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PIRUNPORN PIPATTANAPORN: PLASTIC PARTS PRODUCTION SCHEDULING FOR 
AUTOMOTIVE PARTS INDUSTRY. ADVISOR: ASSOC. PROF.PAVEENA 
CHAOVALITWONGSE, Ph.D.{, 216 pp. 

Automotive plastic part industry plays more important role in Thailand 
automotive industry. The manufacturers increasingly change from using metal parts 
to plastic parts, because the resin production cost is cheaper than metal 
production cost, resin is easier to be formed than metal, resin is more attrractive than 
metal, and the plastic's properties are similar to the metal's properties.  One of the 
key process in plastic part manufacturing is injection molding.  This research presents 
a heuristic for scheduling production of plastic automotive parts based on a usual 
production environment, i.e., job shop production where each shop represents each 
production process which possesses non-identical parallel machines, and the setup of 
machines (considering both time and types of resins) depends on the sequence of jobs 
assigned. The objective is to lower makespan based on production constraints.  The 
heuristic is composed of 3 steps: prioritizing production routes, allocating jobs to 
injection machines, and improving solutions. The heuristic performance is evaluated 
by comparing with basic dispatching rule LPT, (Longest Processing Time) along with 
fixing product with a specific machine having the highest production rate which is one 
of common used rule in practice.  The results show that the heuristic can outperform 
LPT method by approximately 28%. 
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บทที ่1  
บทน า 

 
 
1.1. ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ชิ้นส่วนพลาสติกที่ใช้ในการประกอบรถยนต์คันหนึ่งๆ มีจ านวนชิ้นส่วนที่หลากหลายและมี

จ านวนมาก เนื่องจากชิ้นงานที่ผลิตจากพลาสติกมีน้ าหนักเบา มีความทนทานด้านอายุการใช้งาน 

ความสวยงามและสามารถท าการผลิตชิ้นงานที่มีรายละเอียดที่ซับซ้อนมากๆได้ ผู้ผลิตรถยต์จึงหันมา

ใช้ชิ้นส่วนที่ขึ้นรูปจากพลาสติกเพ่ิมมากขึ้น ชิ้นส่วนพลาสติกรถยนต์มีความหลากหลายและแตกต่าง

กันทั้งด้านขนาดของชิ้นงาน รูปทรงของชิ้นงาน ความสวยงามหรือสีสันของชิ้นงาน ตลอดจนรูปแบบ

กระบวนการผลิตที่ใช้ผลิตแตกต่างกัน ซ่ึงขึ้นอยู่กับว่าชิ้นส่วนพลาสติกนั้นน าไปประกอบในส่วนใดของ

รถยนต์ เช่น แผงคอนโซลหน้ารถ แผงประตูภายในรถยนต์ กันชนหน้ารถยนต์ ชุดไฟหน้าและไฟท้าย 

มือจับภายในห้องโดยสาร เป็นต้น จากชิ้นส่วนพลาสติกที่ยกตัวอย่างข้างต้นสามารถแสดงได้ในรูปที่ 

1.1  

 

 
รูปที่ 1.1 ตัวอย่างชิ้นงานที่ผลิตจากกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก 

ที่มา: 
http://www.sahapart.com/category/30/%E0%B8%8A%E0%B8%B4%E0%B9%89%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B9

%88%E0%B8%A7%E0%B8%99 



 
 

 

2 

การผลิตชิ้นส่วนพลาสติกสามารถแบ่งการผลิตออกเป็น 2 ประเภทหลัก [1] คือ ชิ้นส่วน

ส าหรับส่งเข้าผู้ประกอบรถยนต์ หรือเรียกว่า ชิ้นส่วน OEM (ย่อมาจาก Original Equipment 

Manufacturer) ซึ่งสามารถแบ่งย่อยได้เป็นส าหรับส่งผู้ประกอบรถยนต์ภายในประเทศหรือ

ต่างประเทศ และอีกหนึ่ งประเภทหลัก คือ ชิ้นส่วนอะไหล่  หรือเรียกว่า REM (ย่อมาจาก 

Replacement Equipment Manufacturer) ที่มีความต้องการทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ

เช่นกัน โดยผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกมีอัตราส่วนการผลิตชิ้นส่วนเพ่ือส่งให้ผู้ประกอบรถยนต์

ภายในประเทศเป็นส่วนใหญ่ เนื่องจากกลุ่มลูกค้าหลักเป็นผู้ประกอบรถยนต์ที่มีฐานการผลิต

ภายในประเทศ เช่น โตโยต้า ฮอนด้า นิสสัน และเจเนอรัลมอเตอร์ เป็นต้น และเพ่ือลดระยะเวลาการ

ขนส่งชิ้นงานไปยังผู้ประกอบรถยนต์ 

เนื่องจากการน าชิ้นงานไปใช้ในส่วนต่างๆ ของรถยนต์ที่ต้องการคุณสมบัติการใช้งานที่

แตกต่างกัน ท าให้วัตถุดิบหรือเม็ดพลาสติกที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานแตกต่างกัน [2] เช่น วัตถุดิบ

ประเภท Polypropylene ในการผลิตกันชนหรือหน้าปัดรถยนต์ เนื่องจากไม่ต้องการความคงทนใน

การใช้งานมากนัก หรือใช้วัตถุดิบประเภท Phenolic resin ในการผลิตแผงประตู เพ่ือต้องการความ

คงทนและไม่เป็นรอยขีดข่วนงาน เป็นต้น เม็ดพลาสติกแต่ละประเภทยังมีความหลากหลายที่เพ่ิมขึ้น 

คือ เกรดของเม็ดพลาสติกและสีของเม็ดพลาสติกที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานอีกด้วย นอกจากความ

หลากหลายของเม็ดพลาสติกดังที่กล่าวข้างต้นนั้นยังมีความแตกต่างด้านกระบวนการผลิตชิ้นงานอีก

ด้วย เช่น บางชิ้นงานผ่านกระบวนการผลิตเพียงกระบวนกาผลิตเดียวก็สามารถน าส่งเป็นชิ้นงาน

ส าเร็จรูปได้ แต่ในขณะที่บางชิ้นงานที่มีรายละเอียดของชิ้นงานมากกว่าหรือต้องการความสวยงาน

ของชิ้นงานที่มากกว่านั้น ต้องผ่านกระบวนการผลิตหลายกระบวนการผลิตเพ่ือให้ได้ชิ้นงานส าเร็จรูป 

ทั้งนี้ยังมีความหลากหลายของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานอีกด้วย กล่าวคือ ชิ้นงาน

ที่มีขนาดใหญ่ขึ้นจ าเป็นที่จะต้องท าการผลิตบนเครื่องจักรที่มีขนาดของเครื่องจักรที่สูงขึ้นตามมาด้วย 

ในการเปลี่ยนชิ้นงานที่จะท าการผลิตบนเครื่องจักรแต่ละเครื่องจักรนั้น ยังต้องค านึงถึงความสามารถ

ของเครื่องจักรแต่ละขนาดที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานอีกด้วย 

ดังนั้น ในงานวิจัยนี้จึงได้ศึกษาและวิเคราะห์ระบบผลิตและปัจจัยแวดล้อมที่มีผลต่อการวาง
แผนการผลิต เพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตส าหรับชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรม
ยานยนต์ โดยระบบที่พัฒนาจะช่วยสนับสนุนการท างานของส่วนงานวางแผนของโรงงาน ให้สามารถ
สร้างแผนการผลิตที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างเหมาะสม 
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1.2. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตที่สามารถรองรับ

การรับข้อมูลที่มีระยะเวลากระชั้นชิดหรือมีความไม่แน่นอน ส าหรับลักษณะการผลิตแบบตามงาน 

(Job shop) และเป็นกระบวนการผลิตแบบกลุ่ม (Batch size) โดยศึกษาจากกระบวนการฉีดขึ้นรูป

พลาสติก (Injection) ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของโรงงานแห่งหนึ่ง โดยมีเป้าหมาย

เพ่ือให้เกิดเวลาปิดงานการผลิต (Makespan) ที่มีค่าต่ า ภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการผลิตและ

สามารถตอบสนอง 

 

1.3. ขอบเขตของงานวิจัย 

1. ปัญหาส าหรับงานวิจัยนี้ครอบคลุมในส่วนของข้อมูลที่ใช้ส าหรับการจัดตารางการผลิต 
ส าหรับกระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกที่ผ่านกระบวนการขึ้นรูปแบบฉีด ( Injection) 
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของโรงงานกรณีศึกษา รายละเอียดของข้อมูลที่
น ามาใช้ในการวางแผนการผลิต มีดังนี ้

- ลักษณะการผลิตเป็นแบบกลุ่ม (Batch production) ครั้งละจ านวนมากๆ 

- การผลิตแบบตามงาน (Job shop) ที่มีความหลากหลายของชิ้นงานส าเร็จรูป
สูง 

- เส้นทางการผลิตชิ้นงาน (Production route) มีความแตกต่างกันในแต่ละ
ชิ้นงานตามความต้องการของลูกค้า 

- เครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิตเป็นแบบขนาน (Parallel machine) และ

ในแต่ละกระบวนการผลิตมีเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างน้อย 1 

เครื่องจักร 

2. ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตจะถูกด าเนินการด้วยโปรแกรม Microsoft excel 

และภาษา PHP เพ่ือสะดวกในการด าเนินงานของผู้ใช้งานจึงได้ออกแบบหน้าจอการ

ท างานทั้งในส่วนการจัดการข้อมูลที่น ามาใช้วางแผนผลิตและการประมวลผลการจัด

ตารางผลิต ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 

- ฐานข้อมูล (Data base) ซึ่งเป็นผลจากการออกแบบรูปแบบการจัดเก็บข้อมูล

ที่จ าเป็นต่อการจัดตารางการผลิต โดยใช้การแสดงแผนภาพความสัมพันธ์ของ

ข้อมูลในฐานข้อมูล (Database design) 
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- รูปแบบการรายงานการจัดตารางการผลิต (Report) ซึ่งจะแสดงถึงผลลัพธ์ที่ได้

จากระบบ 

3. ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตจะช่วยให้ผู้วางแผนผลิตมีการตัดสินใจวางแผนผลิต
ที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น โดยระบบจะท าการประมวลผลการจัดตารางการผลิตตาม
ค าสั่งผลิตที่ผู้วางแผนผลิตได้ท าการป้อนข้อมูลเข้าไป ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้จากระบบนี้ คือ 
แผนการผลิตของแต่ละเครื่องจักรในแต่ละสถานีงาน 

 
รูปที่ 1.2 ขอบเขตการพิจารณาข้อมูลเพื่อออกแบบระบบสนับสนุนการวางแผนผลิต 

 
4. ออกแบบรูปแบบการน าเข้าข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวางแผนการผลิต เพ่ือให้ข้อมูล

ครบถ้วนและอยู่ในรูปแบบเดียวกันทั้งโรงงาน ซึ่งข้อมูลที่ท าการออกแบบรูปแบบการ
จัดเก็บมีดังนี้ 

- รายละเอียดชิ้นงาน 
- อัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิต 
- เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 

5. ศึกษาวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือสร้างแบบจ าลองการวาง
แผนการผลิต โดยงานวิจัยนี้มุ้งเน้นให้การประเมินประสิทธิภาพของการจัดตารางการ
ผลิตมีความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนในปัจจุบัน 

ค าสั่งผลิต

ค าสั่งผลิตค าสั่งผลิตค าสั่งผลิต

Input

เงื่อนไขของ
กระบวนการผลิต

Controls

Output

แผนการผลิตชิ้นงาน

ใบสั่งผลิตชิ้นงานราย
เครื่องจักร

ค าสั่งผลิต

ก าลังการผลิตที่
สามารถใช้ได้

เงื่อนไขของ
เครื่องจักร

รายการวัสดุ 
(BOM)

วิธีการจัดตารางการผลิต

Method

รายละเอียดชิ้นงาน

ค าสั่งผลิต

ระบบสนับสนุนการวางแ น ลิต
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6. เพ่ือให้ระบบที่ท าการออกแบบนั้นสามารถประยุกต์ใช้งานได้จริง จึงท าการประเมิน
ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต หลักการและแนวคิดของการจัดตารางการผลิต ตลอดจน
รูปแบบรายงานการผลิตโดยผู้เชี่ยวชาญ 

 
1.4.  ลลัพธ์ที่ได้จากงานวิจัย 

1. แผนการผลิตชิ้นงานและใบสั่งผลิตชิ้นงานรายเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิต 
2. งานวิจัยนี้จะไม่ครอบคลุมถึงการสร้างโปรแกรมส าหรับใช้งาน เพียงออกแบบหน้าจอ

การท างานที่เก่ียวข้อง 
 
1.5. ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. กระบวนการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 
 เนื่องจากข้อมูลที่ใช้ในการประมวลผลของระบบมีความครบถ้วน น่าเชื่อถือของ
ข้อมูลและขั้นตอนการวางแผนการผลิต จึงท าให้ลดความผิดพลาดหรือความไม่เหมาะสม
ของการวางแผนการผลิต ซึ่งอาจก่อให้เกิดการปรับแผนการผลิตบ่อยครั้งและส่งผลให้ผลิต
ชิ้นงานที่ล่าช้าเกิดขึ้นได้ ทั้งนี้การวางแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสมยังส่งผลต่อวัตถุดิบที่อาจ
สูญเสียจากการวางแผนการผลิตเพ่ิมข้ึนตามมาด้วย 

2. ลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบจากการวางแผนการผลิต 
 เนื่องจากเม็ดพลาสติกเป็นวัตถุดิบหลักในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติก ซึ่งเม็ด
พลาสติกที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานนั้นมีมูลค่าที่แตกต่างกันออกไป โดยเม็ด
พลาสติกจะมีราคาตั้งแต่หลักร้อยบาท/กิโลกรัม จนถึง หลักพันบาท/กิโลกรัม ซึ่งราคาจะ
เพ่ิมขึ้นตามคุณสมบัติของเม็ดพลาสติก เมื่อสามารถลดการสูญเสียปริมาณเม็ดพลาสติกลง
ได้ก็ยอ่มส่งผลต่อการลดต้นทุนที่เพ่ิมข้ึน 

3. ลดการพึ่งพาประสบการณ์หรือการตัดสินใจวางแผนการผลิตของผู้วางแผนผลิต 
 การออกแบบขั้นตอนการวางแผนผลิตนี้ ท าให้ผู้วางแผนผลิตลดการตัดสินใจที่
จะต้องค านึงถึงเงื่อนไขของกระบวนการผลิต ความสามารถในการผลิตชิ้นงานของแต่ละ
เครื่องจักร และล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักรพร้อมๆกัน หากผู้วางแผนผลิต
ตัดสินใจหรือค านึงถึงพารามิเตอร์ไม่ครบถ้วน ก็อาจส่งผลให้เกิดการผฃิตชิ้นงานที่ล่าช้าและ
น าไปสู่การเสียค่าปรับจากการส่งมอบล่าช้านี้ขึ้นได้ 
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1.6. วิธีการด าเนินงานวิจัย 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
 
 

ล ำดบัท่ี ขัน้ตอนกำรท ำงำน วิธีกำรท ำงำน ผลลพัธ์ที่คำดวำ่จะได้รับ 

1. 

ศึ ก ษ ำ รู ป แ บ บ ข อ ง
กระบวนกำรผลิต ข้อมูล
และ ปัญหำที่ สนใจ ใน
อุตสำหกรรมกำรผลิต
ชิน้ส่วนยำนยต์ ประเภท
กำรฉีดขึน้รูป 

- ค้ น ห ำ ข้ อ มู ล แ ล ะ รู ป แ บบ
ก ร ะ บ ว น ก ำ ร ผ ลิ ต ข อ ง
อุตสำหกรรมผลิตชิน้ส่วนยำน
ย น ต์ จ ำ ก แ ห ล่ ง ข้ อ มู ล
อินเทอร์เนต็ 

- สมัภำษณ์รูปแบบกระบวนกำร
ผลติจำกโรงงำนกรณีศกึษำ 

- เข้ำใจเง่ือนไขข้อจ ำกัดและ
ขัน้ตอนกำรผลติจริง 

- วิ เครำะห์ปัญหำที่สนใจใน
อุตสำหกรรมกำรผลิตชิน้สว่น
ยำนยต์ ประเภทกำรฉีดขึน้รูป 

2. 

วิ เ ค รำะ ห์ รูปแบบของ
ปัญ ห ำ  แ ล ะ ปั จ จั ย ที่
เก่ียวข้องต่อกำรตดัสินใจ
วำงแผนกำรผลติ 

- ค้นคว้ำผลงำนวิชำกำรเอกสำร
ทำงวิ ชำกำรและหนังสือที่
เ ก่ี ย ว ข้ อ ง จ ำ กฐ ำน ข้ อมู ล
อินเทอร์เน็ต 

- สัมภำษณ์และรวบรวมข้อมูล
เพื่อหำปัจจยัที่สง่ผลกระทบต่อ
กำรตดัสนิใจวำงแผนกำรผลติ 

- แนวคิดและรำยละเอียดของ
กำรศกึษำที่ผำ่นมำ 

- น ำแนวคิดมำประยุกต์ใช้กับ
ปัญหำที่สนใจ 

3. 

ออกแบบกำรวำงแผนกำร
ผ ลิ ต  (Conceptual 

design) ซึ่ง เป็นแนวคิด
ในกำรหำค ำตอบและ
ก ำหนดวตัถปุระสงค์ 

- ออกแบบขั น้ ตอนกำ รว ำ ง
แผนกำ รผลิ ต  โดย อ้ ำ งอิ ง
เ ง่ื อน ไขและ ข้อจ ำกัดของ
โรงงำนกรณีศกึษำ 

- รวบรวมข้อมูลที่จ ำเป็นต่อกำร
วำงแผนกำรผลติ 

- จัดท ำรูปแบบข้อมูลที่ ใช้ใน
กำรวำงแผนกำรผลติ 

- ขัน้ตอนกำรวำงแผนกำรผลติ 

4. 

ทดลองใช้งำนกำรวำง
แผนกำรผลติ 

- จ ำลองสถำนกำรณ์กำรผลิตใน
สถำนกำรณ์ตำ่งๆ 

- ตรวจสอบควำมถกูต้องผลลพัธ์
ของกำรค ำนวณ 

- ผลของเวลำปิดงำนกำรผลิต
จำกสถำนกำรณ์ต่ำงๆที่ ใ ช้
ทดสอบ 

- วิเครำะห์ผลที่ได้จำกกำรวำง
แผนกำรผลติ 
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ตารางที่ 1.1 (ต่อ) ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล ำดบัท่ี ขัน้ตอนกำรท ำงำน วิธีกำรท ำงำน ผลลพัธ์ที่คำดวำ่จะได้รับ 

5. 

พฒันำแนวคิดที่ใช้ในกำร
วิเครำะห์ เพื่อใช้ในกำร
แ ก้ ปั ญ ห ำ ที่ มี ค ว ำ ม
ซับซ้อนและใกล้เคียงกับ
สถำนกำรณ์กำรท ำงำน
จริง 

- วิเครำะห์สำเหตุหรือขัน้ตอนที่
ออกแบบแล้วท ำให้ผลลพัธ์ไม่
เป็นไปตำมที่คำดไว้ 

- ปรับปรุงวิธีกำรวำงแผนกำร
ผลิต เพื่อให้ได้ผลลพัธ์ที่ดีและ
สำมำรถรองรับสถำนกำณณ์
กำรทดสอบตำ่งๆได้ 

- วิเครำะห์ผลที่ได้จำกกำรวำง
แผนกำรผลติ 

6. 

รูปแบบกำรวำงแผนกำร
ผลิตและตรวจสอบควำม
ถกูต้อง 

- ตรวจสอบควำมถูกต้องของ
ผลลพัธ์ที่ได้จำกกำรค ำนวณ 

- สั ม ภ ำ ษ ณ์ แ ล ะ ข อ ข้ อ มู ล
เพิ่มเติมจำกโรงงำนกรณีศกึษำ 

- ระบบมีควำมถูกต้อง แม่นย ำ
แ ล ะ ใ ก ล้ เ คี ย ง กั บ
สภำพแวดล้อมกำรท ำงำนจริง
ของโรงงำน 

7. 
วิเครำะห์ผลกำรทดลอง
กำรวำงแผนกำรผลติ 

- เปรียบเทียบวิธีกำรวำงแผน
ผลิตของโรงงำนกับวิ ธีกำร
วำงแผนท่ีได้ออกแบบขึน้ 

- เวลำปิดงำนและเม็ดพลำสติก
ที่สำมำรถลดลงได้เมื่อเทียบ
กบัวิธีกำรวำงแผนของโรงงำน 

8. 
สรุปผลกำรทดลองและ
สรุปผลงำนวิจยั 

- ท ำกำรสรุปผลกำรทดลองใน
สถำนกำณณ์ตำ่งๆ ของระบบ 

- วิเครำะห์ข้อดีและข้อด้อยของ
ร ะ บบสนับ สนุ น ก ำ ร ว ำ ง
แผนกำรผลติที่ได้ออกแบบ 



 
 

 

8 

ตา
รา

งท
ี่ 1

.2 
แผ

นผ
ังก

าร
ด า

เน
ินง

าน
 

  

ก.
ค.

-
59

 

                    

มิ.
ย.- 59

 

                    
พ.

ค.
-

59
 

                    
เม

.ย.
-

59
 

                    

มี.
ค.

-
59

 

                    

ก.
พ.

-
59

 

                    

ม.
ค.

-
59

 

                    

ธ.ค
.-

58
 

                    

พ.
ย.- 58
 

                    

ต.
ค.

-
58

 

                    

ก.
ย.- 58

 

                    

ส.ค
.-

58
 

                    

ก.
ค.

-
58

 

                    

มิ.
ย.- 58

 

                    

พ.
ค.

-
58

 

                    

เม
.ย.

-
58

 

                    

มี.
ค.

-
58

   

                  

ก.
พ.

-
58

               

      

ม.
ค.

-
58

               

      

รา
ยล

ะเ
อีย

ดง
าน

 

1. 
  

  
  

 ศึก
ษา

รูป
แบ

บก
ระ

บว
นก

าร
ผลิ

ต 
ข้อ

มูล
แล

ะป
ัญห

าท
ี่สน

ใจ
ใน

อุต
สา

หก
รร

มก
าร

ผลิ
ตช

ิ้นส
่วน

ยา
นย

ต ์
ปร

ะเ
ภท

กา
รฉ

ีดข
ึ้นร

ูปพ
ลา

สต
ิก 

2. 
  

  
  

 วิเ
คร

าะ
ห์ร

ูปแ
บบ

ขอ
งป

ัญห
า แ

ละ
ปัจ

จัย
ที่เ

กีย่
วข

้อง
ต่อ

กา
รต

ัดส
ินใ

จ
วา

งแ
ผน

กา
รผ

ลิต
 

3. 
  

  
  

 ออ
กแ

บบ
กา

รว
าง

แผ
นก

าร
ผลิ

ตซึ่
งเป

็นแ
นว

คิด
ใน

กา
รห

าค
 าต

อบ
แล

ะ
ก า

หน
ดว

ัตถ
ุปร

ะส
งค์

งา
นว

ิจัย
 

4. 
  

  
  

 ท
ดล

อง
ใช

้งา
นก

าร
วา

งแ
ผน

กา
รผ

ลิต
 

5. 
  

  
  

 พ
ัฒน

าแ
นว

คิด
ที่ใ

ช้ใ
นก

าร
วิเค

รา
ะห

์ เพ
ื่อใ

ช้ใ
นก

าร
แก

้ปัญ
หา

ที่ม
ีคว

าม
ซับ

ซ้อ
นแ

ละ
ใก

ล้เ
คีย

งก
ับส

ถา
นก

าร
ณ์ก

าร
ท า

งา
นจ

ริง
ใน

ปัจ
จุบ

ัน 
6. 

  
  
  

 รูป
แบ

บก
าร

วา
งแ

ผน
กา

รผ
ลิต

แล
ะต

รว
จส

อบ
คว

าม
ถูก

ต้อ
งข

อง
ผล

ลัพ
ธ์ 

7. 
  

  
  

 วิเ
คร

าะ
ห์ผ

ลก
าร

ทด
ลอ

งก
าร

วา
งแ

ผน
กา

รผ
ลิต

 

8. 
  

  
  

 สร
ุปผ

ลก
าร

ทด
ลอ

ง 

9. 
  

  
  

 สร
ุปผ

ลง
าน

วิจ
ัยแ

ละ
รว

บร
วม

ขอ้
มลู

งา
นว

ิจัย
 

10
.   

  
จัด

ท า
เล่

มง
าน

วิจ
ยัแ

ละ
น า

เส
นอ

งา
นว

ิจัย
 



 
 

 

9 

บทที ่2  
ทฤษฎีและ ลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ความหมายของระบบสารสนเทศ 

ข้อมูล คือ ค่าท่ีเกิดข้ึนจริง เช่น จ านวนชิ้นงานที่จัดเก็บในคลังสินค้า จ านวนชั่วโมงการท างาน
ต่อวัน เป็นต้น โดยข้อมูลยังมีหลายประเภท เช่น ข้อมูลที่เป็นตัวเลข ข้อมูลที่เป็นตัวอักษร เป็นต้น 

ระบบสารสนเทศ คือ ชุดขององค์ประกอบที่ท าหน้าที่รวบรวม  ประมวลผล จัดเก็บ และ
แจกจ่ายสารสนเทศ เพ่ือช่วยในการตัดสินใจและควบคุมภายในองค์กร การท างานของระบบ
สารสนเทศประกอบด้วยกิจกรรมส าคัญ 4 ส่วน ได้แก่ 

 

 
รูปที่ 2.1 กิจกรรมการท างานของระบบสารสนเทศ 

ที่มา : http://irrigation.rid.go.th/rid15/ppn/Knowledge/Management%20Information%20Systems/mis1.htm 

 

1. ข้อมูลส่วนน าเข้าสู่ระบบ (Input) คือ ส่วนที่รวบรวมและจัดเตรียมข้อมูล เพ่ือน าเข้าสู่ส่วน
การประมวลผล ซึ่งข้อมูลที่จะเข้าระบบนั้นมีหลายรูปแบบขึ้นอยู่กับผลลัพธ์ที่ต้องการ 

2. การประมวลผล (Processing) คือ ส่วนที่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงข้อมูลที่น าเข้า เพ่ือให้
เกิดการแสดงผลลัพธ์ที่ต้องการ 

3. การน าเสนอผลลัพธ์ (Output) คือ ส่วนที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตสารสนเทศ อาจอยู่
ในรูปของรายงานหรือเอกสาร ซึ่งผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้อาจน าไปเป็นข้อมูลส่วนน าเข้าของอีก
ระบบหนึ่งก็ได้ 

 

 

 
 

http://irrigation.rid.go.th/rid15/ppn/Knowledge/Management%20Information%20Systems/mis1.htm
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4. ระบบสารสนเทศอาจจะมีส่วนสะท้อนกลับ ( Feedback) คือ ส่วนที่ท าให้ เกิดการ
เปลี่ยนแปลงในส่วนของข้อมูลน าเข้าและส่วนการประมวลผล เพ่ือการประเมินและปรับปรุง
ในส่วนของข้อมูลน าเข้า 

 

ระบบสารสนเทศอาจจะเป็นระบบที่ประมวลผลด้วยมือ (Manual) หรือระบบที่ ใช้
คอมพิวเตอร์ (Computer-based information system –CBIS) [3] ซึ่งจะเห็นถึงความสัมพันธ์
ระหว่างองค์กรกับระบบสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศเพ่ิมมากขึ้น เนื่องจากการบริหารจัดการ
ภายในองค์กรนั้นมีหลายระดับ กิจกรรมขององค์กรแต่ละประเภทอาจมีความแตกต่างกัน ดังนั้นระบบ
สารสนเทศของแต่ละองค์กรอาจแบ่งประเภทแตกต่างกันออกไป [4] 

  Kenneth C. Laudon and Jane P. Laudon (2001) พิจารณาการจ าแนกระบบสารสนเทศ
ตามการสนับสนุนระดับการท างานในองค์กร สามารถแบ่งระบบสารสนเทศได้ 4 ประเภท ดังนี้ 

1. ระบบสารสนเทศส าหรับระดับผู้ปฏิบัติงาน (Operational – level systems) เพ่ือช่วย
สนับสนุนการท างานของผู้ปฏิบัติงานในส่วนการปฏิบัติงานพ้ืนฐานและการท ารายการต่างๆ
ขององค์กร เช่นใบเสร็จรับเงิน รายการขาย  การควบคุมวัสดุของหน่วยงาน เป็นต้ น 
วัตถุประสงค์หลักของระบบนี้ คือ ช่วยให้การด าเนินงานประจ าแต่ละวันง่ายและควบคุม
รายการข้อมูลที่เกิดขึ้น 

2. ระบบสารสนเทศส าหรับผู้ช านาญการ (Knowledge-level systems) ระบบนี้จะสนับสนุน
การใช้งานส าหรับผู้ท างานที่มีความรู้เกี่ยวข้องกับข้อมูล ซึ่งวัตถุประสงค์หลักของระบบนี้ คือ 
ช่วยให้มีการน าความรู้ใหม่มาใช้และช่วยควบคุมการไหลของงานเอกสารขององค์กร 

3. ระบบสารสนเทศส าหรับผู้บริหาร (Management - level systems) เป็นระบบสารสนเทศ
ที่ช่วยในการตรวจสอบ การควบคุม การตัดสินใจ และการบริหารงานของผู้บริหารระดับกลาง
ขององค์กร 

4. ระบบสารสนเทศระดับกลยุทธ์ (Strategic-level system) เป็นระบบสารสนเทศที่ช่วยใน
การบริหารระดับสูง ช่วยในการสนับสนุนการวางแผนระยะยาว หลักการของระบบ คือ ต้อง
จัดความสัมพันธ์ระหว่างสภาพแวดล้อมภายนอกกับความสามารถภายในที่มีอยู่ 
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ตารางที่ 2.1 เปรียบเทียบการแบ่งประเภทของระบบสารสนเทศท่ีสนับสนุนการท างานของ
ผู้ปฏิบัติงานหรือผู้บริหารระดับต่างๆ ของสุชาดา กีระนันทน์ (2541) และ Kenneth C. Laudon 
and Jane P. Laudon (2001) 

ประเภทของระบบสารสนเทศ 

สุชาดา กีระนันทน์ (2541) 
ประเภทของระบบสารสนเทศ 

Kenneth C. Laudon and Jane P. Laudon (2001) 

1. ระบบประมวลผลรายการ 

(Transaction Processing Systems) 

1.  Transaction Processing System - TPS 

2. ระบบส านักงานอัตโนมัต ิ

(Office Automation Systems) 

2. Knowledge Work -KWS  and office Systems 

3. ระบบงานสรา้งความรู ้

(Knowledge Work Systems) 

 

4. ระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ 

(Management Information Systems) 

3. Management Information Systems - MIS 

5. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

(Decision Support Systems) 

4. Decision Support Systems - DSS 

6. ระบบสารสนเทศส าหรับผู้บริหารระดับสูง 

(Executive Information Systems) 

5. Executive Support  System - ESS 

 

 
รูปที่ 2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างระบบสารสนเทศเพ่ือสนับสนุนการบริหารและระดับบริหารจัดการ 

ที่มา : http://irrigation.rid.go.th/rid15/ppn/Knowledge/Management%20Information%20Systems/mis2.htm 

 

http://irrigation.rid.go.th/rid15/ppn/Knowledge/Management%20Information%20Systems/mis2.htm
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1. ระบบประมวลผลรายการ (Transaction Processing Systems – TPS) คือ ระบบที่ท า
หน้าที่ในการปฏิบัติงานประจ า บันทึกจัดเก็บ  ประมวลผลรายการที่เกิดขึ้นแต่ละวัน  โดยใช้
ระบบคอมพิวเตอร์ท างานแทนการท างานด้วยมือ  ทั้งนี้เพ่ือที่จะท าการสรุปข้อมูลเพ่ือสร้าง
เป็นสารสนเทศ ระบบประมวลผลประเภทนี้ ส่วนใหญ่จะเป็นระบบที่เชื่อมโยงกิจการกับ
ลูกค้า เช่น ระบบการจองบัตรโดยสารเครื่องบิน  ระบบการฝากถอนเงินอัตโนมัติ เป็นต้น  ใน
ระบบต้องสร้างฐานข้อมูลที่จ าเป็น ระบบนี้มักท าเพ่ือสนองความต้องการของผู้บริหารระดับ
ต้นเป็นส่วนใหญ่  ผลลัพธ์ของระบบนี้ มักจะอยู่ในรูปของ รายงานที่มีรายละเอียดหรือ
รายงานผลเบื้องต้น 

2. ระบบส านักงานอัตโนมัติ (Office Automation Systems- OAS) คือ ระบบที่สนับสนุนงาน
ในส านักงานหรืองานธุรการของหน่วยงาน ระบบจะประสานการท างานของบุคลากรทั้ง
บุคคนภายนอกหรือหน่วยงานอ่ืน  ระบบนี้จะเกี่ยวข้องกับการจัดการเอกสาร โดยการใช้
ซอฟท์แวร์ด้านการพิมพ์  การติดต่อผ่านระบบอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น ผลลัพธ์ของระบบนี้ มัก
อยู่ในรูปของเอกสาร  ก าหนดการ  สิ่งพิมพ์ 

3. ระบบงานสร้างความรู้ (Knowledge Work Systems – KWS) คือ ระบบที่ช่วยสนับสนุน
บุคลากรที่ท างานด้านการสร้างความรู้เพ่ือพัฒนาการคิด สร้างผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ  บริการใหม่ๆ 
ความรู้ใหม่ๆ เพ่ือน าไปใช้ประโยชน์ในหน่วยงาน เพ่ือให้สามารถแข่งขันได้ทั้งในด้านเวลา 
คุณภาพ และราคา  ระบบต้องอาศัยแบบจ าลองที่สร้างขึ้น  ตลอดจนการทดลองการผลิต
หรือด าเนินการ ก่อนที่จะน าเข้ามาด าเนินการจริง ผลลัพธ์ของระบบนี้ มักอยู่ในรูปของ 
สิ่งประดิษฐ์  ตัวแบบ  รูปแบบการท างาน เป็นต้น 

4. ระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ (Management Information Systems - MIS) คือ ระบบ
สารสนเทศส าหรับผู้ปฏิบัติงานระดับกลาง ใช้ในการวางแผน การบริหารจัดการ และการ
ควบคุม โดยระบบจะเชื่อมโยงข้อมูลที่มีอยู่ในระบบประมวลผลเข้าด้วยกัน  เพื่อประมวลและ
สร้างสารสนเทศที่เหมาะสมและจ าเป็นต่อการบริหาร 

5. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support Systems – DSS) คือ ระบบที่ช่วย
ผู้บริหารในการตัดสินใจส าหรับปัญหาหรือโครงสร้าง ขั้นตอนในการหาค าตอบที่แน่นอนเพียง
บางส่วน  ข้อมูลที่ใช้จะอาศัยทั้งข้อมูลภายในกิจการและภายนอกกิจการประกอบกัน ทั้งนี้
ระบบยังสามารถเสนอทางเลือกให้ผู้บริหารพิจารณา เพ่ือเลือกทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด
ส าหรับสถานการณ์นั้นๆ หลักการของระบบ สร้างข้ึนจากแนวคิดของการใช้คอมพิวเตอร์ช่วย
การตัดสินใจ โดยให้ผู้ใช้โต้ตอบโดยตรงกับระบบ ท าให้สามารถวิเคราะห์ ปรับเปลี่ยนเงื่อนไข
และการพิจารณาได้ โดยอาศัยประสบการณ์และความสามารถของผู้บริหาร ผู้บริหารอาจเป็น
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ผู้ก าหนดเงื่อนไขและท าการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขต่างๆ จนกระทั่งพบสถานการณ์ที่เหมาะสม
ที่สุด แล้วใช้เป็นสารสนเทศที่ช่วยตัดสินใจ ผลลัพธ์อาจอยู่ในรูปของรายงานการวิเคราะห์เพ่ือ
ตัดสินใจ การท านาย หรือ พยากรณ์เหตุการณ์ 

6. ระบบสารสนเทศส าหรับผู้บริหารระดับสูง (Executive Information System – EIS) คือ 
ระบบที่สร้างสารสนเทศเชิงกลยุทธ์ส าหรับผู้บริหารระดับสูง ซึ่งท าหน้าที่ก าหนดแผนระยะ
ยาวและเป้าหมายของกิจการ  สารสนเทศส าหรับผู้บริหารระดับสูงนี้จ าเป็นต้องอาศัยข้อมูล
ภายนอกกิจกรรมเป็นอย่างมาก ผลลัพธ์ของระบบนี้ มักอยู่ในรูปของการพยากรณ์หรือการ
คาดการณ ์

 

แม้ระบบสารสนเทศจะมีหลายประเภท แต่องค์ประกอบที่จ าเป็นของระบบสารสนเทศทุก
ประเภทจะต้องประกอบด้วยกิจกรรม 3 อย่างตามที่ Kenneth C. Laudon and Jane P. Laudon 
(2001) กล่าวคือ ระบบต้องมีการน าเข้าข้อมูล การประมวลผลข้อมูล และการแสดงผลลัพธ์ของข้อมูล 

 

2.2 การจัดตารางการ ลิต 

 ปัญหาการจัดตารางแบบตามงาน (Job shop scheduling problem) เป็นการศึกษาที่ขยาย
ขอบเขตของปัญหามาจากการจัดตารางการผลิตในปัญหาการจัดตารางแบบไหลเลื่อน (Flow shop 
scheduling problem)  โดยลักษณะของปัญหาการจัดตารางแบบไหลเลื่ อน (Flow shop 
scheduling problem) กล่าวคือ ปัญหาที่มีความซับซ้อนของกระบวนการผลิตชิ้นงานไม่มากและ
กระบวนการผลิตชิ้นงานจะมีรูปแบบการผลิตแบบเดียวตั้งแต่กระบวนการผลิตแรกจนถึงกระบวนการ
ผลิตสุดท้ายของทุกชิ้นงานมีกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน ในขณะที่ลักษณะปัญหาแบบตามงานจะมี
ความหลากหลายของรูปแบบการผลิตชิ้นงานที่มากกว่าและจ านวนการผลิตที่น้อยกว่าเมื่อเทียบกับ
ปัญหาแบบไหลเลื่อน (Flow shop) โดยวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตที่นิยมใช้ในการจัด
ตารางการ [5] ได้แก่ เวลาปิดงานของการผลิต (Makespan), เวลาสายมากที่สุด (Maximum 
lateness), น้ าหนักความล่าช้าของงาน (Weighted tardiness) และ น้ าหนักเวลาไหลของงาน 
(Weighted flow) ซึ่งจะแตกต่างกันไปตามวัตถุประสงค์ของแต่ละงานวิจัย 
 ซึ่งหลายปีที่ผ่านมามีนักวิจัยให้ความสนใจและขยายขอบเขตการศึกษาปัญหาเรื่อยมา Albert 
Jones and Luis C. Rabelo [6] หรือแม้กระทั่ง Anant Singh Jain and Sheik Meeran [7] ได้ท า
การสรุปเทคนิคการจัดตารางการผลิตส าหรับปัญหาการจัดตารางผลิตแบบตามงาน (Job shop 
scheduling problem) ซ่ึงมีหลากหลายวิธีที่ใช้ในการแก้ปัญหา เช่น กฎการจ่ายงานตามล าดับความ
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ความส าคัญ (Priority dispatch heuristic) ซึ่งมีการพิจารณาจัดล าดับความส าคัญมากมาย [8] ได้แก่ 
การจัดล าดับความส าคัญตามก าหนดส่งมอบ (Early due date: EDD), การจัดล าดับความส าคัญตาม
เวลาที่ใช้ในผลิตจากน้อยไปมาก (Shortage processing time: SPT) หรือจากมากไปน้อย (Longest 
processing time: LPT) เป็นต้น มักใช้ในการแก้ปัญหาที่ไม่ซับซ้อนหรือพิจารณาเงื่อนไขการผลิตไม่
มากนัก เทคนิคทางคณิตศาสตร์ (Mathematical technique), ฮิวริสติกการย้ายคอขวดที่ได้รับการ
ดัดแปลง (The Shifting bottleneck heuristic), วิธีการแตกกิ่งและจ ากัดเขต (Branch and Bound 
Algorithm) ซึ่งเป็นวิธีที่การแก้ปัญหาที่ได้ค าตอบที่ดีที่สุดแต่ใช้ระยะเวลาในการหาค าตอบนาน จึงมัก
ใช้ในการแก้ปัญหาที่มีขนาดของปัญหาไม่ใหญ่มาก [9] ตลอดจนการประยุกต์ใช้ฮิวริสติกเมต้า 
(Metaheuristic Method) ตัวอย่างเช่น ประยุกต์วิธีการค้นหาแบบตาบู (Tabu search), ขั้นตอน
วิธีการเชิงพันธุกรรม (Genetic algorithm: GA), การจ าลองแบบอบเหนียว (Simulated annealing: 
SA) เป็นต้น 
 
