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การสงมอบสินคาไมทันกําหนด ทําใหลูกคาขาดความเช่ือม่ันและความไววางใจในบริษัท 
ดังนั้นในการวจิัยคร้ังนี้จึงมีวตัถุประสงคเพื่อปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในการผลิตแผนคลุมผาตัด  

โดยมีการดําเนินการวิจัยเร่ิมตนจากการนาํเทคนิคการวิเคราะหหาปจจยัท่ีเปนตนเหตุ โดยการ
ตั้งคําถามวาทําไม ทําไม ทําไม จนกวาจะไดตนเหตุท่ีแทจริง (Why Why Analysis) ทําใหพบวา เม่ือไมมี
การจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาและทําใหเกิดปญหาในการทํางานไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคา
ระหวางผลิตท่ีไมเหมาะสม ปญหาการปรับต้ังเคร่ือง และปญหาคาใชจายท่ีเพิ่มสูงข้ึนเม่ือสงสินคาไมทัน 
อีกทั้งยังสงผลกระทบตอการขาดแคลนถังใสช้ินงาน สถานท่ีจัดเก็บ การปนเปอนและการชํารุดจากการ
จัดเก็บ ประเดน็ในการแกไข ไดแก การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน โดยมี
ข้ันตอนดังนี ้(1) ศึกษาขอมูลการผลิต (2) กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต (3) การแบงกลุมการ
ผลิต โดยแบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลิต และวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต (4) การจัดตารางการ
ผลิต โดยเร่ิมจาการจัดลําดับการผลิต การจัดตารางการบรรจุ และการจัดตารางการผลิต (5) การติดตาม
ควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว (6) สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 

ผลการปรับปรุงพบวามีคาเฉล่ียดังตอไปนี้ (1) ประสิทธิภาพการสงมอบ จากเดิม 94% เพิ่มข้ึน
เปน 100% หรือเพ่ิมข้ึน 6% (2) ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ียตอวัน (WIP) ลดลงจาก 18,579 ช้ิน 
เหลือ 8,577 ช้ิน หรือลดลง 54% (3) การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ียตอวันจาก 112 นาที เหลือ 18 
นาที หรือลดลง 84% (4) จํานวนคร้ังของการต้ังเคร่ืองเปล่ียนเลนเฉล่ียตอสัปดาหจาก 2 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง 
หรือลดลง 50% และ (5) ลดปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ียตอสัปดาหลงจาก 1 คร้ัง เปนไมขาด
แคลนถังใสงานเลย หรือลดลง 100% 
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 The delay of the delivery date is lead to losing of customer trustworthy to the company thus, 
the research is aim at improving the production scheduling of surgical drapes production. 
 With this research, the “why-why analysis” technique was brought to find its root cause. The 
analysis shows that the production scheduling is not appropriated to the production environment; 
which is directly impact to the efficiency of the delivery made to customer.  The major problems in 
production are waiting the component to be packed at the packing station, the work in process (WIP) 
before pack is not suitable to the next process, capacity loss from changing and aligning the mold of 
the packing machine, the extra expenses incurred when the delivery of the shipment delayed from 
plan and shortage of plastic bin, insufficient storage space, risk of contaminates and damage from 
storage.   The technique is applied to improve the production scheduling to suit the work environment 
with 5 processes; (1) study the production information. (2) finding the scheduling technique. (3) 
classify the product into group that be divided by shape or size, process and material. (4) developing 
the production scheduling that be sequencing the production, developing the production scheduling of 
packing process and developing the production scheduling. (5) implementing and controlling the pilot 
scheduling. (6) review and improve and make the conclusion.  

