัยน าเข้า 

ผลการด าเนินงานผลิต  
 

 ไม่สามารถบอกถึงสถานะการด าเนินงานผลิต 

ข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิต  
 

 ไม่สามารถทราบถึงเวลาการด าเนินงานผลิต 

ตารางการผลิต 
  

 

ไม่มีข้อมูลตารางการผลิตเพื่อน ามา 

ใช้ประกอบการติดตามการผลิต 

ปัจจัยขับเคลื่อน พนักงานฝูายวางแผนการผลิต   
 

ไม่มีพนักงานท าหน้าที่ในการติดตามการผลิต 

ปัจจัยน าออก 
รายงานผลการผลิต 

หรือสถานะการผลิต 

 
 

 มีเพียงรายงานยอดการผลิตประจ าวัน  

ไม่มีการติดตามแผนการผลิต 

ปัจจัยควบคุม มาตรการในการติดตามการผลิต 
 

 

 

มาตรการในการติดตามการผลิตไม่สามารถ

ตรวจพบปัญหาในการด าเนินงานผลิตได้

โดยเร็ว 
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 3.5.3. สรุปปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  

 จากการวิเคราะห์ปัญหาการส่งมอบงานล่าช้าของโรงงานกรณีศึกษาด้วยแขนงแห่งความ

บกพร่องและการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องของปัจจัยควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษา ท าให้สามารถแบ่งปัญหาตามการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาที่ก่อให้เกิดการผลิตงานไม่ทันตามแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาได้ ดังนี้ 

 

 1. ปัญหาด้านการจัดตารางการผลิต 
 ก่อนการด าเนินงานวิจัย การจัดตารางการผลิตระดับเครื่องจักรในแต่ละสถานีการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาเป็นการตัดสินใจตามประสบการณ์ของหัวหน้าผู้ควบคุมการผลิตประจ า

เครื่องจักรเท่านั้น ทางโรงงานยังไม่มีมาตรการหรือหลักการ รวมถึงฐานข้อมูลระยะเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องจักร ช่วยสนับสนุนการตัดสินใจจัดตารางการผลิตบนเครื่องจักรดังกล่าวในแต่ละวัน  

 เมื่อพิจารณาแนวทางการจัดตารางการผลิตดังกล่าวในสถานีงานรีด ซึ่งเป็นสถานีการผลิต

ต้นทางและมีปริมาณงานผลิตสูงสุด พบว่าการจัดตารางการผลิตดังกล่าวไม่ได้ค านึงถึงระยะเวลา

ในการด าเนินงานรีดรวม (หรือระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีด) ซึ่งขึ้นอยู่กับการจัดล าดับงานใน

การรีด 

 

 2. ปัญหาด้านการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต  

 โรงงานกรณีศึกษายังไม่มีการแต่งตั้งผู้รับผิดชอบเพื่อท าหน้าที่ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและ

ประสานงานระหว่างหน่วยผลิต ท าให้โรงงานกรณีศึกษาขาดผู้ด าเนินการตรวจสอบและเตรียม

ความพร้อมของทรัพยากรการผลิต ซึ่งอาจก่อให้เกิดปัญหาในช่วงการด าเนินงานผลิตจนส่งผลให้

การผลิตต้องหยุดชะงัก 

 อีกทั้งโรงงานกรณีศึกษาขาดการระบุข้อมูลประกอบการด าเนินงานผลิตที่ส าคัญ ทั้งในส่วน

ของช่วงเวลาการด าเนินงานผลิตและข้อมูลการด าเนินงานผลิต เช่น เส้นทางการไหลของงานบน

พื้นที่ผลิต จึงท าให้หน่วยการผลิตขาดข้อมูลส าหรับการประสานงานระหว่างหน่วยผลิต การเตรียม

ความพร้อมในการด าเนินงานผลิต และการด าเนินงานผลิต 
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 3. ปัญหาด้านการติดตามการผลิต   

 ก่อนการด าเนินงานวิจัย การติดตามผลการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะด าเนินการ

ติดตามผลการผลิตประจ าวันเพียงในส่วนของรายงานยอดการผลิตประจ าวันในช่วงเช้าของวัน

ด าเนินงานผลิตถัดไปเท่าน้ัน ทางโรงงานยังไม่มีการติดตามผลการผลิตในระหว่างวัน อีกทั้งยังไม่มี

การเทียบเคียงผลการผลิตกับแผนที่ได้วางไว้ โดย ในส่วนของรายงานการผลิตประจ างานผลิตจะ

ได้รับการบันทึกและส่งคืนฝูายการผลิตเมื่อสิ้นสุดทุกกระบวนการผลิตแล้วเท่านั้น ท าให้บางครั้ง

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหรืองานผลิตอาจไม่ได้รับการแก้ไขอย่างทันท่วงที และงานผลิต

อาจไม่ได้รับการปล่อยเข้าสู่พื้นที่ผลิตตามแผนการผลิตท่ีได้วางไว้ 

 ในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพของงานผลิตโดยฝูายประกันคุณภาพ จะเกิดขึ้นเมื่อ

สิ้นสุดกระบวนการผลิตครบทุกกระบวนการแล้วเท่านั้น ฝูายการผลิตยังไม่มีการตรวจสอบ

คุณภาพของงานผลิตในเบื้องต้น (Built-in Quality) จึงท าให้งานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ ณ สถานีการ

ผลิตใดสถานีหนึ่งไม่ได้รับการระงับหรือด าเนินการผลิตใหม่ในทันที ก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน

การด าเนินงานผลิต  

 นอกจากน้ี รายงานการติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ไม่มีการเก็บบันทึกข้อมูลที่

จ าเป็น ได้แก่ ระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานผลิต ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร และรายงาน

ของเสีย ซึ่งข้อมูลเหล่านี้เป็นข้อมูลที่บอกถึงสถานะ สมรรถนะของการด าเนินงานผลิต ถือเป็น

ข้อมูลส าคัญในการวิเคราะห์และด าเนินการวางแผน ควบคุมการผลิตให้มีประสิทธิภาพ  

 

 
 

 

 

    

 

ภาพท่ี 3.24 ลักษณะของปัญหาการติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

ประเภทแผ่นพลาสติกทาโพลีนด้วยความถี่ของการติดตามการผลิตที่ไม่เหมาะสม 

ปัญหา 
งานตกคุณภาพ 

ตรวจสอบ 
พบปัญหา 

รีด พิมพ ์ อัดลาย อาบเงา ตรวจสอบ 

เวลาและทรัพยากรการผลิตที่สูญเปล่า 
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4. ปัญหาด้านการควบคุมการผลิต 
 โรงงานกรณีศึกษาขาดมาตรการในการด าเนินงานเพื่อรองรับปัญหาท่ีอาจเกิดขึ้นบนพื้นที่

ผลิต ซึ่งปัญหาเหล่านี้อาจส่งผลให้การด าเนินงานผลิตต้องหยุดชะงักหรือเลื่อนออกไป 

ตัวอย่างเช่น การเตรียมความพร้อมด าเนินงานผลิตของเครื่องจักรหรือวัตถุดิบจะด าเนินการในช่วง

ก่อนเริ่มด าเนินงานผลิตจริงเท่านั้น ซึ่งอาจท าให้เกิดปัญหาวัตถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือ

เครื่องจักรเกิดการช ารุดจนไม่สามารถด าเนินงานผลิตได้ การด าเนินงานผลิตจึงต้องล่าช้าออกไป 

หรือในส่วนการด าเนินงานผลิตของแต่ละสถานีการผลิตในปัจจุบัน อาศัยการตัดสินใจและการ

สั่งงานของหัวหน้าประจ าสถานีการผลิตเป็นหลัก หากเกิดกรณีที่หัวหน้าผู้ควบคุมสถานีการผลิต

ไม่พร้อมปฏิบัติงาน อาจก่อให้เกิดปัญหาในการด าเนินงานผลิต ซึ่งก่อให้เกิดผลกระทบต่อคุณภาพ

ของงานผลิตจนงานผลิตไม่ได้รับการยอมรับจากลูกค้าและต้องได้รับการด าเนินการผลิตใหม่ ถือ

เป็นการสูญเสียทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตไปโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าต่อโรงงานกรณีศึกษา 

 ปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตทั้ง 5 กิจกรรมดังกล่าว เป็นปัญหาท่ีมี

ความสัมพันธ์กัน ซึ่งล้วนส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ปัญหาการด าเนิน

กิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของทั้ง 5 กิจกรรมจึงควรได้รับการปรับปรุง โดยปัญหาการด าเนินกิจกรรมบน

พื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาสามารถสรุปได้ ดังข้อมูลในตารางที่ 3.7 
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ตารางท่ี 3.7 สรุปปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

กิจกรรมการผลิต ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ผลกระทบ 

การจัดตาราง 

การผลิต 

ขาดแนวทาง (ฮิวริสติก)  

ในการจัดตารางงานรีด 

การจัดตารางงานรีดไม่ได้ค านึงถึง

ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีด 

การปล่อยงานเข้า

สู่พื้นที่ผลิต 

และ 

การเคลื่อนย้าย

งานระหว่าง 

หน่วยผลิต 

ขาดผู้ด าเนินการและมาตรการใน

การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและ

การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วย

ผลิต 

 ขาดการตรวจสอบและการเตรียม

ความพร้อมของทรัพยากรในการผลิต 

 ขาดการระบุข้อมูลในการด าเนินงาน

ผลิตที่ส าคัญ ท าให้หน่วยการผลิตขาด

ข้อมูลส าหรับการประสานงานระหว่าง

หน่วยผลิต การเตรียมความพร้อมใน

การด าเนินงานผลิต และการ

ด าเนินงานผลิต 

การติดตาม 

การผลิต 

 ขาดมาตรการในการติดตาม

การผลิตที่สามารถตรวจพบ

ปัญหาการผลิตหรืองานผลิตที่

ไม่ได้คุณภาพที่เกิดขึ้นได้โดยเร็ว 

 ขาดการเก็บบันทึกข้อมูล 

การติดตามการผลิตที่จ าเป็น 

 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิตและ 

งานผลิตไม่ได้รับการแก้ไขโดยเร็ว 

ก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน 

การด าเนินงานผลิต 

 โรงงานขาดข้อมูลเพื่อใช้ประเมิน

ประสิทธิภาพและปรับปรุงการผลิต 

การควบคุม 

การผลิต 

ขาดมาตรการในการควบคุมการ

ผลิตเพื่อปฺองกันหรือแก้ไขปัญหาท่ี

อาจเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

เกิดปัญหาความไม่พร้อมในการผลิต จน

การผลิตต้องหยุดชะงักหรือหรือถูกเลื่อน

ออกไป 
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3.6 สรุป 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตพีวีซีจากการรีด ซึ่งมักประสบปัญหาการด าเนินงานผลิตไม่

เป็นไปตามแผนการผลิต จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดังกล่าวด้วยแขนงแห่งความบกพร่อง 

(Fault Tree Analysis: FTA) ประกอบกับการวิเคราะห์หาปัญหาในปัจจัยควบคุมการด าเนิน

กิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาด้วยแผนภาพ IDEF0 ท าให้สามารถสรุปปัญหาจาก

การด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตทั้ง 5 กิจกรรม อันได้แก่ การจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้า

สู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต การติดตามการผลิต และการควบคุมการผลิต 

ซึ่งการขาดมาตรการควบคุมการด าเนินกิจกรรมที่ดี ก่อให้เกิดความสูญเปล่าของเวลาและ

ทรัพยากรที่ใช้ด าเนินการผลิต 
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บทที่ 4 
 

การด าเนินงานแก้ไขปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต 
 
 จากสภาพปัญหาการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที่กล่าวมา ในบทที่ 3  

มาตรการในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจึงได้ถูกจัดท าขึ้นและน าไป

ประยุกต์ใช้กับการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อส่งเสริม และเพิ่ม

ประสิทธิภาพการด าเนินงาน บนพื้นที่ผลิต โดยสามารถแบ่งแนวทางการด าเนินงานตามกิจกรรม

บนพื้นที่ผลิต ดังนี้ 

 

4.1 การแก้ไขปัญหาการจัดตารางการผลิต 

 การจัดตารางการผลิตแต่เดิมของโรงงานกรณีศึกษาอาศัยการตัดสินใจของหัวหน้าประจ า

สถานี การผลิต ยังไม่มีหลักเกณฑ์หรือระเบียบแบบแผนเพื่อ ใช้ในการจัดตารางการผลิต  เมื่อ

พิจารณาการจัดตารางการผลิตของงานรีดซึ่งถือ เป็นสถานี การผลิต ต้นทางของ งานผลิตและมี

ปริมาณงานผลิตสูง สุด จะพบว่าล าดับงานรีดถือเป็นปัจจัยส าคัญในการก าหนดระยะเวลาการ

ด าเนินงานรวมของงานรีด  กล่าวคือ ในการเปลี่ยนสี ลาย หรือชนิดของผลิตภัณฑ์ในงานที่มีล าดับ

การรีดต่อกันจะเกิดระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องรีดไม่เท่ากัน หรืออาจกล่าวว่าระยะเวลาใน

การปรับต้ังเครื่องรีดขึ้นอยู่กับล าดับงานรีดก่อนหน้า (Sequence-Dependent Setup Time) อัน

เป็นผลเนื่องมาจากเงื่อนไขการปรับต้ังเครื่องรีดดังต่อไปนี้ 

 1. ในการเปลี่ยนสีของผลิตภัณฑ์ในล าดับงานรีด พนักงานต้องท าการไล่สีของวัตถุดิบใน

การด าเนินงานรีดของงานผลิตก่อนหน้าที่อยู่ในส่วนของเครื่องโม่ให้หมดไปเสียก่อน จึงจะ

ด าเนินการไหลวัตถุดิบส าหรับงานผลิตงานใหม่เข้าสู่ขั้นตอนการกรองและการนวดวัตถุดิบแบบ

ละเอียด กระบวนการไล่สีของงานผลิตก่อนหน้าด าเนินงานโดยการต้มเศษวัตถุดิบเก่าในหม้อต้ม 

เพื่อให้เศษวัตถุดิบเก่าดูดซึมสีของงานรีดเดิมออกไปจนหมด ก่อนที่จะเริ่มเทวัตถุดิบของงานผลิต

ใหม่ลงในโม่เพื่อเริ่มงานรีดในล าดับการผลิตต่อไป ซึ่งระยะเวลาที่ใช้ในการไล่สีของแต่ละคู่ล าดับ

งานผลิตมีค่าไม่เท่ากัน ยกตัวอย่างเช่น การท าความสะอาดส่วนของเครื่องโม่จากการเปลี่ยนสีของ
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งานรีดจากงานผลิตที่มีสีด าเป็นงานผลิตที่มีสีขาวจะใช้เวลาในการท าความสะอาดนานกว่าการ

เปลี่ยนสีของงานผลิตที่มีสีขาวเป็นงานผลิตที่มีสีด า 

 2. ในการเปลี่ยนชนิดของผลิตภัณฑ์ในล าดับงานรีด เครื่องจักรต้องถูกปรับให้อยู่ใน

อุณหภูมิการผลิตที่เหมาะสมตามชนิดผลิตภัณฑ์นั้นๆ จึงท าให้เกิดระยะเวลารออุณหภูมิการผลิต

ให้ลดลงหรือเพิ่มขึ้นจนถึงค่าอุณหภูมิที่ต้องการ โดยเฉพาะการรอให้อุณหภูมิลดลงจนเหมาะสม

กับการผลิตซึ่งต้องใช้ระยะเวลานานกว่าการรอให้อุณหภูมิเพิ่มขึ้นจนได้อุณหภูมิส าหรับการผลิต 

 3. ในการเปลี่ยนลายของผลิตภัณฑ์ในล าดับงานรีด พนักงานต้องท าการเปลี่ยนลูกลาย

และลูกยางที่ใช้ในการด าเนินงานผลิต โดยเริ่มจากการหล่อเย็นลูกลาย ลูกยางที่ติดต้ังอยู่กับเครื่อง

รีดด้วยน้ า จากนั้นพนักงานจึงสามารถด าเนินการถอดและเคลื่อนย้ายลูกลาย ลูกยางที่ใช้ในการรีด

ผลิตภัณฑ์ก่อนหน้า แล้วท าการติดต้ังลูกลาย ลูกยางที่จะใช้รีดผลิตภัณฑ์ในล าดับงานถัดไป ซึ่ง

ระยะเวลารวมในการด าเนินงานเปลี่ยนลูกลาย ลูกยางอยู่ท่ีประมาณ 30 นาท ี

 การด าเนินงานเพื่อเปลี่ยนสี ลาย หรือชนิดในล าดับการรีด เป็นการด าเนินงาน ที่สามารถ

ด าเนินงานพร้อมกันได้ เนื่องจากเป็นการด าเนินงาน บนส่วนของเครื่องจักรที่แตกต่างกัน ดังนั้น 

ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดของงานผลิตคู่ใดๆ จึงขึ้นอยู่กับระยะเวลาการปรับไล่สี ระยะเวลา

การปรับอุณหภูมิการรีด หรือระยะเวลาการเปลี่ยนลูกลาย ลูกยางค่าใดค่าหนึ่งที่มีระยะเวลาการ

ด าเนินงานสูงสุด 

 การลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดเท่ากับเป็นการลดเวลาการด าเนินงานรวมของงานรีด  

เนื่องจากเวลาการด าเนินงานรีดจริงถือเป็นค่าคงที่ มาตรการและแนวทาง การจัดตารางการผลิต

ของสถานีงานรีด จึงได้ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อการหาแนวทางในการจัดตารางการผลิตของเครื่องรีดที่

ช่วยลดเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดลง ซึ่งเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดดังกล่าวถือเป็นเวลาการ

ด าเนินงานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อโรงงานกรณีศึกษา  

 ปัญหาเรื่องเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดซึ่งขึ้นกับล าดับของงานรีดที่กล่าวมา มีความ

คล้ายคลึงกับปัญหาการจัดตารางที่เรียกว่า “ปัญหาการเดินทางของพนักงานขาย  (Traveling 

Salesman Problem)” ซึ่งเปรียบเทียบหน้าที่ของพนักงานขายในการเดินทางไปพบลูกค้าแต่ละ

รายท่ีอยู่ในแต่ละเมืองที่แตกต่างกัน โดยการหาเส้นทางที่มีระยะการเดินทางไปหาลูกค้าทุกราย
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รวมน้อยที่สุด ซึ่งฮิวริสติกที่สามารถน ามาใช้ในการแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิตเช่นนี้ คือ      

ฮิวริสติก “Nearest Neighbor Heuristic” เมื่อเปรียบเทียบกับการจัดตารางงานรีด ของโรงงาน