2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 J.M.J. Schutten and R.A.M. Leussink [10] ได้ท าการศึกษาการจัดตารางการผลิตภายใต้
สภาพแวดล้อมการจัดวางเครื่องจักรแบบขนาน ที่มีวันผลิตชิ้นงานเสร็จ (Release date) ก าหนดส่ง
มอบชิ้นงาน (Due date) และเวลาการปรับตั้งแบบกลุ่ม ด้วยจ านวนเครื่องจักร 2 และ 3 เครื่องจักร 
จ านวนงานที่อิสระต่อกันจ านวน 10-25 งาน เพ่ือให้มีเวลาล่าช้าของทุกงานที่มากที่สุดมีค่าน้อยที่สุด 
(Minimum the maximum lateness) งานวิจัยนี้ค านึงระหว่างการใช้ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
และประสิทธิภาพของก าหนดส่งงานที่ดี โดยน าวิธีแตกกิ่ง (Branch and Bound algorithm) มาใช้ใน
การแก้ปัญหา งานวิจัยนี้จะท าการสร้างขอบบน (Upper bound) ด้วยค่าที่ดีท่ีสุดของเวลาล่าช้าที่มาก
ที่สุด (Optimal maximum lateness) ซึ่งจะมาจากกฎการจ่ายงานและภายใต้การแทรกงาน 
(Cheapest insertion)  และสร้างขอบล่าง (Lower bound) ด้วยเวลาปรับตั้งที่จ าเป็น และจากการ
ทดลองที่เครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวจะมีเวลาเสร็จงานที่นานมาก ท าให้อาจไม่เหมาะใช้แก้ปัญหาที่มี
เครื่องจักรจ านวนน้อย 
 Liji Shen and Udo Buscher [11] ได้ศึกษาการจัดตารางการผลิตภายใต้สภาพแวดล้อม
ของระบบการผลิตที่มีเวลาปรับตั้งเครื่องจักรแบบกลุ่มที่ไม่อิสระต่อกัน ที่จ านวนเครื่องจักร 5-20 
เครื่องจักร และจ านวนงาน 10-40 งาน โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้เกิดเวลาปิดงานของการผลิตน้อย
ที่สุด โดยพยายามจัดกลุ่มชิ้นงานที่มีความต้องหารใช้งานเครื่องมือที่เหมือนกันอยู่ในกลุ่มเดียวกัน เพ่ือ
ลดเวลาปรับตั้งเครื่องมือ เมื่อท าการจัดกลุ่มชิ้นงานที่เหมือนกันแล้ว จากนั้นจะท าการท าการจัดตาราง
การผลิตโดยใช้วิธีค้นหาแบบตาบู (Tabu search) เพ่ือหาค าตอบของการจัดตาราง 
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 อาคม เหลืองวิทยากร และ สกนธ์ คล่องบุญจิต [12] ท าการศึกษาแผนกพิมพ์ลายของ
โรงงานผลิตถุงพลาสติกแห่งหนึ่งที่มีการจัดวางเครื่องจักรแบบขนาน จ านวนผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมีหลาย
แต่เครื่องจักรที่ใช้ผลิตชิ้นงานมีจ านวนน้อย ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ท าการประยุกต์วิธีการค้นหาแบบตาบู 
(Tabu search) เข้ ากับวิ ธีการสลับงาน 3 แบบ คือ Swap pairwise interchange, Insertion 
interchange และ Single adjacent interchange ในการหาค าตอบของการจัดตารางการผลิตที่
ใกล้เคียงค าตอบที่ดีที่สุด โดยท าการเปรียบเทียบผลของการจัดตารางกับวิธีการจัดตารางแบบ EDD-
SPT  ซึ่งจากการทดลองของงานวิจัยนี้พบว่า การประยุกต์วิธีค้นหาแบบตาบูนั้นสามารถลดเวลาล่าช้า
รวมถึง 11.22% และวิธีการจัดตารางที่หัค าตอบที่ดีที่สุดคือ การประยุกต์วิธีการค้นหาแบบตาบู
ร่วมกับการสลับงานแบบ Insertion interchange 
 Christoph S. Thomalla [13] เสนออัลกอลิทึมที่หาวิธีการที่ดีและพยายามค านวณจ านวน
ขั้นตอนการผลิตและเครื่องจักร และการจัดหาที่น้อยที่สุด ถ้าเวลาการผลิตที่ต้องการของแต่ละ
ขัน้ตอนต้องมีความสมเหตุสมผลและการหยุดเครื่องจักรสามารถด าเนินการได้หากมีการผลิตเป็นแบบ
ขนาน แนวคิดท่ีใช้คือ การจัดกลุ่มของเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานเดียวกันได้และอาจจะผลิตเกิน
ความสามารถโดยใช้ Lagrange ในเวลาเริ่มการผลิตและตารางการผลิตจะเลือกกลุ่มของเครื่องจักรที่
พร้อมท างานเร็วที่สุด ถ้าเวลาการผลิตใช้มากกว่า 1 ขั้นตอน จะท าให้ต้นทุนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น หาก
เกิดความล่าช้าในการผลิตชิ้นงานขึ้น จะด าเนินการจัดสรรจ านวนชิ้นงานที่เกิดความล่าช้าให้กับ
เครื่องจักรที่พร้อมและเริ่มการผลิตได้ก่อน ข้อก าหนดในแนวคิด คือ เครื่องจักรทุกเครื่องจักรของแต่
ละขั้นตอนการผลิตไม่ใช่จะสามารถผลิตชิ้นงานเหมือนกันได้ และทางเลือกของกลุ่มเครื่องจักรที่มีอยู่
จะมี 2 – 3 ทางเลือกต่อหนึ่งขั้นตอนการผลิต ต้นทุนจะเพ่ิมขึ้นตามความซับซ้อนของขั้นตอนการผลิต 
โดยจะค านึงถึงการลดการมอบหมายงานและคาดหวังว่าคอมพิวเตอร์จะสามารถลดความซับซ้อนของ
การมองานและจ านวนล็อตที่หลากหลายได้ 
 A.P.Barbosa-Povoa and C.M.C.Vieira [14] ศึกษาลักษณะของปัญหาการจัดตารางการ
ผลิตระยะสั้นของความสามารถการผลิตแบบกลุ่มส าหรับหลายผลิตภัณฑ์ โดยศึกษาเกี่ยวกับขั้นตอน
การท างาน 2 ขั้นตอน ขั้นตอนแรก คือ ขั้นตอนการผลิตจะมีมากกว่า 2 เฟสที่ขนานกันและขั้นตอน
ของผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บหรือขนส่งที่คลังพัสดุ และพิจารณาความแตกต่างที่กระจายในแต่ละหน่วย ซึ่ง
จะเน้นการปรับปรุงส าหรับแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์และน าเสนอแบบจ าลองที่สามารถก าหนด
ความเหมาะสมของการจัดสรรงานในการผลิตทั้งในหน่วยต่อสายการผลิต ล าดับการผลิตของทุก
สายการผลิตต่อหน่วย และเวลาการเริ่มถึงเวลาสิ้นสุดของแต่ละออเดอร์ ซึ่งมีสมมติฐานคือปริมาณ
การใช้วัสดุและการจัดสรรทรัพยากรอยู่บนความพร้อมต่อการผลิต แบบจ าลองนี้จะน าไปสู่การ
ปรับปรุงต้นแบบของระบบสารสนเทศและเป็นเครื่องมือที่สามารถช่วยในการตัดสินใจการผลิตที่ระดับ
แผนการปฏิบัติงาน 



 
 

 

16 

 ธนสาร ดีสุวรรณ [15] พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจส าหรับการจัดตารางการผลิต โดย
มีจ านวนงานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพและผลการตัดสินใจ ฮิวริ
สติกที่ใช้ในการวิเคราะห์มี 2 ระดับคือ ฮิวริสติกหลัก จะใช้ การจัดตารางการผลิตที่ค านึงถึงก าหนดส่ง 
(Earliest due date : EDD) และฮิวริสติกรอง คือ ระยะเวลาการผลิตสั้นท าการผลิตก่อน (Shortage 
processing time) , ระยะเวลาการผลิตมากท าการผลิตก่อน (longest processing time) และ
ระยะเวลาการผลิตแบบถ่วงน้ าหนักน้อยท าการผลิตก่อน (Weight shortage processing time) 
 พิมพ์ประไพ ไทยเนียม [16] ศึกษาการจัดตารางการผลิตส าหรับหน่วยการผลิตแบบขนานที่
ไม่สัมพันธ์กัน แบบมีการแยกล็อต โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนการผลิต จากการจัดตารางการ
ผลิตให้เกิดเวลาสูญเปล่าน้อยที่สุด (Minimize idle time) ระยะเวลาปิดงานน้อยที่สุด (Minimize 
makespan) และออกแบบการทดลองเพ่ือหาคาพารามิเตอร์ของฮิวริสติกที่เหมาะสมกับปัญหา โดย
เลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุดเพียงค าตอบเดียวจากกลุ่มค าตอบที่ดีที่สุดด้วยวิธี Global critical 
method 
 จากบทความวิจัย พบว่า วิธีการจัดตารางการผลิตที่ยกตัวอย่างข้างต้นแต่ละวิธีการที่ใช้ในการ
แก้ปัญหาการจัดตารางแบบตามงาน (Job shop) นั้น ผู้วิจัยส่วนมากมักจะพยายามจัดกลุ่มชิ้นงานที่มี
ลักษณะหรือคุณสมบัติที่เหมือนกันหรือใกล้เคียงกัน ตลอดจนการสลับต าแหน่งการผลิตบนเครื่องจักร 
เพ่ือลดระยะเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องมือหรืออุปกรณ์ ซึ่งสามารถน ามาใช้เป็นแนวคิดในการ
ออกแบบวิธีการวางแผนการผลิตในระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต เพ่ือให้เวลาปิดงาน
ต่ าภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกได้ 
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บทที ่3  
การวิเคราะห์สภาพปัญหาและแนวทางแก้ไข 

 
 ในบทนี้จะอธิบายถึงการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาและท าการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน 
สาเหตุของการเกิดปัญหา เพ่ือน าไปสู่การด าเนินการแก้ไขซึ่งเป็นขอบเขตของงานวิจัยนี้ ที่จะน าเสนอ
กระบวนการจัดสินใจการวางแผนการผลิตในขั้นตอนถัดไป 
 
3.1. ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 

3.1.1 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกของโรงงานกรณีศึกษา 

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ประกอบด้วยกระบวนการผลิต
หลัก ดังนี้ กระบวนการฉีดขึ้นรูป กระบวนการปั้มตัด กระบวนการพ่นสี กระบวนการชุบหรือเคลือบ
ผิว และกระบวนการประกอบ ดังรูปที่ 3.1 ซึ่งรูปแบบกระบวนการผลิตของแต่ละกระบวนการผลิตที่
กล่าวมานี้มักจะมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบกลุ่ม (Batch production) ยกเว้นกระบวนการประกอบ
ชิ้นงานเพ่ือจัดส่งที่มีรูปแบบการผลิตเป็นผลิตทีละชิ้น (One piece flow) เนื่องจากการประกอบ
ชิ้นงานใช้ระยะเวลาในการผลิตชิ้นงานน้อยกว่ากระบวนการผลิตอ่ืนๆ รายละเอียดแต่ละกระบวนการ
ผลิตสามารถอธิบาย ได้ดังนี้ 

 

 
รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตชิ้นงานจากกระบวนการการฉีดขึ้นรูปพลาสติก 

 
กระบวนการฉีดขึ้นรูป น าเม็ดพลาสติกที่ผ่านการอบแล้วเข้าเครื่องฉีดขึ้นรูปพลาสติก 

(Injection machine) โดยเม็ดพลาสติกที่จะท าการอบนั้น จะอบในปริมาณที่เพียงพอต่อปริมาณที่
ต้องใช้ในการผลิตชิ้นงานและท าการอบเม็ดพลาสติกตามแผนการผลิตที่ได้มีการจัดล าดับการผลิตไว้ 
จากนั้นท าการฉีดขึ้นรูปพลาสติกด้วยเครื่องฉีดขึ้นรูปพลาสติก (Injection machine)  โดย

Outsource

Injection Press Paint Assembly

Film dipping

Finished goodsResin
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กระบวนการการท างานของเครื่องฉีดขึ้นรูปพลาสติกสามารถอธิบายตามล าดับได้ดังนี้ เริ่มจากการ
ป้อนเม็ดพลาสติกเข้าเครื่องฉีดขึ้นรูป จากนั้นเม็ดพลาสติกจะถูกหลอมด้วยความร้อนและล าเลียงผ่าน
สกรู เมื่อถึงปลายสกรูน้ าพลาสติกจะถูกอัดผ่านหัวฉีด (Die) ฉีดน้ าพลาสติกเข้าไปยังแม่พิมพ์ (Mold) 
ที่เป็นแบบในการขึ้นรูปชิ้นงาน และเมื่อชิ้นงานเย็นตัวลง แม่พิมพ์จะเปิดออกและเข็ม (Ejector pin) 
จะกระทุ้งชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ [17] จากนั้นพนักงานจะท าการตกแต่งชิ้นงานให้เป็นไปตามชิ้นงาน
ตัวอย่าง ชิ้นงานในการฉีดข้ึนรูปพลาสติกที่ตกแต่งเสร็จแล้วนั้นสามารถส่งไปยังกระบวนการถัดไปหรือ
เป็นสินค้าส าเร็จรูปไดเ้ลย (Finished goods) 

กระบวนการปั้มกด เป็นการฉีดพลาสติกหุ้มเหล็กจะคล้ายกับกระบวนการที่ 1 คือ น าเหล็ก
หรือชิ้นงานที่ต้องการที่จะท าการหุ้มพลาสติกมาวางในแม่พิมพ์ (Mold) จากนั้นท าการฉีดน้ าพลาสติก
หุ้มชิ้นงานตามแบบที่ก าหนด (Drawing) เมื่อท าการฉีดหุ้มเสร็จแล้วนั้น จะท าการส่งชิ้นงานไปยัง
เครื่องกด (Press machine) เพ่ือท าการปั๊มกดชิ้นงาน (Pressing) ตัดส่วนชิ้นงานให้แยกออกจากกัน   

กระบวนการชุบหรือเคลือบชิ้นงาน เป็นการน าชิ้นงานบางส่วนที่ผ่านการฉีดขึ้นรูปไปชุบ
โครเมี่ยม (Coating) หรือท าการเคลือบฟิล์ม (Dipping) พร้อมการพ่นสีเคลือบชิ้นงาน เช่น ฟิล์มลาย
ไม้ โดยทางโรงงานจะท าการส่งชิ้นงานออกให้ผู้รับจ้างผลิตทีละจ านวนมาก แล้วทยอยส่งชิ้นงาน
กลับมายังโรงงานเพ่ือท าการตรวจสอบคุณภาพและท าการผลิตในกระบวนการถัดไป ซึ่งจ านวนที่ส่ง
ชิ้นงานออกไปต้องเท่ากับจ านวนรวมของการเรียกชิ้นงานกลับเข้ามายังโรงงาน การพ่นสีเคลือบ
ชิ้นงานลายไม้เสร็จแล้วนั้น จะเป็นการพ่นสีใส เพ่ือเคลือบผิวชิ้นงานหลังจากที่ท าการเคลือบฟิล์มที่
ชิ้นงานทันที ซึ่งจะแตกต่างจากการพ่นสีภายในโรงงานที่จะพ่นสีชิ้นงานหลายๆสี จากนั้นจึงพ่นสี
เคลือบชิ้นงาน 

กระบวนการพ่นสี โดยการน าชิ้นงานพลาสติกจากกระบวนการที่ 1 หรือ 2 น ามาพ่นสีตาม
แบบที่ก าหนด เมื่อท าการพ่นสีชิ้นงานแล้วนั้นจะต้องท าการอบชิ้นงานให้สีแห้งและติดที่ผิวของชิ้นงาน 
โดยระยะเวลาและอุณหภูมิที่ใช้ในการอบขึ้นอยู่กับประเภทของสีที่ใช้ในการพ่นชิ้นงาน ชิ้นงานที่ผ่าน
กระบวนการพ่นสีออกมาสามารถส่งชิ้นงานไปยังกระบวนการถัดไปและเป็นสินค้าส าเร็จรูปได้  

กระบวนการประกอบ จะท าการประกอบชิ้นส่วนพลาสติกร่วมกับชิ้นส่วนอ่ืนๆ (Assembly) 
เพ่ือให้เป็นสินค้าพร้อมส่ง 

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในแต่ละโรงงานอาจจะมีวิธีการที่แตกต่างกันตามความ
ช านาญด้านการผลิตชิ้นงานและเงินลงทุนของแต่ละโรงงาน เช่น บางโรงงานมีความช านาญด้านการ
ฉีดขึ้นรูปแต่ไม่ช านาญด้านการชุบผิวชิ้นงาน ซึ่งโรงงานช านาญด้านการชุบผิวชิ้นงานก็จะท าการผลิต
เฉพาะกระบวนการการชุบผิวชิ้นงาน โรงงานฉีดขึ้นรูปต้องท าการรับจ้างโรงงานชุบผิวชิ้นงานผลิต
ชิ้นงาน เพ่ือให้ได้ชิ้นงานตามความต้องการของลูกค้า หรือบางโรงงานที่มีเงินทุนมากและมีความ
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ช านาญด้านการผลิตหลายด้านจะมีกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีหลากหลายและความซับซ้อนของการ
ผลิตชิ้นงานเพิ่มขึ้น 

จากกระบวนการผลิตที่กล่าวมาข้างต้น จะเห็นได้ว่า กระบวนการผลิตชิ้นงานพลาสติกที่มี
หลากหลายกระบวนการตามความต้องการและลักษณะการน าชิ้นงานไปใช้ โดยการจะด าเนินการผลิต
กระบวนการอ่ืนๆได้ จ าเป็นที่จะต้องมีชิ้นงานที่ท าการฉีดขึ้นรูปก่อน ซึ่งกระบวนการการฉีดขึ้นรูป
พลาสติกจะมีการติดตั้งแม่พิมพ์ ปรับตั้งเครื่องจักรให้พร้อมผลิตชิ้นงาน หากท าการผลิตชิ้นงานที ละ
จ านวนน้อยๆ อาจจะไม่คุ้มค่าต่อระยะเวลาที่สูญเสียไปในการปรับตั้งเครื่องจักรให้พร้อมผลิตชิ้นงาน
แต่ละรอบการผลิต อีกทั้งการเปลี่ยนรุ่นการผลิตบ่อยๆ ยังท าให้สูญเสียวัตถุดิบเพ่ิมขึ้นตามมาด้วย 
โรงงานจึงนิยมผลิตชิ้นงานแบบกลุ่ม (Batch production) ในกระบวนการผลิตที่ต้องมีเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรและการสูญเสียวัตถุดิบเกิดขึ้น เพ่ือลดเวลาและการสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดจากการเปลี่ยนรุ่น
การผลิตแต่ละครั้ง เช่น กระบวนการฉีดขึ้นรูป กระบวนการพ่นสี และเพ่ือลดระยะเวลารอชิ้นงานใน
กระบวนการผลิตก่อนหน้าโรงงานจึงมีนโยบายจัดเก็บชิ้นงานระหว่างการผลิต (Work in process: 
WIP) ขึ้น โดยกระบวนการที่กล่าวข้างต้นสามารถแสดงในรูปที่ 3.2 ในขณะที่กระบวนการประกอบ
ชิ้นงานสูญเสียเวลาการปรับตั้งเครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการประกอบชิ้นงานที่น้อยมากหรือไม่สูญเสีย
เวลา และมีอัตราการผลิตสูงจึงท าให้กระบวนการนี้สามารถท าการผลิตแบบเดี่ยว (One piece flow) 
ได้ เพื่อลดปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานภายในโรงงาน 

 

 
รูปที่ 3.2 ตัวอย่างการไหลของชิ้นงานในการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 
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การจัดเก บชิ นงานระหว่างการ ลิต (Work in process : WIP)
การจัดเก บชิ นงานส าเร  จรูป (Finished goods : FG)
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3.1.2 การไหลของข้อมูลปริมาณความต้องการและรูปแบบการวางแผนการผลิต 

 ในการศึกษาการไหลของข้อมูลและกระบวนการสั่งซื้อของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า ฝ่ายสารสนเทศหรือไอทีเป็นฝ่ายที่ท าหน้ารับข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงาน
จากลูกค้าและน าข้อมูลปริมาณความต้องการนั้นป้อนเข้าระบบการท างานของโรงงาน เมื่อข้อมูลถูก
ป้อนเข้าระบบการท างานเรียบร้อยแล้ว ฝ่ายวางแผนจะน าข้อมูลปริมาณความต้องการของลูกค้าน ามา
วางแผนการผลิต โดยจะท าการวางแผนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกชิ้นงานของแต่ละเครื่องจักรรายสัปดาห์ 
วางแผนการพ่นสีและการประกอบชิ้นงานรายวัน และท าการวางแผนสั่งซื้อชิ้นส่วนตามปริมาณที่
ต้องการใช้ชิ้นส่วน ซึ่งมีแผนการเรียกชิ้นส่วนตามเงื่อนไขของแต่ละผู้จัดส่งหรือผู้จัดหาวัตถุดิบ 
(Supplier) โดยข้อมูลปริมาณที่ต้องการใช้ในการผลิตชิ้นงานจะมาจากสูตรการผลิต (Bill of material 
: BOM) 
 

 
รูปที่ 3.3 รูปแบบการไหลของข้อมูลและรูปแบบการไหลของวัตถุดิบ 

 
 ข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้าหรือผู้ประกอบรถยนต์จะถูกส่งมายังผู้ผลิต
ชิ้นส่วนล่วงหน้า 3 เดือน โดยแบ่งออกเป็นปริมาณความต้องการชิ้นงานที่คาดว่าจะเกิดขึ้นล่วงหน้า 2 
เดือน และปริมาณความต้องการชิ้นงานที่ต้องการใช้ในเดือนปัจจุบัน ซึ่งปริมาณความต้องการชิ้นงาน
ในเดือนปัจจุบันนี้ สามารถแบ่งออกเป็น 2 แบบคือ ปริมาณที่ต้องการชิ้นงานรวมทั้งเดือน และ 
ปริมาณที่ต้องการสินค้า 15 วัน ซึ่งหลังจากได้รับข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้าหรือผู้
ประกอบรถยนต์และผ่านการค านวณสูตรการผลิต ในระบบกลางของโรงงานแล้ว ฝ่ายวางแผนจ าเป็น
ที่จะต้องวางแผนการฉีดชิ้นงานพลาสติก วางแผนการพ่นสีชิ้นงาน วางแผนการประกอบชิ้นงาน และ
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วางแผนการสั่งซื้อชิ้นส่วนให้เพียงพอต่อความต้องการผลิต ส่วนการวางแผนผลิตชิ้นงานทั้ง
กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก การพ่นสีชิ้นงาน และการประกอบชิ้นงาน แต่ละกระบวนการจะ
ด าเนินการพิมพ์แผนการสั่งผลิต เพ่ือให้ฝ่ายผลิตทราบถึงล าดับการผลิตที่จะเกิดขึ้น และเตรียม
เครื่องมือและอุปกรณ์ วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต บรรจุภัณฑ์ เพ่ือให้พร้อมต่อการผลิตที่ฝ่ายวางแผนได้
จัดล าดับการผลิตไว้ 

ในส่วนของการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วน หลังจากท าการการวางแผนสั่งซื้อ
วัตถุดิบและชิ้นส่วนแล้ว ฝ่ายวางแผนจะด าเนินการจัดท าใบค าร้องขอสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่ วนส่ง
ให้แก่ฝ่ายจัดซื้อด าเนินการออกเอกสารสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นส่วนจัดส่งให้แก่ผู้จัดส่งหรือผู้จัดหา
วัตถุดิบ (Supplier)  เมื่อผู้จัดส่งหรือผู้จัดหาวัตถุดิบท าการจัดส่งชิ้นส่วนตามเงื่อนไขรอบการจัดส่งที่
ได้ก าหนดไว้นั้น ฝ่ายคลังสินค้าจะด าเนินการสุ่มตรวจสอบคุณภาพและจ านวนของชิ้นส่วนตามใบสั่ง
ซื้อชิ้นส่วน หลังจากการสุ่มตรวจสอบคุณภาพและจ านวนการจัดส่งถูกต้องแล้วฝ่ายคลังสินค้าจะ
ด าเนินการจัดเก็บชิ้นส่วนตามต าแหน่งที่ได้ระบุพ้ืนที่ไว้ เมื่อฝ่ายผลิตได้รับแผนการผลิตจากฝ่ายวาง
แผนการผลิตนั้น ฝ่ายการผลิตจะด าเนินการเบิกวัตถุดิบเพ่ือน ามาผลิตชิ้นงานตามล าดับที่ฝ่ายวาง
แผนการผลิตได้จัดล าดับไว้ และเมื่อฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตชิ้นงานครบตามจ านวนแล้วจะน าชิ้นงาน
ส่งไปยังฝ่ายคลังสินค้า เพ่ือจัดเก็บชิ้นงานรอการเบิกจากกระบวนการผลิตถัดไป เช่น ชิ้นงานที่ผ่าน
การฉีดขึ้นรูปแล้วจะต้องส่งไปยังกระบวนการพ่นสี ชิ้นงานนั้นจะถูกส่งไปจัดเก็บชิ้นงานที่คลังสินค้า 
รอการเบิกชิ้นงานเพ่ือเข้าสู่กระบวนการพ่นสี เมื่อพ่นสีชิ้นงานเรียบร้อยแล้วชิ้นงานนั้นจะถูกส่งกลับมา
จัดเก็บที่คลังสินค้ารอการเบิกเพ่ือไปผลิตในกระบวนการผลิตถัดไป ซึ่งการรับ – ขอเบิกชิ้นงานจาก
ฝ่ายคลังสินค้าจ าเป็นจะต้องมีเอกสารการรับ – ขอเบิกชิ้นงานและได้รับการเห็นชอบจากหัวหน้างาน
ทุกครั้ง  

กรณีส่งชิ้นงานออกไปผลิตนอกโรงงาน ฝ่ายควบคุมการผลิตจะเป็นฝ่ายที่ท าหน้าที่วางแผนส่ง
ชิ้นงานออกไปยังผู้รับจ้างผลิต รวมถึงการวางแผนเพ่ือเรียกชิ้นงานจากผู้รับจ้างผลิตกลับเข้ามายัง
โรงงาน เมื่อลูกค้าหรือผู้ประกอบรถยนต์ได้ยืนยันปริมาณและวันที่ต้องการชิ้นงานแก่ผู้ผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์แล้ว ฝ่ายประกอบจะด าเนินการวางแผนการประกอบชิ้นงานตามปริมาณที่ลูกค้าหรือผู้ประ
กอบรถยนต์ต้องการ เพ่ือให้ทันรอบเวลาการจัดส่งชิ้นงานของลูกค้าหรือผู้ประกอบรถยนต์ (Milk run) 
รูปแบบการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบสามารถแสดงในรูปที่ 3.3 
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3.1.3 การวางแผนการผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกโรงงานกรณีศึกษา 

การศึกษาการวางแผนการผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกนี้เป็นการศึกษาการวางแผนการ
ผลิตระดับปฏิบัติการ (Operation plan) เพ่ือให้เข้าใจและสามารถวิเคราะห์วิธีการวางแผนการผลิต 
ตลอดจนผลกระทบที่ได้รับจากการวางแผนการผลิต โดยแนวทางหนึ่งที่มีการใช้ในการวางแผนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ คือ การวางแผนการผลิตล่วงหน้า
ในระยะสั้นๆ เพียง 1-2 วัน เนื่องจากความไม่แน่นอนของความต้องการชิ้นงานของลูกค้าที่
เปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ประกอบกับข้อมูลความต้องการที่ได้รับจากลูกค้าในช่วงต้นเดือนนั้นเป็น
ปริมาณความต้องการชิ้นงานรวม จึงท าให้ไม่ทราบปริมาณความต้องการชิ้นงานจริงว่าต้องการชิ้นงาน
วันใด? จ านวนเท่าไหร่? โดยจะท าการวางแผนผลิตเริ่มจากขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปเป็นหลัก และ
แผนการผลิตบนเครื่องจักรหรือขั้นตอนอ่ืนๆ จะเป็นไปตามแผนการผลิตที่ได้รับจากข้ันตอนการฉีดขั้น
รูป ซึ่งข้อมูลที่น ามาใช้ในการวางแผนการผลิตนั้นเป็นข้อมูลของการคาดการณ์ปริมาณความต้องการ
ชิ้นงาน (Forecast order) ที่ผู้ประกอบรถยนต์หรือลูกค้าได้ท าการส่งข้อมูลมาให้ โดยผู้วางแผนผลิต 
(Planner) จะด าเนินการวางแผนการผลิตชิ้นงานของแต่ละเครื่องจักร  แยกตามประเภทและ
คุณสมบัติของเม็ดพลาสติก เพ่ือยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักร โรงงานกรณีศึกษาจะท าการจัดงาน
ลงบนเครื่องจักรที่ได้ก าหนดไว้ กล่าวคือ ก าหนดชิ้นงานให้สามารถผลิตได้บนเครื่องจักรเพียงเครื่อง
เดียวภายในกลุ่มของเครื่องจักรที่มีขนาดและคุณสมบัติของเครื่องจักรเดียวกัน ซึ่งเครื่องจักรที่ได้
ก าหนดนั้นมีอัตราการผลิตชิ้นงานที่สูงส าหรับกลุ่มชิ้นงานที่ก าหนดไว้ โรงงานกรณีศึกษาแบ่งประเภท
ของเม็ดพลาสติกออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้ เม็ดพลาสติกแบบแข็ง คือ เม็ดพลาสติกท่ีใช้เวลาในการอบ
เม็ดพลาสติกนานและใช้อุณหภูมิในการหลอมเม็ดพลาสติกสูงกว่า 200°C [2] ได้แก่ Acrylonitrile 
Butadiene Styrene (ABS) , Polyamide or Nylon (PA) เป็นต้น และเม็ดพลาสติกแบบอ่อน คือ 
เม็ดพลาสติกที่ใช้อุณหภูมิในการหลอมเม็ดพลาสติกน้อยกว่า 200°C ได้แก่ Polypropylene (PP) , 
Polyethylene (PE) , Polycarbonate (PC) เป็นต้น ในขั้นตอนการพ่นสีชิ้นงานบางโรงงานอาจมี
การแบ่งชิ้นงานพ่นสีตามขนาดของชิ้นงานและสีที่ใช้ในการพ่นชิ้นงาน ทั้งนี้การเปลี่ยนรุ่นการผลิตแต่
ละครั้งจ าเป็นต้องมีการไล่วัตถุดิบเดิมออกจากเครื่องจักรหรือปั้มสีออกให้หมด เพ่ือลดการผสมหรือ
การปนเปื้อนของสีในการผลิตชิ้นงาน โดยความหลากหลายทั้งด้านกระบวนการผลิตและเงื่อนไขการ
ผลิตของแต่ละกระบวนการผลิต ท าให้ผู้วางแผนผลิตจ าเป็นต้องค านึงถึงปัจจัยในการวางแผนการผลิต
หลายปัจจัย เช่น ล าดับการผลิตชิ้นงาน วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน การใช้เครนส าหรับยกแม่พิมพ์ 
ระยะเวลาการผลิตชิ้นงาน เป็นต้น 
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จากความหลากหลายและข้อจ ากัดของกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน หากผู้วางแผนผลิตท า
การจัดตารางการผลิตมีการตัดสินใจที่ไม่เหมาะสมหรือไม่มีประสิทธิภาพเท่าที่ควร อาจท าให้เกิดการ
สูญเสียทั้งระยะเวลาและวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเพิ่มข้ึน กล่าวคือ  

1. การจัดตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสมท าให้เวลาปิดงานของการผลิตเพ่ิมข้ึน ซึ่งเป็นผล

จากการรอชิ้นงานของกระบวนการผลิตถัดไปที่เพ่ิมขึ้นจากระยะเวลาการผลิต

ชิ้นงานของกระบวนการผลิตก่อนหน้า 

2. การจัดตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสมย่อมท าให้ระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร

หรือสายการผลิตเพ่ิมข้ึนตามมาได้ 

3. การจัดตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสมย่อมท าให้วัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่น

การผลิตเพ่ิมข้ึน 

 

จากผลกระทบต่อการผลิตที่กล่าวมานี้ ล้วนแต่ท าให้เกิดต้นทุนทางด้านวัตถุดิบและต้นทุน
ทางด้านการผลิตชิ้นงานที่เพ่ิมขึ้นทั้งสิ้น เพ่ือลดความเสี่ยงที่ก่อให้เกิดต้นทุนการผลิตที่เพ่ิมขึ้นและลด
ความสูญเสียด้านเวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานอันจะส่งผลต่อการผลิตชิ้นงานล่าช้าหรือไม่ทันก าหนดส่ง
มอบลูกค้า ผู้วางแผนผลิตจึงจ าเป็นต้องค านึงถึงล าดับการผลิตที่เหมาะสมในแต่ละกระบวนการผลิต 

นอกจากนี้อีกปัจจัยหนึ่งที่จะมีผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต คือ ประเด็นความต้องการ
ของลูกค้าที่มีความแตกต่างกัน ลูกค้าแต่ละรายหรือผู้ประกอบรถยนต์จะมีรูปแบบหรือลักษณะการส่ง
ข้อมูล ระยะเวลาการส่งข้อมูล ความแน่นอนหรือการแกว่งของข้อมูลความต้องการที่แตกต่างกัน เช่น 
ระยะเวลาที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้รับข้อมูลความต้องการมีระยะเวลาสั้น ท าให้ผู้ผลิตไม่สามารถ
วางแผนการผลิตหรือท าการผลิตชิ้นงานเสร็จได้ทัน จึงส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนจ าเป็นต้องผลิตชิ้นงาน
จัดเก็บไว้ เพ่ือให้สามารถมีชิ้นงานส่งลูกค้าตามความต้องการได้ และความไม่แน่นอนของข้อมูลความ
ต้องการลูกค้าที่เป็นผลสืบเนื่องมาจากความต้องการของลูกค้า หากข้อมูลที่ผู้วางแผนการผลิตได้รับมี
ความไม่แน่นอนหรือมีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนท าการวางแผนการผลิตชิ้นงาน
ให้ผลิตเสร็จทันก าหนดนั้นมีความยากเพ่ิมยิ่งขึ้น ซึ่งเป็นที่ทราบกันดีว่า ก าหนดการส่งมอบมี
ความส าคัญอย่างมากในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ กล่าวคือ หากผู้ผลิตชิ้นส่วนไม่สามารถ
ผลิตชิ้นส่วนได้ทันก าหนดส่งมอบหรือส่งมอบชิ้นงานล่าช้าให้แก่ผู้ประกอบรถยนต์ (Assembler) 
ผู้ผลิตชิ้นส่วนจะต้องเสียค่าปรับจากการส่งชิ้นงานล่าช้าขึ้น โดยค่าปรับที่เกิดขึ้นนี้มีมูลค่าสูงมากเมื่อ
เทียบกับค่าใช้จ่ายอื่นๆท่ีเพ่ิมข้ึนจากการผลิตชิ้นงานให้ทันก าหนด 
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3.2  ลกระทบจากความหลากหลายของชิ นงานที่มีต่อกระบวนการ ลิตต่างๆ 
ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความหลากหลายของชิ้นงานและกระบวนการผลิต คือ ความสูญเสีย

ด้านระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรและ/หรือวัตถุดิบในระหว่างการเปลี่ยนรุ่นการผลิตชิ้นงานแต่
ละช่วงเวลา ซึ่งผลกระทบที่เกิดขึ้นนี้จะมากหรือน้อยนั้นขึ้นอยู่กับการตัดสินใจในการจัดล าดับการวาง
แผนการผลิตของผู้วางแผนการผลิตว่าจะท าการจัดล าดับการผลิตชิ้นงานอย่างไรในแต่ละกระบวนการ
ผลิต โดยสามารถอธิบายตามกระบวนการผลิตได้ดังนี้ 

1. ผลกระทบต่อกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก เนื่องจากชิ้นส่วนพลาสติกนั้นมีความ

หลากหลายของขนาดชิ้นงาน เกรดและสีของเม็ดพลาสติก ที่ส่งผลต่อการเลือกใช้

เครื่องจักรในการผลิตชิ้นงาน ซึ่งความหลากลายของขนาดชิ้นงานและเม็ดพลาสติกที่ใช้

ผลิตชิ้นงานนี้จะถูกก าหนดความต้องการจากลูกค้า และยังมีข้อจ ากัดด้านจ านวน

แม่พิมพ์ (Mold) ที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานที่มีเพียงแม่พิมพ์เดียว เนื่องจาก

มูลค่าของการท าแม่พิมพ์มีมูลค่าที่สูงมาก อีกทั้งความต้องการชิ้นงานที่มีก าหนดการส่ง

มอบชิ้นงานที่กระชั้นชิดหรือใกล้กันนั้น ท าให้ผู้วางแผนการผลิตจ าเป็นที่จะต้องท าการ

จัดสรรงานลงบนเครื่องจักรที่มีอยู่ให้เหมาะสมและสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

โดยประเด็นส าคัญที่ผู้วางแผนการผลิตจ าเป็นที่จะต้องค านึงหรือพิจารณา คือ ล าดับการ

ผลิตชิ้นงานที่เหมาะสมของแต่ละเครื่องจักรที่ท าให้สามารถผลิตชิ้นงานทันก าหนดส่ง

มอบและไม่สูญเสียเม็ดพลาสติกที่มากเกินความจ าเป็น หากผู้วางแผนท าการจัดล าดับ

การผลิตไม่เหมาะสมก็จะส่งผลให้เสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้น อันเกิดจาก

การไล่หรือเปลี่ยนเม็ดพลาสติกที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานออกจากกระบอกฉีดซึ่งเป็นเวลาที่

ไม่ก่อให้เกิดงาน แต่กลับก่อให้เกิดความสิ้นเปลืองและส่งผลต่อต้นทุนการผลิตชิ้นงานที่

เพ่ิมข้ึนได ้

  จากการศึกษาพบว่า เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้นนั้น เป็นผลมาจากการ

เรียงล าดับของอุณหภูมิหลอมเหลวของเม็ดพลาสติกที่ใช้การผลิตไม่เหมาะสม โดยเวลา

ส าหรับการปรับอุณหภูมิในกระบอกฉีดให้เพ่ิมขึ้นใช้เวลาน้อยกว่าเวลารออุณภูมิใน

กระบอกฉีดลดลง นอกจากอุณหภูมิหลอมเหลวของเม็ดพลาสติกที่ส่งผลต่อเวลาการ

ปรับตั้งเครื่องจักรแล้ว คุณสมบัติของเม็ดพลาสติกยังส่งผลต่อการปรับตั้งเครื่องจักร คือ 

เมื่อเม็ดพลาสติกถูกหลอมจนเป็นน้ าพลาสติกแล้วนั้นมีความเหนียวหรือหนืดมากน้อย

แตกต่างกัน ซึ่งน้ าพลาสติกที่มีความเหนียวหรือหนืดมากก็จะใช้เวลาไล่น้ าพลาสติกที่

นานขึ้น เพ่ือเป็นการลดเวลาที่เกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรจึงควรพยายามจัดล าดับ
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การผลิตให้เม็ดพลาสติกประเภทเดียวกันหรือกลุ่มเดียวกันท าการผลิตต่อกัน เพ่ือลด

เวลาที่ ใช้ ในการปรับตั้ งเครื่องจักรส่วนนี้ลง ซึ่ งเวลาการผลิตชิ้นงานเสร็จจาก

กระบวนการฉีดข้ึนรูปจะมีผลต่อการผลิตของกระบวนการผลิตถัดไปอีกด้วย 

2. ผลกระทบต่อกระบวนการพ่นสีชิ้นงาน ในกระบวนการพ่นสีชิ้นงานนั้น เป็นผลกระทบ

ขึ้นจากการเปลี่ยนสีที่ใช้ในการพ่นชิ้นงาน เนื่องจากในการเปลี่ยนสีนั้นจะต้องหยุด

สายการผลิตเพ่ือท าการล้างสายสีและปืนพ่นสี ซึ่งจะคล้ายคลึงกับกระบวนการฉีดขึ้นรูป

พลาสติกที่จะต้องหยุดการผลิตเพ่ือไล่หรือเปลี่ยนเม็ดพลาสติกเดิมออกจากกระบอกฉีด 

และเนื่องจากกระบวนการพ่นสีของโรงงานตัวอย่างนี้ใช้คนในการพ่นสีจึงไม่สูญเสียเวลา

ในส่วนของการปรับตั้งมุมหรือองศาในการพ่นชิ้นงานเหมือนการใช้หุ่นยนต์ในการพ่นสี

ชิ้นงาน 

3. ผลกระทบต่อกระบวนการปั้มกดชิ้นงาน เป็นผลกระทบที่เกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักร

ในส่วนของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ที่ใช้กดชิ้นงาน เนื่องจากชิ้นงานแต่ละชิ้นงานใช้แม่พิมพ์

ในการปั้มกดที่แตกต่างกันหรือไม่สามารถใช้แม่พิมพ์ร่วมกันได้ เวลาการปรับตั้ง

เครื่องจักรในกระบวนการนี้จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องฺสูญเสียไป หรือหากต้องการลด