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

บทนํา 
  

ในสภาวะการแขงขันท่ีสูงมากเชนปจจุบันนี้ การจัดลําดับและการจัดตารางใหกับการ
ดําเนินงานท่ีแตกตางกัน เปนรูปแบบหนึ่งของการตัดสินใจท่ีมีบทบาทอยางมากตออุตสาหกรรมการ
ผลิต การจัดลําดับและการจัดตารางอยางมีประสิทธิผล กลายเปนส่ิงจําเปนท่ีจะทําใหบริษัทตาง ๆ 
สามารถจะยืนหยัดตอสูกับคูแขงในตลาดการคาได เราพบวา ทุกบริษทัจะตองพยายามทุกวิถีทางท่ีจะสง
มอบสินคาใหตามกําหนดท่ีไดใหสัญญาไวกับลูกคา ท้ังนี้นอกจากคาปรับท่ีอาจจะตองเสียใหกบัลูกคา
แลวส่ิงท่ีสําคัญกวานัน้ก็คือ ช่ือเสียงของบริษัทท่ีอาจจะทําใหบริษัทตองปดกิจการไปในท่ีสุด ส่ิงท่ี
สําคัญอีกประการหนึ่ง ในการจัดลําดับและตารางการผลิตก็คือ การใชทรัพยากรตาง ๆ เชน เคร่ืองจักร 
เคร่ืองมือ หรือคนงานอยางเต็มประสิทธิภาพ 

 
 โรงงานกรณีศึกษา เปนผูผลิตเวชภณัฑทางการแพทยรายใหญของโลก ไดแก เส้ือคลุมท่ีใชทาง
การแพทย ชนดิใชคร้ังเดยีวท้ิง สําหรับบุคลากรทางการแพทยในหองผาตัด (Surgical Gowns) เส้ือคลุม
สําหรับใสเยี่ยมผูปวยชนดิใชคร้ังเดียวท้ิง (Protective Gowns) และ  แผนคลุมผาตัด (Surgical Drapes) 
รวมถึงอุปกรณทางการแพทยอ่ืน ๆ โดยทําการสงออกผลิตภัณฑตาง ๆ ท้ัง 100 % ในตลาดยุโรป 
อเมริกา ตะวนัออกกลาง และเอเชีย บริษทัมีความมุงม่ันในการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาในระยะ
ยาว ดวยการสงมอบส่ิงท่ีดี มีคุณภาพเปนเลิศ อันประกอบไปดวยความเช่ือม่ัน และความพอใจที่ไดรับ
สินคาตรงตามกําหนดเวลา 
 
 บริษัทไดตั้งฐานการผลิตท่ีประเทศไทยมาเปนเวลากวา 10 ป เนื่องจากคุณภาพของสินคาท่ีผลิต
โดยคนไทยและคาแรงงานในประเทศไทยยังอยูในระดับท่ียอมรับไดเมือ่เทียบกับประเทศตาง ๆ ใน
ยุโรปท่ีเปนตลาดหลัก นอกจากคุณภาพของสินคาแลวบริษัทยังตองแขงขันกับคูแขงในดานการสงมอบ 
และตนทุนการผลิตหรือตนทุนการขนสงอีกดวย ดังนัน้ในการขนสงสินคาบริษัทจึงเลือกทําการลําเลียง
โดยทางเรือ ซ่ึงราคาถูกแตใชระยะเวลาการเดินทางยาวนานประมาณ 4-5 สัปดาหจึงจะถึงคลังสินคาแต
ละจุดในประเทศตาง ๆ ของบริษัท และปริมาณสินคาในคลังสินคาตองมีพรอมเสมอหากลูกคาตองการ 
หากปริมาณสินคามีไมเพยีงพอตอความตองการแลว บริษัทจําเปนตองสงสินคาทางอากาศซ่ึงมีคาขนสง
สูงมากเม่ือเทียบกับทางน้ํา และหากไมทันตามความตองการของลูกคาซ่ึงจําเปนตองใชในการผาตัด ก็
เปนผลทําใหลูกคาตัดสินใจยกเลิกการส่ังซ้ือหรือเปล่ียนไปซ้ือกับคูแขงได 
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1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
จากสภาวการณท่ีมีการแขงขันทางดานการผลิตและการบริการสูงนั้น การจัดตารางการผลิตก็