กรณีศึกษาแล้ว วิธีการก็คือการเลือกงานที่มีระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดน้อยที่สุดจากงานต้ังต้น

เป็นงานรีดในล าดับถัดไป แล้วท าการเลือกล าดับงานด้วยวิธีการเช่นนี้จนทุกงานได้รับการจัดล าดับ 

โดยมีวัตถุประสงค์ในการจัดล าดับการผลิตที่มีระยะเวลารวมในการปรับต้ังเครื่องรีดน้อยที่สุด  

 

4.1.1 การจัดตารางการผลิตตัวเลือกของสถานีงานรีดด้วย Nearest Neighbor Heuristic 

 ลักษณะการจัดตารางการผลิตในสถานีงานรีดของโรงงานกรณีศึกษาเป็นการจัดล าดับ

งาน n งานให้กับเครื่องรีด 1 เครื่อง ระยะเวลาการด าเนินงานรีดรวมขึ้นอยู่กับระยะเวลารวมในการ

ปรับต้ังเครื่องจักร ดังนั้น ฮิวริสติกที่น ามาใช้ในการจัดตารางการผลิตจึงควรเป็นแนวทางที่

ก่อให้เกิดระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดน้อยที่สุด ฮิ วริสติก “Nearest Neighbor Heuristic” ซึ่ง

เหมาะกับปัญหาการจัดตารางในลักษณะเช่นนี้ ( Hurkens & Gerhard, 2004) จึงถูกพิจารณา

น ามาใช้กับการจัดตารางงานรีดของโรงงานกรณีศึกษา 

 หลักของการจัดตารางการผลิตของงานรีดด้วยฮิวริสติก Nearest Neighbor Heuristic 

สามารถสรุปเป็นขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดังนี้ 

1. ก าหนดแผนการผลิตประจ าวัน ซึ่งระบุงานผลิตทุกงานที่ต้องการด าเนินงานรีดในวัน

ด าเนินงานผลิตนั้น  

2. ก าหนดงานรีดต้ังต้น ที่จะใช้ในการประมวลผลการจัดตาราง  โดยควรจะเป็นงาน รีด

ล าดับสุดท้ายของวันด าเนินงานรีดก่อนหน้า 

3. ให้ค่าเวลาปรับต้ังเครื่องจักรจากสีของผลิตภัณฑ์ตั้งต้นเป็นสีของแต่ละงานที่ยังไม่ได้รับ

การจัดล าดับเป็นค่า A ของแต่ละงาน 

4. ให้ค่าเวลาปรับต้ังเครื่องจักรจากลายของผลิตภัณฑ์ตั้งต้นเป็นลายของแต่ละงานที่ยัง

ไม่ได้รับการจัดล าดับเป็นค่า B ของแต่ละงาน 

5. ให้ค่าเวลาปรับต้ังเครื่องจักรจากชนิดของผลิตภัณฑ์ตั้งต้นเป็นชนิดของแต่ละงานที่ยัง

ไม่ได้รับการจัดล าดับเป็นค่า C ของแต่ละงาน 
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6. พิจารณาค่า A, B, C ของแต่ละงานที่ยังไม่ได้รับการจัดล าดับ ให้ค่าที่มีค่ามากที่สุด 

เป็นค่า D ของแต่ละงาน 

7. พิจารณาค่า D ของทุกงานที่ยังไม่ได้รับการจัดล าดับ ให้งานที่มีค่า D น้อยที่สุดเป็นงาน

ในล าดับการผลิตถัดไป 

 หากมีงานที่มีค่า D น้อยที่สุดมากกว่า 1 ค่า ให้พิจารณาค่า B ของงานเหล่านั้น 

แล้วเลือกงานที่มีค่า B น้อยที่สุดเป็นงานในล าดับการผลิตถัดไป  (เพื่อลดการ

ด าเนินงานเปลี่ยนลูกลาย/ ลูกยางเพื่อการด าเนินงานผลิต) 

 หากมีงานที่มีค่า B น้อยที่สุดมากกว่า 1 ค่า ให้พิจารณาค่า A ของงานเหล่านั้น 

แล้วเลือกงานที่มีค่า A น้อยที่สุดเป็นงานในล าดับการผลิตถัดไป (เพื่อลดการ

ด าเนินงานท าความสะอาดสีในเครื่องโม่เพื่อการด าเนินงานผลิต) 

 หากมีงานที่มีค่า A น้อยที่สุดมากกว่า 1 ค่า ให้พิจารณาค่า C ของงานเหล่านั้น 

แล้วเลือกงานที่มีค่า C น้อยที่สุดเป็นงานในล าดับการผลิตถัดไป 

 หากมีงานที่มีค่า C น้อยที่สุดมากกว่า 1 ค่า ให้เลือก 1 งานใดๆของงานเหล่านั้น

เป็นงานในล าดับการผลิตถัดไป 

8. ก าหนดให้ล าดับงานที่ได้รับการเลือกจากข้อ. 7 เป็นล าดับงานต้ังต้นตัวต่อไป 

9. ด าเนินงานตามข้อ 3-8 วนไป จนงานทุกงานได้รับการจัดล าดับ 

 

 4.1.2 การใช้ซอฟต์แวร์ช่วย จัดตารางการผลิต ตัวเ ลือกของสถานีงานรีด

 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตของเครื่องรีดในรูปแบบของโปรแกรม Visual Basics (VB) 

ได้ถูกจัดท าขึ้น (แสดงภาพตัวอย่างของโปรแกรมในภาพที่ 4.1) เพื่อช่วยประมวลล าดับการผลิต

ของงานรีดตามแนวทางของ Nearest Neighbor Heuristic ซึ่งมุ่งเน้นให้การด าเนินงานผลิต ท่ีมี

ระยะเวลารวมของการปรับต้ังเครื่อง รีดน้อยที่สุด (ขั้นตอนการใช้โปรแกรมแสดงในภาคผนวก  ก) 

โดยการด าเนินงานจัดตารางการผลิตของเครื่องรีดด้วยโปรแกรม VB เริ่มจากการสร้างฐานข้อมูล

ระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องจักรของแต่ละคู่สีและคู่ชนิดผลิตภัณฑ์ในรุปแบบของไฟล์ 

Microsoft Excel เพื่อใช้เป็นข้อมูลประกอบการประมวลผลของโปรแกรม 
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 เมื่อพนักงานฝูายวางแผนการผลิตได้วางแผนการผลิตประจ าวันของเครื่องรีด จะท าการ

ปฺอนข้อมูลชนิด ลาย และสีของทุกรายการผลิตท่ีต้องการน ามาจัดตารางการผลิตลงในโปรแกรม 

Visual Basic โดยงานแรกที่ท าการปฺอนข้อมูลชนิด ลาย สีลงในโปรแกรมจะใช้เป็นงานตั้งต้นใน

การประมวลผลของโปรแกรม ในทางปฏิบัติ งานต้ังต้นควรจะเป็นงานรีดล าดับสุดท้ายของวัน

ด าเนินการผลิตก่อนหน้า 

 เมื่อสั่งการให้โปรแกรมท าการประมวลผลเพื่อจัดตารางการผลิตตัวเลือกของงานรีด 

โปรแกรมจะประมวลล าดับงานผลิตตามหลักการของฮิวริสติก พร้อมแสดงระยะเวลาปรับต้ัง

เครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละล าดับงานผลิตและระยะเวลารวมของการปรับต้ังเครื่องรีดตามแผนการ

ผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 โปรแกรมช่วยในการจัดตารางการผลิตตัวเลือกของงานรีด  

 

 ล าดับของงานรีดที่ได้จาก การประมวลผลด้วย มาตรการในการด าเนินงานนี้ จะถูกใช้เป็น

เพียงข้อมูลช่วยประกอบการตัดสินใจก าหนดตารางการผลิตที่จะใช้ในการด าเนินงานจริงโดยฝูาย
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วางแผนการผลิตอีกครั้งหนึ่ง  โดยถึงแม้ว่าในการด าเนินงานรีดบนพื้นที่ผลิตจริงอาจมีปัจจัยอื่นท่ี

เข้ามาเกี่ยวข้องกับการจัดตารางงานรีด นอกเหนือจากระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องรีด อัน

ได้แก่ ความเร่งด่วนของงานผลิต การค านึงถึงการจัดตารางการผลิตให้กับสถานีการผลิตถัดๆไป 

เป็นต้น โปรแกรมช่วยจัดตารางงานรีดที่ได้จัดท าขึ้นนี้ ไม่ได้พิจารณาน าปัจจัยต่างๆเหล่านั้นเข้ามา

ใช้ในการประมวลผล เนื่องจากความเร่งด่วนของงานผลิตจะถูกคัดกรองเบื้องต้นโดยฝูายวาง

แผนการผลิต ซึ่งเป็นผู้ท าหน้าที่ในการวางแผนการผลิตหรือก าหนดรายการงานผลิตที่ต้องผลิตใน

แต่ละวันอยู่ก่อนแล้ว ในส่วนของงานผลิตที่ถูกพิจารณาเป็นงานเร่งด่วนในแต่ละวัน ฝูายวาง

แผนการผลิตสามารถก าหนดให้งานผลิตเหล่านั้นเป็นงานผลิตในล าดับแรกๆของการด าเนินงาน

ผลิตในวันนั้น โดยอาจก าหนดงานผลิตเหล่านั้นเป็นงานเริ่มต้นในการประมวลผลการจัดตาราง

งานรีด หรืออาจไม่น างานเหล่านั้นมาประมวลผลการจัดตารางงานรีดด้วยโปรแกรมเช่นเดียวกับ

งานผลิตรายการอ่ืนๆ 

 

 4.1.3 ฐานข้อมูลประกอบการด าเนินงานจัดตารางการผลิตของสถานีงานรีด 

 ในการจัดตารางการผลิตด้วยแนวทางที่กล่าวมาจ าเป็นต้องอาศัยข้อมูลประกอบการจัด

ตาราง ได้แก่ ระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่สีผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิต 

ระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ชนิดผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิต และระยะเวลาใน

การปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ลายผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิต (ซึ่งระยะเวลาในการปรับต้ัง

เครื่องรีดของแต่ละคู่ลายผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิตหรือระยะเวลาในการเปลี่ยนลูกลาย/ ลูกยาง

มีค่าเท่ากันที่ระยะเวลาประมาณ 30 นาท)ี โดย ฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีด ทั้ง 3 

ส่วน จัดท าโดยการเก็บบันทึกข้อมูลเวลาจากการด าเนินงานผลิตจริง นับต้ังแต่ช่วงที่งานผลิตใน

รายการก่อนหน้าไหลผ่านส่วนการด าเนินงานของลูกกลิ้ง/ ลูกลายเรียบร้อยแล้ว โดยการจัดท า

ฐานข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดมีรายละเอียด ดังนี้ 

 1. การจัดท าฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่สีผลิตภัณฑ์ในล าดับ

งานผลิต 
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 เนื่องจากสีของผลิตภัณฑ์ในโรงงานกรณีศึกษามีมากกว่า 100 เฉดสีตามความต้องการ

น าไปใช้ของลูกค้า งานวิจัยน้ีจึงท าการก าหนดกลุ่มสีหลัก 10 สีที่ใช้ในการสร้างฐานข้อมูล

ระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่สีผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิต  โดยกลุ่มสีหลัก 10 สี 

ประกอบไปด้วย กลุ่มสีขาว กลุ่มสีด า กลุ่มสีเขียว กลุ่มสีแดง กลุ่มสีน้ าเงิน กลุ่มสีน้ าตาล กลุ่มสี

เหลือง กลุ่มสีเทา กลุ่มสีชมพู และกลุ่มสีฟฺา 

 ระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องรีดเป็นการน าข้อมูลเวลาในการด าเนินงานผลิตจริงมา

ประเมินหาค่าตัวแทนเพื่อใช้เป็นข้อมูลตัวแทนในฐานข้อมูล ซึ่งข้อมูลดังกล่าวสามารถ

เปลี่ยนแปลงได้ตามความเหมาะสมของการด าเนินงานในอนาคต อย่างไรก็ดี ข้อมูลระยะเวลาที่ใช้

ในการปรับต้ังเครื่องรีดของบางคู่สีเป็นการประมาณค่าขึ้นจากหัวหน้าสถานีงานรีด เนื่องจากการ

ขาดข้อมูลจากการด าเนินงานจริง ซึ่งข้อมูลเหล่านี้สามารถเปลี่ยนแปลงได้ตามความเหมาะสมของ

การด าเนินงานในอนาคตเช่นเดียวกัน โดยฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่

สีผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิตแสดงในตารางที่ 4.1 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.1 ฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่สีผลิตภัณฑ์  

 

 
  
 2. การจัดท าฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ชนิดผลิตภัณฑ์ใน

ล าดับงานผลิต 

 ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดของโรงงานกรณีศึกษาต้องผ่านการด าเนินงานรีดที่อุณหภูมิต่างกัน 

การเปลี่ยนชนิดของผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในล าดับการผลิตต่อกัน จึงมีระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดใน

ไปเป็นสี

ขาว ด า เขียว แดง น  าเงิน น  าตาล เหลือง เทา ชมพู ฟ้า

ขาว 10 15 13 15 15 8 10 5 5

ด า (25) 22 (20) 20 18 (22) 5 (25) (24)

เขียว 12 7 10 12 8 12 8 12 10

แดง (14) 8 17 15 8 16 8 8 15

น าเงิน 13 6 8 10 10 15 6 12 8

น  าตาล (22) 6 20 8 16 16 5 (20) 21

เหลือง 12 8 8 8 12 8 10 12 13

เทา (22) 5 12 18 (18) 12 (20) 22 18

ชมพู 10 6 10 3 12 5 12 10 8

ฟ้า 10 6 8 8 3 5 12 8 8

เป
ล
ี ย
น
 
า
 
ส
ี
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การรออุณหภูมิให้พร้อมส าหรับการด าเนินงานผลิต งานวิจัยน้ีจึงได้จัดท าฐานข้อมูลระยะเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ชนิดผลิตภัณฑ์ 9 ชนิดผลิตภ ณฑ์ในล าดับงานผลิต  โดยฐานข้อมูล

ระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ชนิดผลิตภัณฑ์ในล าดับงานผลิต  แสดงในตารางที่ 

4.2 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.2 ฐานข้อมูลระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดของแต่ละคู่ชนิดผลิตภัณฑ์  

 

 
 
 4.1.4 สรุปขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อแก้ไขปํญหาการจัดตารางการผลิต 

 ในการด าเนินงานแก้ไขปัญหาการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุป

เป็นขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดังนี้ 

 1. ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาในเรื่องการปรับต้ังเครื่องรีดร่วมกับฝูายวางแผนการผลิตและฝูาย

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 2. ผู้วิจัยจัดแบ่งสีตามรหัสสีออกเป็น 10 กลุ่มสีหลัก  

 3. ผู้วิจัยเก็บรวบรวมข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดจากการบันทึกระยะเวลาการ

ด าเนินงานผลิตจริงและข้อมูลที่ได้จากรายงานติดตามผลการผลิตของสถานีงานรีด 

 4.  ผู้วิจัยวิเคราะห์และน าข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดที่ได้มาสรุปค่าระยะเวลาที่

จะใช้ในการประมวลผลการจัดตาราง (ดังแสดงตารางข้อมูลในตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2) 

 5. ผู้วิจัยจัดท าโปรแกรม VB เพื่อให้พนักงานฝูายวางแผนการผลิตใช้ประมวลผลจัดตาราง

การผลิตตัวเลือกของงานรีด 

ไปเป็นผลิตภัณฑ์

TWE TWS TWV TWL TWL-C TWTP TWSN TWN ยางปูพื น

TWE 5 10 15 10 15 50 10 10

TWS 5 30 10 10 20 45 20 10

TWV 15 20 10 15 10 45 25 20

TWL 15 (30) 20 10 15 (45) 20 15

TWL-C 20 20 25 10 20 45 15 20

TWTP 20 25 20 15 10 (45) 20 25

TWSN 30 (40) 35 40 30 30 30 40

TWN 20 20 20 10 15 10 40 20

ยางปูพื น 25 25 30 10 10 20 50 20

เป
ล
ี ย
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า
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 6. ผู้วิจัยจัดท าเอกสารและสอนวิธีการใช้โปรแกรม VB ในการประมวลผลการจัดตาราง

การผลิตตัวเลือกของงานรีดให้กับพนักงานฝูายวางแผนการผลิต 

 7. โรงงานกรณีศึกษาน าแนวทางการจัดตารางงานรีดตัวเลือกด้วยฮิวริสติก รวมถึง

โปรแกรม VB ช่วยในการจัดตารางการผลิตตัวเลือกของงานรีด มาประยุกต์ใช้ในการด าเนินงานรีด

ของโรงงานกรณีศึกษา 

 

4.2. การแก้ไขปัญหาการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่าง

หน่วยผลิต 

 การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตมีวัตถุประสงค์ในการเตรียมความพร้อม ของการด าเนินงาน

ผลิต จัดเตรียมข้อมูล การผลิต และควบคุมการไหลของงานบนพื้นที่ผลิต (Melnyk, 1987) การที่

โรงงานกรณีศึกษาขาด มาตรการใน การด าเนินงานดังกล่าวท าให้บางครั้งโรงงานกรณีศึกษาเกิด

ปัญหาความไม่พร้อมและปัญหาการประสานงานในการด าเนินงานผลิต จนไม่สามารถด าเนินการ

ผลิตตามแผนที่ได้วางไว้ โรงงานกรณีศึกษาจึงมีการแต่งตั้งผู้รับผิดชอบหน้าที่ในการปล่อยงานเข้า

สู่พื้นที่ผลิต 

 ผู้ท าหน้าที่ในการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตต้อง เป็นผู้มีความรู้ ความเข้าใจในการไหลและ

การด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต ที่ส าคัญผู้ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต ต้องมีข้อมูลประกอบการตัดสินใจ

ในการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต อันได้แก่ ก าหนดส่งมอบสินค้า รายละเอียด หรือสมบัติของสินค้า 

แผนการผลิต ระยะเวลาที่คาดว่าต้องใช้ในการด าเนินงานผลิต ข้อมูลความต้องการวัตถุดิบ 

อุปกรณ์การด าเนินงาน และเส้นทางการไหลของงานผลิต  (Melnyk, 1987) ดังนั้น พนักงานฝูาย

วางแผนการผลิตจึงได้รับมอบหมายหน้าที่เป็นผู้ด าเนินการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต  

 โดยพนักงานฝูายวางแผนการผลิต มีหน้าที่ หลักในการตรวจสอบความพร้อมส าหรับการ

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 1. การเตรียม ความพร้อมของวัตถุดิบส าหรับการผลิต 