เวลาในส่วนนี้ก็จะท าได้เพียงการผลิตชิ้นงานเดียวกันต่อกันเท่านั้น 

4. ผลกระทบกระบวนการจ้างผลิตชิ้นงาน เป็นผลกระทบด้านเวลาเสร็จงานของระบบที่

ชิ้นงานจะกลับเข้ามาผลิตในกระบวนการผลิตถัดไป เนื่องจากระยะเวลาการผลิตชิ้นงาน

ที่ส่งไปจ้างผลิตมีระยะเวลานาน เมื่อเทียบกับชิ้นงานที่ผลิตภายในโรงงาน หากมีการ

วางแผนผลิตที่ไม่ค านึงถึงระยะเวลาของชิ้นงานที่ส่งออกไปจ้างผลิต อาจส่งผลท าให้ผลิต

ชิ้นงานเสร็จไม่ทันตามก าหนดส่งมอบหรือมีการผลิตชิ้นงานนี้จัดเก็บไว้ เพ่ือรองรับ

ระยะเวลาการผลิตชิ้นงานที่ใช้เวลานาน 

5. ผลกระทบกระบวนการประกอบชิ้นงาน ในกระบวนการประกอบนี้มีการสูญเสียเวลา

การปรับตั้งเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่น้อยมาก หรืออาจกล่าวได้ว่าไม่มีการสูญเสียการ

ปรับตั้งเครื่องมือหรือเครื่องจักร เนื่องจากโรงงานมีการแยกสายการประกอบชิ้นงาน

และอัตราการประกอบชิ้นงานตามประเภทของชิ้นงานแต่ละชิ้นงานมีอัตราการผลิตที่สูง

กว่าเมื่อเทียบกับอัตราการผลิตในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ แต่เวลาผลิตงานเสร็จของ

กระบวนการประกอบชิ้นงานนี้ เป็นผลมาจากเวลาที่ชิ้นงานเคลื่อนออกมาจาก

กระบวนการผลิตก่อนหน้า 
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จากผลกระทบต่อกระบวนการผลิตตามที่กล่าวมานี้ จะเห็นได้ว่า เป็นผลสืบเนื่องมาจากความ

หลากหลายของเส้นทางการผลิตชิ้นงานที่แตกต่างกัน จ านวนเครื่องจักร อัตราการผลิตชิ้งานที่

แตกต่างกัน รวมถึงความหลากหลายของวัตถุดิบที่ใช้ผลิตชิ้นงาน ส่งผลให้การวางแผนการผลิตระดับ

ปฏิบัติการ (Operation plan) จะต้องค านึงถึงความสัมพันธ์ของทุกๆ กระบวนการผลิตภายใต้

ข้อจ ากัดของแต่ละกระบวนการผลิต ประกอบกับจ าเป็นที่จะต้องมีความสอดคล้องกับลักษณะความ

ต้องการของลูกค้า เพ่ือให้สามารถผลิตชิ้นงานเสร็จตามก าหนดส่งมอบและมีเวลาที่สูญเสียจากการ

เปลี่ยนรุ่นวัตถุดิบน้อย ซึ่งยิ่งส่งผลท าให้เพ่ิมความซับซ้อนในการตัดสินใจวางแผนการผลิตของผู้วาง

แผนการผลิตสูงขึ้น 

 

3.3 ปัญหาของ ู้ ลิตชิ นส่วนยานยนต์กรณีศึกษา 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทกระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติกใน
กรณีศึกษา พบว่า 

1. การแยกส่วนการวางแผนการผลิตในแต่ละกระบวนการผลิต โดยไม่ได้ค านึงถึงล าดับการ

ผลิตของกระบวนการผลิตถัดไป ท าให้แต่ละกระบวนการผลิตจ าเป็นที่จะต้องจัดเก็บ

ชิ้นงานระหว่างการผลิต (Work in process : WIP) เป็นจ านวนมาก เพ่ือรองรับความ

ต้องการของกระบวนการผลิตถัดไปที่ไม่ทราบว่าจะท าการผลิตชิ้นงานเมื่อใด เช่น การ

ฉีดข้ึนรูปชิ้นงานพลาสติกจะด าเนินการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจากข้อมูลการคาดการณ์ปริมาณ

ความต้องการชิ้นงานของลูกค้า (Forecast order) ล่วงหน้าเป็นเวลา 3 - 5 วัน เมื่อท า

การฉีดขึ้นรูปชิ้นงานเรียบร้อยแล้วจะน าชิ้นงานเข้าจัดเก็บรอการเบิกเพ่ือผลิตใน

กระบวนการถัดไป จากนั้นกระบวนการพ่นสีชิ้นงานจะท าการเบิกชิ้นงานเพ่ือผลิต โดย

จะท าการผลิตชิ้นงานจากข้อมูลการคาดการณ์ปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้า

และมีการผลิตเพ่ือเติมเต็มระดับการจัดเก็บ ล่วงหน้าเป็นเวลา 2 – 3 วัน และรอการ

เบิกชิ้นงานเพื่อผลิตในกระบวนการถัดไป เป็นต้น 

2. ระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร จะขึ้นอยู่กับขนาดของชิ้นงานที่ท าการผลิตในแต่ละ

เครื่องจักร กล่าวคือ ยิ่งชิ้นงานมีขนาดที่ใหญ่จึงจ าเป็นที่จะต้องผลิตบนเครื่องจักรหรือ

สายการผลิตที่ใหญ่ข้ึน 

3. ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต จะขึ้นอยู่กับรุ่นการผลิตชิ้นงานที่ท า

การผลิตก่อนหน้า เช่น การผลิตชิ้นงานที่ใช้เม็ดพลาสติกชนิดอ่อนก่อนและตามด้วยการ
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ผลิตชิ้นงานที่ใช้เม็ดพลาสติกชนิดแข็ง ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากเปลี่ยนรุ่นการผลิต

ชิ้นงานน้อยกว่าการผลิตชิ้นงานที่ใช้เม็ดพลาสติกชนิดแข็งก่อนและตามด้วยการผลิต

ชิ้นงานที่ใช้เม็ดพลาสติกชนิดอ่อน หรือการพ่นสีชิ้นงานที่มีสีอ่อนก่อนแล้วพ่นสีชิ้นงานที่

เข้มขึ้นนั้น จะท าให้ปริมาณสีที่สูญเสียจากการล้างมีปริมาณที่น้อยกว่าการพ่นชิ้นงาน

จากสีเข้มแล้วพ่นชิ้นงานสีอ่อน เป็นต้น เพ่ือลดปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยน

รุ่นการผลิตนั้น จะท าการแยกเครื่องจักรส าหรับการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานตามประเภทของ

วัตถุดิบ เช่น เครื่องจักรส าหรับฉีดขึ้นรูปชิ้นงานที่อยู่ในกลุ่มเม็ดพลาสติกอ่อนจะแยก

จากเครื่องจักรส าหรับฉีดขึ้นรูปชิ้นงานที่อยู่ในกลุ่มเม็ดพลาสติกแข็ง 

จะเห็นได้ว่า ระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่น
การผลิตมีความสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญ และยังส่งผลกระทบต่อระยะเวลาในการรอชิ้นงานของ
กระบวนการผลิตถัดไปที่เพ่ิมขึ้นจากระยะเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตก่อนหน้าที่ใช้เวลา
เพ่ิมข้ึนอีกด้วย 
 

3.4 แนวทางการแก้ปัญหา 

 จากการวิเคราะห์วิธีการวางแผนการผลิตและผลกระทบที่เกิดจากการวางแผนการผลิตแล้ว
นั้น ท าให้สามารถสรุปได้ว่า ด้วยวิธีวางแผนผลิตของโรงงานมีการสูญเสียเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่มาก 
อันเนื่องมาจากล าดับของเม็ดพลาสติกที่ใช้การผลิตชิ้นงานในแต่ละเครื่องจักรที่ไม่เหมาะสม หาก
สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรในส่วนนี้ได้จะท าให้สามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตและลดการ
สูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้ แต่ในปัจจุบันทางโรงงานไม่ได้ท าการเก็บข้อมูลเวลาที่ใช้ในเปลี่ยนเม็ด
พลาสติกและอัตราการสูญเสียเม็ดพลาสติก เพียงแค่ท าการประมาณเวลาที่ใช้ในการ เปลี่ยนเม็ด
พลาสติกและปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติก จึงส่งผลท าให้เมื่อมีการตัดสินใจวางแผนการผลิตที่ไม่
เหมาะสมเกิดขึ้นที่ส่งผลกระทบต่อเวลาปิดงานของการผลิตที่เพ่ิมขึ้นและอาจท าให้เกิดการส่งมอบ
ชิ้นงานล่าช้าขึ้น  
 ในงานวิจัยนี้จึงเสนอแนวทางการแก้ปัญหาจากสาเหตุดังที่กล่าวข้างต้น ด้วยการออกแบบ
ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต ซึ่งระบบนี้จะช่วยให้ขั้นตอนการวางแผนผลิตมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้นและลดความผิดพลาดของการตัดสินใจวางแผนของผู้วางแผนผลิตที่ไม่เหมาะสม ดังนั้น ระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจนี้จ าเป็นจะต้องมแีสดงผลลัพธ์ของ 

1. ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต เพ่ือให้ได้ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร 

2. เวลาเริ่ม – เวลาผลิตชิ้นงานเสร็จในแต่ละกระบวนการผลิต 
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3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละกระบวนการผลิต 

4. ปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตในแต่ละรอบการวาง

แผนการผลิต 

 นอกจากนี้จะใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์อย่างง่ายมาช่วยในการจัดตารางการผลิต ซึ่งระบบจะ

ด าเนินการด้วยโปรแกรม Microsoft excel และภาษา PHP เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถใช้งานระบบได้

อย่างสะดวกยิ่งขึ้น และจะท าการออกแบบขั้นตอนการจัดตารางการผลิตภายใต้สมมติฐาน เงื่อนไข

และข้อจ ากัดของกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 
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บทที ่4  
หลักการและแนวคิด 

 
 ในการออกแบบระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตในอตุสาหกรรมการผลิต
ชิ้นส่วนพลาสติกมีความเหมาะสมและสามารถน าไปใช้ปฏิบัติได้จริง จ าเป็นที่จะต้องท าการศึกษา
เกี่ยวกับธรรมชาติของกระบวนการผลิต ลักษณะความต้องการลูกค้า การตัดสิดใจการวางแผนการ
ผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 
 

4.1 การวิเคราะห์การวางแ นการ ลิตของ ู้ ลิตชิ นส่วนพลาสติก 

4.1.1 ธรรมชาติการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกนั้นมีลักษณะการผลิตเป็นแบบไม่ต่อเนื่อง โดยที่แต่ละ

กระบวนการผลิตมีการท างานที่เป็นอิสระต่อกัน และมีฟังก์ชั่นการผลิตเพียงแบบเดียว เช่น 

กระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานก็จะด าเนินการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานเพียงอย่างเดียว เพ่ือจัดส่งลูกค้าหรือ

ป้อนให้แก่กระบวนการผลิตอ่ืนๆถัดไป กระบวนการพ่นสีก็จะด าเนินการพ่นสีชิ้นงานเพียงอย่างเดียว 

การผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานนั้นจะมีความแตกต่างกันทั้งในด้านกระบวนการผลิตที่ต้องใช้ผลิตชิ้นงาน 

วัตถุดิบที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูป ขนาดของชิ้นงานที่ท าการผลิต ตลอดจนถ้าชิ้นงานนั้นต้องท าการพ่นสี

ชิ้นงานด้วย ก็จะมีความแตกต่างของสีที่ใช้พ่นชิ้นงานเพ่ิมเข้ามาให้มีความซับซ้อนของการวางแผนการ

ผลิตขึ้นอีกด้วย ตัวอย่างเช่น การผลิตแผงประตูรถยนต์จะท าการผลิตที่กระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน

เพียงกระบวนการเดียว ก็เสร็จเป็นสินค้าส าเร็จรูปจัดส่งไปยังลูกค้าได้ หรือการผลิตชุดกระจกมองข้าง

รถยนต์ จะต้องท าการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานที่ครอบกระจกก่อนแล้วน าไปพ่นสี จากนั้นน าที่ครอบกระจกมา

ประกอบเข้ากับกระจกและวงจรการปรับองศาของกระจก จึงจะออกมาเป็นสินค้าส าเร็จรูปสามารถ

จัดส่งลูกค้าได้ 

ทั้งนี้ โดยทั่วไปแล้ว ชิ้นงานทุกชิ้นที่ท าการผลิตจะเริ่มท าการผลิตที่กระบวนการฉีดขึ้นรูปเป็น

กระบวนการแรกเสมอ จากนั้นชิ้นส่วนจะถูกน าไปผ่านกระบวนการต่อไปซึ่งอาจจะเหมือนหรือ

แตกต่างกันออกไปแล้วแต่เส้นทางการผลิต ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจ าเป็นที่จะต้องมีการติดตั้งแม่พิมพ์

และท าการตั้งค่าเครื่องจักรก่อนท าการผลิต แต่เนื่องด้วยวัตถุดิบที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานแต่ละ

ชิ้นงานมีความแตกต่างกันดังที่อธิบายในหัวข้อก่อนหน้า ส่งผลให้จ าเป็นที่จะต้องมีการเปลี่ยนเม็ด
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พลาสติกเมื่อมีการเปลี่ยนชิ้นงานที่ต้องการผลิต ระยะเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนเม็ดพลาสติกนี้จะมาก

หรือน้อยจะขึ้นอยู่กับเม็ดพลาสติกที่ท าการผลิตล าดับก่อนหน้า อีกทั้งยังส่งผลต่อปริมาณของเม็ด

พลาสติกที่สูญเสียจากการท าการเปลี่ยนเม็ดพลาสติกนี้อีกด้วย และในกระบวนการพ่นสีจะเกิดการ

สูญเสียในลักษณะเดียวกันกับกระบวนการฉีดขึ้นรูป กล่าวคือ จะต้องท าการล้างระบบพ่นสีเมื่อมีการ

เปลี่ยนสีที่ใช้พ่นชิ้นงาน โดยระยะเวลาที่ใช้ในการล้างระบบพ่นสีและปริมาณสีที่สูญเสียจะมีค่ามาก

หรือน้อยขึ้นอยู่กับล าดับสีก่อนหน้าที่ท าการผลิต แต่ในกระบวนการปั้มตัดชิ้นงานจะมีแค่เวลาที่ใช้ใน

การติดตั้งแม่พิมพ์และตั้งค่าเครื่องจักรที่เป็นเวลาที่คงที่เท่านั้น 

นอกจากความหลากหลายของวัตถุดิบ ผลกระทบเมื่อท าการเปลี่ยนวัตถุดิบในการผลิต

ชิ้นงานแต่ละครั้งและกระบวนการผลิตชิ้นงานที่หลากหลายนี้ ท าให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนมีการวางแผนผลิต

ชิ้นงานครั้งละจ านวนมากๆ (Batch production) จัดเก็บไว้ เพ่ือลดเวลาและปริมาณที่สูญเสียจาก

การท าการเปลี่ยนวัตถุดิบในการผลิตชิ้นงาน 

 

 

รูปที่ 4.1 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 
 
4.1.2 ธรรมชาติความต้องการของลูกค้า 

ลูกค้าของผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกสามาถเป็นได้ทั้งผู้ประกอบรถยนต์ (Assembler) และผู้ผลิต

ชิ้นส่วนล าดับที่ 1 (First tier: 1st tier) ส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกอยู่ในทั้งล าดับที่ 1 (1st tier) 

และล าดับที่ 2 (2nd tier) ซึ่งข้อมูลความต้องการชิ้นงานที่ลูกค้าส่งมายังผู้ผลิตชิ้นส่วนนั้น จะเป็นข้อมูล

ปริมาณความต้องการชิ้นงานรวมทั้งเดือนแต่จะไม่มีรายละเอียดถึงระดับความต้องการชิ้นงานรายวัน  

ซึ่งข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงานรวมของเดือนถัดไปนั้นผู้ประกอบรถยนต์หรือลูกค้าจะท าการ

จัดส่งข้อมูลให้ในทุกๆ วันที่ 25 ของทุกเดือน เพ่ือให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนท าการประเมินก าลังการผลิตและ

วางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานล่วงหน้าได้ 

ลูกค้าจะท าการยืนยันปริมาณความต้องการชิ้นงานและก าหนดวันส่งมอบชิ้นงานล่วงหน้า

เพียง 1 - 2 วัน และยังมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลความต้องการชิ้นงานที่ได้ท าการยืนยันไว้แล้ว ซึ่ง

อาจจะมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลในส่วนของปริมาณความต้องการและก าหนดส่งมอบอย่างใดอย่างหนึ่ง

กระบวนการ
 ีดขึ นรูป

Injection molding

กระบวนการ
ปั มกด

Pressing

กระบวนการ
พ่นสี

Painting

กะบวนการ
ประกอบ

Assembly

เม ดพลาสติก
Resin

กะบวนการ
จ้าง ลิต

Outsource

ชิ นส่วนพลาสติก
Plastic parts
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หรือมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลความต้องการทั้งสองส่วนพร้อมกัน ความแม่นย าหรือการแกว่งตัวของ

ข้อมูลความต้องการที่เกิดข้ึนจะมีความแตกต่างกันไปตามลักษณะการผลิตของลูกค้าแต่ละราย 

4.1.3 การตัดสินใจวางแผนการผลิต 

ในการวางแผนการผลิตเพ่ือให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ทันก าหนดส่งมอบซึ่งเป็นข้อก าหนดหลัก

ในอุตสาหกรรมยานยนต์ กล่าวคือ ผู้ผลิตชิ้นส่วนจะต้องสามารถผลิตชิ้นงานจัดส่งได้ตามที่ ผู้ประกอบ

รถยนต์ก าหนด หากผู้ผลิตชิ้นส่วนท าการผลิตชิ้นงานส่งไม่ทันจะต้องเสียค่าปรับที่มีมูลค่าสูงมากให้แก่

ผู้ประกอบรถยนต์ จากข้อก าหนดด้านก าหนดส่งมอบที่อธิบายมานี้ ส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนจ าเป็นที่

จะต้องค านึงถึงก าลังการผลิตแต่ละกระบวนการผลิต และตัดสินใจวางแผนผลิตว่าควรจะต้องท าการ

ผลิตชิ้นงานใด จ านวนเท่าไหร่ และผลิตเมื่อใด เพ่ือให้ชิ้นงานเสร็จทันก าหนดภายใต้รูปแบบที่มีการ

ผลิตชิ้นงานครั้งละจ านวนมากๆ ด้วยกระบวนการผลิตชิ้นงานที่เป็นอิสระต่อกัน ความหลากลายของ

เส้นทางการผลิตชิ้นงาน (Production route) วัตถุดิบที่ท าการผลิต เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และ

ข้อมูลความต้องการที่ได้รับจากลูกค้าล่วงหน้าเพียง 1–2 วัน ส่งผลท าให้จ านวนชิ้นงานระหว่างการ

ผลิตที่ท าการจัดเก็บค่อยๆ สะสมเพ่ิมข้ึนอย่างไม่รู้ตัว จนอาจท าให้พ้ืนที่ในการจัดเก็บชิ้นงานและบรรจุ

ภัณฑ์ไม่เพียงพอ และท าให้ต้นทุนจากการจัดเก็บชิ้นงานเพ่ิมขึ้น อีกท้ังหากมีการตัดสินใจวางแผนการ

ผลิตที่ไม่เหมาะสมในแต่ละกระบวนการผลิตยิ่งจะส่งผลท าให้เวลาในการผลิตชิ้นงานเสร็จหรือเวลาปิด

งานของการผลิต ตลอดจนปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตมีค่าเพ่ิมข้ึนตามมาด้วย 

 จากผลกระทบที่ได้กล่าวมานี้ หากผู้วางแผนการผลิต (Planner) มีการจัดล าดับการผลิตโดย

ค านึงถึงกระบวนการผลิตอ่ืนๆ และเหมาะสมกับลักษณะของสายการผลิตในโรงงานจะส่งผลท าให้

เวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) ลดลงจากการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร และการลดเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรนี้ยังส่งผลให้สามารถลดความสูญเสียด้านวัตถุดิบส าหรับการปรับตั้งเครื่องจักรหรือ

สายการผลิตลงตามมาด้วย ตลอดจนท าให้ความสามารถในการผลิตชิ้นงาน (Capacity) เพ่ิมขึ้น ซึ่ง

เป็นผลจากการลดระยะเวลาโดยรวมของเวลาปิดงาน อีกทั้งยังสามารถลดปัญหาจากพ้ืนที่การจัดเก็บ

วัตถุดิบและลดโอกาสการผลิตชิ้นงานไม่ทันก าหนดส่งมอบได ้
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4.2 หลักการและแนวคิดระบบสนับสนุนการวางแ นการ ลิตชิ นส่วนพลาสติก 

จากการศึกษาปัญหาที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ส่วนมากมักประสบ 

คือ การวางแผนการผลิตเพ่ือให้สามารถผลิตชิ้นงานเสร็จทันก าหนดการส่งมอบ โดยแผนการผลิตที่ดี

ควรที่จะต้องบอกได้ว่าจะผลิตชิ้นงานรายการใด ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักรเป็นแบบใด 

เริ่มท าการผลิตชิ้นงานเมื่อใด และจะต้องสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงข้อมูลความต้องการชิ้นงานที่

เกิดข้ึนบ่อยครั้ง 

ความยุ่งยากในการวางแผนการผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกเกิดจาก 2 ส่วนคือ ความ

ซับซ้อนของเส้นทางการผลิตชิ้นงานที่แตกต่างกันของแต่ละชิ้นงาน และความยุ่งยากของการรวบรวม

ข้อมูลปริมาณจากหลายส่วนงานเพ่ือน าข้อมูลมาใช้ในการแผนการผลิตให้เหมาะสม หากข้อมูลหรือ

การรวบรวมข้อมูลที่น ามาใช้ในการวางแผนการผลิตไม่ครบถ้วนหรืออยู่ในรูปแบบที่ไม่เหมาะสม ก็จะ

ส่งผลให้ผู้วางแผนผลิตท าการตัดสินใจการวางแผนการผลิตชิ้นงานไม่ดีหรือท าให้ผลิตชิ้นงานเสร็จไม่

ทันก าหนดส่งมอบและอาจจะใช้ทรัพยากรการผลิตที่ไม่คุ้มค่า นอกจากนี้ผู้วางแผนการผลิตจะต้อง

ค านึงถึงเส้นทางการผลิตชิ้นงาน วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต เงื่อนไข

ของกระบวนการผลิตและปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิตควบคู่กันในหลายๆด้านนี้ หากผู้

วางแผนการผลิตหลงลืมการพิจารณาปัจจัยใดปัจจัยหนึ่งไป ก็จะท าให้ได้แผนผลิตที่มีความไม่

เหมาะสม กล่าวคือ เกิดการผลิตชิ้นงานไม่ทันก าหนดส่งมอบขึ้นได้หรือมีต้นทุนการผลิตเพ่ิมขึ้น ซึ่ง

ต้นทุนการผลิตนี้มีทั้งต้นทุนที่เกิดจากเวลาที่ใช้ในการผลิตและต้นทุนวัตถุดิบ 

จากเหตุผลและความซับซ้อนของการวางแผนการผลิตดังที่กล่าวมาข้างต้นและรูปแบบการ
ผลิตที่มีการผลิตจ านวนครั้งละมากๆ (Batch production) ซึ่งเป็นลักษณะเด่นของอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ เพ่ือลดการสูญเสียวัตถุดิบจากการปรับตั้งเครื่องจักร จึงมี
แนวคิดในการพัฒนาระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตขึ้น ในการลดความเสี่ยงที่จะ
ก่อให้เกิดการส่งมอบชิ้นงานล่าช้าจากการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและลดความผิดพลาดอันเกิดจาก
การตัดสินใจวางแผนผลิตของผู้วางแผนผลิต ระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้น
นี้ จึงประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือ 

1. กระบวนการตัดสินใจส าหรับสร้างแผนการผลิต (Decision model) 

2. ระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต  (Information 

sysyem) 

 วัตถุประสงค์ของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตเพ่ือให้เวลาปิดงานของการ
ผลิตมีค่าต่ า ซึ่งการแสดงกระบวนการตัดสินใจจะใช้ผังงาน (Flow chart) และระบบสารสนเทศจะ
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ประกอบด้วย โครงสร้างฐานข้อมูล หน้าจอส าหรับการบันทึกและจัดเก็บข้อมูล หน้าจอแสดงผลการ
จัดตารางการผลิต และเอกสารหรือรายงานการสั่งผลิต 

4.2.1 แนวคิดการพัฒนากระบวนการตัดสินใจ 

 การวางแผนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกจะต้องท าการผลิตชิ้นงานเพ่ือรองรับความต้องการของ
ลูกค้า ที่มีระยะเวลาการทราบข้อมูลความต้องการล่วงหน้าเพียง 1-2 วัน และข้อมูลความต้องการมี
การปรับเปลี่ยนอยู่บ่อยครั้งแล้ว อีกทั้งความหลากหลายเส้นทางการผลิตชิ้นงาน กระบวนการผลิต
ของชิ้นงานมีความต้องการกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน อีกท้ังในแต่ละกระบวนการผลิตยังมีจ านวน
เครื่องจักร และความสามารถของเครื่องจักรที่มีความแตกต่างกัน ท าให้ผู้วางแผนผลิตจะต้องมีการ
ตัดสินใจวางแผนการผลิตอีกด้วย โดยผู้วางแผนผลิตจะต้องท าการตัดสินใจคือ จะท าการผลิตชิ้นงาน
ใด? ท าการผลิตที่เครื่องจักรไหน? ท าการผลิตเมื่อไหร่? และมีล าดับการผลิตอย่างไร? เพ่ือให้มีเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรที่น้อยและสามารถผลิตชิ้นงานเสร็จทันก าหนดส่งมอบลูกค้า 
 จากลักษณะความซับซ้อนของกระบวนการตัดสินใจที่ผู้วางแผนผลิตดังที่กล่าวมาข้างต้น ท า
ให้ผู้วิจัยเห็นถึงแนวทางการแก้ปัญหาด้วยการน าเสนอแนวคิดในการวางแผนการผลิต เพ่ือให้สามารถ
รองรับข้อมูลปริมาณความต้องการที่มีระยะเวลากระชั้นชิดหรือมีความไม่แน่นอนของข้อมูล โดยมี
เป้าหมายเพ่ือให้เกิดเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) มีค่าต่ า ภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการ
ผลิต ซึ่งสามารถสรุปเป็นกรอบของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนพลาสติก ดังรูปที่ 4.2 แผนการผลิตที่ต้องตัดสินใจว่า ควรผลิตชิ้นงานหรือสินค้าอะไร? ผลิต
เมื่อไหร่? และผลิตที่สถานีงานใดบ้าง? ภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการผลิต 
 

 
รูปที่ 4.2 ภาพรวมของกระบวนการตัดสินใจ (Decision model) 
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 เนื่องจากธรรมชาติของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติก คือ ทุกชิ้นงานที่จะด าเนินการผลิต
จะต้องผ่านกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Injection molding)  หากมีการวางแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสมใน
กระบวนการฉีดขึ้นรูปซึ่งเป็นกระบวนการผลิตแรกก็จะส่งผลกระทบต่อเนื่องไปยังการวางแผนการ
ผลิตของกระบวนการผลิตถัดๆไป โดยกระบวนการวางแผนการผลิตที่พัฒนานี้จะต้องมีการจัดการ
ข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบที่เหมาะสมและถูกต้องก่อนการน าข้อมูลมาใช้งาน จากนั้นระบบจะท าการเลือก
แนวทางการวางแผนการผลิตที่ให้ผลลัพธ์ที่ดีภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการผลิต และพยายามให้มี
การเริ่มผลิตชิ้นงานให้เร็วที่สุด 
 แนวคิดการพัฒนากระบวนการวางแผนการผลิตสามารถอธิบายได้ดังนี้ เวลาการผลิตชิ้นงาน
จะขึ้นอยู่กับความสามรถในการผลิตของเครื่องจักร ซึ่งขนาดของชิ้นงานที่ท าการผลิตยังส่งผลต่อการ
เลือกเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต แต่การพิจารณาจัดสรรงานลงบนกลุ่มของเครื่องจักรที่สามารถผลิต
ชิ้นงานเพียงอย่างเดียวอาจยังไม่เพียงพอให้ได้เวลาปิดงานของการผลิต  (Makespan) ที่ดีขึ้นได้ 
เนื่องจากยังมีความหลากหลายของเส้นทางการผลิตแต่ละชิ้นงาน พร้อมทั้งความหลากหลายของ
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตแต่ละชิ้นงาน เช่น ชนิดของเม็ดพลาสติก สีผสมเม็ดพลาสติก หรือสีพ่นชิ้นงาน 
ที่ส่งผลต่อเวลาปรับตั้งเครื่องจักร หากมีการจัดล าดับของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานไม่เหมาะสม
จะท าให้ต้องสูญเสียเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่มาก ซึ่งการสูญเสียเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้นนี้ยัง
ส่งผลกระทบสืบเนื่องไปยังเวลาปิดงานการผลิตที่เพ่ิมขึ้นตามมาอีกด้วย จึงเป็นที่มาของแนวคิดในการ
จัดล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิต เพ่ือลดการขั้นตอนการตัดสินใจของผู้วางแผนการผลิตว่า 
ควรเลือกชิ้นงานใดผลิต? และท าการพิจารณาล าดับของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานในแต่ละ
เครื่องจักร เพ่ือลดเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรที่ส่งผลท าให้เวลาปิดงานของการผลิตลดลง 
 จากการศึกษาระบบการผลิตประกอบกับแนวคิดในการจัดล าดับการผลิตของอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นส่วนพลาสติก พบว่า เวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup time) ส่งผลต่อเวลาปิดงานของการผลิต 
(Makespan) หากสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้นอกจากจะส่งผลดีต่อการเวลาปิดงานการ
ผลิตที่ลดลงแล้ว ยังสามารถลดปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการปรับตั้งเครื่ องจักรลงตามมาด้วย จึง
เป็นแนวคิดที่น าสู่การพิจารณาสลับล าดับการผลิตภายในเครื่องจักร เพ่ือการลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรลงให้มากที่สุด ซึ่งต้องค านึงถึงเวลาส่งมอบของชิ้นงานและล าดับของชิ้นงานที่ท าการผลิต
ถัดไปที่จะไม่ก่อให้เกิดความล่าช้าในการผลิตชิ้นงานเพิ่มมากขึ้น 
 แนวคิดการพัฒนากระบวนการวางแผนการผลิตดังกล่าว ประกอบด้วยกระบวนการตัดสินใจ
วางแผนการผลิตทั้งหมด 5 ขั้นตอน คือ 

1. การจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงาน โดยพิจารณาจากขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน 

2. การค านวณระยะเวลามากที่สุดของการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานแต่ละชิ้นงาน 
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3. การจัดสรรงานลงเครื่องจักร โดยพิจารณาตามล าดับความส าคัญท่ีจัดล าดับความส าคัญ 

4. การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตเบื้องต้น โดยพิจารณาวัตถุดิบที่ใช้ในฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน

แต่ละเครื่องจักร 

5. การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตขั้นสุดท้าย โดยพิจารณาสีพ่นชิ้นงาน 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 1-4 คือ ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักรที่ท าให้เวลาปรับตั้ง

เครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปต่ า แต่ยังไม่ได้ท าการพิจารณาล าดับการพ่นสีชิ้นงาน จึงยังไม่

สามารถสรุปล าดับการผลิตแท้จริงได้ ซึ่งขั้นตอนที่ 5 จึงเป็นการปรับปรุงล าดับการผลิตสุดท้ายก่อน

แสดงผลการจัดล าดับการผลิต โดยการน าเสนอผลลัพธ์ที่ได้จากระบบสนับสนุนการผลิตจะน าเสนอใน

รูปแบบของรายงานหรือตารางการผลิต ของเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 4.3 ขั้นตอนการท างานของระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต 

เร่ิมต้น

รับข้อมูลความต้องการลูกค้า

1.) จัดเตรียมล าดับความส าคัญของช้ินงาน

2.) ค านวณระยะเวลาการฉีดข้ึนรูปช้ินงานมากท่ีสุดของแต่ละช้ินงาน

3.) การสรรงานลงเคร่ืองจักร
โดยพิจารณาตามล าดับความส าคัญท่ีจัดล าดับความส าคัญไว้

4.) การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตเบ้ืองต้น
โดยพิจารณาวัตถุดิบท่ีใช้ในฉีดข้ึนรูปช้ินงานแต่ละเคร่ืองจักร

ส้ินสุด

ผลของเวลาปิดงานจากล าดับการ
ผลิตจากนั้นตอนท่ี 5 ลดลง?

ค านวณปริมาณส่ังผลิต

5.) การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตข้ันสุดท้าย
โดยพิจารณาสีพ่นช้ินงาน

Yes

No

ผลของเวลาปิดงานจากล าดับการผลิตจากนั้นตอนท่ี 4
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 แนวคิดการวางแผนการผลิตในแต่ละขั้นตอนที่กล่าวข้างต้นจะมีการตัดสินใจแตกต่างกันไป
ตามวัตถุประสงค์ของแต่ละขั้นตอน โดยความสัมพันธ์ของแนวคิดการพัฒนากระบวนการวางแผนการ
ผลิตแสดงดังรูปที่ 4.3 เกณฑ์การตัดสินใจของแต่ละขั้นตอนแสดงในตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 แนวคิดกระบวนการวางแผนการผลิตและเกณฑ์การตัดสินใจ 

ขั้นตอน รายละเอียด เกณฑ์การตัดสินใจ ผลลัพธ์ 

1. การจัดล าดับ
ความส าคัญของ
ชิ้นงาน โดยพิจารณา
จากข้ันตอนการผลิต
ชิ้นงาน 

จัดล าดับความส าคัญ 
โดยการพิจารณาเรียง
จากขั้นตอนการผลิต
จากมากไปน้อย 

ให้ความส าคัญกับ
ชิ้นงานที่มีกระบวนการ
ส่งออกไปจ้างผลิตเป็น
อันดับที่ 1 

- ล าดับการพิจารณา
ชิ้นงานในแต่ละกลุ่ม
ขั้นตอนการผลิต 

2. การค านวณ
ระยะเวลาการฉีดข้ึน
รูปชิ้นงานมากที่สุด
ของแต่ละชิ้นงาน 

ค านวณจากอัตราการ
ผลิตชิ้นงาน 
(Production rate) 
ที่มีค่าน้อยที่สุดใน
กลุ่มของเครื่องจักรที่
สามารถผลิตชิ้นงาน
ได้มาค านวณ 

เรียงล าดับเวลาที่ใช้ใน
การฉีดข้ึนรูปมากที่สุด
ชิ้นงานในแต่ละกลุ่ม
ขั้นตอนการผลิตจาก
น้อยไปมาก 

- เวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้น
รูปมากท่ีสุด 
(Maximum injection 
processing time) ที่
ใช้ในการผลิตชิ้นงาน 

3. การจัดสรรงานลง
เครื่องจักร โดย
พิจารณาตามล าดับ
ความส าคัญที่
จัดล าดับความส าคัญ
ไว้ 

เลือกจัดสรรงานลง
บนเครื่องจักรให้แต่
ละเครื่องจักรได้มีการ
ผลิตงานทุก
เครื่องจักร 

- เลือกจัดงานลงบน
เครื่องจักรที่ว่างท างาน
ก่อน 
- หากมีเครื่องจักรที่
ว่างท างานมากกว่า 1 
เครื่องจักรจะท าการ
เลือกจัดงานลง
เครื่องจักรที่มีอัตราการ
ผลิตชิ้นงานจากมากไป
น้อย 

- เครื่องจักรทุก
เครื่องจักรได้ท าการ
ผลิตชิ้นงาน (ไม่เกิด
การว่างงานของ
เครื่องจักร) 
- เวลาปิดงานของการ
ผลิต 
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) แนวคิดกระบวนการวางแผนการผลิตและเกณฑ์การตัดสินใจ 

ขั้นตอน รายละเอียด เกณฑ์การตัดสินใจ ผลลัพธ์ 
4. การปรับปรุงการ
จัดตารางการผลิต
เบื้องต้น โดย
พิจารณาวัตถุดิบที่ใช้
ในฉีดข้ึนรูปชิ้นงานแต่
ละเครื่องจักร 

เลือกสลับงานที่มี
วัตถุดิบเหมือนกันท า
การผลิตต่อกัน โดย
น าชิ้นงานที่มีเม็ด
พลาสติกเหมือนกัน
มาแทรกต่อท้าย
ล าดับการผลิตที่ได้
จากข้อ 3 

เวลาปิดงานของการ
ผลิตที่ลดลงเมื่อเทียบ
กับเวลาปิดงานก่อน
การสลับล าดับการผลิต 

- ล าดับการผลิตชิ้นงาน
แต่ละเครื่องจักร 
- เวลาเริ่มต้นและเวลา
สิ้นสุดการผลิตของแต่
ละชิ้นงาน 

5. การปรับปรุงการ
จัดตารางการผลิตขั้น
สุดท้าย โดยพิจารณา
สีพ่นชิ้นงาน 

พิจารณาการสลับ
ล าดับการผลิตชิ้นงาน
ในกระบวนการพ่นสี 
โดยให้สีที่เหมือนกัน
ท าการพ่นต่อกัน 

เวลาปิดงานของการ
ผลิตที่ลดลงและไม่
ส่งผลต่อล าดับการผลิต
ในข้อ4 

- ล าดับการผลิตชิ้นงาน
แต่ละสายการผลิตใน
กระบวนการพ่นสี 

- เวลาเริ่มต้นและเวลา
สิ้นสุดการผลิตของแต่
ละชิ้นงาน 

 
 ขั้นตอนการตัดสินใจในกระบวนการวางแผนการผลิตดังที่ได้กล่าวมานี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือให้
สามารถผลิตชิ้นงานตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ า ซึ่งต้นทุนที่กล่าว
นี้ เป็นต้นทุนที่เกิดจากค่าปรับของการส่งมอบชิ้นงานล่าช้าและปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบใน
กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร ในงานวิจัยนี้ได้พิจารณาต้นทุนในส่วนการแปรผันเป็นหลัก สามารถ
จ าแนกได้เป็น 2 ส่วนคือ 

1. ต้นทุนที่เกิดจากการเปลี่ยนวัตถุดิบ ซึ่งเป็นต้นทุนที่เกิดจากเม็ดพลาสติกและสีพ่นชิ้นงานเมื่อ

มีการเปลี่ยนวัตถุดิบ 

2. ต้นทุนที่เกิดจากตามเวลาส่งมอบล่าช้า ซึ่งเป็นต้นทุนของค่าปรับจากการส่งมอบชิ้นงานล่าช้า 

โดยคิดตามจ านวนครั้งที่เกิดการส่งมอบล่าช้า 
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4.2.2 แนวคิดการพัฒนาระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต 

ระบบสารสนเทศ (Information System: IS) เป็นระบบที่ใช้ในการเชื่อมโยงข้อมูลที่
เกี่ยวข้องทั้งในส่วนของข้อมูลความต้องการและข้อมูลการผลิต เพ่ือสนับสนุนการท างานของระบบ
กระบวนการวางแผนการผลิตที่ได้พัฒนาให้มีประสิทธิภาพขึ้น โดยแนวคิดการออกแบบและพัฒนา
ระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตจะมีส่วนช่วยสนับสนุนการด าเนินงาน
ในส่วนของกระบวนการตัดสินใจวางแผนการผลิตและเพ่ือความสะดวกต่อการน าระบบไปใช้งานได้ใน
อุตสาหกรรม 

ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตประกอบด้วย 3 ส่วน คือ 
1. ส่วนฐานข้อมูล (Data base) ประกอบด้วย 5 กลุ่มข้อมลู มีรายละเอียดดังนี้ 

กลุ่มท่ี 1 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นส่วนพลาสติก ซึ่งจะประกอบด้วย 

- ข้อมูลชิ้นส่วนพลาสติก (Item Data) ระบุ ชื่อชิ้นงาน รหัสชิ้นงาน เส้นทาง

การผลิต จ านวนชิ้นงานที่บรรจุต่อบรรจุภัณฑ์ วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต และ

ชื่อลูกค้า 

- ข้อมูลลูกค้า (Customer data) ระบุ ชื่อลูกค้า รหัสลูกค้า หมายเลข

โทรศัพท์ติดต่อ และสถานที่นจัดส่งชิ้นงาน 

กลุ่มท่ี 2 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับรายละเอียดวัตถุดิบ ซึ่งจะประกอบด้วย 

- ข้อมูลวัตถุดิบ ระบุ ชื่อวัตถุดิบ รหัสวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ จ านวนการ