เปนวิธีการหนึง่ท่ีสามารถสงเสริมใหการผลิตเปนไปไดอยางตอเนื่อง สงผลใหความสูญเสียตาง ๆ ลดลง
ได 

ในงานศึกษาวจิัยนี้ ไดมุงศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตแผนคลุมผาตัดของโรงงานตัวอยาง 
โดย กระบวนการผลิตประกอบดวย 3 ข้ันตอน ดังแสดงในรูปท่ี 1.1 

 
 
 

  
การปูและตัดผา 

การประกอบ 

การบรรจุ 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 1.1 ผังกระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัด 

 
 

จากรูปท่ี 1.1 สามารถอธิบายไดวา กระบวนการผลิตเร่ิมจากการปแูละตัดผา การประกอบ และ
การบรรจุ ตามลําดับ ท้ัง 3 ข้ันตอนมีความสัมพันธเกี่ยวเนื่องกัน กลาวคือ ข้ันตอนการปูและตัดจะผลิต
ช้ินงานเพื่อสงตอไปยังข้ันตอนถัดไป โดยพนกังานจะทําการเบิกวัตถุดิบมาทําการปูและตัด ท่ีแผนกปู
และตัด เพื่อใหเปนช้ินตัดขนาดตาง ๆ ท่ีเหมาะสมกับข้ันตอนการประกอบ ดังรูป ท่ี 1.2  
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เครื่องปูแลวตัดผา 

เครื่องบรรจ ุ

ผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 

เครื่องตัดผาก่ึงอัตโนมัติ เครื่องกรอแลวตัดผา 

ผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง ผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

วัตถุดิบ 

 
 

รูปท่ี 1.2 ผังข้ันตอนการผลิตแผนคลุมผาตัด 
 
จากรูปท่ี 1.2 สามารถอธิบายไดวา ในข้ันตอนปูและตัดผานี้มีเคร่ืองจักรดวยกัน 2 แบบ ไดแก 

เคร่ืองปูผาแลวตัด และเคร่ืองกรอผาแลวตัด ซ่ึงท้ังสองเคร่ืองมีหนาท่ีในการตัดผาเหมือนกนัแตกตางกัน
ท่ีปริมาณและความเรงดวนในการตัด ดังนี ้

1) เคร่ืองปูผาแลวตัดสามารถปูผาไดคร้ังละ 5 มวน และสามารถตัดไดในปริมาณ 100-
500 ช้ัน แตตองส่ังลวงหนา 2-4 ช่ัวโมง มีจาํนวน 1 เคร่ือง 

2) เคร่ืองกรอผาแลวตัดสามารถกรอไดคร้ังละ 1 มวน และสามารถตัดไดในปริมาณ
คร้ังละ25 ช้ัน การส่ังลวงหนาใชเวลาเพียง 3-5 นาทีตอ 25 ช้ัน มีจํานวน 1 เคร่ือง   

สวนเคร่ืองตัดผาอัตโนมัติ ทําหนาท่ีตัดผาและพับคร่ึง จะต้ังอยูในกลุมการผลิตแผนคลุมขาชนิด
พีอี และสามารถผลิตช้ินงานตอเนื่องตามความสามารถในการผลิตของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

จากนั้น ช้ินตดัจะถูกสงเขาสูแผนกประกอบ ซ่ึงมีอยู 3 กลุมแยกตามชนิดของผลิตภัณฑ เพื่อ
ประกอบเปนช้ินงานท่ีตองการดังนี ้

1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง   
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี 
แตละกลุมจะมีข้ันตอนการประกอบแตกตางกัน เชน การติดเทป การเจาะ การซีล (การใหความ