พนักงานฝูายวางแผนการผลิตต้องเป็นผู้จัดท าข้อมูลรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials: 

BOM) ภายหลังจากได้รับข้อมูลค าสั่งซื้อ ในกรณีที่รายการสินค้าเป็นสินค้าชนิดใหม่ที่ไม่เคยมีการ
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ด าเนินงานผลิตมาก่อน พนักงานฝูายวางแผนการผลิตต้องท าปฏิบัติการทดสอบ เพื่อสร้างรายการ

วัตถุดิบของงานผลิตรายการใหม่นั้นขึ้นมา ข้อมูลรายการวัตถุดิบและช่วงเวลาในการใช้ผลิตของ

งานผลิตใดๆตามแผนการผลิตต้องถูกจัดท าขึ้น (แสดงตัวอย่างของการจัดท าข้อมูลรายการวัตถุดิบ

ส าหรับฝูายจัดซื้อในภาคผนวก ข ภาพที่ 1)และส่งให้กับฝูายจัดซื้อใช้เป็นข้อมูลประกอบการ

พิจารณาจัดซื้อ เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมของการด าเนินงานตามแผนการผลิต 

ในส่วนของการผลิต รายการวัตถุดิบเป็นส่วนหนึ่งในข้อมูลที่แนบไปกับใบสั่งผลิตเพื่อใช้

เป็นข้อมูลในการตัดเบิกวัตถุดิบส าหรับใช้ด าเนินการผลิต 

2. การก าหนดแผนการผลิตและระยะเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานผลิต 

 เนื่องจากผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาแต่ละชนิดมีเส้นทางการด าเนินงานบน

เครื่องจักรที่ต่างกันและมีความสัมพันธ์ในการด าเนินงานผลิตแบบล าดับก่อน-หลัง (Precedence 

Constraint) ช่วงเวลาที่ใช้ในการด าเนินงานผลิตจึงเป็นข้อมูลส าคัญในการด าเนินงานผลิต ที่ต้องมี

การระบุให้ชัดเจน  เพื่อ ให้การด าเนินงานผลิตของแต่ละสถานีการผลิตมีความสอดคล้อง

ประสานกัน หน่วยการผลิตมีการเตรียมความพร้อมส าหรับการด าเนินงานผลิต และ การติดตาม

การด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ   

3. การเตรียมความพร้อมของข้อมูลส าหรับการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต 

นอกจากการเตรียมความพร้อมส าหรับการด าเนินงานผลิตแล้ว การสื่อสารข้อมูลการผลิต

ที่ส าคัญให้ฝูายการผลิตรับทราบก็เป็นเรื่องที่ส าคัญเช่นเดียวกัน โดยใบสั่งผลิตถือเป็นเอกสาร

ส าคัญที่ใช้ในการระบุและบันทึกข้อมูลที่จ าเป็นของการผลิต 

ใบสั่งผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษาขาดการระบุข้อมูลบางอย่างที่มีความส าคัญต่อ

การผลิต ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้เสนอการปรับปรุงรายละเอียดของข้อมูลการผลิตที่ส าคัญลงในใบสั่ง

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา (ตัวอย่างของใบสั่งผลิตแสดงในภาคผนวก ข ภาพที่ 2 , 3) โดยมี

รายละเอียดของข้อมูลที่เพิ่มเติมลงในใบสั่งผลิต (แสดงในตารางที่ 4.3) ดังนี้ 

 ช่วงเวลาที่คาดว่าต้องใช้ในการด าเนินงานผลิตเป็นข้อมูลที่ใช้ตรวจสอบและควบคุมการ

ผลิตให้ด าเนินไปตามแผน อีกทั้งการระบุช่วงเวลาการด าเนินการผลิตช่วยก่อให้เกิดการ

ประสานงานและเตรียมความพร้อมผลิตของหน่วยการผลิต 
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 รายละเอียดหรือสมบัติของสินค้า เพื่อเป็นการปฺองกันความสับสนหรือความผิดพลาด

จากการอ่านรหัสสินค้า ในใบสั่งผลิตจึงควรมีการระบุรายละเอียดหรือสมบัติของสินค้า

ให้ชัดเจน 

 เส้นทางการไหลของงานผลิต เพื่อเป็นการลดโอกาสของความผิดพลาดหรือความสับสน

ในการเคลื่อนย้ายงานผลิต 

 อุปกรณ์ในการด าเนินงานผลิต 

 ตัวอย่างสินค้าและเลขที่ค าสั่งผลิตอ้างอิง 

 

ตารางท่ี 4.3 รายละเอียดข้อมูลเพิ่มเติมในใบสั่งผลิตแบบใหม่ 

ข้อมูลในใบสั่งผลิตแบบเดิม ข้อมูลเพิ่มเติมในใบสั่งผลิตแบบใหม่ 

 ชื่อและรหัสลูกค้า 

 ก าหนดส่งมอบ 

 พนักงานขาย 

 รหัสสินค้า 

 เลขที่ค าสั่งซื้อ 

 รายการวัตถุดิบ 

 ช่วงเวลาที่คาดว่าจะใช้ด าเนินงานผลิต 

 รายละเอียดหรือสมบัติของสินค้า 

 เส้นทางการไหลของงาน (เครื่องจักรที่ใช้) 

 อุปกรณ์ในการด าเนินงานผลิต 

 ตัวอย่างสินค้า (ถ้าม)ี 

 เลขที่ค าสั่งผลิตอ้างอิง (ถ้าม)ี 

 

การระบุข้อมูลเครื่องจักร อุปกรณ์ เส้นทางการไหลของงานผลิตให้กับฝูายการผลิตถือเป็น

ข้อมูลส าคัญในการด าเนินงานผลิตบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  เนื่องจากผลิตภัณฑ์ของ

โรงงานกรณีศึกษามีหลายชนิด ซึ่งแต่ละชนิดผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาต้องผ่านขั้นตอน

กระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน อีกทั้ง ในบางสถานีการผลิต ยังมีเครื่องจักรที่ใช้ในการด าเนินงาน

มากกว่า 1 เครื่อง งานระหว่างผลิตจึงอาจถูกส่งไปด าเนินการยังเครื่องจักรที่ไม่ถูกต้องจนอาจเกิด

ปัญหากับสมบัติหรือคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์ เช่น การน าผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติก

ประกอบไนลอน (หนังเทียม) ไปอบด้วยเครื่องอบความยาว 15 เมตร ทั้งที่ผลิตภัณฑ์ประเภทนี้ต้อง
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ผ่านการอบด้วยเครื่องอบความยาว 20 เมตร ท าให้ผลิตภัณฑ์มีสมบัติ (ความหนา ระดับความ

แข็ง) ไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้า ดังนั้น เพื่อให้การด าเนินงานและการไหลของการผลิตบน

พื้นที่ผลิตด าเนินไปอย่างรวดเร็วและถูกต้อง พนักงานฝูายวางแผนการผลิตจ าเป็นจะต้องมีการ

ระบุข้อมูลเส้นทางการไหลของงานผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการผลิตในรูปแบบของ

เอกสารข้อมูลให้หัวหน้าและพนักงานในแต่ละสถานีการผลิตซึ่งเป็นผู้รับผิดชอบการด าเนินงาน

ผลิตรับทราบ โดย ล าดับการด าเนิน งานผลิตของงานผลิตทั้ง 9 ชนิดบนเคร่ืองจักรต่างๆ แสดงดัง

ตารางที่  4.4 และตัวอย่างเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกฟองน้ า แสดงดัง

ภาพที่ 4.2 

 

ตารางท่ี 4.4 ล าดับการด าเนินงานผลิตบนเครื่องจักรของผลิตภัณฑ์ทั้ง 9 ชนิด 

 
รีด 

อัดลาย
1 

อัดลาย
2 

อบ 
15เมตร 

อบ 
20เมตร 

อาบเงา พิมพ์สี 
ตรวจสอบ

1 
ตรวจสอบ

2 
TWE 1  3    2  4 
TWTP 1 3    4 2  5 
TWS 1   2  3  4  
TWN 1   2     4 
TWV 1  3    2  4 

TWL-C 1 2    3   4 
TWSN 1 (+1) 2   3 4  5  
ยางปูพื้น 1 (+1) 2     3  4 
หมายเหตุ: หมายเลขแสดงล าดับของกระบวนการผลิต 
                   หมายเลขที่ขีดเส้นใต้แสดงกระบวนการผลิตจที่อาจมีหรือไม่มี ขึ้นอยู่กับรายละเอียดของงานผลิต 
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ภาพท่ี 4.2 ตัวอย่างเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกฟองน้ า  

 

 4. การติดตามการผลิตและแก้ไขปํญหาท่ีเกิดขึ้นตามความเหมาะสม  

 หลังจากการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตแล้ว พนักงานฝูายวางแผนการผลิตยังมีหน้าที่ในการ

ติดตาม ตรวจสอบการด าเนินงานผลิตตามแผนที่ได้มอบหมายให้แต่ละหน่วยการผลิตไป หากพบ

ปัญหาในการด าเนินงานผลิตเกิดขึ้น พนักงานฝูายวางแผนการผลิตซึ่งถือเป็นผู้ที่ทราบรายละเอียด

เกี่ยวกับรายการผลิตมากที่สุด จึงเป็นผู้ที่สามารถท าหน้าที่แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นตามความ

เหมาะสมต่อไป 

 

4.2.1 สรุปขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อแก้ไขปํญหาการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและการ

เคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต 

 ในการด าเนินงานแก้ไขปัญหา การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและ การ เคลื่อนย้ายงาน

ระหว่างหน่วยผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุปเป็นขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดังนี้ 
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 1. ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาในเรื่องการ ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายงาน

ระหว่างหน่วยผลิตร่วมกับฝูายวางแผนการผลิตและฝูายผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 2 . ผู้วิจัยก าหนดหน้าที่การด าเนินงานของฝูายวางแผนการผลิตในการด าเนินกิจกรรมการ

ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต 

 3. ผู้วิจัยร่วมกับฝูายวางแผนการผลิตและ แผนก จัดซื้อ ด าเนินการ จัดท าแนวทางการ

ประสานข้อมูลความต้องการวัตถุดิบและการด าเนินงานจัดการด้านวัตถุดิบ  จากนั้น โรงงานจึง

ประยุกต์น าแนวทางการด าเนินงานดังกล่าวมาใช้ในการด าเนินงานผลิตจริง 

 4. ผู้วิจัยร่วมกับฝูายวางแผนการผลิตออกแบบรูปแบบของใบสั่งผลิตขึ้นใหม่ ซึ่งมีการเพิ่ม

การระบุข้อมูลที่ส าคัญในการด าเนินงานผลิตให้กับฝูายผลิต  จากนั้น โรงงานน าเอกสารใบสั่งผลิต

ดังกล่าวมาใช้ในการด าเนินงานจริง 

 5. ผู้วิจัยน าข้อมูลระยะเวลาในการด าเนินงานผลิตจากใบรายงานติดตามผลการผลิตจาก

แต่ละสถานีการผลิตมาเป็นฐานข้อมูล ส าหรับใช้ในการจัดตารางการผลิตของแต่ละสถานีการผลิต 

 

4.3 การแก้ไขปัญหาการติดตามการผลิต 

  จากปัญหามาตรการในการติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งมักต้องใช้เวลานาน

ในการตรวจพบ ปัญหาคุณภาพ ของงานผลิตหรือปัญหาท่ีเกิดขึ้นในการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต 

งานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพหรือปัญหาในการด าเนินงานผลิตจึงไม่ได้รับการระงับหรือแก้ไขอย่าง

ทันท่วงที ก่อให้เกิดการด าเนินงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแก่โรงงานกรณีศึกษา  สูญเสียทั้งเวลาการ

ด าเนินงานและทรัพยากรการผลิต มาตรการในการติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจึงได้รับ

การปรับปรุงให้สามารถตรวจพบปัญหาเหล่านี้ได้อย่างรวดเร็วยิ่งขึ้น อีกทั้งการติดตามการผลิต

ได้รับการปรับปรุงให้มีการเก็บบันทึกข้อมูลของปัญหาเหล่านี้เพื่อน ามาวิเคราะห์แก้ไขปัญหาต่อไป  

โดยการปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตอาจแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน ดังนี้ 

 

 4.3.1 การติดตามการตรวจสอบคุณภาพของงานผลิต 

 ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตโดยทั่วไปมักจะก าหนดจุดของการติดตามสถานะการผลิตไว้ 

ณ กระบวนการผลิตล าดับสุดท้ายของงานผลิต ท าให้การตรวจพบปัญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตหรือ
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บนงานผลิตถูกตรวจพบในเวลาท่ีนานกว่าที่ควรจะเป็น  การเพิ่มความถี่ของการติดตามการผลิต

อย่างเหมาะสมเป็นวิธีการที่ช่วยให้เกิดการตรวจพบปัญหาได้รวดเร็วยิ่งขึ้นและจ ากัดขอบเขตของ

ปัญหาไม่ให้เกิดการลุกลามออกไป (พีระพล พัฒนพงศกร, 2550) 

 เมื่อพิจารณาการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแต่เดิม หัวหน้าสถานีการผลิตหรือ

พนักงานปฏิบัติการไม่สามารถตรวจสอบสมบัติ ได้แก่ ระดับความเงาและสี ของงานผลิตว่าเป็นไป

ตามสมบัติที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ เนื่องจากในสถานีการผลิตไม่มีตัวอย่างชิ้นงานมาตรฐานเพื่อใช้

เป็นตัวอย่างอ้างอิงสมบัติของงานที่ผลิตได้ ซึ่งการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพภายใน (Built-in 

Quality) ของสถานีการผลิตช่วยให้เกิดการตรวจพบปัญหาด้านสมบัติหรือคุณภาพของงานผลิตที่

ไม่เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าได้ด้วยความรวดเร็วมากยิ่งขึ้น  งานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ

เหล่านั้นจึงสามารถได้รับการ ปรับสภาวะการผลิต แก้ไข (Rework) หรือการร้องขอการด าเนินงาน

ผลิตใหม่ได้อย่างรวดเร็ว ช่วยลดและจ ากัดผลกระทบของปัญหาที่ส่งผลต่อการด าเนินงานตาม

แผนการผลิตที่ได้วางไว้ 

 ความถี่ในการตรวจสอบคุณภาพงานผลิต ของโรงงานกรณีศึกษาจึงได้รับการปรับปรุงให้

สามารถตรวจพบปัญหางานผลิตที่ไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้ายอมรับได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้น  

โดยหัวหน้าสถานีการผลิตจะต้องด าเนินการตรวจสอบคุณภาพ (สมบัติ) ของงานผลิตในช่วงการ

ด าเนินการผลิต อีกทั้ง หัวหน้าสถานีการผลิตต้องมีการตัดตัวอย่างชิ้นงานผลิต เพื่อใช้เป็นข้อมูล

ประกอบรายงานผลการผลิต โดยชิ้นงานตัวอย่างจะถูกส่งให้ฝูายประกันคุณภาพเป็นผู้ตรวจสอบ

และอนุมัติการส่งงานผลิตนั้นไปด าเนินการยังกระบวนการผลิตขั้นต่อไป (แสดงตัวอย่างการเก็บ

ตัวอย่างชิ้นงานเพื่อการตรวจสอบในภาพที่ 4.3) การเพิ่มความถี่ของการติดตามการผลิตเช่นนี้ ท า

ให้สามารถตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิตหรืองานผลิตได้อย่างรวดเร็วยิ่งขึ้น งาน

ผลิตที่ไม่ได้คุณภาพจะได้รับการระงับหรือด าเนินการผลิตใหม่ ภายในเวลาอันรวดเร็ว  เป็นการลด

ความสูญเปล่าของเวลาการด าเนินงานและต้นทุนการผลิตในงานเหล่านี้ลง (พีระพล พัฒนพงศกร , 

2550) 
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ภาพท่ี 4.3 การตัดตัวอย่างงานผลิตจากแต่ละสถานีการผลิตเพื่อการตรวจสอบคุณภาพ  
 

 ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพภายในสถานีการผลิต สมบัติของงานผลิตจะถูกตรวจสอบ

ตามความเหมาะสมของการด าเนินงานในสถานีการผลิตน้ันๆ ดังแสดงการตรวจสอบคุณภาพ

ภายในสถานีการผลิตในตารางที่ 4.5 

 
ตารางท่ี 4.5 การตรวจสอบคุณภาพภายในสถานีการผลิต 

 

สถานีการผลิต 
สมบัติของงานผลิตที่ต้องด าเนินการตรวจสอบ 

ความหนา ความกว้าง สี ระดับความเงา ระดับความแข็ง 
งานรีด 

   

 
 

งานอบ 
  

  
 

งานอัดลาย 
 

   
 

งานอาบเงา  
   

 
งานพิมพ์ลายสี   

 

  
  
 ความหนา ความกว้าง สี ระดับความเงา และระดับความแข็งของงานผลิตถือเป็นสมบัติ

ส าคัญของงานผลิตซึ่งลูกค้าเป็นผู้ก าหนด หากสมบัติเหล่านี้ของงานที่ผ่านการผลิตไม่เป็นไปตาม
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ความต้องการของลูกค้า จนลูกค้าไม่สามารถยอมรับสินค้าหรือน าสินค้าไปใช้ด าเนินงานแปรรูปต่อ

ได้ งานผลิตเหล่านั้นจะกลายเป็นสินค้าคงคลังของโรงงาน ซึ่งไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มใดๆให้กับ

โรงงาน 

 1.  การตรวจสอบความหนาของงานผลิต 

 แต่เดิม พนักงานประจ าสถานีการผลิตจะด าเนินการ ตรวจสอบ ความหนาของงานผลิต

ในช่วงเริ่มด าเนินงานผลิตเท่านั้น ซึ่งในการด าเนินงานวิจัยนี้ ความถี่ของการตรวจสอบความหนา

ของงานผลิตได้รับการปรับปรุง โดยพนักงานต้องด าเนินงานตรวจสอบความหนาอย่างสม่ าเสมอ

ในช่วงการด าเนินงานรีด นั่นคือ การวัดความหนา เมื่อเริ่มด าเนินงานผลิต ระหว่างด าเนินงานผลิต 

และช่วงท้ายของการด าเนินงานผลิต โดยการวัดความหนาจะวัดงานผลิตที่ขอบทั้ง 2 ข้างและพื้นที่

ตรงกลางของงานผลิต โดยสถานีการผลิตที่ต้องด าเนินการวัดความหนาของงานผลิต ได้แก่ สถานี

งานรีด สถานีงานอบ และสถานีงานอัดลาย ตัวอย่างการตรวจสอบความหนาของงานผลิตระหว่าง

ด าเนินงานผลิต แสดงดังภาพที่ 4.4 

 