สั่งซื้อ น้ าหนักของวัตถุดิบต่อหน่วย เวลาน าของวัตถุดิบ และรหัสผู้จัดหา

วัตถุดิบ 

- ข้อมูลชุดสีส าหรับพ่นชิ้นงาน ระบุ รหัสสีหลัก อัตราส่วนสีหลัก รหัสฮาร์ด

เดนเนอร์ อัตราส่วนฮาร์ดเดนเนอร์ รหัสทินเนอร์ และอัตราส่วนทินเนอร์ 

- ข้อมูลผู้จัดหาวัตถุดิบ (Supplier data) ระบุ ชื่อและรหัสของผู้จัดหา

วัตถุดิบ ประเภทของผู้จัดหาวัตถุดิบ ที่อยู่ของผู้จัดหาวัตถุดิบ  และ

หมายเลขโทรศัพท์ติดต่อ 

กลุ่มท่ี 3 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ซ่ึงจะประกอบด้วย 

- ข้อมูลแม่พิมพ์ ระบุ รหัสแม่พิมพ์ รหัสชิ้นงาน จ านวนรอบการใช้งาน วันที่

เริ่มใช้งานแม่พิมพ์ และสถานะพร้อมใช้งานของแม่พิมพ์ 
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- ข้อมูลกระบวนการผลิต ระบุ รหัสกระบวนการผลิต ชื่อกระบวนการผลิต 

อัตรางานเสีย (เปอร์เซ็นต์) รหัสโรงงานรับจ้างผลิต และเวลาน าในการผลิต

ของโรงงานรับจ้างผลิต (วัน) 

- ข้อมูลโรงงานรับจ้างผลิต ระบุ รหัสโรงงานรับจ้างผลิต ชื่อโรงงานรับจ้าง

ผลิต ที่อยู่ของโรงงานรับจ้างผลิต และท่ีอยู่ของโรงงานรับจ้างผลิต 

- ข้อมูลรูปแบบการผลิตชิ้นงาน ระบุ รหัสรูปแบบการผลิตชิ้นงาน และชื่อ

รูปแบบการผลิตชิ้นงาน 

- ข้อมูลความสัมพันธ์ของรูปแบบการผลิตชิ้นงานกับกระบวนการผลิต ระบุ 

รหัสรูปแบบการผลิตชิ้นงาน และรหัสกระบวนการผลิต 

- ข้อมูลเครื่องจักร ระบุ รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

และความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร 

- ข้อมูลความสัมพันธ์ของชิ้นงานกับกลุ่มเครื่องจักร ระบุ รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

และรหัสชิ้นงาน 

- ข้อมูลกลุ่มขนาดของเครื่องจักร ระบุ  รหัสกลุ่มเครื่องจักร ชื่อกลุ่ม

เครื่องจักร รหัสกระบวนการผลิต และเวลาปรับตั้งเครื่องจักรพ้ืนฐาน 

(นาที) 

- ข้อมูลความสัมพันธ์ของอัตราผลิตของเครื่องจักรกับชิ้นงาน ระบุ รหัส

เครือ่งจักร รหัสชิ้นงาน และอัตราการผลิตชิ้นงาน (ชิ้นต่อชั่วโมง) 

- ข้อมูลเวลาปรับตั้งเครื่องจักรส่วนเพ่ิมเติม ระบ ุรหัสกลุ่มเครื่องจักร เปลี่ยน

จาก รหัสวัตถุดิบ เป็นรหัสวัตถุดิบ เวลาที่ใช้เปลี่ยนวัตถุดิบ (นาที) และ

ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักร (กิโลกรัม) 

กลุ่มท่ี 4 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต ซึ่งจะประกอบด้วย 

- ข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้า ระบุ รหัสการสั่งซื้อ รหัส

ชิ้นงาน จ านวนชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการ (ชิ้น) วันที่ลูกค้าท าการสั่งซื้อ

ชิ้นส่วน วันและเวลาการส่งมอบชิ้นงาน และเลขท่ีอ้างอิงค าสั่งซื้อของลูกค้า 

- ข้อมูลความต้องการผลิตรายชิ้นงาน ระบุ รหัสใบสั่งผลิต รหัสใบสั่งซื้อ และ

จ านวนสั่งผลิต 
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- ข้อมูลความต้องการผลิตรายเครื่องจักร ระบุ รหัสใบสั่งผลิตรายเครื่องจักร 

รหัสใบสั่งผลิต จ านวนสั่งผลิต รหัสเครื่องจักร วันและเวลาเริ่มต้นการผลิต

ของงาน (ชิ้น) วันและเวลาสิ้นสุดการผลิตของงาน (ชิ้น) วันและเวลาเริ่มต้น

การผลิตของงาน (จริง) วันและเวลาสิ้นสุดการผลิตของงาน (จริง) เวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรจากการวางแผน (นาที) เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ใช้จริง 

(นาที) จ านวนที่ผลิตได้จริง (ชิ้น) และปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียรวม 

(กิโลกรัม) 

กลุ่ม 5 : ข้อมูลเกี่ยวกับการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ซึ่งจะประกอบด้วย 

- ข้อมูลการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ระบุ รหัสการเก็บสินค้าคงคลัง ชื่อคลังสินค้า 

ประเภทคลังสินค้า (FG, WIP, Material) สถานที่จัดเก็บ และรหัสชิ้นงาน 

- ข้อมูลการเคลื่อนไหวในคลังสินค้า ระบุ รหัสการเก็บสินค้าคงคลัง จ านวน

การเคลื่อนไหวของสินค้าคงคลัง จ านวนจัดเก็บปัจจุบัน ค าอธิบายการ

เลื่อนไหวของสินค้าคงคลัง เลขที่อ้างอิงการเคลื่อนไหว วันและเวลาที่มีการ

เคลื่อนไหว 

2. ส่วนการประมวลผลและหน้าจอแสดงผล (User interface : UI)  เป็นส่วนที่ท า

การวิเคราะหแ์ละประมวลผลการวางแผนการผลิต เพ่ือให้สามารถจัดล าดับการ

ผลิตได้ตามวัตถุประสงค์ด้วยกระบวนการวางแผนการผลิตที่ได้พัฒนาขึ้น 

3. รายงานการผลิตหรือใบสั่งผลิต (Report) ประกอบด้วย 

- ตารางการสั่งผลิตชิ้นงานแต่ละกระบวนการผลิต ระบุ ล าดับในการผลิต

ชิ้นงาน เวลาเริ่มผลิตและเวลาสิ้นสุดการผลิต ของแต่ละเครื่องจักรในแต่ละ

กระบวนการผลิต 

- ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตจากการวางแผนการ

ผลิต 

 

 

 

ผลลัพธ์ที่ได้จะออกมาในรูปแบบของกระบวนการท างาน ฐานข้อมูล หน้าจอการท างาน และ 

เอกสาร/รายงาน ซึ่งแนวคิดการพัฒนาระบบสารสนเทศนี้สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.4 
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ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตพัฒนาขึ้นภายใต้สมมติฐาน ดังต่อไป 

1. การผลิตชิ้นงานเป็นผลิตแบบ Lot for Lot 

2. ไม่แยกล็อตการผลิตหรือแทรกงานระหว่างการผลิต กล่าวคือ หากมีความต้องการชิ้นงาน

ของลูกค้า 1,000 ชิ้น จะด าเนินการผลิตชิ้นงานให้ครบตามจ านวน 1,000 ชิ้นในการผลิต

ครั้งเดียว จะไม่แยกผลิตชิ้นงาน ครั้งละ 500 ชิ้น จ านวน 2 ครั้ง 

3. ในช่วงเวลาหนึ่งๆ ชิ้นงาน 1 ชิ้นงาน สามารถเลือกผลิตได้ในเครื่องจักรเพียงเครื่องจักร

เดียว 

4. ในกลุ่มของเครื่องจักรที่มีขนาดเท่ากัน สามารถผลิตชิ้นงานเดียวกันได ้แต่มีอัตราการผลิต

ชิ้นงาน (Production rate) แตกต่างกัน 

5. วัตถุดิบ ชิ้นส่วน และบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในการผลิตหรือประกอบสินค้า สามารถรองรับการ

ผลิตได้โดยไม่ขาดมือ 

6. อัตรางานเสียหรือค่าเผื่อจากกระบวนการผลิตชิ้นงาน คิดเป็น 5 %ของจ านวนการผลิต

ชิ้นงานแต่ละรอบการผลิต 

7. ไม่สูญเสียระยะเวลาในการจัดส่งหรือเคลื่อนย้ายชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต 

8. กระบวนการพ่นสีชิ้นงาน ไม่มีข้อจ ากัดด้านจ านวนตัวยึดชิ้นงาน (Jig and Fixture) แต่ละ

ชิ้นงาน 

9. เครื่องจักรหรือสายการผลิต มีการผลิตตลอดเวลา 24 ชั่วโมง 
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รูปที่ 4.4 แนวคิดการพัฒนาระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต 

  

แนวคิดการพัฒนาระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต
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ผลการจัดตารางการผลิตน าเข้าข้อมูล การประมวลผล

ท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลลูกค้าและ

ความต้องการลูกค้า

ข้อมูลชิ้นงาน

ข้อมูลอัตราการสูญเสีย
เวลาและวัตถุดิบจากการ

ปรับต้ังเครื่องจักร

ข้อมูลความต้องการ
สั่งผลิตชิ้นงาน

ประเภทรูปแบบ
การผลิตชิ้นงาน 

(Route)

แปลงข้อมูลความต้องการของลูกค้าเป็นช้อมูล
ความต้องการสั่งผลิตชิ้นงาน โดยพิจารณา
  วัตถ ุดิบที่ใช้ในการผลิต

จัดล าดับความส าคัญให้กลุ่มชิ้นงานที่มีกระบวนการส่งออกไป
จ้างผลิต (Outsource) มีความส าคัญเป็นอันดับหนึ่ง

จัดล าดับความส าคัญของชิ้นงานที่เหลือ โดยจัดล าดับ
ความส าคัญจากขั้นตอนการผลิตมากไปน้อย

ข้อมูลอัตราการ
ผลิตชิ้นงานแต่ละ

เครื่องจักร

ค านวณเวลาการผลิตชิ้นงานที่มากที่สุดในกระบวนการ
ฉีดขึ้นรูปช ิ้นงาน

ท าการเรียงล าดับเวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจากน้อยไป
มาก ในแต่ละกลุ่มที่ได้จัดล าดับความส าคัญไว้แล้ว

ล าดับการพิจารณาชิ้นงาน

ท าการจัดสรรงานลงเครื่องจักรที่ว ่างพร้อมท าการผลิตชิ้นงาน
ได้ก่อน

หากมีเครื่องจักรที่ว่างท างานมากกว่า 1 เครื่องจักรจะท าการเลือก
จัดงานลงเครื่องจักรที่มีอ ัตราการผลิตชิ้นงานจากมากไปน้อย

ล าดับการผลิตแต่ละ
เครื่องจักร

เวลาเริ่มต้นและสิ้นสุดการ
ผลิต

ข้อมูลล าดับการผลิตจาก
ขั้นตอนข้างต้น

ข้อมูลล าดับการผลิต
หลังจากการสลับล าดับ

การผลิตในเครื่องฉีดขึ้นรูป

ท าการสลับงานที่มีวัตถุดิบเหมือนกันท าการผลิตต่อกัน โดยน า
ชิ้นงานที่มีเม็ดพลาสติกเหมือนกันมาแทรกต่อท้ายล าดับการผลิตที่
ได้จากขั้นตอนข้างต้น

ค านวณเวลาที่ใช ้ในการผลิตชิ้นงานจริงในแต่ละเครื่องจักร

เลือกล าดับการผลิตที่ไม่ท าให้เวลาปิดงานของระบบเพิ่มขึ้น 
เมื่อเทียบกับหลังท าการสลับล าดับการผลิต

ล าดับการผลิตแต่ละ
เครื่องจักร

เวลาเริ่มต้นและสิ้นสุดการ
ผลิตของแต่ละงาน

ปริมาณการสูญเสียว ัตถุดิบที่
เกิดขึ้น

ท าการสลับล าดับการผลิตชิ้นงานในกระบวนการพ่นสี โดยให้
สีที่เหมือนกันท าการพ่นต่อกัน

เลือกล าดับการผลิตที่ไม่ท าให้เวลาปิดงานเพ่ิมขึ้น 
และม่ส่งผลต่อล าดับการผลิตในเครื่องฉีดพลาสติกที่ท า
การสลับล าดับแล้ว

ล าดับการผลิตแต่ละ
เครื่องจักร

เวลาเริ่มต้นและสิ้นสุดการ
ผลิตของแต่ละงาน

ปริมาณการสูญเสียว ัตถุดิบที่
เก ิดขึ้น
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บทที ่5  
การด าเนินงานและรายละเอียดของกระบวนการตัดสิน จส าหรับการสร้างแ นการ ลิต 

 

 การจัดการข้อมูลปริมาณความต้องการที่เหมาะสมย่อมก่อให้เกิดการก าหนดปริมาณการสั่ง

ผลิต (Production Order) ที่เหมาะสมหรือสอดคล้องกับลักษณะความต้องการชิ้นงานของลูกค้าขึ้น 

ซึ่งปริมาณการสั่งผลิตเป็นอีกหนึ่งตัวแปรที่ส าคัญในการวางแผนการผลิต คือ หากมีปริมาณการสั่ง

ผลิตที่เหมาะสมก็จะสามารถลดเวลาล่าช้า (Tardiness time) ของชิ้นงานที่เกิดขึ้นได้ อีกตัวแปรหนึ่ง

ที่ผู้วางแผนผลิตไม่ค านึงถึงมากนัก คือ ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต ซึ่งวัตถุดิบ

ที่สูญเสียไปในแต่ละครั้งจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตจะขึ้นอยู่กับล าดับการผลิตชิ้นงานก่อนหน้า อีกทั้ง

ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียไปนี้ยังแปรผันตามระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต

ชิ้นงาน หากผู้วางแผนมีการจัดล าดับการผลิตที่ค านึงถึงล าดับของวัตถุดิบในการผลิตนอกจากจะส่งผล

ให้สูญเสียวัตถุดิบจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตลดลงแล้วนั้น ยังส่งผลให้สามารถลดเวลาที่เกิดขึ้นจาก

การเปลี่ยนรุ่นการผลิตลงได้ เมื่อเวลาปิดงานของการผลิตลดลงจะส่งผลให้เกิดความยืดหยุ่นในการจัด

ตารางการผลิตเพ่ิมข้ึน 

 

5.1 กระบวนการตัดสิน จส าหรับการสร้างแ นการ ลิต 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต (Scheduling) เป็นส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญมากในระบบ

สนับสนุนการวางแผนการผลิตที่พัฒนา โดยขั้นตอนการท างานของระบบดังที่แสดงในรูปที่ 6 และ

เพ่ือให้การวางแผนการผลิตบรรลุตามวัตถุประสงค์ตามที่ตั้งเป้าหมายไว้ สามารถแบ่งส่วนประกอบ

ของขั้นตอนการวางแผนการผลิตได้เป็น 5 ส่วน คือ 

1. ขั้นตอนการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงาน 

2. ขั้นตอนการค านวณระยะเวลามากที่สุดของการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานแต่ละชิ้นงาน 

3. ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเครื่องจักร 

4. ขั้นตอนการปรับปรุงค าตอบเบื้องต้น 

5. ขั้นตอนปรับปรุงค าตอบขั้นสุดท้าย 
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 อย่างไรก็ดีเนื่องจากข้อมูลความต้องการชิ้นงานที่ได้รับจากลูกค้าไม่อยู่ในรูปแบบที่สามารถ

น าไปใช้ในการวางแผนการผลิตได้ทันที ท าให้จ าเป็นที่จะต้องมีการเตรียมข้อมูลและจัดการข้อมูลให้

อยู่ในรูปแบบที่เหมาะสมพร้อมต่อการวางแผนการผลิต ระบบจึงได้เพ่ิมขึ้นตอนการเตรียมข้อมูลก่อน

เข้าสู่ขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่ได้ออกแบบไว้ข้างต้น รายละเอียดขั้นตอนต่างๆ ในระบบการวาง

แผนการผลิตสามารถอธิบายได้ดังนี้ 

5.1.1 ขั้นตอนการเตรียมข้อมูล (Pre-process) 

ระบบจะท าการค านวณข้อมูลภาระงานบนเครื่องจักร (Machine load) ความต้องการการใช้

งานเครื่องจักร (Machine requirement) ของแต่ละชิ้นงาน เพ่ือให้ได้การวางแผนการผลิตที่ดีและ

เหมาะสมในการน าไปวางแผนการผลิต ซึ่งมีข้อมูลที่ต้องใช้ในขั้นตอนการเตรียมข้อมูล คือ รายการ

ชิ้นงานที่ต้องการผลิต (List of production needs) รายละเอียดข้อมูลประกอบด้วย รายการชิ้นงาน

ที่ต้องการผลิต จ านวนชิ้นงานที่ต้องการผลิต และก าหนดการผลิตเสร็จ เมื่อทราบรายละเอียดความ

ต้องการชิ้นงานที่ต้องการผลิต (Production demand) จากรายการชิ้นงานที่ต้องการผลิตแล้วนั้น 

ระบบจะน าข้อมูลความต้องการสั่งผลิตไปค้นหารายละเอียดของชิ้นงานในฐานข้อมูลชิ้นงาน (Item 

data) โดยฐานข้อมูลชิ้นงานจะประกอบด้วย ชื่อชิ้นงาน (Product name) ประเภทของขั้นตอนการ

ผลิตชิ้นงาน (Type of production route) วัตถุดิบที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูป (Injection material) และสี

ที่ใช้พ่นชิ้นงาน (Paint color) เพ่ือให้ทราบถึงขั้นตอนที่จะต้องใช้ในการผลิตชิ้นงาน และภาระงานใน

แต่ละขั้นตอนการผลิตที่ต้องใช้ในการผลิตแต่ละชิ้นงาน (Workstation load) จากนั้นก็ด าเนินการ

ค้นหาข้อมูลความสามารถในการผลิตชิ้นงาน (Production route) ในแต่ละขั้นตอนการผลิตของแต่

ละชิ้นงานในฐานข้อมูลรายการเครื่องจักร (Bill of machines) ซึ่งฐานข้อมูลรายการเครื่องจักร

ประกอบด้วย กลุ่มเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานได้แต่ละขั้นตอนการผลิตและอัตราการผลิต 

(Production rate) เพ่ือให้ทราบความต้องการการใช้เครื่องจักร (Machine requirement) และ

ด าเนินการจัดกลุ่มของเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอนการผลิตให้สะดวกในการน าข้อมูลไปใช้โดย

รายละเอียดขั้นตอนการเตรียมข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 ขั้นตอนการเตรียมข้อมูล (Pre-process) 
 

5.1.2 การจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงานตามกลุ่มขั้นตอนการผลิต (Priority of production 
route) 

ชิ้นส่วนพลาสติกที่ถูกผลิตภายใต้งานวิจัยนี้ สามารถจ าแนกเส้นทางการผลิต (Production 

route) ได้เป็น 6 รูปแบบ ในรูปที่ 5.2 ดังนี้  

1. ท าการฉีดขึ้นรูปแล้วสามารถเป็นชิ้นงานส าเร็จรูปพร้อมส่งลูกค้าได้ทันที  

2. ท าการฉีดขึ้นรูปแล้วน าชิ้นงานที่ได้น าชิ้นส่วนอื่นมาประกอบ เพ่ือให้ได้ชิ้นงานส าเร็จรูป 

3. ท าการฉีดขึ้นรูปแล้วน าชิ้นงานที่ได้ส่งไปจ้างผลิตภายนอกโรงงาน จากนั้นน าชิ้นส่วน

อ่ืนๆ มาประกอบเข้ากับชิ้นงานที่ได้จากการจ้างผลิตภายนอกโรงงาน 

Pre-Process
(Preparation Data)

List of Production 
Demand

รายละเอียดของชิ้นงาน
(Item data)

1. ทราบขั้นตอนที่จะต้องใช้ในการผลิตแต่ละ
ชิ้นงาน (Route)
2. ทราบถึงภาระงานแต่ละขั้นตอนการผลิตที่
แต่ละงานจะต้องไปผลิต (Workstation load)

รายละเอียดของเคร่ืองจักร
(Bill of machines)

1. รายการความต้องการใช้งานเครื่องจักร 
(List of machine requirement)
2. รายการชิ้นงานในแต่ละกลุ่มของเครื่องจักร

น ารายการชิ้นงานที่ต้องการผลิตไปค้นหาข้อมูลขั้นตอนการผลิตของแต่ละ
ชิ้นงานในฐานข้อมูลรายละเอียดของชิ้นงาน

ค้นหาข้อมูลความสามารถในการผลิตของชิ้นงานแต่ละขั้นตอนการผลิต
ว่าสามารถผลิตชิ้นงานในเครื่องจักรใดได้บ้าง?
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4. ท าการฉีดน้ าพลาสติกหุ้มชิ้นงานและน าชิ้นงานที่ได้ไปปั้มด้วยแรงกด เพ่ือให้ชิ้นงานแยก

ออกจากกัน เมื่อชิ้นงานแยกออกจากกันแล้วน าไปพ่นสีและอบให้แห้ง เพ่ือให้ได้ชิ้นงาน

ส าเร็จรูป 

5. ท าการฉีดขึ้นรูปแล้วน าชิ้นงานที่ได้ไปพ่นสีและอบให้แห้ง สามารถเป็นชิ้นงานส าเร็จรูป

พร้อมส่งลูกค้าได้ทันที 

6. ท าการฉีดขึ้นรูปแล้วน าชิ้นงานที่ได้ไปพ่นสีและอบให้แห้ง จากนั้นน าชิ้นส่วนอ่ืนๆมา

ประกอบ เพ่ือให้ได้ชิ้นงานส าเร็จรูป 

 

 

รูปที่ 5.2 รูปแบบการผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
 

 จากรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน (Route) หรือเส้นทางการผลิตที่มีความหลากหลายดังที่
กล่าวมาข้างต้น ท าให้ผู้วางแผนผลิต (Planner) ต้องค านึงถึงเงื่อนไขและข้อจ ากัดในการผลิตชิ้นงาน
ของแต่ละขั้นตอนการผลิตไปพร้อมกัน เพ่ือการวางแผนที่เหมาะสมท าให้ผู้วางแผนผลิตยังจ าเป็นต้อง
ค านึงถึงรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน ซึ่งเป็นการเพ่ิมความยุ่งยากในการวางแผนการผลิตขึ้น หากมี
การวางแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสมขึ้นก็อาจจะส่งผลให้เกิดการผลิตชิ้นงานที่ไม่ทันก าหนดส่งมอบ
ชิ้นงานได้ ดังนั้น เพ่ือลดความผิดพลาดจากการตัดสินใจวางแผนการผลิตของผู้วางแผนผลิต จึงได้มี
การจัดล าดับความส าคัญของรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงานก่อน เพ่ือให้ผู้วางแผนผลิตมีการตัดสินใจ
เลือกพิจารณางานที่จะท าการวางแผนการผลิตที่ง่ายและลดความผิดพลาดของการเลือกจัดล าดับ
ชิ้นงาน ซึ่งข้อมูลที่น ามาใช้ประกอบการตัดสินใจในขั้นตอนนี้ คือ ข้อมูลชิ้นงาน (Item data) และ
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ข้อมูลรายการเครื่องจักร (Bill of machines) โดยมีรายละเอียดการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงาน 
ดังนี้ 

 

 
รูปที่ 5.3 กระบวนการตัดสินใจส าหรับการจัดล าดับความส าคัญตามรูปแบบการผลิต 
 

1. แบ่งรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงานออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มชิ้นงานที่มีข้ันตอนการ

ส่งออกไปจ้างผลิต (Outsource) และกลุ่มของชิ้นงานที่ผลิตภายในโรงงาน (In-house) โดย

ระบบจะให้ความส าคัญกับกลุ่มของชิ้นงานที่มีขั้นตอนการส่งชิ้นงานออกไปจ้างผลิตเป็น

อันดับแรกเสมอ 

2. จัดล าดับความส าคัญของกลุ่มชิ้นงานที่ผลิตภายในโรงงาน โดยจะเรียงล าดับ

ความส าคัญจากขั้นตอนการผลิตจากมากไปน้อย  (Most Operations Remaining ; 

MOPNR) [18] จะได้ล าดับความส าคัญของขั้นตอนการผลิต หากมีจ านวนขั้นตอนการผลิตที่

เท่ากัน จะให้ความส าคัญกับรูปแบบขั้นตอนการผลิตที่สามารถเริ่มผลิตที่ขั้นตอนการพ่นสี

ชิ้นงานได้ก่อน ดังแสดงในรูปที่ 5.4 ซึ่งเป็นผลการจัดล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิต 

3. เมื่อได้ล าดับของความส าคัญของรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน (Route) ครบแล้ว 

ก็ด าเนินการจัดล าดับการพิจารณาภายในแต่ละกลุ่มของรูปแบบขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน โดย

ระบบจะท าการเรียงล าดับการพิจารณาจากเวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานมากที่สุด 

(Maximum injection processing time) จากน้อยไปมาก เพ่ือให้ขั้นตอนการผลิตถัดไป

สามารถเริ่มผลิตชิ้นงานได้เร็วที่สุด (Earliest start) 
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รูปที่ 5.4 ล าดับความส าคัญของรูปแบบขั้นตอนการผลิต (Priority of production route) 
 

5.1.3 ขั้นตอนการค านวณเวลาการผลิตชิ้นงาน 

เมื่อทราบรายการชิ้นงาที่ต้องการผลิตและความต้องการใช้งานเครื่องจักรแล้วนั้น การ

ประเมินระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน (Processing time) ก็มีความส าคัญ เพ่ือท าให้สามารถ

ประมาณการว่าการผลิตชิ้นงานเสร็จทันตามก าหนดส่งมอบลูกค้าหรือไม่  แต่เนื่องจากความ

หลากหลายของขั้นตอนการผลิตชิ้นงานที่ต้องท าการผลิตและอัตราการชิ้นงาน (Production rate) 

ในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีหลายค่า จึงท าให้การประเมินเวลาผลิตชิ้นงานเสร็จมีความเป็นไปได้หลาย

ค่าเช่นกัน ดังนั้น เพ่ือเป็นการลดความยุ่งยากของการประเมินเวลาผลิตชิ้นงานเสร็จ ในขั้นตอนนี้จะ

ค านวณหาเวลามากที่สุดที่ต้องใช้ในการผลิตแต่ละชิ้นงานและเรียงล าดับการชิ้นงานภายในแต่ละกลุ่ม

ขั้นตอนการผลิต โดยใช้ค่าอัตราการผลิตชิ้นงานที่น้อยที่สุดในแต่ละขั้นตอนการผลิตมาค านวณ ใน

ขั้นตอนการค านวณเวลาการผลิตชิ้นงานนี้จ าเป็นที่จะต้องมีข้อมูลชิ้นงาน (Item data) ข้อมูลข้อจ ากัด

หรือนโยบายการผลิตขั้นต่ า และข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานจากข้อมูลรายการเครื่องจักร มา

ประกอบการค านวณเวลาผลิตชิ้นงาน รายละเอียดแสดงในรูปที่ 5.5 
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รูปที่ 5.5 แนวคิดการไหลของข้อมูลขั้นตอนการค านวณเวลาการผลิตชิ้นงาน 

 

 ผลการค านวณเวลาผลิตชิ้นงานจะได้ เวลาการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานมากที่สุด (Maximum 

injection processing time) ในที่นี้จะค านวณจากเวลาที่ใช้ในการผลิตมากท่ีสุดในการผลิตชิ้นงานใน

กระบวนการฉีดข้ึนรูป กล่าวคือ น าค่าความสามารถในการผลิตชิ้นงานนั้นที่มีค่าน้อยที่สุด (Minimum 

production rate) ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปมาใช้ในการค านวณ ซึ่งข้อมูลอัตราการผลิตที่น ามา

ค านวณนี้จะน ามาจากฐานข้อมูลรายการเครื่องจักร (Bill of machines) แต่ละขั้นตอนการผลิต อัน

ประกอบด้วย ชื่อชิ้นงาน วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตและอัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักรและ/หรือ

ขั้นตอนการผลิต ซึ่งในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปขึ้นงานจะมีข้อก าหนดเกี่ยวกับชั่วโมงการผลิตขั้นต่ าที่ต้อง

ใช้ในการผลิตชิ้นงาน (Production  minimum hours) ไว้ ดังนั้นหากจ านวนชิ้นงานที่ค านวณเวลา

การผลิตในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปน้อยกว่าชั่วโมงการผลิตขั้นต่ า จะต้องท าการผลิตชิ้นงานตามชั่วโมง

การผลิตขั้นต่ า กล่าวคือ ต้องใช้ระยะเวลาที่เป็นชั่วโมงการผลิตขั้นต่ าในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานนั่นเอง 

แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 5.6 
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รูปที่ 5.6 ขั้นตอนการค านวณเวลาผลิตชิ้นงานมากที่สุด (Maximum total processing time 

calculation) 

 

5.1.4 ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเครื่องจักร 

 จากปัญหาที่อุตสาหกรรมการฉีดขึ้นรูปพลาสติกในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มัก

ประสบ คือ การผลิตชิ้นงานไม่ทันส่งมอบชิ้นงาน ส่งผลกระทบให้ต้องเสียเงินค่าปรับหรือค่าใช้จ่าย

เพ่ิมขึ้นจากการผลิตชิ้นงานไม่ทัน เนื่องจากขั้นตอนการผลิตชิ้นงานที่มีความหลากหลายและ

รายละเอียดของชิ้นงานที่มีความแตกต่างกัน จึงเป็นการยากที่ผู้วางแผนจะต้องท าการตัดสินใจ

จัดล าดับการผลิตภายใต้เงื่อนไขและข้อก าหนดที่แตกต่างกันในแต่ละขั้นตอนการผลิต ดังนั้นหากมี

การวางแผนการผลิตที่ดีก็จะสามารถลดโอกาสในการเกิดปัญหาดังกล่าวได้ 

Maximum total processing time calculation

ท าการค านวณเวลาฉีดขึ้นรูปชิ้นงานมากที่สุดของแต่ละชิ้นงาน
(จ านวนผลิต / อัตราการผลิตน้อยที่สุด)

เปรียบเทียบเวลาฉีดขึ้นรูปชิ้นงานน้อยกว่าชั่วโมงการผลิต
ขั้นต่ าหรือไม่?

รายละเอียดของเคร่ืองจักร
(Bill of machines)

เวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจะเท่ากับ
(จ านวน ลิต / อัตราการ ลิตน้อยท่ีสุด)

เวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจะเท่ากับ
ชั่วโมงการ ลิตขั นต่ า

List of Production 
Demand

ท าการค านวณเวลามากสุดที่ผลิตชิ้นงาน
จากสูตร (จ านวน ลิต / อัตราการ ลิตน้อยท่ีสุด)

จนครบทุกขั้นตอนการผลิต

รวมเวลาทั้งหมดที่ใช้ผลิตของแต่ละชิ้นงาน

No Yes
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การจัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักร (Machine assignment) เพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่นของการวาง

แผนการผลิต จากวิธีการวางแผนการผลิตที่โรงงานนิยมใช้เพ่ือลดความยุ่งยากในการวางแผนการผลิต

ของผู้วางแผนผลิต คือ การก าหนดเครื่องจักรที่มีความสามารถผลิตชิ้นงานได้มีเพียงเครื่องจักรเดียว  

ในขณะที่ความสามารถของเครื่องจักรอ่ืนๆ ภายในกลุ่มเครื่องจักรเดียวกันก็มีความสามารถผลิต

ชิ้นงานเดียวกันนี้ได้เช่นกัน แต่อาจจะมีอัตราการผลิตที่แตกต่างไปจากเครื่องจักรเดิมที่เคยผลิต 

 ดังนั้น เพ่ือเพ่ิมทางเลือกในการวางแผนการผลิต จะอนุญาตให้จัดสรรงานลงบนเครื่องจักร

ภายในกลุ่มของเครื่องจักรที่มีความสามารถในการผลิตชิ้นงานได้ ซึ่งในท่ีนี้จะหมายถึง ภายในกลุ่มของ

เครื่องจักรที่มีขนาดเครื่องจักรเท่ากันจะมีความสามารถผลิตชิ้นงานเดียวกันได้ โดยไม่ได้ก าหนดให้มี

เครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวที่มีความสามารถผลิตชิ้นงานนี้ได้ รายละเอียดแสดงในรูปที่ 5.7 

 

 
รูปที่ 5.7 กระบวนการตัดสินใจส าหรับการจัดสรรงานลงบนเครื่องจักร 

 

ในการจัดสรรงานลงเครื่องจักรชิ้นงานจะถูกเลือกมาจัดตามล าดับที่ได้จากการจัดล าดับ

ความส าคัญแล้วดังข้างต้นในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปให้ครบทุกล าดับก่อน โดยข้อมูลที่ใช้ในขั้นตอนนี้ 

ประกอบด้วย ข้อมูลชิ้นส่วน ข้อมูลรายการเครื่องจักร ข้อมูลโครงสร้างสูตรการผลิต ข้อมูลข้อจ ากัด

หรือนโยบายการผลิตขั้นต่ า และข้อมูลการปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งระบบจะท าการการจัดสรรชิ้นงานลง

บนเครื่องจักรภายในกลุ่มของเครื่องจักรที่มีความสามารถผลิตชิ้นงานได้ โดยเลือกจัดสรรงานลงบน

เครื่องจักรที่พร้อมท าการผลิตชิ้นงานได้ก่อน หากในกลุ่มเครื่องจักรมีเครื่องจักรที่พร้อมผลิตชิ้นงาน

มากกว่า 1 เครื่องจักร ระบบจะท ากรจัดสรรงานลงบนเครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตชิ้นงานนั้นได้เร็ว

ที่สุดจากมากไปน้อย เมื่อได้ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร และล าดับการผลิตในแต่ละ
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กระบวนการผลิตแล้วนั้น ระบบจะท าการค านวณเวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานจริงในแต่ละเครื่องจักร

เพ่ือท าให้ทราบเวลาเริ่มต้นและเวลาผลิตเสร็จของแต่ละชิ้นงาน แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 5.8 

 

 
รูปที่ 5.8 ขั้นตอนการจัดสรรงานลงบนเครื่องจักร (Machine assignment) 

 

5.1.5 ขั้นตอนการปรับปรุงค าตอบเบื้องต้น 

 ผลจากล าดับการผลิตชิ้นงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน

ครบทุกชิ้นงานในขั้นตอนการจัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักร พบว่า สามารถปรับปรุงล าดับการผลิต

ภายในเครื่องจักรแต่ละเครื่องในกระบวนการฉีดขึ้นรูปที่ได้ท าการจัดล าดับไว้ โดยการสลับล าดับการ

ผลิตในแต่ละเครื่องจักร เพ่ือลดเวลาปิดงานของการผลิตจากการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร  

รายละเอียดแสดงในรูปที่ 5.9 

 

Machine assignment

Yes

No

ค านวณ Processing Time ที่ใช้ผลิตจริง

จัดงานลงบน Machine ที่มีเวลาเสร็จของงาน
(จัดงานลง Machine ที่พร้อมท าการผลิตงานก่อน)

เวลาเสร็จของงานสุดท้ายเท่ากัน
หรือไม?่

เลือกจัดงานลง Machine ที่มีความสามารถในการผลิตที่สูง
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รูปที่ 5.9 กระบวนการตัดสินใจส าหรับการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตเบื้องต้น 

 
การสลับล าดับการผลิตภายในเครื่องจักรแต่ละเครื่อง จะถูกด าเนินการโดยการสลับล าดับการ

ผลิตที่มีวัตถุดิบการผลิตอยู่ในกลุ่มวัตถุดิบเดียวกันน ามาผลิตต่อกันเพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่

แปรผันตามการเปลี่ยนวัตถุดิบการผลิต ระบบจะเริ่มพิจารณาวัตถุดิบจากวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต

ชิ้นงานล าดับแรกในเครื่องจักรว่า ภายในเครื่องจักรนั้นมีวัตถุดิบที่เหมือนหรืออยู่ในกลุ่มวัตถุดิบของ

การผลิตชิ้นงานล าดับแรกหรือไม่ ถ้ามีวัตถุดิบที่เหมือนกันหรืออยู่ในกลุ่มเดียวกันจะเลื่อนล าดับการ

ผลิตชิ้นงานนั้นมาผลิตต่อท้ายชิ้นงานล าดับแรก ในขณะเดียวกันหากไม่มีวัตถุดิบที่เหมือนกันหรืออยู่

ในกลุ่มเดียวกันกับชิ้นงานล าดับแรกในเครื่องจักร จะพิจารณาจากวัตถุดิบที่เหมือนกันหรืออยู่ในกลุ่ม

เดียวกันกับชิ้นงานล าดับที่สองถัดไป และด าเนินการเช่นนี้ซ้ าไปเรื่อยๆจนกระทั่งไม่มีชิ้นงานให้ท าการ

พิจารณาสลับล าดับการผลิตแล้ว เมื่อเสร็จสิ้นการปรับปรุงล าดับการผลิตของแต่ละเครื่องจักรใน

ขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานครบทุกเครื่องจักรแล้วนั้น ก็จะด าเนินการจัดล าดับการผลิตชิ้นงานใน

ขั้นตอนการผลิตถัดไป โดยชิ้นงานใดท าการผลิตที่ขั้นตอนการฉีดข้ึนรูปก่อนจะสามารถด าเนินการผลิต

ในขั้นตอนล าดับถัดไปได้ก่อน (First Come First Served: FCFS) [19] ซึ่งรายละเอียดของขั้นตอน

นั้นแสดงไดด้ังรูปที่ 5.10 
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รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการปรับปรุงล าดับการผลิตบเครื่องจักร (Improvement process) 

 

5.1.6 การปรับปรุงค าตอบขั้นสุดท้าย 

ผลของการวางแผนการผลิตที่ได้จากขั้นตอนการปรับปรุงล าดับการผลิตเบื้องต้น พบว่า ยัง

สามารถปรับปรุงล าดับการผลิตเพ่ือลดเวลาปิดงานของการผลิตลงได้อีก โดยการสลับล าดับการพ่นสี

ชิ้นงานเพ่ือลดเวลาปิดงานจากการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการพ่นสีลง  รายละเอียด

แสดงในรูปที่ 5.11 

 

สลับชิ้นงานนั้นมาผลิตต่อท้ายชิ้นงานที่ก าลังพิจารณา

Yes

พิจารณาว่า ภายในเครื่องจักรเดียวกัน
มีวัตถุดิบเหมือนหรืออยู่ในกลุ่มวัตถุดิบเดียวกันกับ

วัตถุดิบที่ก าลังพิจารณาหรือไม่?

ค านวณเวลาปิดงานหลังการสลับล าดับการผลิตในขั้นตอนการฉีด
ขึ้นรูป

No

เปรียบเทียบเวลาปิดงานก่อนและหลังการ
สลับล าดับการผลิตว่าเพิ่มข ึ้นหรือไม่?

น าล าดับการผลิตหลังการสลับต าแหน่ง
ใช้ในการวางแผนการผลิตขั้นตอนถัดไป

น าล าดับการผลิตก่อนการสลับต าแหน่ง
ใช้ในการวางแผนการผลิตขั้นตอนถัดไป

NoYes

Improvement process

ส าหรับขั้นตอนการผลิตถัดไป
ท าการผลิตชิ้นงานตามล าดับการมาถีงของชิ้นงาน (First Come First Served)
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รูปที่ 5.11 กระบวนการตัดสินใจส าหรับการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตขั้นสุดท้าย 

 

ในขั้นตอนการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตขั้นสุดท้ายนี้ จะมีการสลับล าดับการพ่นสี

ชิ้นงานที่มีต้องพ่นสีเดียวกันน ามาผลิตต่อกัน เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่แปรผันตามการเปลี่ยน

วัตถุดิบการผลิต โดยการพิจารณาจากการสลับล าดับการพ่นสีภายในสายการผลิตเดียวกัน การสลับ

ล าดับนี้จะต้องไม่ส่งผลกระทบต่อล าดับการผลิตชิ้นงานที่กระบวนการฉีดขึ้นรูปที่ได้ท าการปรับปรุง

ล าดับการผลิตแล้ว เมื่อได้ปรับปรุงล าดับการผลิตของกระบวนการพ่นสีชิ้นงานครบทุกสายการผลิต

แล้วนั้น ก็จะจัดล าดับการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนการผลิตถัดไป ซึ่งใช้หลักการชิ้นงานใดออกจาก

กระบวนการพ่นสีก่อนจะสามารถด าเนินการผลิตในขั้นตอนถัดไปได้ก่อน (First Come First Served: 

FCFS) โดยรายละเอียดขั้นตอนการปรับปรุงล าดับการผลิตขั้นสุดท้ายอธิบายในรูปที่ 5.12 
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รูปที่ 5.12 การปรับปรุงค าตอบขั้นสุดท้าย (Final improvement process) 

 

ตัวอย่างท่ี 1 แสดงขั้นตอนการวางแผนผลิตส าหรับค าสั่งผลิตชิ้นงาน 10 รายการ โดยข้อมูลที่ได้รับใน

ค าสั่งผลิตจะประกอบด้วย ชื่อชิ้นงานและจ านวนสั่งผลิต (ดังตารางที่ 5.1) 

 ขั้นตอนที่ 1 : เมื่อทราบรายการชิ้นงานที่ต้องการผลิตแล้ว จะท าให้ทราบเส้นทางการผลิต

ชิ้นงานจากฐานข้อมูลรายละเอียดชิ้นงาน (ดังตารางที่ 5.2) ซึ่งจะประกอบด้วย ชื่อชิ้นงาน ประเภท

ของเส้นทางการผลิต ชนิดเม็ดพลาสติกส าหรับการฉีดขึ้นรูปและสีส าหรับการพ่นชิ้นชิ้นงาน (ประเภท

ของเส้นทางการผลิตดังรูปที่ 5.4) 

 

 

สลับชิ้นงานนั้นมาผลิตต่อท้ายชิ้นงานที่ก าลังพิจารณา

พิจารณาว่า ภายในสายการผลิตการพ่นสี
มีการใช้สีเหมือนกับสีท ี่ก าลังพิจารณา

หรือไม่?