 
 

ภาพท่ี 4.4 การตรวจสอบความหนาของงานผลิตระหว่างด าเนินงานผลิต 
 
 2. การตรวจสอบความกว้างของงานผลิต  

 แต่เดิมพนักงานประจ าสถานีการผลิตจะด าเนินกา รตรวจสอบ ความกว้างของงานผลิต

ในช่วงเริ่มด าเนินงานผลิตเท่านั้น ซึ่งในการด าเนินงานวิจัยนี้ ความถี่ของการตรวจสอบความกว้าง



89 

 

 

ของงานผลิตได้รับการปรับปรุง โดยพนักงานประจ าสถานีการผลิตจะด าเนินการวัดความกว้างของ

งานผลิตด้วยตลับเมตรเมื่อเริ่มด าเนินงานผลิต ระหว่างด าเนินงานผลิต และช่วงท้ายของการ

ด าเนินงานผลิต โดยสถานีการผลิตที่ต้องด าเนินการวัดความหนาของงานผลิต ได้แก่ สถานีงานรีด 

สถานีงานอบ และสถานีงานอาบเงา 

 การตรวจสอบความกว้างของงานผลิตในสถานีงานอาบเงาเป็นสิ่งจ าเป็น เนื่องจากระดับ

ความตึงของงานผลิตที่ผ่านการอาบเงา อาจส่งผลต่อการหดย่นของเนื้องานผลิต ซึ่งส่งผลต่อความ

กว้างของงานผลิตได้  

 3. การตรวจสอบสีของงานผลิต 

 แต่เดิมหัวหน้าสถานีการผลิตหรือพนักงานปฏิบัติการไม่สามารถตรวจสอบสีของงานผลิต

ว่าเป็นไปตามสมบัติที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ เนื่องจากในสถานีการผลิตไม่มีตัวอย่างสีของชิ้นงาน

มาตรฐานหรือตัวอย่างสีตามรหัสสีเพื่อใช้เป็นตัวอย่างเทียบเคียงสีของงานที่ผลิตได้ 

 ตัวอย่างของสีผลิตภัณฑ์ภายในสถานีการผลิตจึงได้รับการจัดท าขึ้น เพื่อให้พนักงานหรือ

หัวหน้าสถานีการผลิตใช้ในการเปรียบเทียบกับงานผลิตท่ีได้ โดยในกรณีที่ลูกค้าระบุสีของงาน

ผลิตอ้างอิงตามงานผลิตของเลขที่ค าสั่งซื้อเดิม ให้ฝูายวางแผนการผลิตแนบตัวอย่างชิ้นงานผลิต

จากค าสั่งซื้อเดิมเป็นตัวอย่างให้สถานีการผลิตใช้ในการด าเนินการตรวจสอบ ในกรณีที่ลูกค้าไม่ได้

ระบุค าสั่งซื้อเดิมที่ใช้ในการอ้างอิง ให้ฝูายการผลิตด าเนินการเทียบสีของงานผลิตกับตัวอย่างสี

ของงานผลิตที่ฝูายวางแผนการผลิตได้จัดท าขึ้น โดยพนักงานประจ าสถานีการผลิตจะด าเนินการ

เทียบสีของงานผลิตกับชิ้นงานตัวอย่างเมื่อเริ่มด าเนินงานผลิตและระหว่างด าเนินงานผลิต โดย

สถานีงานที่ต้องด าเนินการเทียบสีของงานผลิต ได้แก่ สถานีงานรีด สถานีงานอาบเงา และสถานี

งานพิมพ์ลายสี 

 4. การตรวจสอบระดับความเงาของงานผลิต 

 แต่เดิมหัวหน้าสถานีการผลิตหรือพนักงานปฏิบัติการไม่สามารถตรวจสอบระดับความเงา

ของงานผลิตว่าเป็นไปตามสมบัติที่ลูกค้าต้องการหรือไม่ เนื่องจากในสถานีการผลิตไม่มีตัวอย่าง

ระดับความเงาของชิ้นงานมาตรฐานเพื่อใช้เป็นตัวอย่างอ้างอิงเทียบเคียงระดับความเงาของงานที่

ผลิตได ้
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 ตัวอย่างของ ระดับความเงาของ ผลิตภัณฑ์ภายในสถานีการผลิตจึงได้รับการจัดท าขึ้น 

เพื่อให้พนักงานหรือหัวหน้าสถานีการผลิตใช้ในการเปรียบเทียบกับงานที่ ผลิตได้ (แสดงภาพการ

เปรียบเทียบระดับความเงาในภาพที่ 4. 5) โดยพนักงานประจ าสถานีงานผลิตจะด าเนินการเทียบ

ระดับความเงาของงานผลิตกับชิ้นงานตัวอย่างซึ่งมีระดับความเงาต้ังแต่ระดับที่ 0 (ระดับความเงา

สูงสุด) ถึงระดับท่ี 9 (ระดับความด้านสูงสุด) เมื่อเริ่มด าเนินงานผลิตและระหว่างด าเนินงานผลิต 

โดยสถานีการผลิตที่ต้องด าเนินการเทียบระดับความเงาของงานผลิต ได้แก่ สถานีงานอาบเงา  

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 การเทียบระดับความเงาของงานผลิตกับชิ้นงานตัวอย่างในสถานีงานอาบเงา  
 
 5. การตรวจสอบระดับความแข็งของงานผลิต 

 แต่เดิมพนักงานประจ าสถานีการผลิต ไม่มีการตรวจสอบความหนาของงานผลิต ชิ้นงาน

ตัวอย่างในระดับความแข็งที่ก าหนดจึงถูกเตรียมขึ้นเพื่อใช้ในการตรวจเทียบกับระดับความแข็ง

ของงานผลิตด้วยเครื่องมือวัดความแข็ง โดยพนักงานต้อง ด าเนินการตรวจสอบความหนาของงาน

ผลิตอย่างสม่ าเสมอระหว่างการด าเนินงานผลิต คือ เมื่อเริ่มด าเนินงานผลิต ระหว่างด าเนินงาน

ผลิต และช่วงท้ายของการด าเนินงานผลิต โดยสถานีการผลิตที่ต้องด าเนินการเทียบเคียงระดับ

ความแข็งของงานผลิต ได้แก่ สถานีงานรีด สถานีงานอบ และสถานีงานอัดลาย 
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 4.3.2 การติดตามผลการผลิต  

 แต่เดิม โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการติดตามผลการผลิตตามแผนรายการผลิตที่ได้วางไว้ 

งานผลิตบางงานจึงอาจถูกละเลย ไม่ได้รับการผลิตตามแผนที่ได้วางไว้ อีกทั้ง โรงงานขาดการ

ติดตามผลการผลิตในส่วนของระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องจักร ระยะเวลาในการด าเนินงาน

ผลิต หรือรายงานของเสีย ข้อมูลเหล่านี้มีความส าคัญต่อการวิเคราะห์ปัญหาและการวางแผนการ

ด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตต่อไป 

 นอกจากการมอบหมายหน้าท่ีการติดตามผลการผลิตให้กับพนักงานฝูายวางแผนการผลิต 

ซึ่งเป็นผู้ที่ทราบข้อมูลแผนการผลิตเป็นอย่างดีและมีอ านาจในการปรับปรุง แก้ไขตารางการผลิต

ตามความเหมาะสม โดยอ้างอิงข้อมูลการติดตามการผลิตจากตารางการผลิตประจ าวันแล้ว ผู้วิจัย

จึงได้ร่วมกับโรงงานกรณีศึกษาในการปรับปรุงรูปแบบรายงานการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาขึ้น 

เพื่อเป็นการบันทึกข้อมูลการผลิตที่ส าคัญในการวิเคราะห์และปรับปรุงการด าเนินการผลิตต่อไป 

 1. การจัดท ารายงานติดตามการผลิตของสถานีการผลิต  

  รายงานผลการผลิตประจ าเคร่ืองจักร (หรือสถานีการผลิต) ได้ถูกจัดท าขึ้น เพื่อเป็นการ

ติดตามและตรวจสอบการด าเนินงานผลิตตามแผนการผลิต โดยรายงานผลการผลิตได้ถูก

ออกแบบให้มีการบันทึกข้อมูลการผลิตที่ส าคัญ ได้แก่ ระยะเวลาที่ใช้ในการปรับต้ังเครื่องจักร 

ระยะเวลาการด าเนินงานจริง ปริมาณการผลิตจริง และปัญหาที่อาจเกิดขึ้น ข้อมูลเหล่านี้จะถูก

น ามาตรวจสอบและวิเคราะห์ผลของการด าเนินงานผลิตต่อไป โดยรูปแบบของรายงานการติดตาม

การผลิตแสดงในภาคผนวก ข ภาพที่ 4 

 ข้อมูลจากรายงานผลการผลิตจะถูกเก็บรวบรวมโดยฝูายวางแผนการผลิตในรูปแบบของ

ไฟล์ข้อมูล Microsoft Excel (แสดงภาพในภาคผนวก ข ภาพที่ 5) ซึ่งเป็นข้อมูลรายเดือนของงาน

ผลิตที่มีก าหนดส่งมอบภายในเดือนนั้น เพื่อใช้ในการตรวจสอบและติดตามงานในรายการผลิตท่ี

ได้รับค าสั่งผลิตและการปล่อยเข้าสู่พื้นที่ผลิต 

 ในส่วนของการด าเนินงานในสถานีการผลิต ได้มีการน าบอร์ดแสดงรายละเอียดของงานที่

ก าลังด าเนินงานผลิต ณ เครื่องจักรนั้นมาติดต้ังไว้ เพื่อช่วยให้การด าเนินงานติดตามการผลิต

เป็นไปได้ง่ายยิ่งขึ้น ดังแสดงบอร์ดการติดตามการผลิตในสถานีการผลิต ดังภาพที่ 4.6 
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ภาพท่ี 4.6 บอร์ดแสดงรายละเอียดการด าเนินงานผลิตของเครื่องจักร  
 

 2. การจัดท ารายงานของเสีย  

 โรงงานกรณีศึกษาแต่เดิมขาดการรายงานของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต ท าให้ของ

เสียจากการผลิตเหล่านั้นไม่ได้รับการตรวจสอบหาสาเหตุของปัญหาในการด าเนินงานผลิต 

โรงงานกรณีศึกษาจึงไม่ทราบถึงข้อบกพร่องในการด าเนินการผลิต ซึ่งเป็นข้อมูลส าคัญที่จะ

น ามาใช้วิเคราะห์ พัฒนามาตรการแก้ไขหรือปฺองกันปัญหาเหล่านั้น เพื่อช่วยเพิ่มผลิตภาพการ

ผลิตให้แก่โรงงานกรณีศึกษา (พีระพล พัฒนพงศกร, 2550) อีกทั้ง งานผลิตที่เป็นของเสียอาจไม่ได้

รับการรายงานให้ฝูายการขาย ฝูายวางแผนการผลิต หรือผู้บริหารทราบ อาจท าให้งานผลิต

เหล่านั้นถูกละเลย จนส่งผลกระทบต่อการส่งมอบงานผลิตให้แก่ลูกค้า 

 ดังนั้น รายงานของเสียจึงได้ถูกจัดท าขึ้น เนื่องจากรายงานของเสียถือเป็นข้อมูลที่จ าเป็น

ในการวิเคราะห์ความสามารถ และปัญหาที่เกิดขึ้น ในกระบวนการผลิต โดยเมื่อเกิดของเสียขึ้นใน

กระบวนการผลิต หัวหน้าสถานีการผลิตต้องเป็นผู้รายงานเลขที่ค าสั่งผลิต ชนิดของงานผลิต 

รูปแบบของความเสียหายที่เกิดขึ้น และการวิเคราะห์สาเหตุของความเสียหายที่เกิดขึ้น 

 นอกจาก รายงานของเสีย จะเป็นข้อมูลส าหรับฝูายการผลิตในการวิเคราะห์มาตรการ

ปฺองกันปัญหาการผลิตท่ีเกิดขึ้น รายงานของเสียยังเป็นข้อมูลให้ฝูายวางแผนการผลิตพิจารณาว่า

ของเสียที่เกิดขึ้นส่งผลต่อแผนการผลิตและแผนการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าอย่างไร 
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 รายงานของเสียจะถูกรวบรวมเป็นแฟฺมข้อมูลในรูปแบบของไฟล์ Excel โดยข้อมูลจะถูก

จ าแนกตามกระบวนการผลิตท่ีก่อให้เกิดปัญหา เพื่อรวบรวมข้อมูลให้ง่ายต่อการค้นหาถือว่าการ

จัดท ารายงานของเสียเป็นส่วนหนึ่งของจุดเริ่มต้นในการด าเนินงานปรับปรุงคุณภาพของการ

ด าเนินงานผลิต เนื่องจากข้อมูลที่รวบรวมได้จากรายงานของเสียจะถูกน าไปใช้ในการวิเคราะห์

ข้อบกพร่องในการด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  โดยรูปแบบของรายงานของเสียแสดงใน

ภาคผนวก ข ภาพที่ 6 

 การจัดท ามาตรการในการติดตามการผลิตที่กล่าวมาสามารถแสดงให้เห็นถึง

ความสัมพันธ์ของการด าเนินงานในแต่ละหน่วยงาน ซึ่งล้วนเกี่ยวข้องกับการด าเนินผลิตให้เกิด

ประสิทธิภาพที่ดี ดังแสดงการไหลของการด าเนินงานติดตามการผลิตในภาพที่ 4.7  
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ภาพท่ี 4.7 การไหลของการด าเนินงานติดตามการผลิต 

ฝูายการตลาด ฝูายวางแผนการผลิต ฝูายจัดซื้อ ฝูายคลังวัตถุดิบ/ สินค้า ฝูายผลิต ฝูายประกันคุณภาพ 
 

     ตรวจสอบ
ปริมาณวัตถุดิบ 

ระบุข้อมูล 

ค าสั่งซื้อ 
ระบุข้อมูล 

การสั่งผลิต 
ตัดเบิกวัตถุดิบ ด าเนินงานผลิต ตรวจสอบ 

งานผลิต 
รายงานการ
ตัดเบิก
วัตถุดิบ 

แผนการผลิต
และใบสั่งผลิต 

รายการ 

ค าสั่งซื้อ 

จัดเก็บสินค้า 

รายงาน 

การรับสินค้า 

ตัดเบิกสินค้า 

รายงานการ
ตัดเบิกสินค้า 

 

ขอจัดส่งสินค้า 

รายงานการ
ขอเบิกสินค้า 

 

รายงานการ
ตรวจสอบ 

งานผลิต 
เคลื่อนย้าย
งานผลิต 

ใบติดตาม 

การผลิต 

รายการ
วัตถุดิบ 

รายงานการผลิต 

(หรือรายงานของเสีย) 

รวบรวม 

ข้อมูลการผลิต 

วิเคราะห์ผลการผลิตและแผนการผลิต 
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4.3.3 สรุปขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อแก้ไขปํญหาการติดตามการผลิต 

 ในการด าเนินงานแก้ไขปัญหา การติดตามการ ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุป

เป็นขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดังนี้ 

 1. ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาในเรื่องการติดตามการผลิตร่วมกับฝูายวางแผนการผลิตและฝูาย

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 2 . ผู้วิจัยกับฝูายผลิตร่วมกันจัดท ารูปแบบเอกสารรายงานติดตามผลการผลิตและรายงาน

ของเสีย เพื่อน าแ นวทางการด าเนินงานดังกล่าวไปประยุกต์ใช้ในการด าเนินงาน ผลิตจริง รวมถึง

การจัดท าชิ้นงานตัวอย่างไว้ตรวจเทียบคุณภาพของงานผลิตภายในสถานีการผลิต 

 3. ฝูายผลิตจัดท าแฟฺมข้อมูลในคอมพิวเตอร์ เพื่อใช้จัดเก็บบันทึกและเป็นฐานข้อมูลการ

ผลิต 

 

4.4 การแก้ไขปัญหาการควบคุมการผลิต 

 การจัดท ามาตรการในการควบคุมการผลิตเป็นการด าเนินงานเพื่อตอบสนองปัญหา การ

ด าเนินงานท่ีอาจเกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต ซึ่งปัญหาดังกล่าวสามารถส่งผลเสียต่อการด าเนินงานตาม

แผนการผลิตที่ได้วางไว้ 

 มาตรการ เอกสารมาตรการใน การควบคุมการผลิต รวมถึงเปฺาหมายควบคุมการ

ด าเนินงานตามมาตรการดังกล่าวจึงได้ถูกจัดท าและก าหนดขึ้น เพื่อเป็น แนวทางปฺองกันปัญหา

ความไม่แน่นอนที่อาจเกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต โดยเอกสารมาตรการในการควบคุมการผลิตดังกล่าว

ถือเป็นหนึ่งในเครื่องมือการบริหารคุณภาพของการด าเนินงานผลิต (บรรจง จันทมาศ , 2554) 

มาตรการใน การควบคุมการผลิตที่ได้จัดท าขึ้น ประกอบด้วยการ ปฺองกันการขาดวัตถุดิบส าหรับ

งานผลิตด้วยแผนการจัด การวัตถุดิบและการควบคุมการจัดการวัตถุดิบคงคลัง  การเตรียมความ

พร้อมของเครื่องจักร ในการด าเนินงาน ผลิตด้วย การพัฒนา แผนการซ่อมบ ารุง เชิงปฺองกัน  การ

เตรียมความพร้อมส าหรับการปฏิบัติงานของพนักงานด้วย การพัฒนาแผนการฝึกอบรม  และการ

ประสานข้อมูลการเตรียมความพร้อมด าเนินงานผลิตด้วยมาตรการในการควบคุมการวางแผนการ

ผลิต  



96 

 

 

 มาตรการในการควบคุมการผลิตเหล่านี้ มุ่งเน้นให้การด าเนิน การผลิตเป็นไปตามแผนที่ได้

ก าหนดไว้ ให้มากที่สุด  ผลจากการด าเนินงานควบคุมกิจกรรมการผลิต ตามที่กล่าวมา ท าให้เกิด

ปัญหาการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิตลดน้อยลง การด าเนินงานผลิตเป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไว้

มากยิ่งขึ้น 

 

 4.4.1 การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนักงานปฏิบัติการ 

 การด าเนินงานผลิตที่ไม่ถูกวิธีของพนักงานปฏิบัติการอาจท าให้งานผลิตไม่ได้คุณภาพ

ตามที่ลูกค้ายอมรับ เช่น งานที่ผ่านการตัดขอบในกระบวนการรอบมีความกว้างน้อยกว่า

ข้อก าหนดที่ลูกค้ายอมรับ เนื่องมาจากการต้ังค่าระยะการตัดขอบที่ไม่ถูกต้อง 

 แผนการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติการจึงได้ถูกจัดท าขึ้น เพื่อควบคุมการด าเนินงานผลิต

ของพนักงานปฏิบัติการให้เป็นไปอย่างถูกต้อง 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่1/3 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมขีดความสามารถ 
การด าเนินงานผลิตของพนักงานปฏิบัติการ 

เป้าหมายการควบคุม 
ทดสอบความสามารถการปฏิบัติงานของพนักงานปฏิบัติการทุกคนตามแผนการฝึกอบรม 
 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 
 

ขั้นตอน 
การด าเนินงาน 

สถานีการผลิต ฝ่ายผลิต ฝ่ายบุคคล 
เอกสาร 

หัวหน้า พนักงาน ผู้จัดการ พนักงาน 

จัดท าแผน     แผนการฝึกอบรม 

ด าเนิน 
การฝึกอบรม 

    เอกสาร 
การฝึกอบรม 

ทดสอบ 
การปฏิบัติงาน 

    แบบทดสอบ 
การปฏิบัติงาน 

สรุปผล 
การทดสอบ 

    ใบประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

ตรวจสอบ 
ผลการฝึกอบรม 

    ใบประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

บันทึกข้อมูล 
    บันทึก 

ประวัติพนักงาน 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที่ 2/3 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมขีดความสามารถการด าเนินงานผลิต 
ของพนักงานปฏิบัติการ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
ผู้จัดการ 
ฝ่ายผลิต 

จัดท า/ ทบทวน 
แผนการฝึกอบรมกับ
หัวหน้าสถานีการผลิต 

ส านักงาน 
ฝ่ายการผลิต 

ทุก 6 เดือน/  
ช่วงรับพนักงาน
ปฏิบัติการใหม่ 

ก าหนดข้อมูลส าคัญ 
ที่พนักงานพึงรู้ 
ในการปฏิบัติงาน 

จัดท าเอกสารและ 
แผนการฝึกอบรม 

ตรวจสอบ 
ผลการฝึกอบรม 

ส านักงาน 
ฝ่ายการผลิต 

หลังได้รับรายงาน
สรุปผลการฝึกอบรม 

ประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

ตรวจสอบ อภิปราย 
ผลการฝึกอบรมกับ 
หัวหน้าสถานีการผลิต 

หัวหน้า 
สถานีการผลิต 

ฝึกอบรม 
พนักงานปฏิบัติการ 

ห้องฝึกอบรมหรือ 
พื้นที่การปฏิบัติงาน 

ทุก 6 เดือน/ 
ช่วงรับพนักงานใหม่ 

ฝึกอบรมพนักงานให้
พร้อมด าเนินงานผลิต 

อบรมขั้นตอนการด าเนินงาน
ผลิตให้พนักงานปฏิบัติการ 

ประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

ห้องฝึกอบรมหรือ 
พื้นที่การปฏิบัติงาน 

หลังการฝึกอบรม วัดระดับความ 
สามารถของพนักงาน 

ให้พนักงานท าข้อสอบ 
หรือฝึกปฏิบัติงานจริง 

พนักงาน 
ฝ่ายบุคคล 

เก็บบันทึกประวัติ 
การฝึกอบรมพนักงาน 

ส านักงานฝ่ายบุคคล หลังสรุปผล 
การฝึกอบรม 

ยืนยันผลการฝึกอบรม บันทึกผลการฝึกอบรม 
ในประวัติของพนักงาน 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่3/3 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมขีดความสามารถ 
การด าเนินงานผลิตของพนักงานปฏิบัติการ 

รายชื่อผู้จัดเก็บ  

ต้นฉบับ ส าเนา 

 ผู้จัดการฝ่ายการผลิต  เจ้าหน้าที่เก็บเอกสาร 

 ผู้จัดการฝ่ายวางแผนการผลิต 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานรีด 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานอบ 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานอาบเงา 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานอัดลาย 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานเตรียมผ้า 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานพิมพ์ลายสี 

 หัวหน้าประจ าสถานีงานตรวจสอบ 

 ผู้จัดการฝ่ายบุคคล 

 

  

ผู้จัดท า ผู้อนุมัติ 

ต าแหน่ง ต าแหน่ง 
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4.4.2 การควบคุมปัญหาความไม่พร้อมด าเนินงานผลิตของเครื่องจักร 

แต่เดิมโรงงานกรณีศึกษาไม่มีแผนการตรวจสอบ ซ่อมบ ารุงเครื่องจักรเชิงปฺองกัน เพื่อ

ควบคุมให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพสมบูรณ์พร้อมด าเนินงานผลิตอยู่เสมอ ท าให้บางครั้งปัญหา

เล็กน้อยที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรไม่ได้รับการแก้ไขโดยเร็ว ความเสียหายของเครื่องจักรอาจเพิ่มขึ้น

จนท าให้ต้องหยุดการด าเนินงานผลิต ส่งผลให้แผนการผลิตต้องถูกเลื่อนออกไป 

แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปฺองกันพร้อมทั้งเปฺาหมายควบคุมอัตรา

ความสามารถในการใช้งานเครื่องจักรจึงได้รับการพัฒนาขึ้น โดย การพัฒนาแผนการซ่อม

บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปฺองกันถือเป็นหนึ่งใน แนทางการด าเนินงานเพื่อลดความสูญเปล่าที่

เกิดขึ้นในการด าเนินงานผลิต ตามแนวทางของการผลิตแบบทันพอดี  (วิทยา สุหฤทด ารง , 2551) 

เนื่องจากเป็นการช่วยปฺองกันปัญหาความไม่พร้อมด าเนินงานผลิตของเครื่องจักรในช่วงเวลาการ

ผลิตจริงลงได้

 ในปัจจุบัน โรงงานกรณีศึกษาจะด าเนินงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักร รวมถึงการจัดท ารายงาน

ผลการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรในทุกสัปดาห์ โดยจะด าเนินการในทุกวันอาทิตย์ ซึ่งเป็นวันหยุดการ

ด าเนินงานผลิต โดยรูปแบบรายงานการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรแสดงในภาคผนวก ข ภาพที่ 7 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที่ 1/3 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

แผนการซ่อมบ ารุงรักษา 
เครื่องจักรเชิงป้องกัน 

เป้าหมายการควบคุม: ร้อยละของเวลาการด าเนินงานที่เคร่ืองจักรสามารถด าเนินงานผลิตได้ 
 

เคร่ืองจักร ร้อยละของเวลาที่เคร่ืองจักรด าเนินงานผลิตได้ 
เคร่ืองรีด 98 

 เคร่ืองอัดลาย 95 
เคร่ืองอบ 95 

เคร่ืองเตรียมผ้า 95 
เคร่ืองพิมพ์ลายสี 95 
เคร่ืองอาบเงา 95 

เคร่ืองตรวจสอบ 95 
 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

แผนกซ่อมบ ารุง ฝ่ายผลิต ฝ่ายวาง
แผนการผลิต เอกสาร 

หัวหน้า พนักงาน ผู้จัดการ ผู้จัดการ 

จัดท าแผน     แผนการซ่อมบ ารุง 

อนุมัติแผน     แผนการซ่อมบ ารุง 

แจ้งการเข้า
ด าเนินงาน 

    ใบแจ้งการ 
เข้าด าเนินการ 

ด าเนินการ 
ตามแผน 

    
แผนการซ่อมบ ารุง 

สรุปผลการ
ด าเนินงาน 

    ใบตรวจสอบ 
การซ่อมบ ารุง 

บันทึกข้อมูล 
    บันทึกประวัติ 

การซ่อมบ ารุง 
 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่2/3 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
หัวหน้า 
แผนกซ่อมบ ารุง 

จัดท าและเสนอ
แผนการซ่อมบ ารุง 
ต่อหัวหน้า 
แผนกซ่อมบ ารุง 

แผนกซ่อมบ ารุง ทุก 6 เดือน ทบทวน 
แผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร 

ทบทวนปัญหาการด าเนินงาน
ของเคร่ืองจักร เพื่อจัดท า
แผนการซ่อมบ ารุงไว้รองรับ 

บันทึกประวัติการ 
ซ่อมบ ารงุเคร่ืองจักร 

แผนกซ่อมบ ารุง ทุกสัปดาห์  
(วันอาทิตย์) 

ใช้เป็นข้อมูล 
ทบทวนแผนการซ่อมบ ารุง 

บันทึกลงรายงานผลการซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจักรประจ าสัปดาห์ 

พนักงาน 
แผนกซ่อมบ ารุง 

ด าเนินการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจักรตาม 
แผนการซ่อมบ ารุง  

สถานีการผลิต/ 
สถานที่เก็บ 
อุปกรณ์การผลิต 

ทุกสัปดาห์  
(วันอาทิตย์) 

ตรวจสอบเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ์ให้พร้อมด าเนิน 
งานผลิตอยู่เสมอ 

ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ์ตามรายละเอียด 
ของแผนการซ่อมบ ารุง 

ผู้จัดการ 
ฝ่ายการผลิต 

ตรวจสอบรายงานผล
การซ่อมบ ารุงและ 
สภาพพื้นที่ผลิตจริง 

ส านักงาน 
ฝ่ายการผลิต/  
สถานีการผลิต 

ทุกสัปดาห์  
 

ประเมินผลการด าเนินงาน
และให้ข้อเสนอแนะ 
เกี่ยวกับงานการซ่อมบ ารุง 

ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร 
อุปกรณ์ตามผลรายงาน 
การซ่อมบ ารุงที่ได้รับ 

 



103 

 

  

 4.4.3 การควบคุมการจัดการวัตถุดิบเพื่อรองรับการด าเนินงานตามแผนการผลิต 

ในการด าเนินงานผลิต รายการค าสั่งซื้อบางรายการอาจต้องถูกเลื่อนออกไป เนื่องจาก

ปริมาณวัตถุดิบมีไม่เพียงพอหรือไม่อยู่ในสภาพพร้อมผลิต อันเป็นผลมาจากการขาดแผนการ

จัดการสั่งซื้อวัตถุดิบ การประสานงานระหว่างฝูายวางแผนการผลิตกับแผนกจัดซื้อ รวมไปถึงการ

ขาดมาตรการในการจัดเก็บวัตถุดิบที่ดี 

 มาตรการควบคุมการจัดซื้อวัตถุดิบ แผนการจัดการวัตถุดิบ เพื่อปฺองกันปัญหาการขาด

วัตถุดิบส าหรับใช้ด าเนินงานผลิต  รวมถึงมาตรการในการจัดเก็บและเคลื่อนย้ายวัตถุดิบเพื่อ

ปฺองกันไม่ให้วัตถุดิบเกิดความเสียหายจึงได้รับการจัดท าขึ้น 

 ในส่วนของการจัดท าแผนความต้องการวัตถุดิบ ซึ่งแต่เดิมโรงงานกรณีศึกษามีเพียงข้อมูล

ชนิดและปริมาณวัตถุดิบที่จัดเก็บอยู่ในคลังเท่านั้น ข้อมูลเหล่านั้นอาจไม่เพียงพอต่อการ

ด าเนินการจัดซื้อวัตถุดิบที่มีประสิทธิภาพ ผู้วิจัยจึงได้เพิ่มรายละเอียดข้อมูลการจัดการวัตถุดิบ 

เพื่อช่วยส่งเสริมการด าเนินการจัดซื้อของโรงงานกรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากย่ิงขึ้น  โดย

ให้มีการระบุปริมาณการจองวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบรอรับ เวลาน า ก าหนดจุดสั่งซื้อ คงคลัง(ข้ัน

ต่ า) ปริมาณสั่งซื้อ(ขั้นต่ า) ดังแสดงรูปแบบการบันทึก ข้อมูล ในเอกสารการจัดการวัตถุดิบใน

ภาคผนวก ข ภาพที่ 8 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที่ 1/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการวัตถุดิบ 
เพื่อรองรับแผนการผลิต 

เป้าหมายการควบคุม 
ไม่พบปํญหาการขาดวัตถุดิบส าหรับการด าเนินงานตามแผนการผลิตที่ได้วางไว้ 
 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

ฝ่ายวาง
แผนการผลิต 

ฝ่าย
บริหาร 

ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายคลัง
วัตถุดิบ เอกสาร 

พนักงาน  พนักงาน พนักงาน 

ด าเนินการ
จัดซื้อ 

    แผนความต้องการ
วัตถุดิบ, รายงาน 
วัตถุดิบคงคลัง 

อนุมัติค าสั่งซื้อ     
 

ติดต่อผู้ขาย 
เพื่อท าการ
จัดซื้อ 

    
ใบค าสั่งซื้อ 

รับสินค้าและ 
ใบส่งสินค้า 

    
ใบรับสินค้า 

ตรวจนับและ
จัดเก็บวัตถุดิบ 

    ใบรายงานการรับ
วัตถุดิบเข้า 

รายงาน 
วัตถุดิบคงคลัง
ประจ าวัน 

    ใบรายงาน 
วัตถุดิบคงคลัง
ประจ าวัน 

 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่2/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการวัตถุดิบเพื่อรองรับแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงานฝ่าย 
วางแผน 
การผลิต 

แจ้งข้อมูล 
แผนการใช้วัตถุดิบ 
ให้กับฝ่ายจัดซื้อ 

ส านักงาน 
ฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

เมื่อได้รับ 
ค าสั่งผลิต 

เตรียมความพร้อม 
ของวัตถุดิบให้พร้อม
ส าหรับงานผลิต 

ค านวณปริมาณการใช้วัตถุดิบ 
ส าหรับงานผลิต  
โดยอ้างอิงข้อมูลตามรายการ
วัตถุดบิ (BOM) 

จัดท ารายการวัตถุดิบ
ส าหรับงานผลิต 
ชนิดใหม่ 

ส านักงาน 
ฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

เมื่อมีแผนการผลิต
งานผลิตชนิดใหม่ 

ใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงชนิด
และปริมาณวัตถุดิบ 
ส าหรับงานผลิต 

ปฏิบัติการทดสอบเพื่อหา
ปริมาณและชนิดของวัตถุดิบที่
ต้องใช้ในการผลิตงานผลิต 
ชนิดใหม่ 
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คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่3/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 การควบคุมการจัดการวัตถุดิบเพื่อรองรับแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงานประจ า
คลังวัตถุดิบ 

ตรวจสอบปริมาณ 
วัตถุดิบคงคลัง 

คลังวัตถุดิบ ช่วงเช้า 
ของทุกวัน
ด าเนินการผลิต 

ส่งข้อมูลให้แก่ 
ฝ่ายจัดซื้อ  
เพื่อพิจารณา 
ด าเนินการจัดซื้อ 

ตรวจสอบเปรียบเทียบปริมาณ
วัตถุดิบในรายงานยอดกับปริมาณ
จริงในคลังวัตถุดิบ รายงายผลการ
ตรวจสอบให้ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อ 

ตรวจสอบปริมาณการ
ตัดเบิกวัตถุดิบ 

คลังวัตถุดิบ ช่วงก่อนเวลา
ด าเนินงานผลิต 

เตรียมวัตถุดิบเข้าสู่ 
กระบวนการผลิต 

ตรวจสอบรายการผลิตในแต่ละวัน  
เพื่อตัดเบิกวัตถุดิบส าหรับงานผลิต 
ตามช่วงเวลาการผลิต 

พนักงาน 
ฝ่ายจัดซื้อ 

จัดซื้อและติดตาม 
ผลการจัดซื้อ 
จากผู้ขายวัตถุดิบ 

ส านักงาน 
ฝ่ายจัดซื้อ 

เวลาด าเนิน 
การจัดซื้อและ 
เวลาก าหนด 
รับวัตถุดิบ 

เตรียมความพร้อมของ
วัตถุดิบให้พร้อมส าหรับ
งานผลิต 

คัดเลือกผู้จัดหาวัตถุดิบ ตรวจสอบ
ข้อมูลปริมาณวัตถุดิบคงคลังและ
แผนการใช้วัตถุดิบ เพื่อด าเนินการ
จัดซื้อวัตถุดิบ 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่4/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

เป้าหมายการควบคุม 
จัดการวัตถุดิบคงคลังให้พร้อมส าหรับแผนการผลิตและป้องกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับวัตถุดิบ 
 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลัง
วัตถุดิบ 

ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายวาง
แผนการผลิต เอกสาร 

พนักงาน พนักงาน พนักงาน พนักงาน 

ตรวจรับ
วัตถุดิบ 

    ส าเนาใบรับ
วัตถุดิบ 

จัดท าบัญชี
รายการ 

วัตถุดิบคงคลัง 

    
บัญชีวัตถุดิบคง
คลังประจ าวัน 

ตัดเบิกวัตถุดิบ
ตามใบเบิก 

    ใบตัดเบิก
วัตถุดิบ 

แจ้งข้อมูลบัญชี
รายการ 

วัตถุดิบคงคลัง 

    
บัญชีวัตถุดิบคง
คลังประจ าวัน 

 
 
 
 
 



 
 

  

 
108 

  คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่5/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงาน
ประจ าคลัง
วัตถุดิบ 

ตรวจรับวัตถุดิบ คลังวัตถุดิบ ช่วงเวลารับ
วัตถุดิบจากผู้
จัดหา 

ด าเนินการจัดเก็บวัตถุดิบ
เข้าคลังวัตถุดิบ 

ตรวจสอบชนิดและปริมาณ
วัตถุดิบ แล้วเคลื่อนย้ายเข้าสู่
พื้นที่จัดเก็บ 

จัดท าบัญชี
รายการวัตถุดิบ
คงคลัง 

คลังวัตถุดิบ ภายหลังการ
จัดเก็บและตัดเบิก
วัตถุดิบเข้าคลัง 

บันทึกข้อมูลและสถานะ
ของวัตถุดิบในคลัง 

ปรับข้อมูลปริมาณวัตถุดิบคง
คลังตามความเป็นจริง 

ตัดเบิกวัตถุดิบ
เพื่อการ
ด าเนินงานผลิต 

คลังวัตถุดิบ ช่วงเวลาเตรียม
ผลิต 

ตัดเบิกวัตถุดิบเพื่อรองรับ
การด าเนินงานตามช่วงเวลา
การผลิต 

ตรวจสอบช่วงเวลาการ
ด าเนินงานรีด รับใบตัดเบิก
วัตถุดิบ เพื่อเคลื่อนย้าย
วัตถุดิบเข้าสู่พื้นที่ผลิต 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่6/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงาน 
ฝ่ายการผลิต 

ส่งข้อมูลตาราง
การผลิตและใบ
ตัดเบิกวัตถุดิบ
ให้พนักงานฝ่าย
คลังวัตถุดิบ 

คลังวัตถุดิบ ช่วงเช้าของวัน
ด าเนินงานผลิต 

ส่งข้อมูลให้พนักงานคลัง
วัตถุดิบเตรียมความพร้อม
ในการตัดเบิกวัตถุดิบเพื่อ
ด าเนินการผลิต 