Yes

ค านวณเวลาปิดงานหลังการสลับล าดับการผลิต
ในกระบวนการพ่นสี

No

เปรียบเทียบเวลาปิดงานก่อนและหลังการ
สลับล าดับการผลิตว่าเพิ่มข ึ้นหรือไม่?

น าล าดับการผลิตหลังการสลับต าแหน่ง
ใช้ในการวางแผนการผลิตขั้นตอนถัดไป

น าล าดับการผลิตจากการปรับปรุงค าตอบเบ  องต้น
ใช้ในการวางแผนการผลิตขั้นตอนถัดไป

NoYes

Final improvement process

ส าหรับขั้นตอนการผลิตถัดไป
ท าการผลิตชิ้นงานตามล าดับการมาถีงของชิ้นงาน (First Come First Served)

พิจารณาล าดับการผลิตหลังการสลับล าดับการผลิต
ว่า ส ่งผลกระทบต่อล าดับการผลิตที่กระบวนการฉีด

ขึ้นรูปหรือไม่?

Yes
No
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ตารางที่ 5.1 ค าสั่งผลิตชิ้นงาน 

No. of Job Product Quantity 
1 SKU 9 545 

2 SKU 4 1,555 

3 SKU 2 1,875 
4 SKU 7 1,090 

5 SKU 10 1,335 
6 SKU 1 1,255 

7 SKU 5 740 

8 SKU 3 930 
9 SKU 8 1,470 

10 SKU 6 608 

 

ตารางที่ 5.2 ฐานข้อมูลรายละเอียดชิ้นงาน 

Product Name Route Injection Mat. Painting Color 

SKU 1 6 R005004   

SKU 2 1 R005002   

SKU 3 3 R005004 T000002 

SKU 4 6 R001004   

SKU 5 4 R003003 T000014 

SKU 6 1 R003005   

SKU 7 6 R002005   

SKU 8 6 R005001   

SKU 9 3 R001004 T000003 

SKU 10 4 R005003 T000008 

 

 ขั้นตอนที่ 2 : เมื่อทราบประเภทเส้นทางการผลิตของแต่ละชิ้นงานแล้วนั้น จะท าการจัดล าดับ

ความส าคัญของเส้นทางการผลิต (ดังหัวข้อ 5.1.2) จะได้ล าดับความส าคัญดังนี้ 
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ตารางที่ 5.3 ล าดับชิ้นงานหลังการจัดล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิต 

No. of Job Product name Route Quantity 

10 SKU 6 1 608 
3 SKU 2 1 1875 

1 SKU 9 3 545 

8 SKU 3 3 930 

7 SKU 5 4 740 

5 SKU 10 4 1,335 

4 SKU 7 6 1,090 

9 SKU 8 6 1,470 
6 SKU 1 6 1,255 

2 SKU 4 6 1,555 

 

 ขั้นตอนที่ 3 : ค านวณเวลาที่ใช้ฉีดขึ้นรูปมากที่สุดของชิ้นงานที่สั่งผลิต โดยน าข้อมูล

ความสามารถในการผลิตชิ้นงานของแต่ละเครื่องจักรมาใช้ในการค านวณ ซึ่งข้อมูลจะประกอบด้วย 

ชื่อชิ้นงาน Cavity ขนาดเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตและอัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร (ดัง

ตารางที่ 5.4)  และเลือกอัตราการผลิตชิ้นงานที่มีค่าน้อยที่สุดของแต่ละชิ้นงานมาใช้ในการค านวณ

เพ่ือหาเวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปมากที่สุด จากนั้นเรียงล าดับเวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปมากที่สุดจากค่า

น้อยไปมากของแต่ละกลุ่มล าดับความส าคัญท่ีได้จัดล าดับไว้ (ตังตารางที่ 5.5) 

ตารางที ่5.4 ข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานที่น้อยท่ีสุดของกระบวนการฉีดขึ้นรูป 

Product name Cavity 
Machine size 

30T_1 
(pcs/hr) 

30T_2 
(pcs./hr) 

SKU 1 1 300 255 

SKU 2 1 300 255 
SKU 3 2 300 255 

SKU 4 2 300 255 
SKU 5 1 300 255 
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ตารางที่ 5.4 (ต่อ) ข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานที่น้อยที่สุดของกระบวนการฉีดขึ้นรูป 

Product name Cavity 
Machine size 

30T_1 
(pcs/hr) 

30T_2 
(pcs./hr) 

SKU 6 1 300 255 

SKU 7 1 935 1100 

SKU 8 1 410 482 
SKU 9 1 247 290 

SKU 10 1 680 800 

 

ตารางที่ 5.5 ผลการจัดล าดับแต่ละเส้นทางการผลิตหลังจากการค านวณเวลาที่ใช้ฉีดข้ึนรูปมากที่สุด 

No. of 
Job 

Product name Route 
Quantity 

(pcs) 
Maximum Injection 
Processing time (hr) 

10 SKU 6 1 608 2.4 

3 SKU 2 1 1,875 7.4 

1 SKU 9 3 545 2.2 

8 SKU 3 3 930 3.6 

7 SKU 5 4 740 2.9 

5 SKU 10 4 1,335 2.0 

4 SKU 7 6 1,090 1.2 

9 SKU 8 6 1,470 3.6 

6 SKU 1 6 1,255 4.9 

2 SKU 4 6 1,555 6.1 

 

 ขั้นตอนที่ 4 : พิจารณาการจัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักรตามล าดับ (ดังหัวข้อ 5.1.4) เมื่อ

จัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักรครบทุกชิ้นงานแล้วจะได้ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร จากนั้น

ค านวณเวลาที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปจริงในแต่ละเครื่องจักร ดังตารางที่ 5.6  
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ตารางที่ 5.6 ผลการจัดสรรงานลงเครื่องจักร 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

10 SKU 6 1 608 R003005 30T_1 4.00 
1 SKU 9 3 545 R001004 30T_1 4.00 

7 SKU 5 4 740 R003003 30T_1 4.00 

4 SKU 7 6 1090 R002005 30T_1 4.00 
6 SKU 1 6 1255 R005004 30T_1 4.18 

3 SKU 2 1 1875 R005002 30T_2 7.35 

8 SKU 3 3 930 R005004 30T_2 4.00 
5 SKU 10 4 1335 R005003 30T_2 4.00 

9 SKU 8 6 1470 R005001 30T_2 4.00 
2 SKU 4 6 1555 R001004 30T_2 6.10 

 

 ขั้นตอนที่ 5 : ท าการปรับปรุงล าดับการผลิตทุกๆเครื่องจักร (ดังหัวข้อ 5.1.6) จากขั้นตอนที่ 

4 พบว่า เครื่องจักร 30T_1 สามารถท าการสลับล าดับการผลิตของงาน SKU 5 มาผลิตต่อ SKU 6 

เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรได้ ดังนั้น ผลของล าดับการผลิตหลังการสลับล าดับการผลิตดั งตาราง 

5.7 

ตารางที่ 5.7 ผลของล าดับการผลิตแต่ละเครื่องจักรหลังการปรับปรุงล าดับการผลิต 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

10 SKU 6 1 608 R003005 30T_1 4.00 
7 SKU 5 4 740 R003003 30T_1 4.00 

1 SKU 9 3 545 R001004 30T_1 4.00 

4 SKU 7 6 1090 R002005 30T_1 4.00 
6 SKU 1 6 1255 R005004 30T_1 4.18 

3 SKU 2 1 1875 R005002 30T_2 7.35 
8 SKU 3 3 930 R005004 30T_2 4.00 
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ตารางที่ 5.7 (ต่อ) ผลของล าดับการผลิตแต่ละเครื่องจักรหลังการปรับปรุงล าดับการผลิต 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

5 SKU 10 4 1335 R005003 30T_2 4.00 
9 SKU 8 6 1470 R005001 30T_2 4.00 

2 SKU 4 6 1555 R001004 30T_2 6.10 

 

ตารางที่ 5.8 แผนการผลิตรวมของแต่ละกระบวนการผลิต 
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5.2 กระบวนการตัดสิน จส าหรับการสร้างแ นการ ลิตหลังปรับปรุง 

 เนื่องจากการทดสอบกระบวนการตัดสินใจส าหรับการสร้างแผนการผลิตที่ได้ออกแบบข้างต้น 
ท่ามารถลดเวลาปิดงานการผลิตลงได้ แต่ยังให้ผลลัพธ์ที่ยังไม่น่าพึงพอใจหรือยังไม่สามารถลดด้านวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรในการจ าลองสถานการณ์บางสถานการณ์ของการวางแผนการผลิต โดยธรรมชาติ
ของอุตสาหกรรมการฉีดขึ้นรูปชิ้นส่วนพลาสติกที่มีลักษณะการผลิตครั้งละจ านวนมากๆ เพ่ือการลด
เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร และจากธรรมชาติของอุตสาหกรรมการฉีดขึ้นรูปพลาสติกนี้จึงส่งผล
ให้ผู้วิจัยท าการปรับปรุงกระบวนการตัดสินใจส าหรับการวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับ
วัตถุประสงค์ของการวางแผนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในอุตสาหกรรม รายละเอียดแสดงในรูปที่ 5.13 
 

 

รูปที่ 5.13 กระบวนการตัดสินใจส าหรับการจัดสรรงานลงบนเครื่องจักรของกระบวนตัดสินใจส าหรับ
การวางแผนการผลิตใหม่ 

 
 แนวคิดของกระบวนตัดสินใจส าหรับการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงนี้ คือ ภายใน
เครื่องจักรกลุ่มเดียวกนัจะท าการจัดสรรงานให้ชิ้นงานที่มีวัตถุดิบเหมือนกันมีการผลิตต่อกันตามล าดับ
ความส าคัญของเส้นทางการผลิตชิ้นงานที่ได้จัดล าดับไว้ เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร โดยจะท าการ
ปรับปรุงขั้นตอนการจัดตารางการผลิต (ขั้นตอนที่ 3 ในกระบวนการตัดสินใจส าหรับการวางแผนการ
ผลิตเดิม) ซึ่งมีรายละเอียดของขั้นตอนการจัดตารางการผลิต ดังนี้ 

1. หลังจากท าการจัดล าดับความส าคัญเส้นทางการผลิต (เช่นเดียวกับการจัดล าดับความส าคัญ
ของเส้นทางการผลิตในกระบวนการตัดสินใจเดิม) แล้วนั้น จะท าการจัดสรรงานที่มี
ความส าคัญอันดับ 1 ลงเครื่องจักรก่อน โดยจะท าการจัดสรรงานในกลุ่มนี้ลงเครื่องจักรที่
พร้อมผลิตชิ้นงานหรือมีเวลาเสร็จงานก่อน หากในกลุ่มเครื่องจักรนั้นมีเครื่องจักรที่พร้อม
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ผลิตชิ้นงานมากกว่า 1 เครื่องจักร จะท าการเลือกจัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักรที่มีอัตราการ
ผลิตชิ้นงาน (Production rate) จากค่ามากไปน้อย 

2. เมื่อท าการจัดสรรชิ้นงานในล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิตที่ 1 ครบแล้วนั้น จะท า
การพิจารณาจัดสรรงานในล าดับความส าคัญถัดไปตามล าดับ โดยการจัดสรรชิ้นงานใน
ความส าคัญที่เหลือนี้จะท าการเลือกจัดสรรงานตามวัตถุดิบที่ใช้ผลิตที่เหมือนกัน กล่าวคือ 
พิจารณาวัตถุดิบในกลุ่มล าดับความส าคัญที่ 2 ว่า ในกลุ่มเครื่องจักรเดียวกันมีวัตถุดิบที่
เหมือนหรืออยู่ในกลุ่มของวัตถุดิบเดียวกันกับวัตถุดิบล าดับสุดท้ายของแต่ละเครื่องจักร
หรือไม่? หากมีวัตถุดิบที่เหมือนกันจะท าการเลือกชิ้นงานนั้นมาผลิตต่อท้าย แต่ถ้าไม่มี
วัตถุดิบที่เหมือนหรืออยู่ในกลุ่มเดียวกัน จะท าการเลือกชิ้นงานที่มีเวลาการฉีดขึ้นรูปมาก
ที่สุด (Maximum injection processing time) จากค่าน้อยไปมาก จากนั้นจะท าการ
ทดลองจัดชิ้นงานนั้นลงทุกเครื่องจักรกลุ่มของเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานนั้นได้ ซึ่งจะ
เลือกจัดงานลงเครื่องจักรที่ท าให้มีเวลาเสร็จงานน้อยที่สุด ดังรูปที่ 5.14 
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รูปที่ 5.14 ขั้นตอนการจัดสรรงานลงบนเครื่องจักร (Machine assignment) ของกระบวนตัดสินใจ
ส าหรับการวางแผนการผลิตใหม่ 

 
ตัวอย่างที่ 2 จากข้อมูลค าสั่งผลิตชิ้นงาน 10 รายการดังตัวอย่างที่1 เมื่อท าการจัดล าดับความส าคัญ
ของชิ้นงานตามที่ได้แสดงในขั้นตอนที่ 1 – 3 แล้วนั้นจะท าการจัดสรรชิ้นงานลงเครื่องจักรตามชนิด
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต (ดังหัวข้อ 5.2) จะได้ ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร ดังนี้ 
 
 

Route 2 - 6

Route 1

         

      

                                             
(Maximum Injection Processing time)          

                                                  1    
                                                                   

                                        
(                                       )

                                        
                          ?

                         Production rate            
               

               (Processing time)           

                            

                                           
                                                

                                 ?
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ตารางที่ 5.9 ล าดับการผลิตชิ้นงานของแต่ละเครื่องจักร 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

10 SKU 6 1 608 R003005 30T_1 4.00 
1 SKU 9 3 545 R001004 30T_1 4.00 

7 SKU 5 4 740 R003003 30T_1 4.00 

4 SKU 7 6 1090 R002005 30T_1 4.00 
2 SKU 4 6 1555 R001004 30T_1 6.10 

3 SKU 2 1 1875 R005002 30T_2 7.35 

8 SKU 3 3 930 R005002 30T_2 4.00 
5 SKU 10 4 1335 R005003 30T_2 4.00 

9 SKU 8 6 1470 R005001 30T_2 4.00 
6 SKU 1 6 1255 R005004 30T_2 4.92 

 
 เมื่อได้ล าดับการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่อจักร ดังตารางที่ 5.9 แล้วนั้นก็จะเข้าสู่ขั้นตอนการ
ปรับปรุงล าดับการผลิตในแต่ละเครื่องจักร ผลของล าดับการผลิตข้างต้นพบว่า ในเครื่องจักร 30T_1 
งาน SKU 5 สามารถท าการผลิตต่องาน SKU 6 และงาน SKU 4 สามารถสลับล าดับการผลิตมา
ต่อท้ายงาน SKU 9 ได้เช่นกัน เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลง ดังนั้น ผลของการจัดล าดับการผลิต
หลังจากการปรับปรุงล าดับการผลิตแต่ละเครื่องจักร ดังตารางที่ 5.10 
 
ตารางที่ 5.10 ตารางการผลิตของการวางแผนการผลิตใหม่ 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

10 SKU 6 1 608 R003005 30T_1 4.00 

7 SKU 5 4 740 R003003 30T_1 4.00 
1 SKU 9 3 545 R001004 30T_1 4.00 

2 SKU 4 6 1555 R001004 30T_1 6.10 

4 SKU 7 6 1090 R002005 30T_1 4.00 
3 SKU 2 1 1875 R005002 30T_2 7.35 

8 SKU 3 3 930 R005002 30T_2 4.00 
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ตารางที่ 5.10 (ต่อ) ตารางการผลิตของการวางแผนการผลิตใหม่ 

No. of 
Job 

Product 
name 

Route 
Quantity 

(pcs) 
Injection 

mat. 
Machine 

size 
Processing time 

(hr) 

5 SKU 10 4 1335 R005003 30T_2 4.00 
9 SKU 8 6 1470 R005001 30T_2 4.00 

6 SKU 1 6 1255 R005004 30T_2 4.92 
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บทที ่6  
การออกแบบระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแ นการ ลิต 

 

การจัดการข้อมูลและการน าเสนอข้อมูลเป็นอีกส่วนส าคัญที่ท าให้การใช้งานระบบสนับสนุน

วางแผนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น หากมีขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่ดีแต่การจัดการ

และน าเสนอข้อมูลไม่ดีหรือไม่เหมาะสม จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตลดน้อยลง

หรือท าให้การสื่อสารระหว่างหน่วยงานในองค์กรไม่เข้าใจการสื่อความหมายในทิศทางเดียวกันได้ เพ่ือ

จัดการข้อมูลที่จ าเป็นต้องใช้ในระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตให้เหมาะสมกับการใช้งานและ

เป็นมาตรฐานการท างานยิ่งขึ้น 

ระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่ถูกพัฒนาขึ้นต้องสามารถ

ช่วยให้เจ้าหน้าที่วางแผนสามารถสร้างแผนการผลิตได้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยองค์ประกอบของระบบ

สารสนเทศที่พัฒนาขึ้นมีทั้งหมด 4 ส่วน คือ กระบวนการท างาน หน้าจอการท างาน ฐานข้อมูล และ

เอกสาร/รายงาน  

 

6.1 กระบวนการท างาน 

เพ่ือให้ทราบถึงข้อมูลที่เกี่ยวข้องของแต่ละหน่วยงานที่ส่งผลต่อระบบการวางแผนการผลิต

และรายละเอียดข้อมูลที่แต่ละหน่วยงานจ าเป็นที่จะต้องท าการจัดท าให้ถูกต้อง สามารถสื่อสารได้ง่าย

และเป็นมาตรฐาน ซึ่งข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนการผลิตนั้นมาจากหลายหน่วยงาน เช่น ข้อมูลความ

ต้องการลูกค้าและค่าประมาณการความต้องการชิ้นงาน ซึ่งข้อมูลนี้จะได้รับจากฝ่ายขายที่ท าการ

ติดต่อประสานงานการขายกับลูกค้า หรือข้อมูลรายละเอียดชิ้นงานและอัตราการผลิตชิ้นงานในแต่ละ

เครื่องจักร ซึ่งจะเป็นข้อมูลที่ได้รับจากฝ่ายวิศวกรรมที่ท าการบันทึกและออกแบบขั้นตอนการผลิต

ชิ้นงานไว้ ตลอดจนข้อมูลปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานในลังสินค้าที่มีผลต่อการตัดสินใจวางแผนการผลิต

เช่นกัน หากข้อมูลที่ได้รับจากหน่วยงานต่างๆมีความไม่เหมาะสมหรือไม่ครบถ้วนต่อการพิจารณาวาง

แผนการผลิต ก็จะส่งผลท าให้แผนการผลิตนั้นไม่สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้าได้อย่าง

เหมาะสมหรือมีประสิทธิภาพ จนอาจก่อให้เกิดการจัดเก็บชิ้นงานที่ไม่จ าเป็นหรือมีการจัดเก็บชิ้นงาน

ที่เกินความต้องการได้ 
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จากแผนรูปกระบวนการไหลของสารสนเทศ ดังรูปที่ 6.1 แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของ

ข้อมูลที่แต่ละหน่วยงานจ าเป็นที่จะต้องจัดท าและเอกสารหรือรายงานที่แต่ละหน่วยงานได้รับ เพ่ือให้

ระบบสามารถท างานได้อย่างสะดวก ถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 

 

 
รูปที่ 6.1 กระบวนการไหลของสารสนเทศ (Information flow) 
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6.2 ฐานข้อมูล (Data base) 

 ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตจะไม่สามารถท างานได้หากขาดข้อมูลที่จ าเป็นที่จะต้อง

ใช้ในการวางแผนการผลิตหรือข้อมูลนั้นมีรูปแบบที่ถูกต้อง เหมาะสม และสามารถน าข้อมูลไปใช้งาน

ได้ ซึ่งข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวางแผนการผลิตที่ได้ท าการออกแบบการจัดเก็บข้อมูลในส่วนของ

ฐานข้อมูลทั้งสิ้น 20 ข้อมูล   โดยความสัมพันธ์ของแต่ละข้อมูลมีความสัมพันธ์ ดังแสดงในรูปที่ 6.2 

ซึ่งโครงสร้างของข้อมูลทั้ง 20 ข้อมูล สามารถแบ่งได้เป็น 5 กลุ่ม และข้อมูลในแต่ละกลุ่ มจะ

ประกอบด้วยตารางข้อมูลย่อยที่ใช้ในการท าการเก็บหรือบันทึกข้อมูล ในขณะที่บางกลุ่มข้อมูลอาจมี

การใช้ข้อมูลจากตารางข้อมูลย่อยของกลุ่มอ่ืน ข้อมูลในฐานข้อมูลบางส่วนอาจไม่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการวางแผนการผลิตโดยตรง แต่เป็นรายละเอียดของข้อมูลที่น ามาใช้ประกอบกับการ ท า

เอกสาร รายละเอียดของแต่ละกลุ่มข้อมูล มีดังนี้ 

 กลุ่มที่ 1 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับรายละเอียดชิ้นส่วนพลาสติก ซึ่งจะประกอบด้วย ตารางข้อมูล

ชิ้นส่วนพลาสติกและตารางข้อมูลลูกค้า เพ่ือที่จะสามารถจ าแนกข้อมูลได้ตามรายชื่อลูกค้า เนื่องจาก

การจัดการชิ้นงานของโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกจะมีลักษณะการผลิตตามปริมาณความต้องการ

ของลูกค้า ( PK หมายถึง ข้อมูลหลักของตาราง , FK หมายถึง ข้อมูลที่อ้างอิงจากตารางข้อมูลอ่ืน) 

โดยรายละเอียดข้อมูลมีดังนี้ 
 

ตารางที่ 6.1 โครงสร้างตารางข้อมูลชิ้นงาน 

ข้อมูลชิ นส่วนพลาสติก 
ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Part_ID                              PK             ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

Part_name ข้อความ ช่ือช้ินงาน 

Part_code ข้อความ รหัสช่ือย่อช้ินงาน 

Type_of_route_ID               FK      ตัวเลข รหัสรูปแบบการผลติชิ้นงาน 

Photo รูปภาพ ภาพช้ินส่วน 

Packing_quantity ตัวเลข จ านวนบรรจุช้ินงานต่อกล่องบรรจุภัณฑ ์

Minimum_production_lot ตัวเลข จ านวนขั้นต่ าในการผลิตต่อครั้ง (ช้ิน) 

Customer_ID                      FK      ตัวเลข รหัสลูกค้า 

Inection_material_ID           FK      ตัวเลข รหัสเม็ดพลาสติก > Raw_material_ID 

Injection_material_usage ตัวเลข ปริมาณเมด็พลาสติกที่ใช้ผลติชิ้นงานต่อช้ิน (กรัม) 

Paint_material_ID                FK      ตัวเลข รหัสสีส าหรับพ่นช้ินงาน 

Paint_material_usage ตัวเลข ปริมาณสีที่ใช้พ่นช้ินงานต่อช้ิน (กรัม) 
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ตารางที่ 6.2 โครงสร้างตารางข้อมูลลูกค้า 
ข้อมูลลูกค้า 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Cusstomer_ID                     PK         ตัวเลข รหัสลูกค้า 

Customer_name ข้อความ ช่ือลูกค้า 

Customer_address ข้อความ ที่อยู่ของลูกค้า 

Customer_phone_number ข้อความ หมายเลขโทรศัพท์ตดิต่อ 

Delivery_location ข้อความ สถานท่ีจัดส่งช้ินงาน 

 

 กลุ่มที่  2 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับรายละเอียดวัตถุดิบ ซึ่ งรายละเอียดข้อมูลกลุ่มนี้จะ

ประกอบด้วย ตารางข้อมูลวัตถุดิบและตารางข้อมูลผู้จัดหาวัตถุดิบ ซึ่งรายละเอียดของตารางข้อมูล มี

ดังนี้ 

ตารางที่ 6.3 โครงสร้างตารางข้อมูลวัตถุดิบ 
ข้อมูลวัตถุดิบ 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Raw_material_ID                 PK         ตัวเลข รหัสวัตถดุิบ 

Raw_material_name ข้อความ ช่ือวัตถุดิบ 

Raw_material_code ข้อความ รหัสช่ือย่อวัตถุดิบ 

Type_of_raw_material ข้อความ ชนิดของวัตถุดิบ (เม็ดพลาสติก, ส,ี ทินเนอร์) 

Lot_size ตัวเลข ขนาดการสั่งซื้อวัตถุดิบ (กิโลกรัม, กระป๋อง) 

Weight_per_unit ตัวเลข 
น้ าหนักของวัตถุดิบต่อหน่วยการบรรจุ 
(กิโลกรัม) 

Raw_material_lead_time ตัวเลข เวลาน าของวัตถุดิบ 

Supplier_ID                        FK ตัวเลข รหัสผู้จัดหาวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 6.4 ตารางข้อมูลชุดสีส าหรับพ่นสีชิ้นงาน 

ข้อมูลชุดสสี าหรับพ่นสีชิ นงาน 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Paint_material_ID                PK         ตัวเลข รหัสชุดสีพ่นช้ินงาน 

Main_paint_ID ตัวเลข รหัสสีหลัก > Raw_material_ID 

Main_paint_ratio ตัวเลข สัดส่วนสีหลัก 

Hardener_ID ตัวเลข รหัสฮารด์เดนเนอร์ > Raw_material_ID 

Hardener _ratio ตัวเลข สัดส่วนฮาร์ดเดนเนอร ์

Thinner_ID ตัวเลข รหัสทินเนอร์ > Raw_material_ID 

Thinner _ratio ตัวเลข สัดส่วนทินเนอร ์

หมายเหตุ : สัดส่วนการผสมชดุสี ท าการจัดเก็บข้อมูลเป็นจ านวนเต็ม 

 

ตารางที่ 6.5 โครงสร้างตารางข้อมูลผู้จัดหาวัตถุดิบ 

ข้อมูล ู้จัดหาวัตถุดิบ 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Supplier_ID                        PK ตัวเลข รหัสผู้จัดหาวัตถุดิบ 

Supplier_name ข้อความ ช่ือผู้จัดหาวัตถดุิบ 

Supplier_type ข้อความ ประเภทของผู้จัดหาวตัถุดิบ 

Supplier_address ข้อความ ที่อยู่ของผู้จัดหาวัตถุดิบ 

Supplier_phone_number ข้อความ หมายเลขโทรศัพท์ตดิต่อ 

  

กลุ่มที่ 3 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต โดยข้อมูลส่วนใหญ่จะเป็นข้อมูลที่ได้จากการ

เก็บค่าคงที่เพ่ือใช้ในการค านวณเวลาผลิตชิ้นงาน กระบวนการผลิตสามารถแบ่งได้ตามรูปแบบการ

ผลิตชิ้นงาน ซึ่งแต่ละรูปแบบการผลิตชิ้นงานอาจะจะมีความต้องการกระบวนการผลิตที่เหมือนหรือ

แตกต่างกันได้ และเวลาที่ใช้ระบุในโรงงานแต่ละกระบวนการผลิตจะท าการระบุเป็นรายชิ้น กรณีที่

เป็นกระบวนการจ้างผลิตชิ้นงานจะใช้เวลารวมจากเวลาน าของการผลิต รายละเอียดข้อมูลในกลุ่มนี้

จะท าให้ทราบว่า กระบวนการผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานจะใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานเท่าใด โดยการ

ชิ้นงานจะสามารถท าการผลิตที่กลุ่มเครื่องจักรใดกลุ่มเครื่องจักรหนึ่ง แต่เครื่องจักรในกลุ่มของ
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เครื่องจักรที่ท าการผลิตชิ้นงานจะมีอัตราการผลิตชิ้นงานที่แตกต่างกัน  ซึ่งรายละเอียดของ

ตารางข้อมูล มีดังนี ้

ตารางที่ 6.6 โครงสร้างตารางข้อมูลแม่พิมพ์ 

 

 ตารางที่ 6.7 โครงสร้างตารางข้อมูลกระบวนการผลิต 

 
ตารางที่ 6.8 โครงสร้างตารางข้อมูลโรงงานรับจ้างผลิต 

 
 

ข้อมูลแม่พิมพ์ 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Mold_ID                            PK      ตัวเลข รหัสแม่พิมพ ์

Part_ID                              FK ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

Cumulative_shot ตัวเลข จ านวนรอบการใช้งาน 

Start_date วันท่ี วันท่ีเริ่มใช้งานแม่พิมพ์ 

Available_status Yes/No สถานะพร้อมใช้งานของแม่พิมพ ์

ข้อมูลกระบวนการ ลิต 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Process_ID                         PK ตัวเลข รหัสกระบวนการผลิต 

Process_name ข้อความ ช่ือกระบวนการผลิต 

Percent_NG_rate ตัวเลข อัตรางานเสยี (เปอร์เซ็นต์) 

Outsource_ID                     FK ตัวเลข รหัสโรงงานรับจ้างผลิต 

Outsource_lead_time ตัวเลข 
เวลาน าในการผลติของโรงงานรับจ้างผลิต 
(วัน) 

ข้อมูลโรงงานรับจ้าง ลิต 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Outsource_ID                     PK      ตัวเลข รหัสผู้จัดหาวัตถุดิบ 

Outsource_name ข้อความ ช่ือผู้จัดหาวัตถดุิบ 

Outsource_address ข้อความ ที่อยู่ของผู้จัดหาวัตถุดิบ 

Outsource_phone_number ข้อความ หมายเลขโทรศัพท์ตดิต่อ 
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ตารางที่ 6.9 โครงสร้างตารางข้อมูลรูปแบบการผลิตชิ้นงาน 

 
ตารางที่ 6.10 โครงสร้างตารางความสัมพันธ์ของรูปแบบการผลิตชิ้นงานกับกระบวนการผลิต 

หมายเหตุ : ล าดับการผลิตจะเรียงตามล าดับ Process ID ที่เป็นล าดับตายตัว ได้แก่  
    เส้นทางการผลิตแบบที่ 1   ประกอบด้วย กระบวนการฉีดข้ึนรูป กระบวนการจ้างผลิต และ

กระบวนการประกอบ 
เส้นทางการผลิตแบบที่ 2    ประกอบด้วย กระบวนการฉีดขึ้นรูป กระบวนการพ่นสี และ

กระบวนการประกอบ 
    เส้นทางการผลิตแบบที่ 3   ประกอบด้วย กระบวนการฉีดข้ึนรูป กระบวนการปั้มกด และ

กระบวนการพ่นสี 
    เส้นทางการผลิตแบบที่ 4   ประกอบด้วย กระบวนการฉีดข้ึนรูป กระบวนการพ่นสี 
    เส้นทางการผลิตแบบที่ 5   ประกอบด้วย กระบวนการฉีดข้ึนรูป และกระบวนการประกอบ 
    เส้นทางการผลิตแบบที่ 6   ประกอบด้วย กระบวนการฉีดข้ึนรูป เพียงกระบวนการเดียว 
 

 

 

 

 

 

ข้อมูลรูปแบบการ ลิตชิ นงาน 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Type_of_route_ID               PK      ตัวเลข รหัสรูปแบบการผลติชิ้นงาน 

Type_of_route_name ข้อความ ช่ือรูปแบบการผลิตชิ้นงาน 

ข้อมูลเกี่ยวกับรูปแบบการ ลิตชิ นงาน – กระบวนการ ลิต 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

ID                                     PK      ตัวเลข ล าดับเลขอัตโนมัต ิ

Type_of_route_ID               FK      ตัวเลข รหัสรูปแบบการผลติชิ้นงาน 

Process_ID                         FK ตัวเลข รหัสกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6.11 โครงสร้างตารางข้อมูลเครื่องจักร 

 
ตารางที่ 6.12 โครงสร้างตารางข้อมูลความสัมพันธ์ของชิ้นงานกับกลุ่มเครื่องจักร 

 
ตารางที่ 6.13 โครงสร้างข้อมูลกลุ่มขนาดของเครื่องจักร 

 
ตารางที่ 6.14 โครงสร้างตารางข้อมูลความสัมพันธ์ของอัตราการผลิตของเครื่องจักรกับชิ้นงาน 

ข้อมูลเคร ่องจกัร 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Machine_ID                        PK ตัวเลข รหัสเครื่องจักร 

Machine_name ข้อความ ช่ือเครื่องจักร 

Machine_group_ID              FK      ตัวเลข รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

Available_status Yes/No ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร 

ข้อมูลความสัมพันธ์ของชิ นงาน – กลุ่มเคร ่องจักร 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

ID                                     PK      ตัวเลข ล าดับเลขอัตโนมัต ิ

Machine_Group_ID              FK              ตัวเลข รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

Part_ID                              FK ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

ข้อมูลกลุม่ขนาดของเคร ่องจักร 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Machine_group_ID               PK      ตัวเลข รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

Machine_group_name  ข้อความ ช่ือกลุ่มเครื่องจักร 

Process_ID                          FK ตัวเลข รหัสกระบวนการผลิต 

Basic_setup_time ตัวเลข เวลาปรับตั้งเครื่องจักรพื้นฐาน (นาที) 

ข้อมูลอัตราการ ลิตของเคร ่องจกัร - ชิ นงาน 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

ID                                      PK      ตัวเลข ล าดับเลขอัตโนมัต ิ

Machine_ID                         FK              ตัวเลข รหัสเครื่องจักร 

Part_ID                               FK ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

Production_rate ตัวเลข อัตราการผลติชิ้นงาน (ช้ินต่อช่ัวโมง) 
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ตารางที่ 6.15 โครงสร้างตารางข้อมูลเวลาปรับตั้งเครื่องจักรส่วนเพิ่มเติม 

 

 กลุ่มที่ 4 : ฐานข้อมูลเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต โดยจะเริ่มต้นจากการน าเข้าข้อมูล

ปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้า มาพิจารณาเพ่ือท าการก าหนดปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน ซึ่ง

ผลที่ได้จะถูกจัดเก็บไว้ในตารางข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตและตารางนี้จะท าการจัดเก็บผลของการผลิต

ที่เกิดขึ้นจริงควบคู่กันไปด้วย รายละเอียดของตารางข้อมูล มีดังนี้ 

 

ตารางที่ 6.16 โครงสร้างตารางข้อมูลปริมาณความต้องการชิ้นงานของลูกค้า 

 
 

ข้อมูลเวลาปรับตั งเคร ่องจักรส่วนเพ่ิมเติม 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

ID                                      PK ตัวเลข ล าดับเลขอัตโนมัต ิ

Machine_Group_ID               FK              ตัวเลข รหัสกลุ่มเครื่องจักร 

From_material_ID                 FK ตัวเลข 
เปลี่ยนจาก รหัสวตัถุดิบ 
Raw_material_ID หรือ Paint_material_ID 

To_material_ID                     FK ตัวเลข 
เป็น รหัสวตัถุดิบ 
Raw_material_ID หรือ Paint_material_ID 

Change_time ตัวเลข เวลาที่ใช้เปลี่ยนวตัถุดิบ (นาที) 

Material_setup_lose ตัวเลข 
ปริมาณวัตถุดิบทีสู่ญเสียจากการปรับตั้ง
เครื่องจักร (กิโลกรัม) 

ข้อมูลปริมาณความต้องการชิ นงานของลกูค้า 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Purchase_order_ID               PK ตัวเลข รหัสการสั่งซื้อ 

Part_ ID                              FK ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

Demand_quantity ตัวเลข จ านวนช้ินงานท่ีลูกค้าต้องการ (ช้ิน) 

Purchase_date วันท่ี วันท่ีลูกค้าท าการสั่งซื้อช้ินส่วน 

Delivery_datetime วันท่ี วันและเวลาการส่งมอบช้ินงาน 

Reference_ID ข้อความ เลขท่ีอ้างอิงค าสั่งซื้อของลูกค้า 
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ตารางที่ 6.17 โครงสร้างตารางข้อมูลความต้องการผลิตรายชิ้นงาน 

 
ตารางที่ 6.18 โครงสร้างตารางข้อมูลความต้องการผลิตรายเครื่องจักร 

 
 กลุ่ม 5 : ข้อมูลเกี่ยวกับการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ประกอบด้วยตารางแสดงข้อมูลคงคลังที่

น าเอาสินค้า ชิ้นงาน วัตถุดิบ แต่ละประเภทมาลงทะเบียนระบุต าแหน่งจัดเก็บ แล้วน ารหัสนี้ไปอ้างอิง

การเคลื่อนไหวของสินค้า ชิ้นงานและววัตถุดิบ โดยตารางการเคลื่อนไหวของรายการชิ้นงานที่อยู่ใน

คลังสินค้าจะมีการจัดเก็บประวัติการเคลื่อนไหวทั้งหมด ตั้งแต่การรับ – การเบิกจ่ายวัตถุดิบเข้า 

ตลอดจนการรับ – การเบิกจ่ายชิ้นงานเพ่ือท าการจัดส่งไปยังลูกค้า โดยรายละเอียดของตารางข้อมูล

สามารถอธิบายได้ ดังนี้ 

ข้อมูลความต้องการ ลิตรายชิ นงาน 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

MO                                   PK ข้อความ รหัสใบสั่งผลิต 

PO                                    FK ข้อความ รหัสใบสั่งซื้อ 

Quantity ตัวเลข จ านวนสั่งผลิต 

ข้อมูลความต้องการ ลิตรายเคร ่องจักร 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Work_order                        PK ข้อความ รหัสใบสั่งผลิตรายเครื่องจักร 

MO                                   FK ข้อความ รหัสใบสั่งผลิต 

Production_quantity ตัวเลข จ านวนสั่งผลิต 

Machine_ID                        FK ตัวเลข รหัสเครื่องจักร 

Plan_Start_DateTime วันท่ี/เวลา วันและเวลาเริ่มต้นการผลิตของงาน (ช้ิน) 

Plan_Finish_DateTime วันท่ี /เวลา วันและเวลาสิ้นสุดการผลิตของงาน (ช้ิน) 

Actual_Start_DateTime วันท่ี/เวลา วันและเวลาเริ่มต้นการผลิตของงาน (จริง) 

Actual_Finish_DateTime วันท่ี /เวลา วันและเวลาสิ้นสุดการผลิตของงาน (จริง) 

Plan_setup_time ตัวเลข 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักรจากการวางแผน 
(นาที) 

Actual_setup_time ตัวเลข เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ใช้จริง (นาที) 

Actual_quantity ตัวเลข จ านวนที่ผลิตได้จริง (ช้ิน) 

Lose ตัวเลข ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียรวม (กิโลกรัม) 
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ตารางที่ 6.19 โครงสร้างตารางข้อมูลการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

 
ตารางที่ 6.20 โครงสร้างตารางข้อมูลการเคลื่อนไหวในคลังสินค้า 

 

6.3 หน้าจอแสดง ล (User interface : UI) 

 การออกแบบหน้าจอการท างานของระบบสนับสนุนกระบวนกรวางแผนการผลิต ได้ท าการ

ออกแบบให้ผู้ใช้งานสามารถใข้งานในส่วนต่างๆที่เกี่ยวข้องและส่งผลกระทบต่อการประมวลผลการ

วางแผนการผลิตทั้งในส่วนของการน าเข้าข้อมูล (Input data) ตลอดจนการแสดงผลลัพธ์ (Output) 

การน าข้อมูลหรือผลลัพธ์จากระบบมาใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงการท างานให้ดียิ่งขึ้นนั้น จ าเป็น

ที่จะต้องมีรูปแบบที่สามารถเข้าใจง่าย สะดวกในการค้นหาข้อมูล เพ่ือช่วยให้การท างานภายในองค์กร

มีความทันสมัยหรือมีการปฏิบัติงานอย่างเป็นมาตรฐานในการท างานยิ่งขึ้น 

การออกแบบหน้าจอแสดงผลของระบบจะแสดงผล 2 ส่วนหลัก คือ 

 

ข้อมูลการจัดเก บสนิค้าคงคลัง 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

Inventory_ID                             PK ตัวเลข รหัสการเก็บสินค้าคงคลัง 

Inventory_name ข้อความ ช่ือคลังสินค้า 

Inventory_type ข้อความ ประเภทคลังสินคา้ (FG, WIP, Material) 

Inventory_location ข้อความ สถานท่ีจัดเก็บ 

Part_ ID                                    FK ตัวเลข รหัสช้ินงาน 

ข้อมูลการเคล ่อนไหวสินค้าคงคลงั 

ช่ือ ชนิดข้อมูล รายละเอียด 

ID                                           PK ตัวเลข ล าดับเลขอัตโนมัต ิ

Inventory_ID                            FK ตัวเลข รหัสการเก็บสินค้าคงคลัง 

Inventory_movement ตัวเลข 
จ านวนการเคลื่อนไหวของสินค้าคงคลัง (+ 
= การรับเข้า, - = การจ่ายออก) 

Inventory_balance ตัวเลข จ านวนจัดเก็บปัจจุบัน 

Inventory_movement_note ข้อความ ค าอธิบายการเลื่อนไหวของสินคา้คงคลัง 

Reference_ID ข้อความ เลขท่ีอ้างอิงการเคลื่อนไหว 

Transaction_datetime วันท่ี วันและเวลาที่มีการเคลื่อนไหว 
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1. กลุ่มหน้าจอน าเข้าข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวางแผนการผลิต  
 กลุ่มหน้าจอการน าเข้าข้อมูลนี้ประกอบด้วย ข้อมูลชิ้นงาน (Item Data) ข้อมูล

วัตถุดิบ (Raw material data) ข้อมูลลูกค้า (Customer data) ข้อมูลผู้ จัดหาวัตถุดิบ 

(Supplier data) ข้อมูลความสามารถและอัตราการผลิตของเครื่องจักร (Bill of machine) 

ข้อมูลความสัมพันธ์การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Correlation) หน้าจอแสดงการจัดเก็บ

สินค้าคงคลัง (Inventory) โดยตัวอย่างหน้าจอการน าเข้าข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนการผลิต

แต่ละหน้าจอแสดงในรูปที่ 6.3 

 

 

รูปที่ 6.3 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลรายชื่อชิ้นงานทั้งหมด 
 

2. กลุ่มหน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิต 

 เมื่อระบบได้รับข้อมูลที่มีความจ าเป็นต่อการวางแผนการผลิตอย่างครบถ้วนแล้ว 

ระบบจะท าค านวณแผนการผลิตตามขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่ได้ออกแบบไว้ โดย

หน้าจอส่วนแสดงผลการวางแผนการผลิตประกอบด้วย ตารางการผลิตชิ้นงาน (Production 

Plan) ของแต่ละเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอนการผลิต ตารางติดตามการผลิตชิ้นงาน (Control 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Item Data > Item data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit dataItem data

ล าดับ
(No.)