จัดท าใบตัดเบิกวัตถุดิบส่ง
ให้กับคลังวัตถุดิบ 

พนักงาน 
ฝ่ายจัดซื้อ 

ประสานงานกับ
คลังวัตถุดิบใน
การตรวจรับ
วัตถุดิบ 

คลังวัตถุดิบ ช่วงเวลารับวัตถุดิบ
จากผู้จัดหา 

ประสานงานการจัดเก็บ
วัตถุดิบเข้าคลัง 

ตรวจสอบชนิดและปริมาณ
วัตถุดิบ จัดเก็บใบรับ
วัตถุดิบ ปรับข้อมูลการรอ
รับวัตถุดิบ 

 



110 

 

  

 
 

คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่7/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

ข้อก าหนดการจัดเก็บวัตถุดิบ 
1) วัตถุดิบที่บรรจุในถุงกระดาษ ได้แก่ พีวีซีเรซิน สารเติมแต่ง 
การจัดเก็บ ให้แยกตามชนิดวัตถุดิบโดย 

 วัตถุดิบประเภทพีวีซีให้วางซ้อนกันไม่เกิน 20 ชั้น  

 วัตถุดิบประเภทแคลเซียมและสารสเตปิไลเซอร์ให้วางซ้อนกันไม่เกิน 18 ชั้น 

 วัตถุดิบประเภทสีผงให้วางซ้อนกันไม่เกิน 4 ชั้น 

การเคลื่อนย้าย 
ให้ด าเนินการด้วยรถเข็น คร้ังละไม่เกิน 30 ถุง 
ข้อห้ามในการเคลื่อนย้าย 
 ห้ามโยนหรือวางกระแทกกับพื้น 

 วางซ้อนกันให้พอดี เพื่อไม่ให้วัตถุดิบเอนล้มลงมา 

 เก็บในที่ร่ม ไม่โดนแสงและน้ า 

2) วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในถังและปี๊บ ได้แก่ สีพิมพ์ น้ ายาอาบเงา 
การจัดเก็บ ให้แยกพื้นที่การจัดเก็บตามชนิดวัตถุดิบโดย 
 วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในปี๊บ ห้ามไม่ให้วางซ้อนกันเกิน 2 ชั้น 

 วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในถัง ห้ามไม่ให้วางซ้อนกันและให้ใช้พลาสติกคลุมอีกครั้ง 

การเคลื่อนย้าย 
 ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่บรรจุในปี๊บ ให้ด าเนินการด้วยรถเข็น  

 ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่บรรจุในถัง ให้ด าเนินการด้วยรถยก  
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่8/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

ข้อก าหนดการจัดเก็บวัตถุดิบ 
ข้อห้ามในการเคลื่อนย้าย  
 ห้ามโยนหรือวางกระแทกกับพื้น 

 เก็บในที่ร่ม ไม่โดนแสงและน้ า 

3) วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในถังและปี๊บ ได้แก่ สีพิมพ์ น้ ายาอาบเงา 
การจัดเก็บ ให้แยกพื้นที่การจัดเก็บตามชนิดวัตถุดิบโดย 
 วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในปี๊บ ห้ามไม่ให้วางซ้อนกันเกิน 2 ชั้น 

 วัตถุดิบที่บรรจุอยู่ในถัง ห้ามไม่ให้วางซ้อนกันและให้ใช้พลาสติกคลุมอีกครั้ง 

การเคลื่อนย้าย 
 ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่บรรจุในปี๊บ ให้ด าเนินการด้วยรถเข็น  

 ในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบที่บรรจุในถัง ให้ด าเนินการด้วยรถยก  

ข้อห้ามในการเคลื่อนย้าย 
 ห้ามโยนหรือวางกระแทกกับพื้น 

 เก็บในที่ร่ม ไม่โดนแสงและน้ า 

4) วัตถุดิบประเภทแกนกระดาษ 

การจัดเก็บ 

ให้จัดเก็บในพื้นที่ใต้หลังคา ไม่ให้โดนน้ าและแสงแดด โดยท าการจัดเก็บแยกตามขนาดของ

แกน 
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คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่9/10 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการจัดการคลังวัตถุดิบ 

ข้อก าหนดการจัดเก็บวัตถุดิบ 
 
 5) วัตถุดิบที่บรรจุในกล่องกระดาษหรือถังกระดาษ  

การจัดเก็บ 

ให้จัดเก็บในพื้นที่ใต้หลังคา ไม่ให้โดนน้ าและแสงแดด โดย 

 วัตถุดิบที่บรรจุในถังกระดาษ ให้วางซ้อนกันไม่เกิน 3 ถัง 

 วัตถุดิบที่บรรจุในกล่องกระดาษ ให้วางซ้อนกันไม่เกิน 4 กล่อง 

การเคลื่อนย้าย 

ให้ใช้รถเข็นในการเคลื่อนย้ายคร้ังละไม่เกิน 4 กล่องหรือถัง 

ข้อควรระวัง 

 ห้ามโยนหรือวางกระแทกกับพื้น 

 ห้ามเก็บในท่ีโดนแสงแดดและน้ า 

6) วัตถุดิบประเภทผ้า 
การจัดเก็บ 

ให้จัดเก็บในพื้นที่ใต้หลังคา ไม่ให้โดนน้ าและแสงแดด โดย 

 แยกชนิดผ้า วางสลับกันสูงไม่เกิน 10 ชั้น 

การเคลื่อนย้าย 

ใช้รถเข็นในการเคลื่อนย้าย 
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4.4.4 การควบคุมการวางแผนการผลิต 

 การวางแผนการผลิตจ าเป็นต้องอาศัยการประสานงานของหลายหน่วยงานผลิต เพื่อให้การ

ด าเนินงานผลิตเป็นไปอย่างราบรื่น เป็นขั้นตอน และสอดคล้องกับแผนการผลิตที่ได้วางไว้ให้มากที่สุด 

ฝูายวางแผนการผลิตถือเป็นหน่วยงานหลักผู้ด าเนินงานวางแผนการผลิต ซึ่งจ าเป็นต้องอาศัยข้อมูล

และการสนับสนุนที่ดีจากฝูายการด าเนินงานอื่นๆที่เกี่ยวข้อง มาตรการในการควบคุมการวางแผนการ

ผลิตจึงได้ถูกพัฒนาขึ้น 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่1/5 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการวางแผนการผลิต 

เป้าหมายการควบคุม การด าเนินงานผลิตเป็นไปตามขั้นตอนการด าเนินงานที่ได้วางไว้ 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
วางแผนการผลิต บริหาร จัดซื้อ คลังวัตถุดิบ การผลิต คลังสินค้า 

เอกสาร 
พนักงาน  พนักงาน พนักงาน พนักงาน พนักงาน 

อนุมัติค าสั่งซื้อ 
 

     ใบค าสั่งซื้อ 
ปฏิบัติการทดสอบ       ใบรายการวัตถุดิบ 
วางแผนการผลิต       แผนการผลิต 

ตรวจสอบและเตรียมวัตถุดิบ       ใบรายการวัตถุดิบ 
จัดตารางการผลิต       ตารางการผลิต 

เปิดใบสั่งผลิต       ใบค าสั่งผลิต 

ด าเนินการและติดตามผลการผลิต       ใบค าสั่งผลิต 

เก็บสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า       ใบรับสินค้า 

รายงานผลการผลิต 
      รายงาน 

ผลการผลิต 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่2/5 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงานฝ่าย 
วางแผน 
การผลิต 

ปฏิบัติการ
ทดสอบเพื่อจัดท า
รายการวัตถุดิบ 
(BOM) 

ห้องปฏิบัติการ
ทดสอบ 

เมื่อมีงานผลิต
รายการใหม่ที่ไม่
เคยผลิตมาก่อน 

จัดหาปริมาณวัตถุดิบที่
ต้องใช้เพื่อเตรียมการและ
ด าเนินการผลิต 

อ้างอิงรายการวัตถุดิบของ
งานผลิตที่มีความใกล้เคียง 
เพื่อทดสอบการผลิตรายการ
วัตถุดิบของงานผลิตใหม่ 

จัดท ารายการ
วัตถุดิบส่งให้กับ
แผนกจัดซื้อ 

ส านักงาน 
แผนกจัดซื้อ 

เมื่อได้ก าหนดวัน
วางแผนผลิตของ
รายการค าสั่งซื้อ 

จัดเตรียมวัตถุดิบให้พร้อม
ส าหรับการผลิต 

ส่งข้อมูลรายการวัตถุดิบและ
วันที่จะใช้ผลิตให้ฝ่ายจัดซื้อ 

วางแผนการผลิต
และจัดตาราง 
การผลิต 

ส านักงาน 
ฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

การด าเนินงาน
ระหว่างวัน 

วางแผนการผลิตและจัด
ตารางการผลิตให้การ
ด าเนินงานผลิตมี
ประสิทธิภาพ 

วางแผนการผลิตโดย

พิจารณาก าหนดส่งมอบ 

ของงานผลิตและการเกลี่ย

งานให้กับเคร่ืองจักรและ 

จัดตารางการผลิตของสถานี

การผลิตให้สอดคล้องกัน 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 

หน้าที ่3/5 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงานฝ่าย 
วางแผน 
การผลิต 
(ต่อ) 

เปิดใบค าสั่งผลิต
เพื่อส่งมอบให้ 
กับฝ่ายการผลิต 

ส านักงาน 
ฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

ช่วงเช้าของวัน
ด าเนินการผลิต 

เสนอรายละเอียด 
ความต้องการในการ
เตรียมพร้อมและด าเนินการ
ผลิต 
ให้แก่ฝ่ายผลิต 

ระบุข้อมูลความต้องการ
วัตถุดิบ เคร่ืองจักร เส้นทางการ
ไหล และช่วงเวลาการ
ด าเนินงานผลิตในใบค าสั่งผลิต  

ติดตามและ 
รายงานผลการ
ผลิต 

สถานีการผลิต/ 
ส านักงาน 
ฝ่ายวางแผน 
การผลิต 

ช่วงเวลาการ
ด าเนินงานผลิต 

ติดตามการผลิต  
เพื่อแก้ไขปัญหาและ
ตรวจสอบให้การผลิต
เป็นไปตามแผนการที่วาง
ไว้มากที่สุด 

ติดตามผลการด าเนินงานผลิต
ของแต่ละงานผลิตตามสถานี
การผลิต โดยอ้างอิงข้อมูลการ
ติดตามการผลิตจากตารางการ
ผลิต จัดท ารายงานการผลิตส่ง
ให้กับผู้บริหาร 
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 คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน รหัส 
หน้าที ่4/5 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การควบคุมการวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ หน้าท่ี สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วัตถุประสงค์ วิธีการปฏิบัติงาน 
พนักงาน 
แผนกจัดซื้อ 

ด าเนินการจัดซื้อ
วัตถุดิบเพื่อ 
รองรับการผลิต 

ส านักงาน 
แผนกจัดซื้อ 

ช่วงเวลาการ
ด าเนินงานผลิต 

เพื่อให้มีวัตถุดิบ
พร้อมส าหรับการ
ด าเนินงานผลิตอยู่
เสมอ 

ตรวจสอบรายละเอียดของรายการผลิต
และรายการวัตถุดิบคงคลัง เพื่อประเมิน
และด าเนินการจัดซื้อหรือผลิตวัตถุดิบ 
ที่จ าเป็น 

พนักงาน
ฝ่ายการผลิต 

ด าเนินงานผลิต
ตามรายการผลิต 

สถานีการผลิต ช่วงเวลา
ด าเนินการผลิต 

ด าเนินงานผลิต
ตามรายการผลิต
และแผนการผลิต 

ด าเนินการผลิตโดยอ้างอิงข้อมูล 
ตามใบสั่งผลิตและ 
มาตรการในการด าเนินงานผลิต 

พนักงาน 
ประจ า
คลังสินค้า 

ด าเนินงานจัดเก็บ
สินค้าเข้าคลัง
และตัดเบิกสินค้า
เพื่อการส่งมอบ
ให้ลูกค้า 

คลังสินค้าส าเร็จรูป การด าเนินงาน
ระหว่างวัน 

ด าเนินงานการ
จัดเก็บและตัดเบิก
สินค้าให้เป็นระบบ 

 จัดเก็บสินค้าที่ผลิตเสร็จสิ้นและตัด

เบิกสินค้าตามที่ฝ่ายการตลาดร้องขอ 

 จัดท ารายงานการจัดเก็บหรือตัดเบิก

สินค้าประจ าวัน 
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 4.4.5 เอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานในการด าเนินงานผลิต 

 เพื่อให้การปฏิบัติการผลิตด าเนินไปอย่างถูกต้อง ทางผู้วิจัยกับบุคลากรในโรงงาน

กรณีศึกษาจึงได้จัดท าเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตขึ้นเพื่อใช้เป็นเอกสารอ้างอิงประกอบการ

ท างานและการฝึกอบรมพนักงาน ในที่นี้ ขอยกตัวอย่างเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตใน

กระบวนการอบ 
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 คู่มือการปฏิบัติงาน เลขที่เอกสาร  
หน้าที่ 1/2 
วันเร่ิมใช้ 30/05/54 

การด าเนินงานอบ (เครื่องอบ 20 เมตร) 

การด าเนินงานอบ 

1. เปิดการด าเนินงานของเคร่ืองอบ โดยตรวจสอบใบมีดส าหรับตัดขอบ และระบบน้ าหล่อเย็น 

ตรวจสอบข้อมูลในใบสั่งผลิต ตั้งอุณหภูมิการด าเนินงานที่ต าแหน่งต่างๆของเคร่ืองอบ ดังนี้ 

ส่วนที่ 1 ส่วนที่ 2 ส่วนที่ 3 ส่วนที่ 4 

208 – 225 C 208 – 225 C 208 – 225 C 185 – 206 C 

   

2. ด าเนินการไหลงานผลิตผ่านเข้าสู่เคร่ืองอบ เมื่องานผลิตไหลออกมาจากเคร่ือง ด าเนินการ

ไหลงานผลิตผ่านลูกลายและแกนม้วนงานผลิต โดยระวังไม่ให้มือสัมผัสถูกลูกลาย  

3. ระหว่างการด าเนินงานอัดลาย ให้พนักงานตรวจสอบงานผลิตอยู่เสมอ โดย  

 ตรวจสอบความหนาของงานผลิตให้ความหนาของงานผลิตอยู่ในขอบเขต  0.05 มม. 

จากข้อมูลในใบสั่งผลิต หากงานผลิตมีความหนาเกินกว่าขอบเขต ให้ทดสอบลด

อุณหภูมิของส่วนการอบ หากงานผลิตมีความหนาน้อยกว่าขอบเขต ให้ทดสอบเพิ่ม

อุณหภูมิของส่วนการอบจนได้งานผลิตตามความหนาที่ต้องการ  

 ตรวจสอบความกว้างของงานผลิต โดยหากงานผลิตมีความกว้างน้อยเกินกว่าข้อมูลใน

ใบสั่งผลิต ให้ท าการตรวจสอบการขึงงานผลิตให้พอดี หากงานผลิตมีความกว้างเกิน

กว่าข้อมูลในใบสั่งผลิต ให้ด าเนินการตัดขอบ 

 ตรวจสอบลายของงานผลิต โดยหากผิวของงานผลิตมีความไม่สม่ าเสมอของลาย ให้

ท าการตรวจสอบระยะการติดต้ังลูกลายและลูกยางที่ใช้ 

4. เมื่อด าเนินการอบเสร็จ ตรวจสอบการจัดเก็บอุปกรณ์และการปิดระบบการด าเนินงานของ

เคร่ืองจักรให้เรียบร้อย 
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4.4.6 สรุปขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อแก้ไขปํญหาการควบคุมการผลิต 

 ในการด าเนินงานแก้ไขปัญหา การควบคุมการ ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุป

เป็นขั้นตอนการด าเนินงานได้ ดังนี้ 

 1. ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาในเรื่องการควบคุมการผลิตร่วมกับฝูายวางแผนการผลิต ฝูาย

ผลิต แผนกจัดซื้อ และแผนกคลังวัตถุดิบของโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อก าหนดแนวทางการ

ด าเนินงานในการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติการ การซ่อมบ ารุงเครื่องจักร การจัดการวัตถุดิบ และ

การวางแผนการผลิต  จากน้ัน โรงงานจึงประยุกต์น าแนวทางการด าเนินงานดังกล่าวมาใช้ในการ

ด าเนินงานผลิตจริง 

 2 . ผู้วิจัยจัดท าเอกสารมาตรการในการด าเนินการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติการ การซ่อม

บ ารุงเครื่องจักร การจัดการวัตถุดิบ และการวางแผนการผลิต รวมถึงเอกสารขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน เพื่อใช้เป็นเอกสารอ้างอิงประกอบการด าเนินงาน และฝึกอบรมพนักงาน โดยเสนอให้

ผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษาด าเนินการตรวจสอบ สั่งด าเนินการแก้ไข และอนุมัติเอกสาร

ประกอบมาตรการในการด าเนินงาน 

 

4.5 การประเมินผลการด าเนินงานด้วยการตรวจสอบติดตามภายในองค์กร 

 ในการด าเนินงานปรับปรุงมาตรการในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษาที่กล่าวมา จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องสร้างความเข้าใจถึงเหตุผลของการด าเนินงาน

ดังกล่าวต่อพนักงานในทุกระดับ เพื่อให้พนักงานเล็งเห็นถึงความส าคัญและให้ความร่วมมือในการ

ด าเนินงานตามแนวทางการปรับปรุงมาตรการในการด าเนินงานดังกล่าว เพื่อส่งเสริมการ

ด าเนินงานดังกล่าวให้เป็นไปอย่างต่อเนื่อง 

 การประเมินติดตามผลของการด าเนินงานภายในองค์กรถือเป็นอีกหนึ่งวิธีในการส่งเสริม

การด าเนินงานปรับปรุงการด าเนินงานภายในโรงงานกรณีศึกษาให้ด าเนินไปอย่างยั่งยืนและ

มุ่งเน้นให้เกิดการปรับปรุงอยู่เสมอ โดยเป็นการตรวจสอบประสิทธิผล และทบทวนการด าเนินงาน

ตามแนวทางที่ได้วางไว้ เพื่อความสามารถในการด าเนินการแก้ไข ปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมบน

พื้นที่ผลิตตามความเหมาะสม โดยการประเมินผลการด าเนินงานภายในโรงงานกรณีศึกษาจะ
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ด าเนินการปีละ 2 ครั้ง หน่วยการด าเนินงานต่างๆจะได้รับการสลับหน้าที่มอบหมายในการประเมิน