รหัสลูกค้า
(Customer code)

ช่ือช้ินงาน
(Product name)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

PrintDownload

ประเภทการผลิต
(Route) PaintInjection

Material code

Search

ชื่อชิ้นงาน Import

Order/Demand

Warehouse
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Plan) ที่ผลิตในแต่ละวัน เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจาก

การจัดตารางการผลิต และเมื่อสิ้นวันท างานหรือมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลความต้องการ

ชิ้นงานของลูกค้าหรือมีข้อมูลการสั่งผลิตชิ้นงาน ระบบจะท าการค านวณการวางแผนการผลิต

ใหม่ เพ่ือให้การวางแผนการผลิตสอดคล้องกับปริมาณความต้องการในปัจจุบัน โดยตัวอย่าง

หน้อจอแสดงผลการวางแผนการผลิตแสดงในรูปที่ 6.4 

 

 
รูปที่ 6.4 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิต 

 
 โดยรูปแบบการน าเสนอข้อมูลของหน้าจอแสดงผลจะสามารถตอบสนองความต้องการกับ
ผู้ใช้งานได้ เช่น สามารถค้นหาข้อมูล แก้ไขหรือปรับปรุงข้อมูล เพ่ิมข้อมูลหรือรายละเอียดข้อมูล การ
น าเข้า-ส่งข้อมูลออกจากระบบ (Import and Export data) การสั่งพิมพ์ข้อมูล (Print) ตลอดจน
สามารถติดตามการผลิตชิ้นงานที่วางแผนได้ (รายละเอียดตัวอย่างหน้าจอการท างานหรือหน้า
จอแสดงผลอย่างละเอียด แสดงในภาคผนวก ก.) 
 
 
 

Supporting System for Production Planning

Menu Scheduling plan > Injection process > Production plan

Close Window

Bill of Materials

Create/Edit Production plan

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Scheduling plan

Production plan

Order/Demand

  Press process

  Injection process

  Paint process

  Assembly process

  Outsource process

  Control plan

PrintDownloadชื่อเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจ ักร 
(Machine name)

จ านวนสั่งผลิต
(Quantity)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

รหัสวัตถุดิบ
(Raw material code)

อัตราชิ้นงานเสีย 
(%NG rate)

ชื่อชิ้นงาน
(Product name)

เวลาเริ่มงาน
(Available time)

เวลาปรับเครื่องจ ักร
(Setup time)

Report

เวลาผลิตเสร็จ
(Finish time)

ก าหนดการผลิต
(Prod. Due date)

เวลาผลิตช้ินงาน
(Processing time)

Warehouse
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6.4 รายงานการ ลิตหร อ บสั่ง ลิต (Report) 

เมื่อทราบผลลัพธ์การจัดตารางการผลิตจากระบบสนับสนุนกาวางแผนการผลิตจากหน้า

จอแสดงผลแล้ว ผู้ปฏิบัติงานสามารถท าการสั่งพิมพ์ตารางการผลิต (Production plan) เพ่ือน าไปใช้

ในการสั่งผลิตชิ้นงาน หรือการส่งออกข้อมูล เพ่ือน าข้อมูลมาวิเคราะห์หาแนวทางการพัฒนาการ

ท างานต่อไป โดยรูปแบบการน าเสนอแผนการผลิตชิ้นงานจะต้องสื่อสารให้เข้าใจง่ายและสะดวกใน

การตรวจติดตามการผลิต ทั้งนี้ เพ่ือให้ระบบสามารถท างานได้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น รายงานที่ระบบ

แสดงนี้จะประกอบด้วย 3 ส่วน คือ 

6.4.1 ตารางการผลิตชิ้นงาน (Production Plan) ของแต่ละเครื่องจักรในแต่ละขั้นตอนการผลิต  

  เพ่ือให้สะดวกในการน าข้อมูลไปใช้ในการสั่งผลิต ระบบจะแสดงล าดับการผลิตชิ้นงาน โดยจะ

แยกแต่ละเครื่องจักร แยกแต่ละขั้นตอนการผลิต เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสะดวกในการสั่งพิมพ์แผนการ

ผลิตได้ 

โครงสร้างของตารางการผลิตหรือแผนสั่งผลิตแต่ละเครื่องจักร ในแต่ละขั้นตอนการผลิต จะ

ประกอบด้วย ชื่อกระบวรการผลิต (Workstation name) ชื่อหรือหมายเลยเครื่องจักร (Machine 

number) ล าดับที่ของการสั่งผลิตชิ้นงานในใบความต้องการผลิตชิ้นงาน (Job ID) ชื่อชิ้นงาน 

(Product name) ประเภทของขั้นการผลิตชิ้นงาน (Type of route) จ านวนที่ต้องการผลิต 

(Amount) ก าหนดการผลิตชิ้นงานเสร็จ (Production Due date) เวลาที่เครื่องจักรพร้อมท าการ

ผลิต (Available time) เวลาปรับตั้ ง เครื่องจักร (Setup time) เวลาที่ ใช้ ในการผลิตชิ้นงาน 

(Processing time) และเวลาผลิตชิ้นงานเสร็จ (Finished time) ดังแสดงโครงสร้างรายงานตาราง

ผลิตในรูปที่ 6.5 

6.4.2 ตารางติดตามการผลิตชิ้นงาน (Control Plan) ที่ท าการผลิตในแต่ละวัน 

 โดยระบบจะท าการแสดงแผนการผลิตโดยรวมของทุกขั้นตอนการผลิต โดยระบบจะแสดง

ข้อมูลอันประกอบด้วย ล าดับที่ของการสั่งผลิตชิ้นงานในใบความต้องการผลิตชิ้นงาน (Job ID) ชื่อ

ชิ้นงาน (Product name) ประเภทของเส้นทางการผลิตชิ้นงาน (Type of production route) ชื่อ

หรือหมายเลยเครื่องจักร (Machine number) เวลาเริ่มและสิ้นสุดการผลิตชิ้นงานนั้นในแต่ละ

กระบวนการผลิต  เพ่ือให้ผู้บริหารงานหรือหัวหน้างานสามารถติดตามหรือควบคุมการผลิตชิ้นงานใน

ทุกกระบวนการผลิตได้อย่างสะดวก ว่าชิ้นงานแต่ละรายการที่ท าการผลิตจะผลิตเสร็จในเวลาใดบ้าง 

ดังแสดงโครงสร้างรายงานติดตามการผลิตชิ้นงานตารางที่ 6.21 
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6.4.3 เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการจัดตารางการผลิต 

 ผู้วางแผนผลิตอาจมองว่า รายงานส่วนนี้ไม่ได้เกี่ยวข้องกับผู้วางแผนผลิต แต่รายงานนี้นั้น

สะท้อนให้เห็นถึงการจัดล าดับการผลิตที่เหมาะสมหรือไม่นั้น นอกจากจะสะท้อนในรูปแบบการส่ง

มอบชิ้นงานที่ทันก าหนดแล้ว ยังอยู่ในรูปของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรด้วย ซึ่งมูลค่าเม็ดพลาสติกที่ใช้

ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์นั้นมีมูลค่าสูง หากผู้วางแผนผลิตท าการวาง

แผนการผลิตไม่เหมาะสมก็อาจจะท าให้มีโอกาสผลิตชิ้นงานไม่ทันก าหนดส่งมอบและสิ้ นเปลือง

วัตถุดิบจากการจัดตารางการผลิตเพิ่มข้ึนได้ 

 เพ่ือเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานที่ระบบที่ได้พัฒนาขึ้น จึงน าเสนอข้อมูลของเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการจัดตารางการผลิต ซึ่งโครงสร้างของรายงานจะ

ประกอบด้วย ชื่อเครื่องจักร (Machine name) จ านวนครั้งในการปรับตั้งเครื่องจักร เวลารวมในการ

ปรับตั้งเครื่องจักร (Setup time) หน่วยเป็น ชั่วโมง และปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการจัดตาราง

การผลิต (Material loss) หน่วยเป็น กิโลกรัม ดังแสดงในรูปที่ 6.6 
 

 
รูปที่ 6.6 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละรอบการวางแผนการผลิต 

Supporting System for Production Planning

Menu Report > Setup report

Scheduling plan

Order/Demand

Close Window

Bill of Materials

Setup history

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Setup report

Production due date :

ล าดับ
(No.)

เวลาท่ีใช้ปรับต้ังเคร่ืองจักร
(ช่ัวโมง)

ช่ือเคร่ืองจักร
(Machine name)

กระบวนการผลิต
(Process)

จ านวนคร้ังในการปรับเคร่ืองจักร
(คร้ัง)

Report

การสูญเสียวัตถุดิบ
(กิโลกรัม)

Warehouse

PrintDownload
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บทที ่7  
การทดลองกระบวนการวางแ นการ ลิต 

 
การประเมินในหัวข้อนี้จะเป็นการประเมินเพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของกระบวนการวาง

แผนการผลิตที่พัฒนาขึ้น ว่าสามารถสร้างแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด โดยประเมิน
ใน 2 ประเด็นคือ แนวคิดการออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิต และคุณภาพค าตอบที่ได้จาก
ระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต 

การประเมินแนวคิดการออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตท าโดยการสัมภาษณ์
ผู้เชี่ยวชาญที่อยู่ในสายงานการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง เพ่ือให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินว่า  

 ข้อมูลที่ใช้ประกอบการวางแผนการผลิต เหมาะสมหรือไม่ ครบถ้วนหรือไม่ และ
โรงงานเก็บข้อมูลเหล่านี้หรือไม่ ถ้าไม่ได้เก็บจะสามารถเก็บได้หรือไม่ 

 กระบวนการวางแผนการผลิต ค านึงถึงปัจจัยต่างๆครบถ้วนหรือไม่ และแนวทางการ
ออกแบบกระบวนการวางแผนการผลิตสมเหตุสมผลหรือไม่ 

 แผนการผลิตที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตมีข้อมูลครบถ้วน
หรือไม่ 

การประเมินคณุภาพค าตอบที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตท าโดยการ
เขียนโปรแกรมตามล าดับขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่คณะผู้วิจัยพัฒนาขึ้นด้วยโปรแกรม 
Microsoft excel และภาษา PHP และน าค าตอบที่ได้ไปเปรียบเทียบกับวิธีมาตรฐานของโรงงาน
ตัวอย่าง รายละเอียดการประเมินมีดังนี้ 

 
7.1 การประเมิน ลจาก ู้เชี่ยวชาญ 

การประเมินแนวคิดในการออกแบบระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต โดยการ
น าเสนอข้อมูลที่ใช้ประกอบการวางแผนการผลิตและการใ ช้งานระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต 
ซึ่งมีรายละเอียดการน าเสนอดังนี้ 

1. การน าเสนอข้อมูลที่ใช้ประกอบการวางแผนการผลิต 
ข้อมูลที่น ามาใช้ในการผลิต ประกอบด้วย ข้อมูลค าสั่งผลิต ข้อมูลชิ้นงาน ข้อมูลกลุ่ม

เครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานได้ ข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร ข้อมูล

ความสัมพันธ์เวลาปรับตั้งเครื่องจักรและข้อมูลปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบจากการเปลี่ยน
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วัตถุดิบในแตล่ะกระบวนการผลิต โดยข้อมูลชิ้นงานจะมีรายละเอียดเกี่ยวกับ ข้อมูลวัตถุดิบที่

ใช้ในการผลิตชิ้นงาน ประเภทเส้นทางการผลิตชิ้นงาน ซึ่งชิ้นงานที่จะท าการวางแผนการผลิต

จะเป็นข้อมูลค าสั่งผลิตแล้ว 

จากการน าเสนอข้อมูลที่น ามาใช้ในการวางแผนผลิต ผู้เชี่ยวชาญได้แสดงความเห็น

ว่า ในส่วนของข้อมูลความต้องการลูกค้าและค าสั่งผลิต ข้อมูลชิ้นงาน วัตถุดิบที่ใช้ผลิตชิ้นงาน 

โรงงานมีการจัดเก็บหรือบันทึกข้อมูลไว้ แต่ท าการจัดเก็บอยู่ในหลายรูปแบบซึ่งจะแตกต่าง

กันตามแต่ละหน่วยงานที่รับผิดชอบ ซึ่งข้อมูลอาจไม่เหมาะสมในการน ามาใช้ในการวางแผน

ได้ทันที ข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละเครื่องจักร โรงงานมีการจัดเก็บข้อมูลเฉพาะ

เครื่องจักรหลักและเครื่องจักรส ารองเพียงอย่างละ 1 เครื่องจักรในการระบุความสามาถผลิต

ชิ้นงานในแต่ละกลุ่มเครื่องจักร ซึ่งโรงงานจะไม่ได้ท าการเก็บข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานใน

เครื่องจักรอ่ืนที่อยู่ในกลุ่มของเครื่องจักรขนาดเดียวกัน และข้อมูลความสัมพันธ์ของอัตราการ

สูญเสียวัตถุดิบและเวลาจากการปรับตั้งเครื่องจักรที่มีความส าคัญต่อการวางแผนการผลิต ซึ่ง

ทางโรงงานก็ไม่ได้มีการเก็บบันทึกข้อมูลในส่วนนี้ไว้ เป็นเพียงการก าหนดเวลาโดยประมาณ

ส าหรับใช้ในการปรับตั้ งเครื่องจักรและเปลี่ยนวัตถุดิบเท่านั้น ซึ่งในส่วนของข้อมูล

ประกอบการวางแผนที่น าเสนอนี้ ผู้เชี่ยวชาญได้ให้ความเห็นเพ่ิมเติมอีกว่าเป็นข้อมูลที่ส าคัญ

และในส่วนของข้อมูลที่ท าการจัดเก็บไม่ครบหรือไม่ได้ท าการจัดเก็บไว้นั้น สามารถท าการ

จัดเก็บเพ่ิมเติมได้ เพ่ือน ามาประกอบการวางแผนการผลิตให้มีประสิทธิภาพการวางแผนที่ดี

ยิ่งขึ้น 

2. การน าเสนอการใช้งานระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต 
การน าเสนอกระบวนการท างานของระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิตที่ได้ท าการ

ออกแบบนี้ จะเริ่มจากการจัดล าดับความส าคัญของชิ้นงานแต่ละประเภทเส้นทางการผลิต 

(Route) โดยให้เส้นทางการผลิตชิ้นงานที่มีกระบวนการจ้างผลิตมีความส าคัญเป็นอันดับที่ 1 

เนื่องจากเวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานกลุ่มนี้มีระยะเวลาการผลิตที่นานมากเมื่อเทียบกับ

เส้นทางการผลิตชิ้นงานอ่ืนๆ จากนั้นจะท าการจัดล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิตอ่ืน

โดยเรียงจากกลุ่มที่มีขั้นตอนการผลิตมากไปน้อย  และภายในกลุ่มเส้นทางการผลิตแต่ละ

กลุ่มจะท าการเรียงล าดับชิ้นงานจากเวลาผลิตมากที่สุดที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจากน้อย

ไปมาก เพ่ือให้สามารถประเมินเวลาผลิตชิ้นงานทั้งหมดได้ว่าจะผลิตเสร็จทันก าหนดหรือไม่ 

เมื่อได้ล าดับการพิจารณาชิ้นงานแล้วจะท าการจัดชิ้นงานลงบนเครื่องจักร โดยเครื่องจักรที่
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อยู่ในกลุ่มเดียวกันสามารถท าการผลิตชิ้นงานนี้ได้ แต่จะมีความแตกต่างของอัตราการผลิต

ชิ้นงานที่แต่ละเครื่องจักรในกลุ่มเครื่องจักรเดียวกัน การเลือกจัดงานลงเครื่องจักรจะ

พิจารณาว่าเครื่องจักรใดพร้อมท าการผลิตชิ้นงานก่อนก็จะท าการจัดงานลงเครื่องจักรนั้น 

เพ่ือลดเวลาชิ้นงานรอการผลิตที่หน้าเครื่องจักร เมื่อได้ล าดับแต่ละเครื่องจักรแล้วจะท าการ

สลับล าดับการผลิตภายในเครื่องจักร เพ่ือท าการลดเวลาปิดงานของการผลิตจากการลดเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูป และท าการสลับล าดับการผลิตที่กระบวนการพ่นสี 

เพ่ือท าการลดเวลาปิดงานของการผลิตจากการลดเวลาปรับตั้งสายการผลิตเช่นกัน แต่การ

สลับล าดับในกระบวนการพ่นสีจะต้องไม่ส่งผลกระทบต่อล าดับการผลิตที่กระบวนการฉีดขึ้น

รูป ล าดับการผลิตของกระบวนการถัดไปจะใช้หลักการชิ้นงานมาถึงก่อนท าการผลิตก่อน 

(First Come First Served: FCFS) 

จากการน าเสนอกระบวนการวางแผนการผลิต ผู้เชี่ยวชาญได้แสดงความเห็นว่า ปัจจัย

ที่ค านึงถึงในกระบวนการวางแผนการผลิตครบถ้วนและแนวทางการออกแบบกระบวนการ

วางแผนการผลิตสมเหตุสมผล มีความเหมาะสมต่อการวางแผนการผลิตคิดเป็น 75% แต่อีก 

25% อยากให้คณะวิจัยออกแบบการวางแผนการลิต ให้สามารถรองรับการปัญหาการหยุด

เครื่องจักร (Down time) ที่ไม่สามารถความคุมได้หรือออกแบบรองรับการหยุดเครื่องจักร

ของแผนการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรเพ่ิมเติม 

3. การน าเสนอระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนการวางแผนการผลิต 
  การน าเสนอการใช้งานมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้ระบบสนับสนุนการวางแผนการผลิต

สามารถใช้งานได้ง่ายและสะดวก โดยโปรแกรมจะมีฟังก์ชั่นการท างานในส่วนต่างๆ ที่ใช้ใน

การวางแผนการผลิต ซึ่งข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวางแผนการผลิตดังที่กล่าวมาแล้วข้างต้นนี้ 

ผู้ใช้งานสามารถท าการน าเข้าข้อมูลในรูปแบบเอกสารตาราง (Microsoft Excel) ได้ เพ่ือ

ความสะดวกและรวดเร็วในการบันทึกข้อมูล แต่ข้อมูลที่น าเข้านี้จ าเป็นที่จะต้องอยู่ในรูปแบบ

ตามที่ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบไว้ ผลจากการวางแผนการผลิตผู้ใช้งานสามารถส่งออกข้อมูล 

(Download) หรือสั่งพิมพ์ (Print) เพ่ือใช้ในการสั่งผลิตในระดับปฏิบัติการได้ (ตัวอย่าง

หน้าจอการวางแผนการผลิตแสดงในรูปที่ 6.4 และตัวอย่างใบสั่งผลิตแสดงในรูปที่ 6.5) 

  จากการน าเสนอการใช้งานระบบสารสนเทศส าหรับสนับสนุนการวางแผนการผลิต 

ผู้เชี่ยวชาญได้แสดงความเห็นว่า มีความน่าสนใจ หากมองถึงผู้ใช้งานสามารถเข้าใจฟังก์ชั่น

การท างานได้ง่ายและสะดวกต่อการใช้งาน อีกทั้งยังเป็นระบบกึ่งอัตโนมัติที่เมื่อมีการ
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เปลี่ยนแปลงข้อมูลการสั่งผลิตหรือต้องการท าการแก้ไขข้อมูลในส่วนต่างๆ โดยผู้ใช้งานเองก็

สามารถท าได้ แต่ในด้านความละเอียดของตารางแผนสั่งผลิตชิ้นงาน จะต้องปรับ ให้มี

รายละเอียดของข้อมูลเพ่ิมขึ้น เช่น เพ่ิมการแสดงผลของรหัสชิ้นงานและชื่อชิ้นงานควบคู่กัน

ในแผนสั่งผลิต เพ่ือให้ฝ่ายผลิตทราบว่าล าดับการชิ้นงานถัดไปจะต้องใช้วัตถุดิบอะไรหรือ

จะต้องใช้รหัสวัตถุดิบใดในการท าการเบิกวัตถุดิบมาผลิต 

 

7.2 การประเมิน ลจากการทดลอง 

เป้าหมายการทดลองระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิต มีวัตถุประสงค์เพ่ือประ
เมินคุณภาพระบบการวางแผนการผลิตที่ได้ท าการพัฒนาขึ้นนี้ว่ามีประสิทธิภาพและประสิทธิผลอยู่ใน
ระดับใด เมื่อท าการทดสอบระบบเปรียบเทียบกับวิธีพ้ืนฐานที่โรงงานใช้ในการวางแผนการผลิต โดย
การก าหนดข้อมูลที่ใช้ในการทดสอบ เป็นข้อมูลที่สร้างขึ้นบนพ้ืนฐานของลักษณะการผลิตจริง โดย
ท าการศึกษาลักษณะจากโรงงานตัวอย่าง สามารถอธิบายการก าหนดข้อมูลเป็น 7 ด้าน ดังนี้ 

1. ด้านก าลังการผลิต 

ส าหรับชิ้นส่วนพลาสติก พบว่า กระบวนการที่เป็นตัวก าหนดหรือขอบเขตของก าลังผลิต

ของโรงงานจะเป็น กระบวนการฉีดขึ้นรูป และทุกชิ้นงานจะต้องเริ่มด าเนินการผลิตที่

กระบวนการฉีดขึ้นรูปนี้เป็นกระบวนการผลิตแรก และภายในกระบวนการฉีดขึ้นรูปยังมีกลุ่ม

ขนาดของเครื่องจักรที่แตกต่างกัน โดยภายในแต่ละกลุ่มขนาดของเครื่องจักรจะมีจ านวน

เครื่องจักรและอัตราการผลิตชิ้นงานแตกต่างกันด้วย 

ในการทดลองจะท าการสร้างขอบเขตของก าลังการผลิตจาก ก าลังผลิตโดยเฉลี่ยของ

กลุ่มเครื่องจักรที่เลือกจากกลุ่มของเครื่องจักรทั้งหมด และโดยท าการสร้างสถานการณ์การผลิต

ให้เครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปมีภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity) ที่แตกต่างกัน 

โดยจะเริ่มต้นทดสอบประสิทธิภาพของระบบที่ภาระงานการใช้ก าลังผลิตที่ 70% เนื่องจากเป็น

ภาระการใช้ก าลังการผลิตที่น้อยกว่าปกติของโรงงาน ซึ่งจะมีทางเลือกในการตัดสินใจจัดสรร

ชิ้นงานลงเครืองจักรที่มาก และท าการทดลองที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตที่มากกว่าปกติ  

เนื่องจากในบางช่วงของปีความต้องการของลูกค้าจะมีค่าสูงมากๆ เช่น เทศกาลจัดงานแสดง

รถยนต์ ซึ่งก่อนจะมีเทศกาลเกิดขึ้นจะมีความต้องการชิ้นงานที่มีปริมาณมากจนอาจจะท าให้

ผู้ผลิตชิ้นส่วนต้องมีการผลิตชิ้นงานจนเต็มก าลังการผลิตได้ จึงได้ด าเนินการทดสอบการวาง

แผนการผลิตที่มีภาระการใช้ก าลังการผลิตที่มากกว่า 90% 
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ดังนั้น ในการทดสอบวิธีการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธี ด้วยภาระการใช้ก าลังการผลิต

ชิ้นงานที่แตกต่างกัน 3 ค่า คือ  

1. ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ซึ่งมีภาระการใช้ก าลังการผลิตอยู่ในช่วง 

70 - 80% 

2. ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ซึ่งมีภาระการใช้ก าลังการผลิตอยู่ในช่วง 80 - 

90% 

3. ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ซึ่งมีภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่า 

90% 

เพ่ือท าการทดสอบว่าผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นมีผลต่อต่อเวลาปิดงานและเวลาปรับตั้ง

เครื่องจักรอย่างไร 

2. ด้านจ านวนค าสั่งผลิต 

จ านวนค าสั่งผลิตชิ้นงานที่ท าการสั่งผลิตจะต้องไม่เกินขอบเขตของก าลังการผลิตที่ท า

การทดสอบ เพ่ือให้สามารถวิเคราะห์ผลกระทบของกระบวนการวางแผนอันเกิดจากความ

หลากหลายของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานและสามารถท าการปรับปรุงกระบวนการ

วางแผนได้ จึงได้ท าการทดสอบรายการชิ้นงานสั่งผลิตจ านวน 20 รายการ และ 50 รายการ  

เนื่องจากการเพ่ิมจ านวนรายการชิ้นงานสั่งผลิตในการทดสอบการวางแผนการผลิตนั้น จะ

ส่งผลต่อจ านวนครั้งและเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้นก็จริง แต่การทดสอบได้มีการก าหนด

ขอบเขตของภาระการใช้ก าลังการผลิตตามที่กล่าวข้างต้น การเพ่ิมจ านวนรายการชิ้นงานสั่ง

ผลิตเพียงอย่างเดียวอาจไม่จ าเป็น เนื่องจากได้มีการเพ่ิมจ านวนสั่งผลิตให้สอดคล้องกับภาระ

การใช้ก าลังการผลิตที่ก าหนดแล้ว อีกทั้งจะท าการเปลี่ยนแปลงอัตราส่วนของแต่ละเส้นทาง

การผลิตในการทดสอบ มี 3 รูปแบบ ดังนี้ 

1. รูแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 Route 1 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต  

 Route 2 จ านวน 15% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 3 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 4 จ านวน 15% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 5 จ านวน 25% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 6 จ านวน 25% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 
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2. รูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 Route 1 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต  

 Route 2 จ านวน 20% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 3 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 4 จ านวน 20% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 5 จ านวน 20% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 6 จ านวน 20% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

3. รูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 Route 1 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต  

 Route 2 จ านวน 25% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 3 จ านวน 10% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 4 จ านวน 25% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 5 จ านวน 15% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 Route 6 จ านวน 15% ของรายการชิ้นงานที่สั่งผลิต 

  การก าหนดอัตราส่วนของแต่ละเส้นทางการผลิตชิ้นงาน (Route) รูปแบบที่ 1 ได้

อ้างอิงอัตราส่วนจากโรงงาน และ รูปแบบที่ 2 และ 3 ได้ท าการสร้างขึ้น เนื่องจากทาง

โรงงานมีแผนเพ่ิมการผลิตชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการพ่นสี โดยการก าหนดชิ้นงานในแต่ละ

เส้นทางการผลิตจะใช้วิธีการสุ่มค่าการทดสอบจากโปรแกรม Microsoft Excel ของการสุ่ม

จ านวนการสั่งผลิตชิ้นงาน  

3. ด้านก าหนดส่งมอบ 

ในการทดสอบนี้จะยังไม่ก าหนดวันส่งมอบชิ้นงาน (Customer due date) เนื่องจาก

นโยบายการผลิตที่ใช้ในการทดสอบเป็นการผลิตเพ่ือจัดเก็บ (Make-to-stock) คือ เมื่อมี

ปริมาณความต้องการชิ้นงานจากลูกค้าเข้ามาจะถูกค านวณเป็นค่าค าสั่งผลิต เมื่อได้ค าสั่งผลิต

แล้วจะท าการวางแผนการผลิต ซึ่งจะต้องท าการผลิตชิ้นงานให้เสร็จเร็วๆ หรือมีเวลาปิดงาน

ของการผลิต (Makespan) ต่ า เพื่อลดโอกาสการส่งมอบชิ้นงานล่าช้าที่อาจเกิดข้ึนได้ 

4. ด้านเวลาที่ใช้ในการผลิต 

เวลาที่ใช้ในการผลิตในแต่ละกระบวนการผลิต สามารถแบ่งได้เป็น 2 ส่วนคือ 

- เวลาปรับตั้งเครื่องจักร สามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ 
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  เวลาปรับตั้งเครื่องจักรแบบคงที่ (Static setup time)   ซึ่งเป็น

เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนหรือปรับตั้งเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต คือ 

เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่องจักร (Condition) 

  เวลาปรับตั้งเครื่องจักรส่วนแปรผัน (Dynamic setup time) เป็น

เวลาที่ไม่คงที่และจะใช้เวลามากหรือน้อยนั้นก็ขึ้นอยู่กับล าดับของวัตถุดิบ 

เช่น เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนเม็ดพลาสติกในการผลิต หรือ เวลาที่ใช้ในการ

ล้างระบบเครื่องพ่นสี เพ่ือเปลี่ยนสีที่ใช้ในการพ่นชิ้นงาน 

 โดยเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่เกิดขึ้นทั้ง 2 ประเภท จะพบในการ

ปรับตั้งเครื่องจักรของกระบวนการฉีดขึ้นรูปและกระบวนการพ่นสี ส่วน

กระบวนการปั้มกดจะพบเพียงเวลาปรับตั้งเครื่องจักรแบบคงที่เพียง

ประเภทเดียว และเนื่องจากกระบวนการประกอบชิ้นงานของโรงงานได้ท า

การแบ่งสายการประกอบตามประเภทของชิ้นงาน จึงท าให้ใช้เวลาน้อยมาก

หรือไม่มีเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต 

- เวลาผลิตชิ้นงาน 

เวลาผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานจะขึ้นอยู่กับขนาดและกระบวนการ

ผลิตที่ชิ้นงานจะต้องท าการผลิต เมื่อท าการเปรียบเทียบที่ปริมาณการสั่ง

ผลิตที่เท่ากัน ชิ้นงานที่มีกระบวนการผลิตไม่มากหรือไม่ซับซ้อนจะใช้เวลา

ในการผลิตที่น้อยกว่าชิ้นงานที่มีกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนมากกว่า 

โดยเวลาผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานจะอ้างอิงจากข้อมูลอัตราการผลิต

ชิ้นงานแต่ละกระบวนการผลิตของโรงงาน 

5. ด้านจ านวนแม่พิมพ์ที่ใช้ในการขึ้นรูปชิ้นงาน 

จ านวนแม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานแต่ละชิ้นงานจะมีเพียงแม่พิมพ์เดียว เนื่องจาก

ต้นทุนการจัดท าแม่พิมพ์ที่สูงและปริมาณการสั่งผลิตเพียงพอต่อการรองรับการผลิตชิ้นงาน

เพียงแม่พิมพ์เดียว หากมีปริมาณความต้องการที่สูงขึ้นอาจมีการเพ่ิมจ านวนแม่พิมพ์ที่ใช้ในการ

ผลิตชิ้นงานมากกว่าหนึ่งแม่พิมพ์ได้ แต่ในการทดลองจะท าการก าหนดให้แต่ละชิ้นงานมีเพียง

แม่พิมพ์ทีใ่ช้ผลิตเพียงแม่พิมพ์เดียว 
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6. ด้านจ านวนชนิดและเกรดของเม็ดพลาสติก 

เนื่องจากชิ้นงานที่ผลิตจากพลาสติกจะมีความหลากหลายมาก ทั้งเกรดของเม็ดพลาสติก 

สีของเม็ดพลาสติก ตลอดจนสีผสมของเม็ดพลาสติกท่ีมีจ านวนมาก ดังนั้น ในการทดสอบจึงท า

การก าหนดเม็ดพลาสติกเป็น 8 ชนิดเม็ดพลาสติก และในเม็ดพลาสติกแต่ละชนิดจะท าการ

ก าหนดความแตกต่างของสีออกเป็น 5 สี รวมความแตกต่างของเม็ดพลาสติกที่ใช้ในการ

ทดสอบทั้งสิ้น 40 ชนิด และในการก าหนดชนิดและสีของเม็ดพลาสติกในแต่ละชิ้นงานท าโดย

การสุ่มจากการใช้โปรแกรม Microsoft Excel 

7. ด้านจ านวนสีที่ใช้พ่นชิ้นงาน 

โดยทั่วไปชิ้นงานที่ท าการพ่นสีจะมีความหลากหลายของเฉดสีที่ท าการพ่นชิ้นงาน ซึ่ง

เมื่อท าการมองด้วยตาเปล่าหรือเป็นผู้ไม่ช านาญอาจไม่สามารถท าการเฉดสีที่มีความแตกต่าง

กันได้ ดังนั้น เพ่ือเป็นการก าหนดขอบเขตการทดสอบจึงท าการก าหนดสีที่พ่นชิ้นงานออกเป็น 

20 สี โดยก านดให้มีระดับสีอ่อน ระดับสีกลาง ระดับสีเข้ม สีขาวและสีด า การก าหนดสีส าหรับ

พ่นชิ้นงานท าโดยการสุ่มจากการใช้โปรแกรม Microsoft Excelและอ้างอิงช้อมูลการก าหนดสี

พ่นชิ้นงานบางส่วนจากโรงงาน 

 
7.3 วิธีการวางแ นการ ลิตของโรงงานตัวอย่าง 

ผู้วางแผนการผลิตจะใช้วิธีการวางแผนการผลิต โดยการเรียงล าดับการผลิตชิ้นงานจากเวลาที่

ใช้ในการผลิตชิ้นงานจากมากไปน้อย (Longest processing time : LPT) โดยผู้วางแผนการผลิตจะ

ท าการจัดสรรชิ้นงานให้ท าการผลิตบนเครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตชิ้นงานนั้นๆ สูงที่สุด การก าหนด

เครื่องจักรที่ใช้สามารถผลิตชิ้นงานได้เพียงเครื่องเดียวนั้น ก็เพ่ือลดความซับซ้อนหรือการตัดสินใจ

เลือกเครื่องจักรที่ใช้ผลิตชิ้นงานของผู้วางแผนการผลิต แต่การก าหนดเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงาน

ได้เพียงเครื่องเดียวนั้นอาจส่งผลให้การใช้งานเครื่องจักรเครื่องอ่ืนๆ ใช้งานไม่เต็มประสิทธิภาพการ

ท างาน หรือบางเครื่องจักรมีงานรอการผลิตที่หน้าเครื่องจักรเป็นระยะเวลานาน ส่งผลให้เวลาปิดงาน 

(Makespan) ที่เกิดขึ้นมีเวลามากขึ้นและอาจส่งผลให้ผลิตชิ้นงานไม่ทันก าหนดส่งมอบ 
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7.4 วิธีการสร้างการทดลอง 

ในการทดลองเพ่ือทดสอบประสิทธิภาพการท างานของขั้นตอนการวางแผนการผลิตนี้จะท า

การแบ่งออกเป็น 3 การทดสอบ เมื่ออยู่ในสถานการณ์การผลิตที่แตกต่างกัน ผลลัพธ์ของการวาง

แผนการผลิตที่ได้รับจากการทดลองมีความแตกต่างกันอย่างไร สถานการณ์การทดสอบ มีดังนี้ 

1. การทดสอบภาระการใช้ก าลังการผลิตในกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Injection capacity 

load) 

2. การทดสอบความหลากหลายของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน 

3. การทดสอบความอ่อนไหวของการวางแผนการผลิต 

7.4.1 การเปรียบเทียบผลการทดลองวิธีการวางแผนการผลิต 

 เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของวิธีวางแผนการผลิต ภายใต้สถานการณ์การปรับค่าภาระการใช้

ก าลังการผลิต (%Capacity machine) 3 ค่าก าลังการผลิต คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ มากกว่า

ปกติ ของรูปแบบอัตราเส้นทางการผลิตทั้ง 3 รูปแบบ โดยจะท าการทดสอบ 15 ปัญหาในแต่ละ

สถานการณ์ เพ่ือน าผลลัพธ์ของจ านวนสั่งผลิตชิ้นงาน 20 และ 50 รายการที่ได้จากระบบสนับสนุน

กระบวนการวางแผนการผลิตเปรียบเทียบกับวิธีวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่างในแต่ละ

สถานการณ์การทดสอบ (รายละเอียดผลการทดลองแต่ละสถานการณ์การทดสอบแสดงในภาคผนวก 

ข.) ซึ่งจะวิเคราะห์ผลการทดสอบออกเป็น 2 ส่วนคือ เวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) และ 

เวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup time) มีรายละเอียดดังนี้ 

7.4.1.1 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

1. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการ

จัดตารางการผลิตทั้งสองวิธี พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุน

กระบวนการผลิตมีเวลาปิดงานที่ดีกว่าวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานโดย

เฉลี่ยทุกสถานการณ์การทดสอบถึง 15.7% (ดังรูปที่ 7.1) เนื่องจากวิธีการ

ก าหนดเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานไว้เพียงเครื่องเดียวนั้น ท าให้อัตราการ

ใช้งานเครื่องจักร (Utilization of machine) ไม่ดี กล่าวคือ บางเครื่องจักรมี

ชิ้นงานรอการผลิตที่ เครื่องจักรนั้นมาก ในขณะที่บางเครื่องจักรในกลุ่ม

เครื่องจักรที่มีขนาดเท่ากันนี้ไม่มีงานรอการผลิตหรือเครื่องจักรหยุด ซึ่งการ

วางแผนของระบบจะพยายามให้เครื่องจักรที่อยู่ในกลุ่มเครื่องจักรมีการผลิต

ชิ้นงานตลอดเวลา  
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รูปที่ 7.1 ผลการทดลองเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์เวลาปิดงานการผลิต (Makespan) ที่ลดลงได้ของ
จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

 
2. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการ

ฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน (Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธี ซึ่ง

จากการทดสอบพบว่า สามารถลดเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยเฉลี่ย

ทุกสถานการณ์ลงได้ 4% (ดังรูปที่ 7.2) แต่ในสถานการณ์การทดสอบการสุ่ม

จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ รูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 ที่ภาระการ

ใช้ก าลังการผลิตมากกว่า  (หรือมากกว่า 90% Injection capacity) นี้  มี

ผลลัพธ์ของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยังไม่ดีกว่าวิธีการผลิตของโรงงาน 
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รูปที่ 7.2 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ภาระงานต่างๆ ของจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 
 

7.4.1.2 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

1. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการ

จัดตารางการผลิตทั้งสองวิธี พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุน

กระบวนการผลิตมีเวลาปิดงานที่ดีกว่าวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานโดย

เฉลี่ยของทุกสถานการณ์การทดสอบเฉลี่ยถึง 28.5% (ดังรูปที่ 7.3) อีกทั้งเมื่อมี

ภาระการใช้ก าลังการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้นยิ่งส่งผลให้สามารถลดเวลาปิดงานของ

การผลิตได้ดียิ่งขึ้น 
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รูปที่ 7.3 ผลการทดลองเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์เวลาปิดงานการผลิต (Makespan) ที่ลดลงได้ของ

จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

 

2. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการ

ฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน (Injection process) ของวิธีการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธี 

พบว่า เมื่อความหลากหลายของวัตถุดิบมีเพ่ิมขึ้น วิธีการวางแผนการผลิตของ

ระบบสนับสนุนกระบวนการผลิตที่ได้พัฒนาขึ้นนี้ให้ผลลัพธ์ที่ไม่ดีกว่าวิธี

วางแผนผลิตของโรงงานในทุกๆสถานการณ์การทดสอบ ดังรูปที่ 7.4 
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รูปที่ 7.4 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ภาระงานต่างๆ ของจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 
 