ติดตามการด าเนินงานของหน่วยงานอื่น และจัดท าเอกสารรายงานผลการตรวจสอบติดตามการ

ด าเนินงานที่ชัดเจน เพื่อให้เกิดการด าเนินงานที่เป็นระบบและเป็นเอกเทศ โดยหากหน่วยงานใด

ตรวจพบการปฏิบัติที่ไม่เหมาะสมหรือการด าเนินงานที่ไม่ส่งเสริมประสิทธิภาพของการด าเนินงาน

ผลิตภายใต้การด าเนินงานของหน่วยงานอื่น หน่วยงานนั้นต้องท าการเสนอข้อคิดเห็นหรือแนว

ทางแก้ไขการด าเนินงานต่างๆเหล่านั้น เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์และแก้ไขกระบวนการ

ด าเนินงานต่อไป 

 

4.6 สรุป 

 จากปัญหาความสามารถในการส่งมอบสินค้าและปัญหาความสามารถในการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษา มาตรการ เอกสาร และข้อมูลสนับสนุนการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาได้รับการจัดท าหรือปรับปรุงขึ้น โดยสามารถแบ่งการด าเนินงานวิจัยบน

กิจกรรมบนพื้นที่ผลิต ดังนี้  

 การจัดตารางการผลิต ด้วยการจัดท าฐานข้อมูลและแนวทางการจัดตารางงานรีด  เพื่อ

เป็นแนวทางในการลดเวลาการด าเนินงานรีด 

 การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต ด้วยการ

จัดท าและมอบหมายหน้าที่การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อม

ของข้อมูลและทรัพยากรในการด าเนินงานผลิตตามแผนการผลิต  

 การติดตามการผลิต ด้วยการปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตในการติดตาม

การผลิตภายในสถานีการผลิต การจัดท ารายงานผลการผลิตและรายงานของเสีย เพื่อให้

สามารถตรวจพบปัญหาที่เกิดขึ้นได้โดยเร็วและรวบรวมข้อมูลการผลิตที่ส าคัญเพื่อน า

ข้อมูลไปตรวจสอบและวิเคราะห์ปัญหาการด าเนินงานผลิตต่อไป 

 การควบคุมการผลิต  ด้วยการจัดท ามาตรการในการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตของพนักงานปฏิบัติการ เพื่อควบคุมปฺองกันปัญหาที่อาจ

เกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต อันเป็นการเตรียมความพร้อมในการด าเนินงานผลิต 
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บทที่ 5 
 

การวิเคราะห์ผลการด าเนินงานวิจัย 
 

 เนื้อหาในบทที่  5 เป็นการประเมินผลของการด าเนินงานวิจัย ทั้งในส่วนของการ

เปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต การเปรียบเทียบการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆ

บนพื้นที่ผลิต การประเมินความสามารถในการส่งมอบสินค้า และการประเมินความสามารถใน

การผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย  

 

5.1 การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อน

และหลังการด าเนินงานวิจัย 

 การด าเนินงานวิจัยนี้ ส่งผลให้เกิดการเปลี่ยนแปลงกระบวนการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดของการด าเนินงานและประโยชน์ที่ได้รับ

จากการด าเนินงานวิจัย ดังตารางที่ 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย  

 
กิจกรรม 

การผลิต 

ปัญหาของ 

โรงงานกรณีศึกษา 
ผลกระทบ 

การด าเนิน 

งานวิจัย 

ประโยชน์ที่ได้รับ 

จากการด าเนินงานวิจัย 

การจัดตาราง 

การผลิต 

ขาดแนวทาง (ฮิวริสติก) ใน
การจัดตารางงานรีด 

การจัดตารางงานรีดไม่ได้

ค านึงถึงระยะเวลาการปรับต้ัง

เครื่องรีด 

จัดท าฐานข้อมูลระยะเวลา

การปรับต้ังเครื่องรีด เสนอ

แนวทางในการจัดตารางการ

ผลิตตัวเลือกของงานรีด 

โรงงานกรณีศึกษามีแนว

ทางการจัดตารางงานรีดที่

มุ่งเน้นให้เกิดระยะเวลาปรับต้ัง

เครื่องรีดน้อยที่สุด 

การติดตาม
การผลิต 

 ขาดมาตรการในการ

ติดตามการผลิตที่สามารถ

ตรวจพบปัญหาการผลิต

หรืองานผลิตที่ไม่ได้

คุณภาพที่เกิดขึ้นได้โดยเร็ว 

 ขาดการเก็บบันทึกข้อมูลที่

ส าคัญในการติดตามการ

ผลิต 

 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต

และงานผลิตไม่ได้รับการแก้ไข

ในทันที ก่อให้เกิดความสูญ

เปล่าในการด าเนินงานผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษาขาดข้อมูล

เพื่อใช้ประเมินประสิทธิภาพ

และปรับปรุงการด าเนินงาน

ผลิต 

 ปรับปรุงมาตรการในการ

ติดตามการผลิต โดยเพิ่ม

ความถี่ของการติดตามการ

ผลิตและการตรวจสอบ

คุณภาพงานผลิต 

 ปรับปรุงรูปแบบเอกสารการ

ติดตามการผลิตให้มีการเก็บ

บันทึกข้อมูลที่จ าเป็น 

 หน่วยการผลิตมีการตรวจสอบ

คุณภาพภายใน เพื่อให้สามารถ

ตรวจพบปัญหาที่เกิดขึ้นในการ

ด าเนินงานได้โดยเร็ว 

 โรงงานมีการบันทึกข้อมูลการ

ผลิต เพื่อวิเคราะห์และปรับปรุง

กระบวนการท างานต่อไป 
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ตารางท่ี 5.1 (ต่อ) การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย  

 
กิจกรรม 
การผลิต 

ปัญหาของ 
โรงงานกรณีศึกษา 

ผลกระทบ 
การด าเนิน 
งานวิจัย 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
จากการด าเนินงานวิจัย 

การปล่อยงาน
เข้าสู่พื้นที่ผลิต
และ 
การเคลื่อน 
ย้ายงาน
ระหว่างหน่วย
ผลิต 

ขาดผู้ด าเนินการและ
มาตรการในการปล่อยงาน
เข้าสู่พื้นที่ผลิตและการ
เคลื่อนย้ายงานระหว่าง
หน่วยผลิต 
 
 

 ขาดการเตรียมความพร้อม

ของทรัพยากรส าหรับแผนการ

ด าเนินงานผลิต 

 เกิดความสับสนหรือผิดพลาด

ในการผลิต เนื่องจากการขาด

ข้อมูลการด าเนินงานผลิตที่

ส าคัญ 

แต่งตั้งผู้รับผิดชอบและจัดท า
มาตรการในการปล่อยงานเข้าสู่
พื้นที่ผลิตและการเคลื่อนย้าย
งานระหว่างหน่วยผลิต เพื่อเป็น
การเตรียมความพร้อมของ
ทรัพยากรและข้อมูลส าหรับการ
ด าเนินงานผลิต 

 โรงงานมีการตรวจสอบและ

เตรียมความพร้อมในการ

ด าเนินงานผลิต 

 หน่วยการผลิตได้รับข้อมูล

ประกอบการด าเนินงานผลิตที่

ส าคัญเพื่อใช้ในการด าเนินงาน

ผลิตให้ถูกต้อง 

การควบคุม 
การผลิต 

ขาดมาตรการในการ
ควบคุมการผลิตเพื่อ
ปฺองกันหรือแก้ไขปัญหาท่ี
อาจเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต 

เกิดปัญหาความไม่พร้อมในการ
ผลิตจนการผลิตต้องหยุดชะงัก
หรือหรือถูกเลื่อนออกไป 

จัดท าขั้นตอนการด าเนินงาน 
มาตรการในการควบคุมการ
ผลิต เพื่อปฺองกันและแก้ไข
ปัญหาท่ีอาจเกิดขึ้นบนพื้นที่
ผลิต 

โรงงานมีการด าเนินงานควบคุม 
ปฺองกันปัญหาที่อาจเกิดขึ้นในการ
ผลิต เพื่อควบคุมการผลิตให้
ด าเนินไปตามแผนให้มากท่ีสุด 
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5.2 การเปรียบเทียบการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆของโรงงานกรณีศึกษาก่อน

และหลังการด าเนินงานวิจัย 

 เมื่อพิจารณาการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลังการ

ด าเนินงานวิจัย จะพบว่าหน่วยงานต่างๆมีการด าเนินงานที่มีหลักเกณฑ์มากย่ิงขึ้น ดังแสดงข้อมูล

ในตารางที่ 5.2 
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ตารางท่ี 5.2 สรุปข้อเปรียบเทียบในการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย 
หน่วยงาน การด าเนินงานก่อนงานวิจัย การด าเนินงานหลังงานวิจัย 

ฝูายวางแผนการผลิต  วางแผนรายการผลิตประจ าวัน โดยไม่ระบุช่วงเวลาใน

การด าเนินงานผลิต 

 ติดตามผลการผลิตในส่วนของรายงานยอดการผลิต

ประจ าวัน 

 ตรวจสอบ เตรียมความพร้อมของทรัพยากร และข้อมูลส าหรับ

แผนการผลิต 

 มีข้อมูลและแนวทางประกอบการตัดสินใจจัดตารางการผลิต  

 ติดตามการผลิตและรวบรวมข้อมูลการผลิตที่ส าคัญเพื่อน ามา

วิเคราะห์และปรับปรุงการด าเนินงานต่อไป  

แผนกจัดซื้อ  ไม่ทราบแผนและปริมาณการใช้วัตถุดิบล่วงหน้า  

 ไม่มีแผนการจัดการวัตถุดิบ 

 ได้รับข้อมูลประกอบการพิจารณาการด าเนินงานจัดซื้อ  

 มีแผนการจัดการวัตถุดิบ เพื่อด าเนินการจัดซื้อวัตถุดิบได้ถูกต้อง  

ฝูายการผลิต  ด าเนินงานผลิตตามประสบการณ์  

 ขาดข้อมูลส าคัญประกอบการพิจารณาการผลิต  

 มีข้อมูล มาตรการในการผลิตประกอบการด าเนินงานผลิต และ

ประสานการด าเนินงานผลิตที่ชัดเจน  

 มีแผนการฝึกอบรม และการทดสอบพนักงานปฏิบัติการ  

 มีแผนการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 

 มีการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  

ฝูายประกันคุณภาพ ตรวจสอบงานผลิตเมื่อสิ้นสุดการผลิตท้ังหมดแล้ว มีการเก็บและตรวจสอบตัวอย่างงานทดสอบในแต่ละหน่วยการผลิต  



127 

 

   

 5.3 ผลการเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาจากการด าเนินงานวิจัย 

 ผลการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนการผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาจากการด าเนินงานวิจัยแสดงดังข้อมูลในตารางที่ 5.3 และภาพที่ 5.1 

 จากข้อมูลในตารางจะเห็นได้ว่า หลังการด าเนินงานวิจัย (ช่วงเดือน ก.ค.- ก.ย. พ.ศ.2554) 

โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 68.06 ต่อเดือน

เป็นร้อยละ 84.7 5 ต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 16.69 ต่อเดือน ยอดขายเฉลี่ยเพิ่มขึ้น คิดเป็น 

8,547,941.66 บาทต่อเดือน 

 
ตารางท่ี 5.3 การเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนการผลิต  

ก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย 

ช่วงเวลา 
แผนการผลิต 

(หลา) 

ปริมาณที่ผลิต
ได้ตามแผน 

(หลา) 

ร้อยละของ
ความสามารถ 
ในการผลิต 

ยอดขาย 
(บาท) 

ก่อนการ
ด าเนิน 
งานวิจัย 

ธ.ค.53 885,650 606,925 68.53 29,496,775 
ม.ค.54 905,700 609,150 67.26 30,588,050 
ก.พ.54 848,000 580,198 68.42 26,306,804 
เฉลี่ย 879,783.33 598,757.67 68.06 28,797,209.67 

ระหว่าง 
ด าเนิน
งานวิจัย 

ม.ีค.54 898,325 609,512 67.85 29,560,520 
เม.ย.54 905,500 640,003 70.68 30,176,021 
พ.ค.54 923,000 706,497 76.54 34,972,449 
ม.ิย.54 895,600 730,405 81.55 37,048,615 
เฉลี่ย 905,606.25 671,604.25 74.16 32,939,403.75 

หลังการ
ด าเนิน 
งานวิจัย 

ก.ค.54 925,000 772,251 83.49 38,831,402 
ส.ค.54 872,575 746,504 85.55 35,892,756 
ก.ย.54 916,250 781,298 85.27 39,311,396 
เฉลี่ย 904,608.33 766,684.33 84.75 37,345,151.33 
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ภาพท่ี 5.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการผลิต  

ก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย 

 
5.4 ผลการเปรียบเทียบความสามารถในการส่งมอบสินค้าทันก าหนดของโรงงาน

กรณีศึกษาจากการด าเนินงานวิจัย 

 ผลการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการส่งมอบสินค้าทันก าหนดของโรงงาน

กรณีศึกษาจากการด าเนินงานวิจัยแสดงดังข้อมูลในตารางที่ 5.4 และภาพที่ 5.2 

 จากข้อมูลในตารางจะเห็นได้ว่า หลังการด าเนินงานวิจัย (ช่วงเดือน ก.ค.-ก.ย. พ.ศ.2554) 

โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการส่งมอบสินค้าทันก าหนดเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 60.39 ต่อ

เดือนเป็น 75.65 ต่อเดือน เพิ่มขึ้นคิดเป็นร้อยละ 15.26 ต่อเดือน 
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ตารางท่ี 5.4 การเปรียบเทียบความสามารถในการส่งมอบสินค้าก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย  
 

ช่วงเวลา 
จ านวน 
ค าสั่งผลิต 

จ านวนค าสั่ง
ผลิตที่ส่งมอบทัน 

ร้อยละของ
ความสามารถ 
ในการส่งมอบ 

ก่อนการ
ด าเนินงานวิจัย 

ธ.ค.53 223 142 63.68 
ม.ค.54 248 136 58.06 
ก.พ.54 232 145 61.46 
เฉลี่ย 234.33 141 60.39 

ระหว่าง 
ด าเนินงานวิจัย 

ม.ีค.54 274 159 58.03 
เม.ย.54 262 161 61.45 
พ.ค.54 252 171 67.86 
ม.ิย.54 265 179 71.03 
เฉลี่ย 263.25 169 64.33 

หลังการ
ด าเนินงานวิจัย 

ก.ค.54 245 189 77.14 
ส.ค.54 239 180 75.31 
ก.ย.54 251 187 74.50 
เฉลี่ย 245 185.33 75.65 

 

 
 

ภาพท่ี 5.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการส่งมอบสินค้า  

ก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย 
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5.5 ปัญหา ผลกระทบ และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในการด าเนินงานวิจัย 

 ปัญหา ผลกระทบ และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในการด าเนินงานวิจัย สามารถ

สรุปได้ดังตารางที่ 5.5 

 

ตารางท่ี 5.5 ปัญหา ผลกระทบ และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในการด าเนินงานวิจัย  
 

ปัญหาในการด าเนินงานวิจัย ผลกระทบ การด าเนินงานแก้ไข 
ความสะดวกในการประสาน
ข้อมูลระหว่างหน่วยการผลิต 

การเข้าถึงข้อมูลของหน่วยการ
ผลิตอ่ืน หน่วยการผลิตใดๆต้อง
ท าการร้องขอข้อมูลจากหน่วย
การผลิตนั้นๆ 

จัดท าฐานข้อมูลส าหรับการ
จัดเก็บข้อมูลในระบบ
คอมพิวเตอร์ที่ทุกหน่วยงาน
สามารถเข้าถึงได้ง่าย 

ความหลากหลายของสมบัติ
ของผลิตภัณฑ์ 

การตรวจสอบสมบัติของงาน
ผลิตให้เป็นไปตามสมบัติที่
ลูกค้าต้องการเป็นไปได้ยาก 

 หมั่นเพิ่มการจัดเก็บชิ้นงาน

ตัวอย่างเพื่อใช้ตรวจเทียบ

คุณภาพของงานผลิต  

 จัดเก็บข้อมูลประกอบการ

ด าเนินงานผลิต เพื่อใช้เป็น

ข้อมูลในการอ้างอิงการผลิตครั้ง

ต่อไป ให้ได้สมบัติของงานผลิต

ที่ลูกค้ายอมรับ 

การปรับพารามิเตอร์ของ
เครื่องจักรผิดพลาด 

งานผลิตมีสมบัติที่ไม่ตรงกับ
ความต้องการผลิต 

ติดปฺายระบุต าแหน่งการปรับ
พารามิเตอร์บนแผงควบคุมการ
ท างานของเครื่องจักรให้ชัดเจน 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ด าเนินงานวิจัยในการปรับปรุงระบบการจัดการพื้นที่ผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา ผู้ผลิตพลาสติก พีวีซี แบบรีด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิตของโรงงาน

ด้วยการจัดท ามาตรการของการด าเนินงานในส่วนของกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต ซึ่งได้แก่ การจัด

ตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต การติดตาม

การผลิต และการควบคุมการผลิต เนื่องจากระบบการจัดการบนพื้นที่ผลิตที่ดีจะช่วยส่งเสริมให้

การด าเนินงานผลิตด าเนินไปด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีการประสานงานและข้อมูลที่

จ าเป็นระหว่างหน่วยผลิต ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการด าเนินงานบนพื้นที่ผลิต 

 

6.1 สรุปผลของงานวิจัย 

 จากการศึกษาสภาพปัญหาความสามารถในการส่งมอบสินค้าแก่ลูกค้าและความสามารถ

ในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา พบว่าสาเหตุดังกล่าวเกิดมาจากการที่โรงงานกรณีศึกษาขาด

ระบบการจัดการพื้นที่ผลิตที่ดี ทั้งในส่วนของการจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต 

การเคลื่อนย้ายงานระหว่างผลิต การติดตามการผลิต และการควบคุมการผลิต ท าให้เกิดความสูญ

เปล่าของทรัพยากรทั้งเวลา แรงงาน และวัตถุดิบในการด าเนินงานผลิต การด าเนินงานบนพื้นที่

ผลิตเกิดความสับสนและผิดพลาด โรงงานกรณีศึกษาขาดการเก็บบันทึกข้อมูลที่จ าเป็นเพื่อน ามา

วิเคราะห์และปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตให้ดียิ่งขึ้นต่อไป 

 งานวิจัยนี้จึงได้ออกแบบการปรับปรุงระบบการจัดการบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

ดังนี้ 

 1. การจัดท าฐานข้อมูลระยะเวลาการปรับต้ังเครื่องรีดและแนวทางการจัดตารางการผลิต

ตัวเลือกของการด าเนินงานรีด โดยมุ่งเน้นให้เกิดระยะเวลาในการปรับต้ังเครื่องรีดน้อยที่สุด 
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 2. การมอบหมายหน้าที่ความรับผิดชอบและจัดท ามาตรการในการปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่

ผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่างผลิต เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อมของทรัพยากรและข้อมูล

ส าหรับการด าเนินงานตามแผนการผลิต 

 3. การปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตให้สามารถตรวจพบความผิดปกติที่

เกิดขึ้นได้โดยเร็วย่ิงขึ้นและปรับปรุงรูปแบบเอกสารข้อมูลการติดตามการผลิตเพื่อให้มีการเก็บ

บันทึกข้อมูลที่จ าเป็นในการด าเนินงานผลิต เพื่อน าข้อมูลเหล่านั้นมาวิเคราะห์และปรับปรุงการ

ด าเนินงานผลิตต่อไป 

 4. การจัดท ามาตรการในการควบคุมการผลิตในด้านวิธีการปฏิบัติงาน การฝึกอบรม

พนักงานปฏิบัติการ การซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปฺองกัน การวางแผนการผลิต และการจัดซื้อ

วัตถุดิบ เพื่อปฺองกันปัญหาที่อาจเกิดขึ้นบนพื้นที่ผลิต ซึ่งอาจส่งผลกระทบต่อการด าเนินงานตาม

แผนการผลิต 

 ผลการด าเนินงานพบว่า โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินค้าตามแผนการ

ผลิตเพิ่มขึ้นเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 16.69 ต่อเดือน และมีความสามารถในการส่งมอบสินค้าทัน

ก าหนดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 15.26 ต่อเดือน  

ในส่วนของการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิต การปรับปรุงระบบการจัดการพื้นที่ผลิตของ

โรงงานกรณีศึกษาก่อให้เกิดการปรับปรุงการด าเนินงานและผลที่ได้รับจากการด าเนินกิจกรรมบน

พื้นที่ผลิต ดังแสดงการเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตก่อนและหลังการด าเนินงาน

วิจัยในภาพที่ 6.1 
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ภาพท่ี 6.1 การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตก่อนและหลังการด าเนินงานวิจัย  

 

หมายเหตุ: อักษรตัวเอียงท่ีขีดเส้นใต้แสดงการด าเนินงานท่ีได้รับการปรับปรุง โดยแบ่งกิจกรรมตามหมายเลข ดังนี้ (1) การจัดตารางการ
ผลิต (2) การปล่อยงานเข้าสู่พื้นท่ีผลิตและการเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต (3) การติดตามการผลิต และ (4) การควบคุมการผลิต 

ก่อนด าเนินงานวิจัย (3) รายงานยอดการผลิต 
ประจ าวัน 

(1) ตารางการผลิต 
 ค าร้องขอ 

การเคลื่อนย้าย 
 

แผนการผลิตประจ าวัน 

ผู้จัดตารางผลิต 
(1) (ฝ่ายผลิต) 

ผู้ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต 
(ฝูายวางแผนการผลิต) 

ผู้เคลื่อนย้ายงาน 
ระหว่างหน่วยผลิต 

(ฝูายผลิต) 

ผู้ติดตามการผลิต 
(ฝูายผลิต) 

ผู้ผลิต 
(ฝูายผลิต) 

สถานีการผลิต (พื้นที่ผลิต) 

(3) ยอดการ
ผลิตประจ าวัน 

หลังด าเนินงานวิจัย 

(3) ผลการ 
ติดตาม 
การผลิต 

(1) ข้อมูลและแนวทางการจัดตารางการผลิต 

(1) ตารางการผลิต (ตามมาตรการ) 

ผู้จัดตารางผลิต 
(ฝ่ายวางแผนการผลิต) 

ผู้ปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต 
(ฝูายวางแผนการผลิต) 

 
 

ผู้เคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยผลิต 
(ฝูายผลิต) 

ผู้ติดตามการผลิต 
(ฝูายผลิต ฝ่ายประกันคุณภาพ 
และฝ่ายวางแผนการผลิต) 

ผู้ผลิต 
(ฝูายผลิต) 

 

แผนการผลิตประจ าวัน 

สถานีการผลิต (พื้นที่ผลิต) 

(2) ตารางการผลิต (ตามมาตรการ), ข้อมูลการผลิต,  
(4) มาตรการควบคุมการผลิต และ (2,4) การเตรียมความพร้อมผลิต 

(3) รายงานผลการ 
ติดตามการผลิต 

(3) การวิเคราะห์การด าเนินงาน 
ตามแผนการผลิต 
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6.2 ประโยชน์ของการปรับปรุงระบบการจัดการบนพื้นที่ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 ประโยชน์ที่ได้รับจากการปรับปรุงระบบการจัดการบนพื้นที่ผลิต มีดังนี้  

 โรงงานกรณีศึกษาได้มาตรการในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นที่ผลิตอย่างเป็นระบบ 

ในด้านการจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พื้นที่ผลิต การเคลื่อนย้ายงาน

ระหว่างหน่วยผลิต การควบคุมการผลิต และการติดตามการผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานผลิตลง เพิ่ม

ประสิทธิภาพในการด าเนินงานผลิต 

 โรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมในการด าเนินงานด้านระบบสารสนเทศด้าน

ระบบการวางแผนการผลิตในอนาคตต่อไป 

 

6.3 ปัญหาและอุปสรรค 

 1. โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการด าเนินงานเก็บบันทึกข้อมูลหรือระยะเวลาในการด าเนินงาน

ผลิตที่ผ่านมา ผู้วิจัยจึงต้องด าเนินการเก็บรวบรวมสถิติข้อมูลดังกล่าว เพื่อใช้ในการด าเนินงาน

วิจัยนี ้

 2. การด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นไปด้วยความสับสนและความรีบเร่ง ท า

ให้เป็นการยากแก่ผู้วิจัยในการเข้าไปเก็บข้อมูลและสอบถามข้อมูลจากพนักงานปฏิบัติการ 

 3. การกรอกข้อมูลบันทึกผลการด าเนินงานโดยพนักงานปฏิบัติการหลายครั้ง ไม่มีความ

สมบูรณ์และไม่ตรงกับข้อมูลการผลิตจริง ก่อให้เกิดปัญหาในการน าข้อมูลมาใช้ในการตรวจสอบ 

แก้ไขปัญหา หรือเปลี่ยนแปลงสถิติข้อมูลการผลิตให้เป็นข้อมูลที่ถูกต้อง 

 

6.4 ข้อเสนอแนะ 

 1. ระบบซอฟต์แวร์และฮิวริสติกส าหรับการจัดตารางการผลิตที่ใช้ในงานวิจัยน้ี อาจได้รับ

การดัดแปลง ให้มีความเหมาะสมกับวัตถุประสงค์ในการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา

ที่อาจเปลี่ยนแปลงไปได้ 
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 2. โรงงานกรณีศึกษาควรพิจารณาให้มีการประสานงานระหว่างฝูายการขายและฝูายการ

ผลิตมากขึ้น เพื่อประเมินการรับค าสั่งซื้อให้เหมาะสมกับความสามารถในการผลิตของฝูายผลิต

มากขึ้น 

 3. โรงงานกรณีศึกษาควรน าระบบสารสนเทศมาใช้ในการติดต่อประสานงานระหว่าง

หน่วยงานต่างๆ เพื่อให้การติดต่อประสานงานเป็นไปอย่างทันท่วงทีและสะดวก รวดเร็ว 

 4. การปฏิบัติงานบนพื้นที่ผลิตให้มีประสิทธิภาพเป็นเรื่องจ าเป็นท่ีพนักงานทุกคนควร

ด าเนินงานตามมาตรการที่ถูกก าหนดไว้อย่างสม่ าเสมอ และมุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการในจุด

ที่ยังสามารถแก้ไขได้ให้ดียิ่งขึ้นอยู่เสมอ 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ขั้นตอนการใช้โปรแกรม VB เพื่อจัดตารางการผลิตตัวเลือกของงานรีด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



140 

 

   

ขั้นตอนการใช้ซอฟต์แวร์โปรแกรม Visual Basics เพื่อจัดตารางการผลิตตัวเลือกของ
สถานีงานรีด 
 
 1. ก าหนดรายการงานผลิตในแผนการผลิตประจ าวัน โดยต้องระบุข้อมูลชนิด สี และลาย
ของงานผลิต 
 2. เปิดส่วนการใช้ของโปรแกรม Visual Basics ดังแสดงโปรแกรมในภาพที่ 2 
 

 
 

ภาพท่ี 1 โปรแกรม Visual Basics ที่ใช้ในการจัดตารางงานรีดทางเลือก 
 

 3. ก าหนดงานสุดท้ายที่ผลิตในวันด าเนินงานก่อนหน้า (หรืองานอื่นๆตามต้องการ) เป็น
งานตั้งตั้น โดยเลือกชนิด สี และลายของงานผลิตลงไปในช่องกรอกข้อมูล “ผลิตภัณฑ์” “ส”ี และ
“ลาย” ตามล าดับ แล้วกดปุูม “เพิ่ม” ดังแสดงในภาพที่ 2 
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ภาพท่ี 2 การกรอกข้อมูลงานผลิตต้ังต้นของการจัดตารางงานรีดทางเลือก  
 

 4. กรอกข้อมูลชนิด สี และลายของงานตามแผนการผลิตทีละรายการจนครบทุกรายการ 
ดังแสดงในภาพที่ 3 
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ภาพท่ี 3 การกรอกข้อมูลตามแผนการผลิต เพื่อประมวลผลการจัดตารางงานรีดทางเลือก  
 

 5. กดปุูม “เรียง” เพื่อให้โปรแกรมประมวลผลล าดับงานรีดและเวลาการปรับต้ังเครื่องรีด  
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ภาพท่ี 4 การประมวลผลการจัดตารางงานรีดทางเลือกจากข้อมูลของงานผลิตตามแผนการผลิต  
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ภาคผนวก ข 
รูปแบบเอกสารเพื่อใช้บนพื้นที่ผลิต 
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ภาพท่ี 1 รูปแบบการส่งข้อมูลแผนการใช้วัตถุดิบจากฝูายวางแผนการผลิตให้ฝูายจัดซื้อ  

                                         แผนการใช้วัตถุดิบ วันที  __________________

ราย าร หมวดวัตถุดิบ รหัสวัตถุดิบ ชนิดวัตถุดิบ ปริมาณ ารใช้ วันที  ะใช้ หมายเหตุ

                            _______________________      _______________________

                                   ฝ่ายวางแผน ารผลิต                  ฝ่าย ดัซื อ
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ภาพท่ี 2 ตัวอย่างใบสั่งผลิต 
 
 

ใบสัง่ผลิต
เลขทีใ่บสัง่ผลติ S054/540867

ชือ่ลกูคา้ (รหัสลกูคา้) วันที ่     24/08/2554

ที่อยู่/ เบอร์ติดต่อ ก าหนดสง่มอบ   07/09/2554

พนักงานขาย วรวรรณ (024) เลขทีค่ าสัง่ซื้อ    1625/54

รายละเอียดสินค้า

รหัสสนิคา้ S08070540905 (B200) ตวัอย่างสนิคา้

ชนิดสนิคา้ แผ่นพลาสตกิฟองน้ า

ปริมาณค าสัง่ซื้อ (หน่วย) 1000 หลา ± 5%

ปริมาณสัง่ผลติ (หน่วย) 1000 หลา ± 5%

ส ี(รหัส) ด า (B200)      ชนิดผ้า            -

ลายอดั 008      สี/ ลายพิมพ์     -

ความกว้าง 54      ความหนา         0.7

ความเงา 5      ความแข็ง        90 PHR

การน าไปใช้ ท าตูพ้ลาสตกิ

อา้งองิค าสัง่ผลติเลขที่ S053/530147

หมายเหตุ

แผน ารผลิต

 ระบวน าร/ เครื อง ั ร ปรับตั ง แผน ารผลติ อปุ รณ์ที ใช้ หมายเหตุ

รีด  10.00-10.45 ลาย 008 ตะแ รง #24

อบ 15 เมตร  14.15-15.10 ล ูลาย 008

อาบเงา 1  08.30-09.20

ตรว สอบ 1  15.00-15.45 20 ม้วน ม้วนละ 50 หลา

    ______________________    ______________________      ______________________

ฝ่ายวางแผนการผลิต       ฝ่ายผลิต ผู้อนุมัติ

20

10

10

5

25/8/54

26/8/54

27/8/54

27/8/54
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ภาพท่ี 3 ตัวอย่างการระบุรายการวัตถุดิบส าหรับใบสั่งผลิต  

ราย ารวัตถุดิบ

ค าสั งผลิต     S054/540867

แผน ารใช้     25/08/2554

สนิค้า      S08070540905 (B200)

สตูร ารผลิต  1

รายละเอยีดสนิค้า

แผ่นพลาสติกฟองน้้า ลาย 008 หนา 0.70 มม. กว้าง 54 นิ้ว 

ระดับความแข็ง 90 PHR ระดับความเงา 5 รหสัสี/ ลายพิมพ์ B200 (ด้า)

ปริมาณวัตถุดิบ  (ปริมาณผลิต     1000     หลา)
ชั นพีวีซี รหัสวัตถุดิบ ชนิดวัตถุดิบ ปริมาณ ารใช้ หมายเหตุ

1 3011203 พีวีซีเรซินออฟเกรตสีเหลือง 150 kg

3143104 ผงสีด้า JV1513Black 3 kg

3092001 สารกันแสง UVABSORB SV 15 kg

3031001 สารกันไหม้ AC-256E 1.85 kg

3050101 สารเติมเต็ม C-75 30 kg

3041201 สารกันติด 0.27 kg

3020102 น้้ามัน DOP 95 kg

3100101 ผงฟู AZ-1000A 70 kg

3111001 สารเร่งการฟู 11.31 kg

          _____________________        _____________________     _____________________

            ฝ่ายวางแผนการผลิต      ฝ่ายผลิต                          ฝ่ายจัดซื้อ
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ภาพท่ี 4 ใบรายงานผลการผลิต 

                                                                 ใบรายงานการผลิต                               วันที  __________________  ะ _____

สถานีงาน ____________________             เครื อง  ัร ____________________ 

พนั งานปฏิบัติ าร 1.__________________ 2.__________________ 3.__________________ 4. __________________

5.__________________ 6.__________________ 7.__________________ 8.__________________

ระยะเวลา

ปรับตั งเครื อง ตามแผน ตาม ริง ตามแผน ตาม ริง

_____________________ _____________________ _____________________

            ผู้ควบคุม       ฝ่ายวางแผน ารผลิต             ฝ่ายผลิต

หมายเหตุค าสั งซื อ
เวลา ารผลติ ปริมาณผลติ

รายละเอยีดงานผลติ
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ภาพท่ี 5 ข้อมูลจากรายงานผลการผลิตจะถูกเก็บรวบรวมโดยฝูายวางแผนการผลิต  
 

Lab รีด อบ 15 เมตร อบ 20 เมตร อัดลาย 1 อัดลาย 2 อาบเงา พมิพส์ี ตรวจ 1 ตรวจ 2 Lab รีด อบ 15 เมตร อบ 20 เมตร อัดลาย 1 อัดลาย 2 อาบเงา พมิพส์ี ตรวจ 1 ตรวจ 2

รับ order ค าสั่งซือ้ ก าหนดส่ง ใบสั่งผลติ ลกูคา้ รหัสสินคา้
แผนการผลติ ผลติจริง

หมายเหตุสถานะงานปริมาณผลติปริมาณสั่งผลติ

Lab รีด อบ 15 เมตร อบ 20 เมตร อัดลาย 1 อัดลาย 2 อาบเงา พมิพส์ี ตรวจ 1 ตรวจ 2 Lab รีด อบ 15 เมตร อบ 20 เมตร อัดลาย 1 อัดลาย 2 อาบเงา พมิพส์ี ตรวจ 1 ตรวจ 2

รับ order ค าสั่งซือ้ ก าหนดส่ง ใบสั่งผลติ ลกูคา้ รหัสสินคา้
แผนการผลติ ผลติจริง

หมายเหตุสถานะงานปริมาณผลติปริมาณสั่งผลติ
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ภาพท่ี 6 รูปแบบเอกสารรายงานของเสีย 

                            รายงานของเสีย เลขที  _________

สถานี/  ระบวน ารผลิต 
___________________________________

วันที 
_______________________

ราย ารผลิต 
___________________________________

เลขที ค าสั งผลิต 
_______________________

ความเสยีหายที เ ดิขึ น 
__________________________________________________________

ตัวอยา่งของเสยี

__________________________________________________________

__________________________________________________________

สาเหตุของปัญหา 
__________________________________________________________

__________________________________________________________

__________________________________________________________

 ารแ ไ้ข 
__________________________________________________________

__________________________________________________________

__________________________________________________________

                _________________________       _________________________       _________________________

ผู้รายงาน ฝ่ายผลิต       ฝ่ายประ นัคุณภาพ
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ภาพท่ี 7 รูปแบบรายงานการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรประจ าสัปดาห์  
 
 
 
 

รายงานการซ่อมบ ารุง

วันที   _________________

ผู้ด าเนิน าร  1. ________________________ 2.  ________________________

 3.  ________________________ 4.  ________________________

 5.  ________________________ 6.  ________________________

เครื อง  ัร ราย ารตรว สอบ ผู้ด าเนิน าร ปัญหาที พบ  ารด าเนิน าร

         ________________________   ________________________

ผู้ควบคุม ารด าเนิน าร         ผู้ ดั ารฝ่ายผลิต



 
 

   

152 

 
 

ภาพท่ี 8 รูปแบบการบันทึกข้อมูลการจัดการวัตถุดิบ

หมวด ปริมาณ ปริมาณ ปริมาณ ปริมาณ สตอ็ก ปริมาณซื้อ ราคา

วัตถุดบิ คงคลงั รอรับ จอง คงคลงัสทุธิ (ข้ันต่ า) (ข้ันต่ า)  (ตอ่หน่วย)
เวลาน า จุดสัง่ซื้อวัตถุดบิ รหัสวัตถุดบิ รหัสผู้จัดหา
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 
 นายบัญชา ธาราสายทอง เกิดเมื่อวันที่ 10 พฤศจิกายน พ.ศ. 2525 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร ส าเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมวัสดุ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ในปีการศึกษา 2546 หลังจากนั้น ได้เข้าท างานใน
บริษัท โซนี ดีไวซ์ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด ก่อนเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขา วิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาต้น ปี
การศึกษา 2552  
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