 จากผลการทดลองข้างต้นนี้ พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนการวางแผน
ผลิตนี้สามารถลดเวลาปิดงานของระบบการผลิตลงได้เฉลี่ยคิดเป็น 28.5% แต่มีความหลากหลายของ
วัตถุดิบทีเ่พ่ิมข้ึน  

7.4.2 การเปรียบเทียบผลการทดลองด้วยวิธีการวางแผนการผลิตใหม่ 

จากผลการทดลองข้างต้น ท าให้ทราบว่าวิธีวางแผนผลิตที่พัฒนานี้ ยังไม่สามารถลดเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ ซึ่งเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรนี้เป็นผลมากเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยน
วัตถุดิบที่เพ่ิมขึ้น เมื่อเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนวัตถุดิบเพ่ิมมากขึ้นย่อมส่งผลให้ปริมาณการสูญเสียเม็ด
พลาสติกท่ีเพ่ิมมากข้ึนและก่อให้เกิดต้นทุนที่เพ่ิมสูงขึ้นด้วย หากสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรได้ก็
ย่อมส่งผลสืบเนื่องต่อการลดปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตลงตามมาได้ด้วย
 ดังนั้น จึงได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตเพ่ือให้มีประสิทธิภาพการวางแผน
ผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้น โดยสามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตและยังสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลง
ได้ควบคู่กันท้ังสองส่วนได้ 

7.4.2.1 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

1. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการ

จัดตารางการผลิตทั้งสองวิธี พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงมี

เวลาปิดงานที่ดีกว่าเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานโดยเฉลี่ย
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ของทุกสถานการณ์การทดสอบถึง 15.7% (ดังรูปที่ 7.5) ซึ่งวิธีการวางแผนการ

ผลิตหลังการปรับปรุงนี้สามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตที่ใกล้เคียงหรือดี

เท่ากันกับวิธีการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุง 

 

 

รูปที่ 7.5  ผลการทดลองเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์เวลาปิดงานการผลิต (Makespan) ที่ลดลงได้ของ
จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

 

2. พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูป

ชิ้นงาน (Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธีภายใต้สภาน

การณ์การทดสอบเดียวกัน พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรลงเฉลี่ยถึง 32.8% และจากการ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรส่งผลให้สามารถลดปริมาณการสูญเสียม็ดพลาสติก

ของทุกสถานการณ์การทดสอบได้เฉลี่ยถึง 59.7% ดังรูปที่ 7.6 
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รูปที่ 7.6 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกที่ภาระงานต่างๆ 
ของจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

 
7.4.2.2 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

1. พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการ

จัดตารางการผลิตทั้งสองวิธี พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงมี

เวลาปิดงานที่ดีกว่าวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานเฉลี่ยถึง 28.6% ดังรูปที่ 

7.7 
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รูปที่ 7.7 ผลการทดลองเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์เวลาปิดงานการผลิต (Makespan) ที่ลดลงได้
ของจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

 
2. พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูป

ชิ้นงาน (Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสอง พบว่า ผลลัพธ์

จากวิธีวางแผนผลิตหลังการปรับปรุงเกี่ยวกับเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร

และปริมาณเม็ดพลาสติกนั้นให้ผลลัพธ์ที่ดีกว่าวิธีของโรงงาน คือ สามารถลด

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลงได้เฉลี่ย 29.3% และสามารถลดปริมาณการ

สูญเสียเม็ดพลาสติกที่ลงได้เฉลี่ย 61.9% อีกด้วย ดังรูปที่ 7.8 
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รูปที่ 7.8 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกที่ภาระงานต่างๆ 
ของจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

 

7.4.3 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 300 รายการ 

 เนื่องจากโรงงานมีการสั่งผลิตชิ้นงานแต่ละรอบสั่งผลิตครั้งละ 300 รายการ เพ่ือทดสอบ

ประสิทธิภาพวิธีการวางแผนการผลิตที่ได้พัฒนาขึ้นภายใต้สถานการณ์การสั่งผลิตที่ใกล้เคียงหรือ

เหมือนสถานการณ์จริงมากที่สุด โดยจะท าการทดสอบภายใต้ภาระการใช้ก าลังการผลิตแบบปกติ 

รูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตแบบที่ 1 และท าการทดลองจ านวน 15 ปัญหา ผลการทดลองจะ

น าเสนอ 2 ส่วนคือ เวลาปิดงานการผลิต และเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ซึ่งมีรายละเอียดผลการทดลอง

ดังรูปที่ 7.9 – 7.11  

จากผลการทดลอง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตที่ได้พัฒนาขึ้น สามารถลดเวลาปิดงานการ

ผลิตลงได้เฉลี่ย 5% และสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ย 14% พร้อมทั้งสามารถลดปริมาณ

การสูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้ 17% 
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รูปที่ 7.9 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิตของจ านวนสั่งผลิต 300 รายการ 
 

 

รูปที่ 7.10 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักรของจ านวนสั่งผลิต 300 รายการ 
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รูปที่ 7.11 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสียของจ านวนสั่งผลิต 300 รายการ  
 

7.5 สรุป ลการทดลอง 

ในการวางแผนการผลิตโดยการก าหนดเครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตชิ้นงานนั้นสูงๆ สามารถ

ผลิตชิ้นงานได้เพียงเครื่องจักรเดียว ซึ่งเป็นวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่างใช้ในการวาง

แผนการผลิตในปัจจุบัน อาจก่อให้เกิดเวลาปิดงานของการผลิตที่นานขึ้นหรือก่อให้เกิดความล่าช้าใน

การผลิตชิ้นงานเพ่ือส่งมอบลูกค้า เนื่องจากการกระจายของการรอขึ้นผลิตในแต่ละเครื่องจักรอาจจะ

ไม่เท่ากัน ส่งผลให้เกิดเวลาว่างงานในบางเครื่องจักรและเกิดการรองานในอีกเครื่องจักรหนึ่งที่อยู่ใน

กลุ่มเครื่องจักรเดียวกัน อีกทั้งวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานยังท าให้สูญเสียเวลาปรับตั้ง

เครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่มากกว่าเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนที่ได้พัฒนาขึ้น แต่วิธีการวาง

แผนการผลิตของโรงงานอาจจะใช้งานได้โดยไม่ส่งผลกระทบต่อก าหนดการส่งมอบชิ้นงาน เมื่อภาระ

การใช้ก าลังการผลิตชิ้นงานที่น้อย หรือเมื่อปริมาณความต้องการชิ้นงานมีการกระจายการผลิตในทุกๆ

เครื่องจักรที่ได้จัดกลุ่มชิ้นงานไว้มีจ านวนที่ใกล้เคียงกัน แต่เนื่องจากธรรมชาติอุตสาหกรรมยานยนต์

นั้นถือก าหนดการส่งมอบชิ้นงานเป็นเงื่อนไขส าคัญที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนจ าเป็นที่จะต้องผลิตชิ้นงานให้เสร็จ

ตามที่ก าหนด ดังนั้น การใช้วิธีการวางแผนของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่ได้

พัฒนาขึ้นนี้ ย่อมส่งผลลัพธ์ด้านเวลาปิดงานที่ดีกว่าหรืออาจกล่าวได้ว่า ผลลัพธ์ที่ได้จากระบบนั้น

ก่อให้เกิดโอกาสผลิตชิ้นงานล่าช้าที่ลดลงและยังสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ ตลอดจนยัง
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สามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้ตามมาอีกด้วย ที่น าไปสู่การลดต้นทุนการผลิต

ชิ้นงานลงได้ 

อย่างไรก็ตามระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่ท าการออกแบบนั้น ท าการ

ออกแบบระบบภายใต้เงื่อนไขของกระบวนการผลิตของโรงงานเพียงโรงงานเดียว ซึ่งในแต่ละโรงงาน

อาจจะมีเงื่อนไขหรือข้อก าหนดของกระบวนการผลิต นโยบายการผลิตที่แตกต่างกัน ตลอดจน

ลักษณะความต้องการของลูกค้าที่แตกต่างกันจากโรงงานที่ยกตัวอย่าง หากมีการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไข

หรือข้อก าหนดของกระบวนการผลิตที่ไม่เหมือนกับหรือใกล้เคียงที่ได้ออกแบบระบบไว้ ก็จ าเป็นที่

จะต้องท าการปรับปรุงรูปแบบการวางแผนการผลิตให้เหมาะสมและสอดคล้องต่อไป 
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บทที ่8  
สรุป ลงานวิจัย 

 

8.1  ลงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้ได้น าเสนอระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยการออกแบบกระบวนการตัดสินใจส าหรับกระบวนการ
วางแผนการผลิตและระบบสารสนเทศสนับสนุนการวางแผนการผลิต เพ่ือรองรับปริมาณความ
ต้องการชิ้นงานที่มีการปรับเปลี่ยนบ่อยครั้งหรือทราบปริมาณความต้องการกระชั้นชิด ซึ่งเป็นผลที่เกิด
จากการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) ของผู้ประกอบรถยนต์ ซึ่งกระบวนการผลิตชิ้นงาน
ประกอบด้วย 5 กระบวนการผลิต และชิ้นงานแต่ละชิ้นงานมีความต้องการกระบวนการผลิตที่
แตกต่างกัน อีกทั้งอัตราการผลิตแต่ละกระบวนการผลิตที่มีความแตกต่างกัน นอกจากจะมีความ
แตกต่างของอัตราการผลิตแต่ละกระบวนการผลิตแล้วนั้น ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปยังมีอัตราการผลิต
ชิ้นงานหลายค่าแตกต่างกันภายในกลุ่มเครื่องจักรที่มีขนาดเท่ากันที่สามารถผลิตชิ้นงานได้ นอกจากนี้
การที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนได้รับข้อมูลปริมาณความต้องการที่กระชั้นชิด ความหลากหลายของเส้นทางการ
ผลิต และความหลากหลายของอัตราการผลิตแล้ว จ านวนแม่พิมพ์ที่ใช้ในการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานของแต่
ละชิ้นงานที่มีเพียงแม่พิมพ์เดียวยังเป็นอีกข้อจ ากัดหนึ่งในการเลือกวางแผนการผลิตให้สามารถผลิต
ชิ้นงานทันตามก าหนดส่งได้ เนื่องจากแม่พิมพ์มีมูลค่าที่สูงมาก 
 ธรรมชาติของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต์ นอกจากจะมีความ
หลากหลายของเส้นทางการผลิต อัตราการผลิต และระยะเวลาการรับข้อมูลที่กระชั้นชิดแล้วนั้น ยังมี
ความหลากหลายของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานอีกด้วย ที่ส่งผลให้เกิดความซับซ้อนของการวาง
แผนการผลิตเพ่ิมมากขึ้น ซึ่งความหลากหลายหรือความแตกต่างกันของวัตถุดิบนี้ยังส่งผลต่อปริมาณ
การสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต กล่าวคือ หากผู้วางแผนผลิตท าการตัดสินใจ
วางแผนผลิตไม่เหมาะสม จะส่งผลกระทบต่อเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรและวัตถุดิบที่สูญเสีย
จากการเปลี่ยนรุ่นการผลิตในปริมาณที่มากและส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตชิ้นงานที่เพ่ิมสูงขึ้น
ตามมาด้วย ดังนั้น ธรรมชาติของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกจึงมักผลิตชิ้นงานครั้งละจ านวน
มากๆ เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
 จากธรรมชาติของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกที่กล่าวมานี้ จึงน าไปสู่แนวคิดส าหรับ
การวางแผนการผลิต เพ่ือลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดจากการ
เปลี่ยนรุ่นการผลิต โดยระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่น าเสนอประกอบด้วย 2 ส่วน 
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คือ การพัฒนากระบวนการวางแผนการผลิต และการพัฒนาระบบสารสนเทศสนับสนุนกระบวนการ
วางแผนการผลิต วิธีการวางแผนการผลิตสามารถแบ่งขั้นตอนการท างานหลักได้เป็น 3 ขั้นตอน คือ 
ขั้นตอนการจัดล าดับความส าคัญของเส้นทางการผลิตชิ้นงาน ขั้นตอนการจัดสรรงานลงเครื่องจักร 
และขั้นตอนการปรับปรุงค าตอบของแผนการผลิต โดยใช้เวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) เป็น
เกณฑ์หรือตัวชี้วัดของการตัดสินใจวางแผนการผลิต การลดเวลาปิดงานของการผลิตจะมาจากการลด
เวลาการปรับตั้งเครื่องจักรและการเลือกจัดสรรงานลงเครื่องจักรให้มีเวลาปิดงานการผลิตที่ต่ า 
จากนั้นจะท าการสลับล าดับการผลิตชิ้นงานในแต่ละเครื่องจักรอีกครั้งหนึ่งเพ่ือปรับปรุงล าดับกการ
ผลิตให้สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรได้เพ่ิมขึ้น ซึ่งการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรนี้จะส่งให้เวลา
ปิดงานของการผลิตลดลงตามมาอีกด้วยเช่นกัน 
 ผลการทดสอบระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตที่น าเสนอนี้ โดยใช้เวลาปิดงาน
ของการผลิตเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการวางแผนการผลิต จากการน าเสนอแบบจ าลอง
สถานการณ์ในสถานการณ์ที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตทั้ง 3 แบบ คือ น้อยกว่าปกติ ปกติ และ
มากกว่าปกติ ด้วยจ านวนการสั่งผลิตชิ้นงาน 20 และ 50 รายการ ในรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการ
ผลิต 3 รูปแบบที่น่าจะเกิดขึ้นของโรงงานตัวอย่าง ก็เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของกระบวนการวาง
แผนการผลิต ซึ่งจากการทดลองพบว่า กระบวนการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุงในการวาง
แผนการผลิตจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ สามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตลงได้เฉลี่ย 15.7%ของ
ทุกสถานการณ์การทดสอบ แต่ยังไม่สามรถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรในสถานการณ์ที่มีภาระการใช้
ก าลังการผลิตมากกว่าปกติของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตชิ้นงานที่ 1 และในการวางแผนการ
ผลิตจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ สามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตลงได้เฉลี่ย 28.5% แต่ยังไม่
สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ จึงได้ท าการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตขึ้นให้สามารถ
ตอบสนองวัตถุประสงค์ของธรรมชาติอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติกที่ต้องการให้มีเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรที่น้อยและยังสามารถส่งชิ้นงานได้ทันก าหนดส่งมอบลูกค้า โดยการปรับปรุงวิธีการวาง
แผนการผลิตจะท าการปรับปรุงในขั้นตอนการจัดตารางการผลิตจากเดิมที่จะเลือกจัดสรรงานไปยัง
เครื่องจักรที่พร้อมผลิตก่อน แต่จะท าการปรับปรุงโดยการเลือกจัดสรรชิ้นงานที่มีวัตถุดิบเหมือนหรือ
อยู่ในกลุ่มเดียวกันให้ท าการผลิตต่อกัน ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของวิธีการวาง
แผนการผลิตในส่วนของการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
 ผลจากการทดสอบวิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการวาง
แผนการผลิตของโรงงานด้วยจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ ให้ผลความสามารถในการลดเวลาปิดงาน
ของการผลิตลงได้เท่ากับวิธีการวางแผนการผลิตก่อนปรับปรุง และสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร
ลงได้ทุกสถานการณ์การทดสอบเฉลี่ย 32.8% พร้อมทั้งยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้
เฉลี่ยถึง 59.7% และในการทดสอบวิธีการวางแผนการผลิตจพนวนสั่งผลิต 50 รายการ สามารถลด
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เวลาปิดงานของการผลิตได้เท่ากับวิธีการวางแผนการผลิตก่อนปรับปรุงเช่นกัน และยังสามารถลด
เวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงเฉลี่ยถึง 29.3% พร้อมทั้งสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงเฉลี่ยมาก
ถึง 61.9% ของทุกสถานการณ์การทดสอบ การปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิตที่ท าให้สามารถลด
เวลาปรับตั้งเรื่องจักรลงได้ เนื่องมาจากชิ้นงานมีความหลากหลายกันทางด้านวัตถุดิบ ท าให้เมื่อ
จ านวนสั่งผลิตมากขึ้น ก็จะมีทางเลือกหรือโอกาสของวัตถุดิบภายในกลุ่มของเครื่องจักรที่จะสามารถ
จัดกลุ่มของวัตถุดิบได้เพ่ิมมากข้ึนตามมาด้วย 
 จากผลการทดสอบประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตในแบบจ าลองสถานการณ์ต่างๆ พบว่า 
วิธีการวางแผนผลิตที่ได้พัฒนาขึ้นนี้ให้ผลลัพธ์ที่ดีกว่าวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงาน โดยผลลัพธ์
ของวิธีการวางแผนผลิตที่สามารถลดลงได้ คือ เวลาปิดงานของการผลิต เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และ
ปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติก ดังนั้น หากโรงงานได้น าวิธีการวางแผนผลิตที่พัฒนาขึ้นนี้ไป
ประยุกต์ใช้ก็ย่อมส่งผลดีต่อโรงงานทั้งการลดเวลาปิดงานของการผลิตที่ลดลง และมีปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบที่ลดลงนี้ยังส่งผลต่อต้นทุนการผลิตที่ลดลงได้ 
 
8.2 ปัญหาและอุปสรรคที่พบ 

การน าข้อมูลลักษณะความต้องการชิ้นงานที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกได้รับจากลูกค้าน ามา

ทดสอบประสิทธิภาพการท างานของระบบนั้น ทางโรงงานถือว่าข้อมูลส่วนนี้เป็นข้อมูลส าคัญ ไม่

สามารถเผยแพร่หรือให้ข้อมูลแก่บุคคลภายนอกได้ จึงส่งผลให้ไม่สามารถท าการปรับปรุงวิธีการวาง

แผนการผลิตและทดสอบลักษณะความต้องการของลูกค้าที่เกิดขึ้นจริงได้ ผู้วิจัยจึงได้น าบทสัมภาษณ์

ลักษณะข้อมูลความต้องการชิ้นงานมาสร้างสถานการณ์การทดสอบ และประเมินประสิทธิภาพของ

ระบบ  

 

8.3 ข้อเสนอแนะงานวิจัย 

ส าหรับระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตนี้ยังมีแนวทางการปรับปรุงค าตอบ เพ่ือ

ลดเวลาปิดงานของการผลิตของการวางแผนการผลิตให้ดียิ่งขึ้น และข้อมูลความต้องการที่น ามาใช้ใน

งานวิจัยนี้เป็นเพียงการสร้างรูปแบบของข้อมูลจากบทสัมภาษณ์เท่านั้น ซึ่งอาจจะสอดคล้องหรือ

เหมาะสมกับลักษณะความต้องการของลูกค้าบางรูปแบบเท่านั้น เพ่ือให้ระบบมีประสิทธิภาพในการ

ท างานมากที่สุดควรศึกษารูปแบบที่อาจเกิดขึ้นได้หรือเกิดขึ้นจริงในกลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกมาก

ยิ่งขึ้น 
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หน้าจอแสดง ล (User interface : UI) 
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หน้าจอแสดง ล (User interface : UI) 

 การน าข้อมูลหรือผลลัพธ์จากระบบมาใช้ในการวิเคราะห์และพัฒนาการท างานหรือการวาง

แผนการผลิตให้ดียิ่งขึ้นนั้น จ าเป็นที่จะต้องมีรูปแบบที่สามารถเข้าใจง่าย สะดวกในการค้นหาข้อมูล 

เพ่ือช่วยให้การท างานภายในองค์กรมีความทันสมัยหรือมีการปฏิบัติงานได้สะดวก และเป็นมาตรฐาน

ในการท างานยิ่งขึ้น หน้าจอแสดงผลของระบบจะแสดงผลและการท างานของแต่ละหน้างอการท างาน 

มีดังต่อไปนี้ 

1. กลุ่มหน้าจอน าเข้าข้อมูลที่จ าเป นต่อการวางแ นการ ลิต 

 หากมีการจัดเก็บข้อมูลที่ไม่เหมาะสม ไม่ครบถ้วนหรือไม่สามารถน ามาใช้ในการวางแผนการ

ผลิตได้นั้น จะส่งผลท าให้ระบบวางแผนการผลิตท าการวางแผนไม่ถูกต้องหรือสอดคล้องกับความ

ต้องการที่เกิดขึ้น กลุ่มหน้าจอการน าเข้าข้อมูลที่จ าเป็นต่อการวางแผนการผลิต โดยหน้าจอการ

ท างานส่วนน าเข้านี้ผู้ใช้งานสามารถค้นหาชิ้นงาน (Search) กรองข้อมูล (Filter data) น าเข้าข้อมูล

ชิ้นงาน (Import) บันทึกหรือส่งออกข้อมูล (Download) และสั่งพิมพ์ข้อมูล (Print)  จะประกอบด้วย 

1.1 ข้อมูลชิ้นงาน (Item Data) 

 เป็นข้อมูลที่ส าคัญและส่งผลกระทบโดยตรงต่อการวางแผนการผลิต ซึ่งสามารถแบ่งหน้าจอ

การท างานได้เป็น 2 หน้าจอการท างานย่อย คือ  

1.1.1 หน้าจอแสดงผลรายชื่อชิ้นงานทั้งหมด รายละเอียดหน้าจอแสดงผลในส่วนนี้จะแสดง

ข้อมูลชิ้นงานที่ผู้ใช้งานจ าเป็นต้องทราบเพ่ือให้สะดวกต่อการใช้งาน ได้แก่ รหัส

ชิ้นงาน (Product code) ชื่อชิ้นงาน (Product name) รหัสลูกค้า (Customer 

code) ประเภทการผลิต (Route) และวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการฉีดขึ้นรูปและพ่น

สีชิ้นงาน 
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รูปที่  1 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลรายชื่อชิ้นงานทั้งหมด 
 

1.1.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลชิ้นงาน เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถใช้งานได้อย่าง

สะดวกในการสร้างหรือแก้ไขข้อมูลชิ้นงาน ตลอดจนการบันทึกข้อมูลที่ครบถ้วนใน

การน าข้อมูลไปใช้ในการวิเคราะห์หรือวางแผนการผลิต ในการสร้างหรือแก้ไขข้อมูล

ชิ้นงานนั้นระบบจะให้ผู้ใช้งานท าการเลือกข้อมูลรหัสลูกค้า ประเภทการผลิตชิ้นงาน 

(Route) รหัสวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Injection raw material) และ

รหัสวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการพ่นสี (Paint raw material code) เพ่ือให้ระบบจะ

ท าการดึงข้อมูลรายละเอียดที่ท าการเลือกไว้น ามาแสดงให้ทัน จากนัน้ผู้ใช้งานต้อง

ท าการบันทึกหรือสร้างชื่อชิ้นงาน (Product name) และรหัสชิ้นงาน (Product 

code) ให้ถูกต้อง เมื่อท าการสร้างหรือแก้ไขข้อมูลชิ้นงานเสร็จแล้วนั้นสามารถท า

การบันทึกข้อมูลได้ 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Item Data > Item data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit dataItem data

ล าดับ
(No.)

รหัสลูกค้า
(Customer code)

ช่ือช้ินงาน
(Product name)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

PrintDownload

ประเภทการผลิต
(Route) PaintInjection

Material code

Search

ชื่อชิ้นงาน Import

Order/Demand

Warehouse
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รูปที่  2 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลชิ้นงาน 
 
1.2 ข้อมูลวัตถุดิบ (Raw material data) 

 เช่นเดียวกับหน้าจอการท างานส่วนข้อมูลชิ้นงาน ที่จะประกอบด้วยหน้าจอการท างานย่อย 2 
ส่วน เพ่ือให้ผู้ใช้งานท าการใช้งานได้อย่างสะดวกและลดความผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลในส่วน
ต่างๆ 

1.2.1 หน้าจอแสดงผลรายชื่อวัตถุดิบทั้งหมด โดยรายละเอียดหน้าจอการแสดงผลข้อมูล

วัตถุดิบที่จ าเป็นและสะดวกต่อการค้นหาข้อมูล ซึ่งประกอบด้วย รหัสวัตถุดิบ (Raw 

material code) ชื่อวัตถุดิบ (Raw material name) รหัสผู้จัดหา (Supplier code) 

และระยะเวลาการจัดหา (Lead time) 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data  > Item data >Create/Edit data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit data

Search

Item data

Customer codeCustomer code : ,

Product name :

Product code :

R/M codeInjection R/M code : ,

R/M codePaint R/M code : ,

Route typeRoute type :

Save
Order/Demand

Warehouse
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รูปที่  3 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลรายชื่อวัตถุดิบทั้งหมด 
 

1.2.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดวัตถุดิบ ในส่วนนี้ระบบจะเพ่ิมแผนที่ (Map) 

ในการระบุต าแหน่งสถานที่ตั้งของผู้จัดหาวัตถุดิบด้วย เพ่ือให้ผู้ใช้งานสะดวกในการ

น าไปใช้ต่อไป 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Raw material data > Raw material data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit dataRaw material data

ล าดับ
(No.)

รหัสผู้จัดหา
(Supplier code)

ช่ือวัตถุดิบ
(Raw material name)

รหัสวัตถุดิบ
(Raw material code)

PrintDownload

ระยะเวลาการจัดหา
(Lead time)

Search

ชื่อว ัตถุดิบ Import

Order/Demand

Warehouse
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รูปที่  4 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดวัตถุดิบ 
 
1.3 ข้อมูลลูกค้า (Customer data) 

 ในแต่ละลูกค้าอาจจะมีที่อยู่หรือสถานที่ส าหรับจัดส่งชิ้นงานมากกว่า 1 สถานที่ การบันทึก
หรือจัดเก็บข้อมูลที่เหมาะสมและถูกต้อง ก็จะท าให้ผู้ใช้งานสะดวกในการจัดส่งและลดความผิดพลาด
ในการจัดส่งได้ ซึ่งประกอบด้วยหน้าจอการท างาน 2 ส่วนย่อยเช่นกัน คือ 

1.3.1 หน้าจอแสดงผลรายชื่อลูกค้าท้ังหมด จะแสดงข้อมูลเกี่ยวกับ รหัสลูกค้า (Customer 

code) ชื่อลูกค้า (Customer name) สถานที่จัดส่งชิ้นงาน (Delivery plant) ซึ่งจะ

ท าให้ผู้ใช้งานสะดวกในการค้นหาและมีข้อมูลที่จ าเป็นเท่านั้นที่น ามาแสดงผล 
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รูปที่  5 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลรายชื่อลูกค้าท้ังหมด 
 

1.3.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดลูกค้า เพ่ือลดความผิดพลาดและสะดวกใน

การค้นหาเส้นทางการเดินทางไปยังสถานที่ตั้งหรือส่งชิ้นงาน ระบบจะให้ผู้ใช้งานท า

การบันทึกสถานที่ตั้ง (Mark location) ในแผนที่ (Map) 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Customer data > Customer data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit dataCustomer data

ล าดับ
(No.)

สถานท่ีจัดส่งช้ินงาน
(Delivery Plant)

ช่ือลูกค้า
(Raw material name)

รหัสลูกค้า
(Customer code)

PrintDownload

Search

ชื่อลูกค้า Import

Order/Demand

Warehouse
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รูปที่  6 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดลูกค้า 
 
1.4 ข้อมูลผู้จัดหาวัตถุดิบ (Supplier data) 

 การท างานของหน้าจอการแสดงผลนี้เช่นเดียวกับการท างานในส่วนอ่ืนที่กล่าวมาข้างต้น ซึ่ง
ประกอบด้วยหน้าจอการท างานย่อย 2 หน้าจอการท างาน คือ  

1.4.1 หน้าจอแสดงผลรายชื่อผู้จัดหาวัตถุดิบทั้งหมด ระบบจะแสดงผลข้อมูล รหัสผู้จัดหา

วัตถุดิบ  (Supplier code) ชื่ อผู้ จั ดหาวัตถุดิบ  (Supplier name) สถานที่ ตั้ ง 

(Address) และระยะเวลาจัดหาวัตถุดิบ (Delivery lead time) ที่เหมาะสมและ

สะดวกต่อการค้นหา น าข้อมูลไปใช้งานหรือวิเคราะห์ 
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รูปที่  7 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลรายชื่อผู้จัดหาวัตถุดิบทั้งหมด 
 

1.4.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดผู้จัดหาวัตถุดิบ เพ่ือให้ผู้ใช้งานท าการจัดเก็บ

ข้อมูลที่เป็นระบบ ครบถ้วน และมีการจัดเก็บข้อมูลที่เป็นรูปแบบเดียวกันในทุกๆ

ผู้ใช้งาน ระบบจึงได้จัดท ารูปแบบการสร้างและบันทึกข้อมูลผู้จัดหาวัตถุดิบเฉพาะที่

ผู้ใช้งานจ าเป็นที่จะต้องทราบหรือเป็นประโยชน์และสะดวกต่อการน าข้อมูลไปใช้ 

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Supplier data > Supplier data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit dataSupplier data

ล าดับ
(No.)

ช่ือผู้จัดหาวัตถุดิบ
(Supplier name)

รหัสผู้จัดหาวัตถุดิบ
(Supplier code)

PrintDownload

Search

ชื่อลูกค้า Import

Order/Demand

สถานท่ีต้ัง
(Address)

ระยะเวลาการจัดหา
(delivery lead time)

Warehouse
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รูปที่  8 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขรายละเอียดผู้จัดหาวัตถุดิบ 
 
1.5 ข้อมูลความสามารถและอัตราการผลิตของเครื่องจักร (Bill of machine)  

 เป็นอีกหนึ่งข้อมูลที่มีความส าคัญต่อการค านวณหรือข้ันตอนการวางแผนการผลิตในระบบ 
1.5.1 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงาน เพ่ือให้ผู้ใช้งานสะดวกและรวดเร็วใน

การจัดเก็บหรือน าเข้าข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานแต่ละกระบวนการผลิต ระบบจึง

ออกแบบให้ผู้ใช้งานสามารถน าเข้าข้อมูลในรูปแบบเอกสาร (Upload file) น าส่ง

เอกสารออกจากระบบ (Download) หรือสามารถสั่งพิมพ์ข้อมูล (Print) ได ้

Supporting System for Production Planning

Menu Information data > Supplier data > Create/Edit data

Information data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

  Item data

  Raw material data

Bill of Machine

  Customer data

Setup Correlation

  Supplier data

Create/Edit data

Search

Supplier data

Supplier Code :

Supplier name :

Address :

LTDelivery lead time :

Save

แขวง/อ าเภอ จังหวัด

Order/Demand

, Deliver every...

Warehouse
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รูปที่  9 ตัวอย่างหน้าจอการน าเข้าข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงาน 
 

1.5.2 หน้าจอการแสดงผลข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานในแต่ละกระบวนการผลิต เพ่ือให้

ผู้ใช้งานที่เกี่ยวข้องสามารถค้นหาข้อมูลที่เกี่ยวข้องในการผลิตหรือน าข้อมูลที่

เกี่ยวข้องกับอัตราการผลิตชิ้นงานมาวิเคราะห์หรือใช้ประโยชน์ในการปรับปรุงการ

ท างานของโรงงาน ระบบที่ได้ท าการพัฒนาขึ้นนี้จะช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถค้นหา

ข้อมูลที่สะดวก รวดเร็วต่อการน าข้อมูลนั้นไปวิเคราะห์ โดยหน้าจอการท างานนี้จะ

ประกอบด้วยรายละเอียดดังนี้ รหัสชิ้นงาน (Product code) ชื่อชิ้นงาน (Product 

name) รหัสวัตถุดิบ (Raw material code) ชื่อเครื่องจักรที่สามารถผลิตชิ้นงานได้ 

(Machine name) อัตราการผลิตชิ้นงาน (Production rate) และอัตราการผลิต

ชิ้นงานเสีย (%NG rate) ในแต่ละเครื่องจักร 

 
 

Supporting System for Production Planning

Menu Bill of Machine > Import data

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Setup Correlation

Import data

Search

Order/Demand

Information data

Bill of Machine

Production rate Injection machine Upload DownloadChoose file Print

  Import data

  Injection machine

  Press machine

  Paint machine

  Assembly line

Production rate Press machine Upload DownloadChoose file Print

Production rate Paint machine Upload DownloadChoose file Print

Production rate Assembly line Upload DownloadChoose file Print

Warehouse
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รูปที่  10 ตัวอย่างหน้าจอการแสดงผลข้อมูลอัตราการผลิตชิ้นงานในแต่ละกระบวนการผลิต 
 
1.6 ข้อมูลความสัมพันธ์การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Correlation) 

 เพ่ือให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์การวางแผนการผลิตของระบบที่ได้ออกแบบขึ้น จ าเป็นที่
จะต้องมีข้อมูลในส่วนของการปรับตั้งเครื่องจักรทั้งในด้านของเวลาและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจาก
การปรับตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุ่นการผลิต ซึ่งข้อมูลความสัมพันธ์นี้ในหลายๆโรงงานอาจไม่มีการ
เก็บข้อมูลไว้ แต่เป็นสิ่งส าคัญในการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติก โดยระบบ
จะอ านวยความสะดวกให้ผู้ใช้งานสามารถน าเข้าข้อมูลในรูปแบบเอกสาร Excel ได ้ซึ่งผู้ใช้งานจ าเป็น
ที่จะต้องน าเข้าข้อมูลในส่วนการปรับตั้งเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการผลิตให้ครบถ้วนและถูกต้อง 
เพ่ือให้ผลการจัดตารางการผลิตที่ระบบแนะน ามีความแม่นย าที่สุด ดังแสดงรายละเอียดรูปแบบการ
น าเข้าข้อมูลความสัมพันธ์การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Correlation) 

 

Supporting System for Production Planning

Menu Bill of Machine > Injection machine

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Setup Correlation

Production rate

Search

Order/Demand

Information data

Bill of Machine

  Import data

  Injection machine

  Press machine

  Paint machine

  Assembly line

ล าดับ
(No.)

ช่ือเคร่ืองจักร 
(Machine name)

ช่ือช้ินงาน
(Product name)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

PrintDownload

อัตราการผลิต
(pcs/hr)

อัตราชิ้นงานเสีย 
(%NG rate)

ชื่อเครื่องจักร Import

รหัสวัตถุดิบ
(Raw material code)

Warehouse
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รูปที่  11 ตัวอย่างข้อมูลความสัมพันธ์การปรับตั้งเครื่องจักร 
 
1.7 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณความต้องการ 

 ระบบจะท าการแยกส่วนการน าเข้าข้อมูลความต้องการชิ้นงานออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนข้อมูล
ความต้องการลูกค้าหรือกล่าวได้ว่าข้อมูลวามต้องกาชิ้นงานที่โรงงานดั้บจากลูกค้า และส่วนข้อมูลการ
สั่งผลิตชิ้นงานโรงงาน เพ่ือให้ผู้ใช้งานสะดวกและลดความผิดพลาดในการน าเข้าข้อมูล ระบบได้
ออกแบบในการเลือกข้อมูลในการน าเข้า (Choose file) การส่งออกข้อมูล (Download) ตลอดจน
การพิมพ์ (Print) เพ่ือผู้ใช้งานสามารถน าข้อมูลไปวิเคราะห์ต่อไป 

1.7.1 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลความต้องการลูกค้า ประกอบด้วย 2 หน้าจอการท างานย่อย 

คือ 

1.7.1.1 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลความต้องการลูกค้า โดยแต่ละลูกค้าจะมีรูปแบบ

การน าส่งข้อมูลที่แตกต่างกัน หากมีการน าข้อมูลเข้าระบบและอยู่ใน

รูปแบบที่เหมาะสมในแต่ละลูกค้าก็จะสามารถลดความผิดพลาดของ

ผู้ใช้งานในการน าเข้าข้อมูลได ้

 

Supporting System for Production Planning

Menu Setup correlation > Injection

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Import data

Search

Order/Demand

Information data

Machine size (A to K) Upload DownloadChoose file Print

Machine size (M to Z) Upload DownloadChoose file Print

Bill of Machine

Setup Correlation

  Paint

  Injection

Warehouse
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รูปที่  12 ตัวอย่างหน้าจอการน าเข้าข้อมูลความต้องการลูกค้า 
 

1.7.1.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลความต้องการลูกค้า หน้าจอการท างานนี้

สร้างขึ้นเพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลงของข้อมูลที่อาจเกิดขึ้นได้หรือมีความ

ต้องการชิ้นงานด่วนจากลูกค้า ข้อมูลที่จ าเป็นในการสร้างข้อมูลความ

ต้องการจะประกอบด้วย รหัสลูกค้า (Customer code) และรบบจะท าการ

ดึงข้อมูลชื่อลูกค้ามาแสดงตามฐานข้อมูลที่บันทึกไว้ จากนั้นระบบจะท าการ

สร้างหมายเลยความต้องการ (Order number) เพ่ือสะดวกในการติดตาม

การผลิตชิ้นงานในแต่ละหมายเลยความต้องการ และท าการกรอกรหัส

ชิ้นงาน จ านวน และก าหนดการส่งที่ลูกค้าต้องการหรือก าหนด เมื่อท าการ

สร้างหรือแก้ไขแล้วนั้น ผู้ใช้งานต้องท าการบันทึกการท างานดังกล่าวโดย

การกดบันทึก (Save) เพ่ือให้ระบบน าข้อมูลที่ท าการสร้างหรือแก้ไขนี้ไป

ค านวณการวางแผนการผลิตต่อไป 

 

Supporting System for Production Planning

Menu Order/Demand > Customer order > Import order

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Import order

Search

Information data

Customer order Upload DownloadChoose file Print

Bill of Machine

  Production order

  Customer order

Setup Correlation

Order/Demand

Create/Edit order
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รูปที่  13 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลความต้องการลูกค้า 
 

1.7.2 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน เมื่อทราบความต้องการลูกค้า

แล้วนั้นระบบจะท าการค านวณปริมาณสั่งผลิต เพ่ือให้สะดวกแก่การท างานของ

ผู้ ใช้งาน หากบางโรงงานมีการค านวณหรือก าหนดปริมาณการสั่ งผลิตเอง

เช่นเดียวกับหน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณความต้องการลูกค้า ระบบได้ออกแบบ

หน้าจอการท างานรองรับการน าเข้าข้อมูลปริมาณการผลิตและหน้าจอการสร้างหรือ

แก้ไขปริมาณการสั่งผลิต เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมและยืดหยุ่นในการใช้งานของ

ผู้ใช้งานระบบเอง 

1.7.2.1 หน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน การท างานหน้าจอการ

ท างานจะมีลักษณะการท างานเช่นเดียวกับหน้าจอการท างานในส่วนการ

น าเข้าข้อมูลความต้องการลูกค้า ที่สามารถเลือกข้อมูลน าเข้า ส่งออกข้อมูล

หรือการสั่งพิมพ์ข้อมูลได้ โดยรูปแบบข้อมูลที่น าเข้าเพ่ือให้ระบบสามารถ

น าไปค านวณการวางแผนการผลิต จะประกอบด้วย รหัสชิ้นงาน (Product 

Supporting System for Production Planning

Menu Order/Demand > Customer order > Create/Edit order

Scheduling plan
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Bill of Materials

Create/Edit order

Search
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Bill of Machine

  Production order

  Customer order

Setup Correlation
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Import order

Customer Code :

Customer name :

Order number :

ล าดับ
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(Due date)

ช่ือช้ินงาน
(Product name)

รหัสช้ินงาน
(Product code)
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Delivery to plant number :

Warehouse Save
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code) ชื่อชิ้นงาน (Product name) จ านวนที่ต้องการสั่งผลิต (Production 

quantity) และก าหนดการผลิตชิ้นงานเสร็จ (Production due date) 

 

 

รูปที่  14 ตัวอย่างหน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน 
 

1.7.2.2 หน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน ในส่วนหน้าจอ

การท างานนี้ก็เช่นเดียวกับหน้าจอการสร้างและแก้ไขปริมาณความต้องการ

ลูกค้า คือ ผู้ใช้งานสามารถสร้างและแก้ไขปริมาณความต้องการผลิตได้ เมื่อ

ท าการแก้ไขหรือสร้างเสร็จแล้วนั้นให้ท าการบันทึกการแก้ไข (Save) 

จากนั้นให้ผู้ใช้งานกลับไปหน้าจอการน าเข้าข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน 

แล้วท าการปรับปรุงข้อมูลการสั่ งผลิต  (Update production order) 

เพ่ือให้ระบบท าการจดจ าค่าการสั่งผลิตใหม่ในการค านวณการวางแผนการ

ผลิต 

 

Supporting System for Production Planning

Menu Order/Demand > Production order > Import order

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Import order

Search

Information data

Production order Upload DownloadChoose file Print

Bill of Machine

  Production order

  Customer order

Setup Correlation

Order/Demand

Create/Edit order

Update production order

Warehouse
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รูปที่  15 ตัวอย่างหน้าจอการสร้างและแก้ไขข้อมูลปริมาณการสั่งผลิตชิ้นงาน 
 
2. กลุ่มหน้าจอแสดง ลการวางแ นการ ลิต 

 เป็นกลุ่มหน้าจอหลักของระบบที่แสดงผลการวางแผนการผลิตในแต่ละกระบวนการผลิต 
เพ่ือให้ผู้วางแผนการผลิตสะดวกในการออกใบสั่งผลิตในแต่ละเครื่องจักรและแต่ละกระบวนการผลิต 
เนื่องจากในแต่ละกระบวนการผลิตมีเงื่อนไขหรือข้อก าหนดที่แตกต่างกัน อีกท้ังยังมีเครื่องจักรจ านวน
มากที่ผู้วางแผนจะต้องท าการวางแผนการผลิต หากผู้วางแผนท าการวางแผนโดยลืมหรือละเลยการ
พิจารณาเงื่อนไขใดเงื่อนไขหนึ่งก็จะส่งผลกระทบในทุกกระบวนการที่เกี่ยวข้อง โดยหน้าจอการท างาน
ในส่วนนี้จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนการแสดงผล คือ ส่วนของการวางแผนการผลิตแต่ละขั้นตอนการผลิต 
และส่วนการติดตามแผนการผลิต (Control plan) 
 
2.1 หน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิตกระบวนการผลิต 

 หน้าจอการแสดงผลการวางแผนการผลิตจะแยกตามกระบวนการผลิตที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน
ทั้งหมด เช่น กระบวนการฉีดขึ้นรูปพลาสติก (Injection molding) กระบวนการพ่นสี  (Paint) 
กระบวนการประกอบชิ้นงาน (Assembly) ตลอดจนกระบวนการส่งชิ้นงานไปจ้างผลิต (Outsource) 

Supporting System for Production Planning

Menu Order/Demand > Customer order > Edit/Create order

Scheduling plan

Report

Close Window

Bill of Materials

Create/Edit order

Search

Information data

Bill of Machine

  Production order

  Customer order

Setup Correlation

Order/Demand

Import order

Production order number :

ล าดับ
(No.)

ก าหนดผารผลิตเสร็จ
(Production due date)

ช่ือช้ินงาน
(Product name)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

จ านวน
(Quantity)

Warehouse

Save
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2.1.1 หน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิต ผู้ใช้งานสามารถส่งออกแผนการผลิต 

(Download) หรือสั่งพิมพ์แผนการผลิต (Print) ที่ระบบแนะน าแผนการผลิตเพ่ือ

น าไปสั่งผลิตได้ โดยรายละเอียดภายในแผนการผลิตหรือใบสั่งผลิตนี้ ดังรูปที่ 16 

 

 

รูปที่  16 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลการวางแผนการผลิต 
 

2.1.2 หน้าจอการแก้ไขการวางแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่นในการวางแผนการผลิต

ผู้ใช้งานสามารถท าการแก้ไขแผนการผลิตที่ระบบแนะน าได้ ซึ่งเมื่อท าการแก้ไข

แผนการผลิตแล้วนั้น ผู้ใช้งานจ าเป็นที่จะต้องท าการบันทึกแผนการผลิต  (Save) 

และท าการปรับปรุงข้อมูล (Update production plan) เพ่ือให้ระบบท าการจดจ า

ค่าใหม่และท าการค านวณแผนการผลิตในกระบวนการผลิตใหม่ 

Supporting System for Production Planning

Menu Scheduling plan > Injection process > Production plan

Close Window

Bill of Materials

Create/Edit Production plan

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Scheduling plan

Production plan

Order/Demand

  Press process

  Injection process

  Paint process

  Assembly process

  Outsource process

  Control plan

PrintDownloadชื่อเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจ ักร 
(Machine name)

จ านวนสั่งผลิต
(Quantity)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

รหัสวัตถุดิบ
(Raw material code)

อัตราชิ้นงานเสีย 
(%NG rate)

ชื่อชิ้นงาน
(Product name)

เวลาเริ่มงาน
(Available time)

เวลาปรับเครื่องจ ักร
(Setup time)

Report

เวลาผลิตเสร็จ
(Finish time)

ก าหนดการผลิต
(Prod. Due date)

เวลาผลิตช้ินงาน
(Processing time)

Warehouse



 
 

 

130 

 

รูปที่  17 ตัวอย่างหน้าจอการแก้ไขการวางแผนการผลิต 
 
2.2 หน้าจอแสดงผลการติดตามแผนการผลิต (Control plan) 

 ระบบได้ท าการออกแบบหน้าจอแสดงผลการติดตามแผนการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานหรือ
หัวหน้างานสามารถติดตามแผนการผลิตของแต่ละชิ้นงานในแต่ละกระบวนการผลิตได้สะดวกยิ่งขึ้น 
โดยผู้ใช้งานสามารถส่งออกข้อมูล (Download) หรือสั่งพิมพ์ข้อมูลการแสดงผล (Print) ที่หน้าจอการ
ท างานนี้ได้ อีกทั้งหากมีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตในบางกระบวนการผลิต ผลการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตก็จะถูกส่งมายังหน้าจอการติดตามแผนการผลิตนี้ด้วยเช่นกัน 

Supporting System for Production Planning

Menu Scheduling plan > Injection process > Edit Production plan

Close Window

Bill of Materials

Production plan

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Scheduling plan

Edit Production plan

Order/Demand

  Press process

  Injection process

  Paint process

  Assembly process

  Outsource process

  Control plan

PrintDownloadชื่อเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจ ักร 
(Machine name)

จ านวนสั่งผลิต
(Quantity)

รหัสช้ินงาน
(Product code)

รหัสวัตถุดิบ
(Raw material code)

อัตราชิ้นงานเสีย 
(%NG rate)

ชื่อชิ้นงาน
(Product name)

เวลาเริ่มงาน
(Available time)

เวลาปรับเครื่องจ ักร
(Setup time)

เวลาผลิตเสร็จ
(Finish time)

ก าหนดการผลิต
(Prod. Due date)

Save Update Production plan

Report

เวลาผลิตช้ินงาน
(Processing time)

Warehouse
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3. หน้าจอแสดง ลการปรับตั งเคร ่องจักร 

 ระบบจะท าการค านวณระยะเวลาและปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการปรับตั้งเครื่องจักรที่

เกิดจากแผนการผลิตที่ได้ท าการวางแผนการผลิต เพ่ือให้ผู้ใช้งานหรือผู้วางแผนการผลิตตลอดจน

หัวหน้างานสะดวก สามารถน าข้อมูลไปใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงการท างานต่อไป โดยหน้า

จอแสดงผลการปรับตั้งเครื่องจักรนี้สามารถแบ่งออกเป็น 2 หน้าจอแสดงผลย่อย คือ 

 

3.1 หน้าจอแสดงผลการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละรอบการวางแผนการผลิต 

 เพ่ือให้เกิดความสะดวกและเข้าใจง่ายในการน าข้อมูลการปรับตั้งเครื่องจักรไปใช้งานต่อไป 

ระบบจะท าการแสดงข้อมูลการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละเครื่องจักร โดยแบ่งเป็น จ านวนครั้งโดยรวมใน

การปรับตั้งเครื่องจักร (หน่วยเป็นครั้ง) ระยะเวลารวมที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร (หน่วยเป็นชั่วโมง) 

และปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียโดยรวม (หน่วยเป็น กิโลกรัม) 

 

 

รูปที่  19 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละรอบการวางแผนการผลิต 
 

Supporting System for Production Planning

Menu Report > Setup report

Scheduling plan

Order/Demand

Close Window

Bill of Materials

Setup history

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Setup report

Production due date :

ล าดับ
(No.)

เวลาท่ีใช้ปรับต้ังเคร่ืองจักร
(ช่ัวโมง)

ช่ือเคร่ืองจักร
(Machine name)

กระบวนการผลิต
(Process)

จ านวนคร้ังในการปรับเคร่ืองจักร
(คร้ัง)

Report

การสูญเสียวัตถุดิบ
(กิโลกรัม)

Warehouse

PrintDownload
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3.2 หน้าจอประวัติการปรับตั้งเครื่องจักร 

 ระบบจะท าการบันทึกประวัติการปรับตั้งเครื่องจักรไว้ เพ่ือประโยชน์ในการวิเคราะห์และ
พัฒนาวิธีการวางแผนการผลิตต่อไป โดยระบบจะท าการเก็บประวัติการปรับตั้งเครื่องจักรนี้ไว้นาน 12 
เดือน เพ่ือไม่ให้มีข้อมูลที่ต้องจัดเก็บมากจนเกินไปที่อาจส่งผลต่อความเร็วในการประมวลผลของ
ระบบที่อาจเกิดข้ึนได ้

 

 

รูปที่  20 ตัวอย่างหน้าจอประวัติการปรับตั้งเครื่องจักร 
 

4. หน้าจอการแสดง ลการจัดเก บชิ นงาน (Warehouse) 

 ถือเป็นอีกหนึ่งหน้าจอที่ส าคัญและมีผลต่อการตัดสินใจวางแผนการผลิต ตลอดจนติดตาม
ชิ้นงานว่าชิ้นงานที่ท าการจัดเก็บอยู่นั้นมีการจองหรือผลิตเพ่ือรองรับหมายเลขความต้องการลูกค้าใด 
และหากมีระบบการรายงานการจัดเก็บชิ้นงานที่ทันสมัยและสะดวกในการท างาน ก็จะสามารถลด
ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการบันทึกจ านวนและต าแหน่งในการจัดเก็บชิ้นงาน หน้าจอการแสดงผล
การจัดเก็บชิ้นงานสามารถแบ่งเป็น 2 หน้าจอการท างานย่อย คือ 
 

Supporting System for Production Planning

Menu Report > Setup history

Scheduling plan

Order/Demand

Close Window

Bill of Materials

Setup report

Search

Information data

Bill of Machine

Setup Correlation

Setup history

ล าดับ
(No.)

เวลาท่ีใช้ปรับต้ังเคร่ืองจักร
(ช่ัวโมง)

ช่ือเคร่ืองจักร
(Machine name)

ก าหนดการผลิตเสร็จ
(Production due date)

จ านวนคร้ังในการปรับเคร่ืองจักร
(คร้ัง)

Report

การสูญเสียวัตถุดิบ
(กิโลกรัม)

Warehouse

กระบวนการผลิต
(Process)

PrintDownload
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4.1 หน้าจอแสดงรายการจัดเก็บชิ้นงานทั้งหมด 

 หน้าจอการท างานนี้ระบบจะท าการแสดงผลข้อมูลที่จ าเป็นต่อการค้นหาข้อมูล ซึ่ง
ประกอบด้วยข้อมูล รหัสชิ้นงาน (Product code) ชื่อชิ้นงาน (Product name) จ านวนชิ้นงานที่
จัดเก็บ (Inventory) พ้ืนที่จัดเก็บ (Location) ตลอดจนระบบจะท าการแสดงผลจ านวนชิ้นงานที่คาด
ว่าจะท าการจัดเก็บ (Plan inventory) เมื่อฝ่ายผลิตมีแผนสั่งผลิตและท าการผลิตชิ้นงานนั้นเสร็จ 
เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถติดามหรือวางแผนการจัดการปริมาณชิ้นงานที่จะท าการจัดเก็บหรือคาดว่าจะ
จัดเก็บนี้ได ้
 

 

รูปที่  21 ตัวอย่างหน้าจอแสดงรายการจัดเก็บชิ้นงานทั้งหมด 
 
4.2 หน้อจอแสดงรายละเอียดและการจองชิ้นงาน 

 ระบบจะท าการบันทึกและแสดงประวัติการเคลื่อนไหวชิ้นงานว่า ฝ่ายผลิตท าการผลิตชิ้นงาน
เสร็จและน าชิ้นงานเข้าจัดเก็บที่คลังสินค้าเมื่อใด ชิ้นงานที่มีารผลิตและจัดเก็บนั้นมีการจองความ
ต้องการของลูกค้าที่หมายเลขความต้องการใดบ้าง เพ่ือให้สะดวกในการควบคุมปริมาณการจัดเก็บ
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ชิ้นงานในคลังสินค้า ตลอดจนระบบจะแสดงต าแหน่งหรือพ้ืนที่ที่ท าการจัดเก็บชิ้นงานนั้นๆไว้ เพ่ือให้
ผู้ใช้งานสะดวกในการจัดชิ้นงานน าส่งลูกค้า 
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ภาค นวก ข. 

รายละเอียด ลการทดลอง 
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1. การเปรียบเทียบ ลการทดลองวิธีการวางแ นการ ลิต 

1.1 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของวิธีวางแผนการผลิต โดยการน าผลลัพธ์จ านวนสั่งผลิตชิ้นงาน 

20 รายการที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตเปรียบเทียบกับวิธีวางแผนการผลิต

ของโรงงานตัวอย่าง สามารถสรุปผลได้ ดังนี้ 

1.1.1 พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการจัด

ตารางการผลิตทั้งสองวิธี โดยด าเนินการทดลอง 15 ปัญหา ภายใต้การปรับค่าภาระ

การใช้ก าลังการผลิต (%Capacity machine) 3 ค่าก าลังการผลิต คือ น้อยกว่าปกติ

, ปกติ และ มากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราเส้นทางการผลิตที่ 1 – 3 ดังแสดงในรูป

ที่ 23 - 31 

 

 

รูปที่  23 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  24 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  25 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  26 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  27 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  28 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  29 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  30 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  31 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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 จากผลการทดลอง เมื่อเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตด้านเวลาปิดงานการผลิต

ของวิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตกับวิธีการวางแผนการ

ผลิตแบบ LPT และก าหนดเครื่องจักรผลิตชิ้นงานเพียงเครื่องเดียวของอัตราส่วนเส้นทางการผลิต

ชิ้นงานทั้ง 3 รูปแบบเมื่อมีจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ ที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตทั้ง 3 สถานการณ์

ข้างต้น พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนกระบวนการผลิตมีเวลาปิดงานที่ดีกว่า

วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานเฉลี่ยถึง 15.7% เนื่องจากวิธีการการก าหนดเครื่องจักรที่สามารถ

ผลิตชิ้นงานไว้เพียงเครื่องเดียวนั้น ท าให้อัตราการใช้งานเครื่องจักร (Utilization of machine) ไม่ดี 

กล่าวคือ บางเครื่องจักรมีชิ้นงานรอการผลิตที่เครื่องจักรนั้นมาก ในขณะที่บางเครื่องจักรในกลุ่ม

เครื่องจักรที่มีขนาดเท่ากันนี้ไม่มีงานรอการผลิตหรือเครื่องจักรหยุด ซึ่งการวางแผนของระบบจะ

พยายามให้เครื่องจักรที่อยู่ในกลุ่มเครื่องจักรมีการผลิตชิ้นงานตลอดเวลา 

 โดยวิธีการวางแผนการผลิตที่ออกแบบให้ผลของเวลาปิดงานของการผลิตที่ลดลงได้มากกว่า 

13% ในทุกภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity) และทุกรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ใช้

ทดสอบ ดังรูปที่ 7.1 

1.1.2 พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน 
(Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธี โดยด าเนินการทดลอง 15 
ปัญหา ภายใต้จ านวนการสั่งผลิตชิ้นงาน 20 รายการ การปรับค่าภาระการใช้ก าลัง
การผลิต (%Capacity machine) 3 สถานการณ์ และรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการ
ผลิตที่ทดสอบ 3 รูปแบบ สามารถแบ่งผลการทดลองได้เป็น 2 ส่วน คือ เวลาที่ใช้ใน
การปรับตั้งเครื่องจักร (หน่วยเป็น ชั่วโมง) และ ปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย 
(หน่วยเป็น กิโลกรัม) มีรายละเอียดดังนี้ 

1.1.2.1 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ย 

4% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 10% โดยรายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 32 - 33 
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รูปที่  32 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  33 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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1.1.2.2 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ย 3% และ

ปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 4% โดยรายละเอียดผลการ

ทดลองดังรูปที่ 34 - 35 

 

 

รูปที่  34 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  35 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 
1.1.2.3 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 

2% แต่สามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 14% โดย

รายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 36 - 37 
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รูปที่  36 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  37 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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1.1.2.4 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ เฉลี่ย 

5% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 10% โดยรายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 38 - 39 

 

 

รูปที่  38 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  39 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 
1.1.2.5 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 3% 

และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 7% โดยรายละเอียดผล

การทดลองดังรูปที่ 40 - 41 
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รูปที่  40 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  41 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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1.1.2.6 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลงได้

เฉลี่ย 6% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 12% 

โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 42 - 43 

 

 

รูปที่  42 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  43 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

1.1.2.7 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ เฉลี่ย 

7% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 11% โดยรายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 44 - 45 
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รูปที่  44 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  45 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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1.1.2.8 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 4% 

และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 11% โดยรายละเอียดผล

การทดลองดังรูปที่ 46 - 47 

 

 

รูปที่  46 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  47 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 
1.1.2.9 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลงได้

เฉลี่ย 3% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 9% 

โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 48 - 49 
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รูปที่  48 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  49 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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จากการทดลองวางแผนการผลิตด้วยจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ ภายใต้การ

เปลี่ยนแปลงภาระการใช้ก าลังการผลิต 3 สถานการณ์ คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ

มากกว่าปกติ ด้วยรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตทั้ง 3 รูปแบบ  พบว่า ผลของเวลา

ที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้การปรับค่าในแต่ละสถานการณ์ที่ทดสอบจากวิธีที่

พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ย 4% โดยผลของเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรจากการทดลองภายใต้ภาระการใช้ก าลังการผลิตและรูปแบบ

อัตราส่วนเส้นทางการผลิตแบบต่างๆ ดังรูปที่ 7.2 และวิธีการวางแผนการผลิตนี้จะ

สามารถลดเวลาปิดงานของระบบการผลิตลงได้เฉลี่ยคิดเป็น 16% แต่ในสถานการณ์

การทดสอบการสุ่มจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ รูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 ที่

ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่า 90% นี้ เวลาปรับตั้งเครื่องจักรให้ผลลัพธ์ที่ยังไม่

ดีกว่าวิธีการผลิตของโรงงาน 1.8% 

 
1.2 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของวิธีวางแผนการผลิต โดยการน าผลลัพธ์จ านวนสั่งผลิตชิ้นงาน 

50 รายการที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตเปรียบเทียบกับวิธีวางแผนการผลิต

ของโรงงานตัวอย่าง สามารถสรุปผลได้ ดังนี้ 

1.2.1 พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการจัด

ตารางการผลิตทั้งสองวิธี โดยด าเนินการทดลอง 15 ปัญหา ภายใต้การปรับค่าภาระ

การใช้ก าลังการผลิต (%Capacity machine) 3 ค่าก าลังการผลิต คือ น้อยกว่าปกติ

, ปกติ และ มากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราเส้นทางการผลิตที่ 1 – 3 ดังแสดงในรูป

ที่ 50 - 58 
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รูปที่  50 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  51 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  52 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  53 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  54 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  55 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  56 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  57 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  58 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 

 
 จากผลการทดลอง เมื่อเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตด้านเวลาปิดงานการผลิต

ของวิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตกับวิธีการวางแผนการ

ผลิตแบบ LPT และก าหนดเครื่องจักรผลิตชิ้นงานเพียงเครื่องเดียวของอัตราส่วนเส้นทางการผลิต

ชิ้นงานทั้ง 3 รูปแบบเมื่อมีจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ ที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตทั้ง 3 สถานการณ์

ข้างต้น พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนกระบวนการผลิตมีเวลาปิดงานที่ดีกว่า

วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานเฉลี่ยถึง 28.5%  

 โดยวิธีการวางแผนการผลิตที่ออกแบบให้ผลของเวลาปิดงานของการผลิตที่ ลดลงได้ในทุก

ภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity) ในทุกรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ใช้ทดสอบ และยิ่ง

ให้ผลลัพธ์ที่ดีมากขึ้นเมื่อมีภาระการใช้ก าลังการผลิตที่เพ่ิมมากข้ึน ดังรูปที่ 7.3 

1.2.2 พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน 
(Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธี โดยด าเนินการทดลอง 15 
ปัญหา ภายใต้จ านวนการสั่งผลิตชิ้นงาน 50 รายการ การปรับค่าภาระการใช้ก าลัง
การผลิต (%Capacity machine) 3 สถานการณ์ และรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการ
ผลิตที่ทดสอบ 3 รูปแบบ สามารถแบ่งผลการทดลองได้เป็น 2 ส่วน คือ เวลาที่ใช้ใน
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การปรับตั้งเครื่องจักร (หน่วยเป็น ชั่วโมง) และ ปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย 
(หน่วยเป็น กิโลกรัม) มีรายละเอียดดังนี้ 

1.2.2.1 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ 

แต่กลับมีเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนของ

โรงงานเฉลี่ย 1% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 1.3% 

โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 59 - 60 

 

 

รูปที่  59 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  60 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 
1.2.2.2 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ แต่กลับมี

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนของโรงงานเฉลี่ย 

3% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเ พ่ิมขึ้นเฉลี่ย 4.7% โดย

รายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 61 - 62 
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รูปที่  61 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  62 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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1.2.2.3 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ 

แต่กลับมีเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนของ

โรงงานเฉลี่ย 1% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 3.5% 

โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 63 - 64 

 

 

รูปที่  63 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  64 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

  

1.2.2.4 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 จ านวนการ

สั่งผลิตชิ้นงาน 50 รายการ พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้น

สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยเพียง 1% และปริมาณการ

สูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ยเพียง 2% โดยรายละเอียดผลการทดลองดัง

รูปที่ 65 - 66 
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รูปที่  65 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  66 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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1.2.2.5 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้  แต่

ปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ยเพียง 1% โดยรายละเอียดผล

การทดลองดังรูปที่ 67 - 68 

 

 

รูปที่  67 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  68 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 
1.2.2.6 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลงได้

เฉลี่ยเพียง 2% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ย

เพียง 3% โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 69 - 70 
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รูปที่  69 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  70 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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1.2.2.7 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร และ

ปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้ โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูป

ที่ 71 - 72 

 

 

รูปที่  71 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  72 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 
1.2.2.8 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ แต่กลับมี

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนของโรงงานเฉลี่ย 

3% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 3% โดยรายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 73 - 74 
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รูปที่  73 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  74 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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1.2.2.9 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ 

แตป่ริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ยเพียง 1% โดยรายละเอียดผล

การทดลองดังรูปที่ 75 - 76 

 

 

รูปที่  75 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  76 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

จากการทดลองวางแผนการผลิตด้วยจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ ภายใต้การ

เปลี่ยนแปลงภาระการใช้ก าลังการผลิต 3 สถานการณ์ คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ

มากกว่าปกติ ด้วยรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตทั้ง 3 รูปแบบ  พบว่า ผลของเวลา

ที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร และปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย ภายใต้การปรับค่าใน

แต่ละสถานการณ์ที่ทดสอบจากวิธีที่พัฒนาขึ้นยังไม่สามารถลดเวลาที่ใช้ในการปรับตั้ง

เครื่องจักรลงได้ โดยผลของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรจากการทดลองภายใต้ภาระการใช้

ก าลังการผลิตและรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตแบบต่างๆ ดังรูปที่ 7.4  

 
2. การเปรียบเทียบ ลการทดลองด้วยวิธีการวางแ นการ ลิต หม่ 

เพ่ือให้วิธีการวางแผนการผลิตสอดคล้องกับธรรมชาติของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนพลาสติก
จะท าการผลิตชิ้นงานครั้งละจ านวนมากๆ ที่มีวัตถุประสงค์ในการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและลด
ปริมาณวัตถุดิบที่สูญเสียจากการเปลี่ยนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ผู้วิจัยจึงได้ท าการปรับปรุงวิธีการวาง
แผนการผลิตขึ้น ในที่นี้จะเรียกว่า “วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง” เพ่ือให้สามารถลดเวลา
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ปิดงานการผลิต ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ควบคู่กันได้  และเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของ
อุตสาหกรรมมากยิ่งข้ึน โดยมีรายละเอียดผลการทดลอง ดังนี้ 

2.1 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของวิธีวางแผนการผลิตใหม่ที่ได้ท าการปรับปรุงขึ้น ว่าให้ผลลัพธ์

ของการวางแผนการผลิตที่ดีขึ้นและเป็นไปตามวัตถุประสงค์การออกแบบวิธีการวางแผนการผลิต

หรือไม่ โดยการน าผลลัพธ์จ านวนสั่งผลิตชิ้นงาน 20 รายการที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวาง

แผนการผลิตหลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับวิธีวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง และจะ

ด าเนินการทดลองในแต่ละสถานการณ์การทดสอบจ านวน 15 ปัญหาเช่นเดียวกัน ซึ่งสามารถสรุป

ผลได้ ดังนี้ 

2.1.1 พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการจัด

ตารางการผลิตทั้งสองวิธี ภายใต้การปรับค่าภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity 

machine) 3 ค่าก าลังการผลิต คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ มากกว่าปกติ ของ

รูปแบบอัตราเส้นทางการผลิตที่ 1 – 3 ดังแสดงในรูปที่ 77 - 85 

 

 

รูปที่  77 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  78 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  79 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  80 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  81 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  82 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  83 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  84 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  85 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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 จากผลการทดลอง เมื่อเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตด้านเวลาปิดงานการผลิต

ของวิธีการวางแผนการผลิตของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงกับ

วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงาน ด้วยอัตราส่วนเส้นทางการผลิตชิ้นงานทั้ง 3 รูปแบบเมื่อมีจ านวน

สั่งผลิต 20 รายการ ที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตทั้ง 3 สถานการณ์ต่างๆ ข้างต้น พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงมีเวลาปิดงานที่ดีกว่าเมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานเฉลี่ย

ถึง 15.7% ซึ่งสามารถลดเวลาปิดงานของการผลิตที่ใกล้เคียงหรือดีเท่ากันกับวิธีการวางแผนการผลิต

ก่อนการปรับปรุง 

 โดยวิธีการวางแผนการผลิตหลังจากการปรับปรุงให้ผลของเวลาปิดงานของการผลิตที่ลดลง

ได้มากกว่า 12% ในทุกภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity) และทุกรูปแบบอัตราส่วนเส้นทาง

การผลิตที่ใช้ทดสอบเช่นเดียวกัน ดังรูปที่ 7.5 

2.1.2 พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน 
(Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสองวิธีเช่นกัน ภายใต้จ านวนการ
สั่งผลิตชิ้นงาน 20 รายการ การปรับค่าภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity 
machine) 3 สถานการณ์ และรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ทดสอบ 3 
รูปแบบ มีรายละเอียดดังนี้ 

2.1.2.1 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 

31% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ยถึง 60% และเมื่อท า

การเปรียบเทียบผลระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อนและหลังการ

ปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 28% และสามารถลดปริมาณการสูญเสีย

วัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 55% โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 86 - 

87 
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รูปที่  86 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  87 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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2.1.2.2 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 35% และ

สามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ย 56% เมื่อท าการ

เปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อนและหลัง

การปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลด

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 33% และสามารถลดปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 54% โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 

88 - 89 

 

 

รูปที่  88 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  89 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 
2.1.2.3 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ย 

31% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 59% % 

เมื่อท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อน

และหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 32% และสามารถลด

ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 57% โดยรายละเอียดผลการ

ทดลองดังรูปที่ 90 - 91 
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รูปที่  90 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  91 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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2.1.2.4 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 32% และลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ย 58% เมื่อท า

การเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อนและ

หลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 29% และสามารถลดปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 53% โดยรายละเอียดผลการทดลองโดย

รายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 92 - 93 

 

 

รูปที่  92 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  93 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 
2.1.2.5 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 

34% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 61% หาก

ท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อนและ

หลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 32% และสามารถลดปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 57%  โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูป

ที่ 94 - 95 
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รูปที่  94 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  95 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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2.1.2.6 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลง

ได้เฉลี่ย 35% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 

65% หากท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการ

ปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 31% และสามารถ

ลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 60% โดยรายละเอียดผลการ

ทดลองดังรูปที่ 96 - 97 

 

 

รูปที่  96 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  97 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

2.1.2.7 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 33% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ย 59% 

หากท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อน

และหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 28% และสามารถลด

ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 53% โดยรายละเอียดผลการ

ทดลองดังรูปที่ 98 - 99 
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รูปที่  98 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  99 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณีภาระ
การใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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2.1.2.8 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ยถึง 

33% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 60% หากท าการ

เปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อนและหลัง

การปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลด

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 30% และสามารถลดปริมาณการ

สูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 55% โดยรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 

100 - 101 

 

 

รูปที่  100 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  101 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 
2.1.2.9 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลงได้

เฉลี่ย 31% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยถึง 

61% หากท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการ

ปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 29% และสามารถ

ลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 57% โดยรายละเอียดผลการ

ทดลองดังรูปที่ 102 – 103 
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รูปที่  102 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  103 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 20 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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จากการทดลองวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงนี้ด้วยจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 

ภายใต้การเปลี่ยนแปลงภาระการใช้ก าลังการผลิต 3 สถานการณ์ คือ น้อยกว่าปกติ, 

ปกติ และมากกว่าปกติ พร้อมรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตทั้ง 3 รูปแบบ  พบว่า 

ผลของเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร และปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย ภายใต้การ

ปรับค่าตัวแปรในแต่ละสถานการณ์ที่ทดสอบดังกล่าว สามารถลดเวลาที่ใช้ในการ

ปรับตั้งเครื่องจักรลงเฉลี่ย 32.8% โดยผลของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรจากการทดลอง

ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการผลิตและรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตแบบต่างๆ ดัง

รูปที่ 104 

 

 

รูปที่  104 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ภาระงานต่างๆ ของจ านวนสั่งผลิต 20 รายการ 
 

 จากผลการทดลองข้างต้น พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตนี้จะสามารถลดเวลาปิดงานของ
ระบบการผลิตลงได้เฉลี่ยอย่างน้อย 30% ในทุกสถานการณ์การทดสอบการสุ่มจ านวนสั่งผลิต 20 
รายการ และวิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงยังสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรได้ดีกว่า
วิธีการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุงลงได้อีกเฉลี่ย 30%  
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2.2 การเปรียบเทียบผลการทดลองจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 

เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพของวิธีวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง โดยการน าผลลัพธ์จ านวน

สั่งผลิตชิ้นงาน 50 รายการที่ได้จากระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตเปรียบเทียบกับวิธี

วางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง สามารถสรุปผลได้ ดังนี้ 

2.2.1 พิจารณาเปรียบเทียบผลของเวลาปิดงานของการผลิต (Makespan) จากการจัด

ตารางการผลิตทั้งสองวิธี ภายใต้การปรับค่าภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity 

machine) 3 ค่าก าลังการผลิต คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ มากกว่าปกติ  ของ

รูปแบบอัตราเส้นทางการผลิตที่ 1 – 3 ดังแสดงในรูปที่ 105 - 113 

 

 

รูปที่  105 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  106 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  107 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  108 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 
 

รูปที่  109 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  110 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  111 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  112 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  113 กราฟเส้นเปรียบเทียบเวลาปิดงานของการผลิต จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณีภาระการ
ใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราการเส้นทางการผลิตที่ 3 
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 จากผลการทดลอง เมื่อเปรียบเทียบผลของการวางแผนการผลิตด้านเวลาปิดงานการผลิต

ของวิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงของระบบสนับสนุนกระบวนการวางแผนการผลิตกับ

วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานด้วยอัตราส่วนเส้นทางการผลิตชิ้นงานทั้ง 3 รูปแบบ เมื่อมีจ านวน

สั่งผลิต 50 รายการ ที่ภาระการใช้ก าลังการผลิตทั้ง 3 สถานการณ์ดังท่ีกล่าวมา พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงมีเวลาปิดงานที่ดีกว่าวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานเฉลี่ยถึง 28.64%  

 โดยวิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงยังให้ผลของเวลาปิดงานของการผลิตที่ลดลงได้

ในทุกภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity) ในทุกรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ใช้ทดสอบ 

และยิ่งให้ผลลัพธ์ที่ดีมากขึ้นเมื่อมีภาระการใช้ก าลังการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น ถึงแม้วิธีการวางแผนการ

ผลิตหลังการปรับปรุงจะยังไม่สามารถลดเวลาปิดงานการผลิตลงเพ่ิมมากขึ้นจากวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อน แต่อย่างน้อยก็ยังสามารถให้ผลลัพธ์ของเวลาปิดงานการผลิตที่ดีกว่าวิธีวางแผนของโรงงาน 

ดังรูปที ่7.7 

2.2.2 พิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับตั้งเครื่องเครื่องจักรในกระบวนการฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน 
(Injection process) จากการวางแผนการผลิตทั้งสอง ภายใต้จ านวนการสั่งผลิต
ชิ้นงาน 50 รายการ การปรับค่าภาระการใช้ก าลังการผลิต (%Capacity machine) 
3 สถานการณ์ และรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ทดสอบ 3 รูปแบบ ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 
2.2.2.1 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 30.7% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ย 64.3% 

หากท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อน

และหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 31.6% และสามารถลด

ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 64.7% ซึ่งที่สถานการณ์การ

ทดสอบเดียวกันนี้วิธีการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุงนั้นไม่สามารถ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้ รายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 114 - 115 
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รูปที่  114 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  115 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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2.2.2.2 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ย 

30.2% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเฉลี่ยถึง 64.3% 

หากท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการผลิตก่อน

และหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 32.3% และสามารถลด

ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 65.9% ซึ่งที่สถานการณ์การ

ทดสอบเดียวกันนี้วิธีการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุงนั้นไม่สามารถ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้  ราย

รายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 116 - 117 

 

 

รูปที่  116 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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รูปที่  117 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 
2.2.2.3 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลง

เฉลี่ย 30.1% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ย 

62.9% เมื่อท าการเปรียบเทียบผลการทดลองระหว่างวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า วิธีการวางแผนการผลิตหลังการ

ปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรเฉลี่ยดีกว่าถึง 31% และสามารถ

ลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบเฉลี่ยลงได้อีกถึง 64.1% ซึ่งที่สถานการณ์การ

ทดสอบเดียวกันนี้วิธีการวางแผนการผลิตก่อนการปรับปรุงนั้นไม่สามารถ

ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้ รายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 118 - 119 
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รูปที่  118 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 

 

 

รูปที่  119 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 1 
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2.2.2.4 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 26.9% และปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ย 55.9% หาก

ท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการวาง

แผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงให้ผลลัพธ์ที่ดีกว่าถึง 

26.5% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้อีก 55.2% ในการ

ทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการผลิตก่อนปรับปรุงสามารถลดเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรลงเฉลี่ยเพียงแค่ 1% และลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ

ลงได้เพียง 2% รายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 120 - 121 

 

 

รูปที่  120 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  121 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 
2.2.2.5 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ย 

28.3% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ยถึง 60.9% 

หากท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการ

วางแผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงให้ผลลัพธ์ที่ดีกว่า

ถึง 28.5% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้อีก 60.6% ใน

การทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการผลิตก่อนปรับปรุงไม่สามารถลด

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงไดแ้ละสามารถลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติก

ลงเฉลี่ยเพียง 1%เท่านั้น ซึ่งรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 122 - 123 
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รูปที่  122 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

 

รูปที่  123 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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2.2.2.6 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 29.4% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ยถึง 

60.6% หากท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง

วิธีการวางแผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงยังให้

ผลลัพธ์ที่ดีกว่าถึง 28.1% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้

อีก 59.4% ในขณะที่สถานการณ์การทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการ

ผลิตกอ่นปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลดลงได้เฉลี่ยเพียง 2% 

และลดปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกลงเฉลี่ยเพียง 3% ซึ่งรายละเอียด

ผลการทดลองดังรูปที่ 124 - 125 

 

 

รูปที่  124 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 
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รูปที่  125 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 2 

 

2.2.2.7 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 29.4% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ยถึง 

61.5% หากท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง

วิธีการวางแผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงยังให้

ผลลัพธ์ที่ดีกว่าถึง 29.2% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้

อีก 61.6% ในขณะที่สถานการณ์การทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อนปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและลดปริมาณการ

สูญเสียเม็ดพลาสติกลงได้ ซึ่งรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 126 - 127 
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รูปที่  126 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  127 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตน้อยกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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2.2.2.8 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 พบว่า วิธีการวางแผน

การผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้เฉลี่ย 

28% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ยถึง 61.7% 

หากท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีการ

วางแผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงยังให้ผลลัพธ์ที่

ดีกว่าถึง 29.9% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้อีก 62.9% 

ในขณะที่สถานการณ์การทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการผลิตก่อน

ปรับปรุงไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ แต่กลับส่งผลให้มีเวลา

ปรับตั้งเครื่องจักรและปริมาณการสูญเสียเม็ดพลาสติกเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับ

วิธีการวางแผนของโรงงานเฉลี่ย 3% ซึ่งรายละเอียดผลการทดลองดังรูปที่ 

128 - 129 

 

 

รูปที่  128 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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รูปที่  129 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 
2.2.2.9 การเปรียบเทียบผลจากการปรับตั้งเครื่องจักร ภายใต้ภาระการใช้ก าลังการ

ผลิตมากกว่าปกติ ของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3  พบว่า วิธีการ

วางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้

เฉลี่ย 30.7% และยังสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้เฉลี่ยถึง 

65.1% หากท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง

วิธีการวางแผนการผลิตนั้น วิธีการวางแผนการผลิตหลังปรับปรุงยังให้

ผลลัพธ์ที่ดีกว่าถึง 30.6% และสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงได้

อีก 64.6% ในขณะที่สถานการณ์การทดสอบเดียวกันวิธีการวางแผนการ

ผลิตก่อนปรับปรุงที่ไม่สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรลงได้ แต่ปริมาณ

การสูญเสียเม็ดพลาสติกลดลงเฉลี่ยเพียง 1% รายละเอียดผลการทดลองดัง

รูปที่ 130 - 131 
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รูปที่  130 กราฟเส้นเปรียบเทียบจ านวนชั่วโมงปรับตั้งเครื่องจักร จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 

 

 

รูปที่  131 กราฟเส้นเปรียบเทียบปริมาณเม็ดพลาสติกท่ีสูญเสีย จ านวนสั่งผลิต 50 รายการ กรณี
ภาระการใช้ก าลังการผลิตมากกว่าปกต ิของรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตที่ 3 
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จากการทดลองวางแผนการผลิตด้วยจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ ภายใต้การ

เปลี่ยนแปลงภาระการใช้ก าลังการผลิต 3 สถานการณ์ คือ น้อยกว่าปกติ, ปกติ และ

มากกว่าปกติ ด้วยรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตทั้ง 3 รูปแบบ  พบว่า ผลของเวลา

ที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร และปริมาณเม็ดพลาสติกที่สูญเสีย ภายใต้การปรับค่าใน

แต่ละสถานการณ์ที่ทดสอบจากวิธีวางแผนผลิตหลังการปรับปรุงให้ผลลัพธ์ที่ดีทั้งด้าน

เวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ลดลงอย่างน้อย 27% และปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบที่ลดลง

ตามมาด้วย ทั้งนี้ผลของเวลาปรับตั้งเครื่องจักรจากการทดลองภายใต้ภาระการใช้ก าลัง

การผลิตและรูปแบบอัตราส่วนเส้นทางการผลิตแบบต่างๆ ดังรูปที่ 132 

 

 

รูปที่  132 ผลการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรที่ภาระงานต่างๆ ของจ านวนสั่งผลิต 50 รายการ 
 

 

 



 
 

 

216 

 

 

 
ประวัติผู้เขียนวิทยา นิพนธ์ 
 

ประวัติ ู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

นางสาวพิรุณพร พิพัฒนพร เกิดเมื่อวันที่ 23 เมษายน พ.ศ. 2529 ส าเร็จการศึกษา
ร ะดั บป ริ ญญาตรี  คณะวิ ศ ว ก ร รมศาสตร์  ส า ข า วิ ช า วิ ศ ว ก ร รม อุตส าหกา ร  จ าก
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ในปีการศึกษา 2551 และท างานเพ่ือหาประสบการณ์ในบริษัทเอกชน 
ต าแหน่งวิศวกร จากนั้นได้เข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์ (มหาบัณฑิต) คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2556 

ในระหว่างการศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์ (มหาบัณฑิต) ได้รับหน้าที่เป็นผู้ช่วยวิจัย
ในโครงการ การพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตส าหรับกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ซึ่งเป็นโครงการวิจัยร่วมภาครัฐกับภาคเอกชนของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ และด าเนินงาน
โดยหน่วยวิจัย Research and Operation Management (ROM) ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ หน่วยวิจัย ROM มุ่งเน้นการพัฒนาศักยภาพ การบริหารทรัพยากรและ
ระบบงานเชิงบูรณาการ อีกทั้งยังได้เข้าร่วมชมรมบัณฑิตศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร์  
(Engineering Graduate Student Association ; EGSA) และได้รับหน้าที่เป็นเลขานุการ ในการ
ติดต่อประสานงานการจัดกิจกรรมต่างๆ ซึ่งชมรมบัณฑิตศึกษาเป็นชมรมที่มุ่ง เน้นกิจกรรมที่
ก่อให้เกิดประโยชน์และปฏิสัมพันธ์ของนิสิตระดับบัณฑิตศึกษา 
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