รอนเพื่อใหช้ินงานติดกัน) การพับและการหอ ซ่ึงแตละกลุมการประกอบถูกจัดสมดุลการผลิตและ
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ตารางท่ี 1.1  การผลิตท่ีแผนกบรรจุ (ขอมูลระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลีย่นเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 40 2 0 14,568

WK 28 60 2 0 14,735

WK 29 30 1 0 18,141

WK 30 60 2 1 20,526

WK 31 80 2 0 13,399

WK 32 110 2 0 9,832

WK 33 160 2 0 11,483

WK 34 40 2 0 20,438

WK 35 160 2 0 12,342

WK 36 20 2 4 27,613

WK 37 40 2 3 23,082

WK 38 50 2 3 24,211

WK 39 120 2 0 16,758

WK 40 110 2 0 15,682

WK 41 240 3 0 13,080

WK 42 90 2 4 31,676

WK 43 20 3 5 29,787

WK 44 80 2 0 19,891

WK 45 90 3 2 23,846

WK 46 30 3 5 30,717

WK 47 50 3 3 27,370

WK 48 250 2 0 14,258

WK 49 310 2 0 10,528

WK 50 290 2 0 14,656

WK 51 50 3 0 17,622

WK 52 330 2 0 6,811

เฉลีย่ 112 2 1 18,579
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ตารางท่ี 1.2 ประสิทธิภาพการสงมอบ (ขอมูลระหวางเดอืนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 

 

 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

กอนปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 24 2 22 92%

28 20 1 19 95%

29 27 3 24 89%

30 28 2 26 93%

31 35 5 30 86%

32 36 1 35 97%

33 26 0 26 100%

34 31 1 30 97%

35 30 1 29 97%

36 16 1 15 94%

37 20 2 18 90%

38 37 2 35 95%

39 32 2 30 94%

40 35 1 34 97%

41 33 2 31 94%

42 33 2 31 94%

43 35 2 33 94%

44 33 5 28 85%

45 26 1 25 96%

46 35 1 34 97%

47 37 7 30 81%

48 33 1 32 97%

49 28 2 26 93%

50 26 1 25 96%

51 26 1 25 96%

52 18 1 17 94%

เฉลี่ย 94%
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จาก อมูลท่ีกลาวมาขางตน ตารางท่ี 1.1 และตารางท่ี 1.2 ไดแสดงใหเห็นวา 
1. การสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเคร่ืองบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ีไม

เหมาะส ี่
ใชในกา

ป เป
กาศใหกับลูกคา เพื่อรักษาความเช่ือม่ันและความไววางใจ

ของลูกค

ยุังไมตองการบรรจุ  

าน เนื่องจากตองใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot ไมสามารถ  

าร
 WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห 

5. ความย ี่แนนอนได 
อีกทั้งยังม    

ําการปรับปรุงการจัด
ตารางการผลิต ใหครอบคลุมการทํางานของท้ัง 3 แผนก ทําใหทํางานไดสอดคลองและตอเนื่องกัน 
ื่อใหป ูกคา

ูงข้ึน โดยตองการ
ลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดี และรวดเร็ว ใหสามารถรองรับความตองการของลูกคาได เพื่อเปนการเพ่ิม

 

เพื่อพัฒนาระบบการผลิตของการผลิตแผนคลุมผาตัด โดยใชการจัดตารางการผลิต 

ข

ม  ทําใหเกิดการเปล่ียนเลน 2-3 คร้ัง/สัปดาห ซ่ึงการเปล่ียนเลนเปนการเปล่ียนขนาดของโมลท
รบรรจุสินคาของเคร่ืองบรรจุ ซ่ึงมีดวยกัน 2 ขนาดดังไดกลาวไปแลวขางตน 
2. การสงมอบสินคาไมทันกําหนดวันสงสินคา เนื่องจากไมมีการจดัลําดับงานในการผลิตท่ี 

โดยมีประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 94%   
เม่ือ ระสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาไม นไปตามเปาหมาย ท่ี 100% ทําใหบริษัท

ตองเสียคาใชจายเพิ่มข้ึนเพื่อสงสินคาทางอา
าท่ีมีตอบริษัทไว 
3. การรองานบรรจุของพนักงานแผนกบรรจุเฉล่ีย 112 นาที/สัปดาห เนื่องจากแผนกประกอบ 

ประกอบงานท่ีแผนกบรรจ
4. ปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีมีจาํนวนมาก ซ่ึงสงผลใหเกิดปญหายอย ๆ คือ  

(1) การขาดแคลนถังใสช้ินง
บรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห 

(2) สถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจดัเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหเกิดก
แออัดของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ

(3) การปนเปอนของสินคา และการชํารุด จากการจัดเก็บ 
ุงยากในการควบคมุการผลิต ไมสามารถกําหนดเวลาในการสงมอบงานท

ีการวางงานจากการรองานท้ัง ๆ ท่ีความสามารถในการผลิตมีเพียงพอ
 

 จากเหตุผลท่ีกลาวมาแลวในขางตน ในการศึกษานี้จงึไดมุงเนนท่ีจะท

เพ ระสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับล บรรลุเปาหมายท่ีตัง้ไว ท่ี 100%  
 
 ปจจุบันบริษัทมีความมุงม่ันท่ีจะปรับปรุงระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพส
ผ
ความสามารถในการแขงขันในตลาดกับคูแขงท่ีเพิ่มข้ึน การจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม เปนเสมือน
จุดเร่ิมตนท่ีสําคัญในการพัฒนาระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
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1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 นการศึกษาระบบการผลิตนี้ จะศึกษาครอบคลุมสวนตาง ๆ ดังนี้ 

นีจ้ะครอบคลุมกระบวนการผลิตต้ังแตกระบวนการปูและตัด, กระบวนการ

วมในตารางเวลาผลิตท่ีจัดไว 

 
บรรจุ 

นถังใสช้ินงาน 
 
1.4 

1.4.1   การสํารวจทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
ารวจทฤษฎีและงานวิจัย เพื่อการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดย

สรุปเปน

ลุม 
บบเดินหนาและแบบถอยหลัง 

ันเวลา 

น 
ัดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา  

ะการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

ของกระ

ละการจดัลําดับการผลิตกอนการ
มารถในการผลิต เวลามาตรฐานในการ

ผลิต ปญหาท่ีเกิดข้ึนระหวางการผลิตแตละกระบวนการ และผลการผลิตในชวงเวลาที่ทําการศึกษา ซ่ึง

ใ
1.3.1 การศึกษา

ประกอบ จนกระท่ังถึงกระบวนการบรรจ ุ 
1.3.2 ในการศึกษานี้จะพจิารณาการจดัตารางเวลาการผลิตของงานปกติในชวงเวลานั้น ๆ 

เทานั้น ไมมีการนํางานเรงดวนมาพจิารณาร
1.3.3 สมรรถนะของระบบการผลิตท่ีจะพัฒนาใชเกณฑในการพิจารณา ดังนี ้

(1) ประสิทธิภาพการสงมอบ 
(2) จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน 
(3) ปริมาณสินคาระหวางผลิต
(4) เวลาในการรองานของพนักงาน
(5) จํานวนคร้ังของการขาดแคล

ลําดับขั้นตอนในการศึกษาวิจัย 

ในการศึกษาน้ีไดเนนการสํ
ประเด็นสําคัญไดดงัตอไปนี ้

(1) เทคนิคการจัดตารางการผลิต 
(2) เทคนิคการแบงก
(3) เทคนิคการจัดตารางการผลิตแ
(4) เทคนิคการผลิตแบบท
(5) เวลาการไหลเฉล่ียของงานและพัสดุคงคลังเฉล่ีย 
(6) เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแก

1.4.2 การศึกษากระบวนการทํางานในการผลิตแผนคลุมผาต
ข้ันตอนนี้จะเปนการศึกษากระบวนการผลิตแล

เพื่อทําความเขาใจกับสภาพปญหาท่ีแทจริง  และทราบถึงความแตกตางของแตละสินคา ความแตกตาง
บวนการผลิต การจัดลําดับการผลิตท่ีใชกอนการปรับปรุง 
1.4.3 การเก็บรวบรวมขอมูลและปญหาในการผลิต  
ข้ันตอนนี้จะรวบรวมขอมูลจาการศึกษากระบวนการผลิตแ

ปรับปรุง ไดแก กระบวนการผลิตสินคา เคร่ืองจักรท่ีใช ความสา
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ไดจากเว 

มาหาแนวทางในการ

เทคนิคการแบงกลุม เพื่อชวยใหปญหาในการจดัลําดบัการผลิตงายข้ึน ซ่ึงสามารถแบง
องสินคา กระบวนการผลิต และวตัถุดิบท่ีใชของแตละ

แผนก ใช
ง ื่

ี่ได

 ระหวางผลการผลิตกอนการจัดตารางและผล
คร้ังของการเปล่ียนเลน 

ปริมาณ

การทําวจิัย พรอมท้ังขอเสนอแนะในการทํางานวิจยั เพือ่เปน

 

ลาการรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน จํานวนคร้ังของการไมมีถังใช
งาน และจํานวนสินคาระหวางผลิตระหวางเดือนกรกฎาคม – เดือนธันวาคม 2548 

1.4.4 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
ในข้ันตอนนี้จะนําขอมูลท่ีไดจากการเก็บรวบรวมและปญหาในการผลิต มาทําการวิเคราะหหา

สาเหตุหลักของปญหา โดยใชเทคนิค Why Why Analysis เพื่อนําสาเหตุหลักท่ีได 
แกไขตอไป  

1.4.5 การดําเนนิการปรับปรุงแกไข  
ในข้ันตอนนี้จะนําแนวทางท่ีไดจากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหามาดําเนินการปรับปรุง

แกไข โดยใช
ตามลําดับความสําคัญไดดังนี้ รูปรางและขนาดข

เม่ือไดกลุมของสินคาแตละกลุมแลวจึงนํากลุมท่ีไดมาจัดลําดับการผลิตของกลุมยอยโดย
เทคนิคการจัดลําดับแบบเวลาปฏิบัติ านนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เพอใหเวลารอคอย
มีคานอยท่ีสุด และสงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาดวย เม่ือไดลําดับการผลิตแลวจะนําลําดับ
การผลิตท ไปสรางเปนตารางการผลิต ของทั้ง 3 แผนก 

1.4.6 การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามตารางท่ีวางไว 
ข้ันตอนนี้จะเปนการติดตามผลการดําเนนิการแกไข โดยติดตามผลท่ีไดจากการผลิตตามตาราง

ท่ีจัดข้ึน และทําการเปรียบเทียบการพัฒนาขึ้นของการผลิต
การผลิตหลังจากทําการจัดตาราง โดยใชประสิทธิภาพการสงมอบ จํานวน

สินคาระหวางผลิต เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ และจํานวนคร้ังของการขาดแคลนถัง
ใสช้ินงาน เปนตัววัดสมรรถนะของตาราง 

1.4.7 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
หลังจากท่ีไดทําการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต ข้ันตอนนี้จะเปนการสรุปผลการศึกษา

ท้ังหมดรวมทัง้ปญหาและอุปสรรคท่ีพบใน
แนวทางในการปรับปรุงแกไขใหดีข้ึน 
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รูปท่ี 1.3 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.5.1 ลดจํานวนคร้ังใน ลาท่ีตองสูญเสียไปโดยไมจําเปน
ดลง 

างผลิต (WIP) ชวยลดคาใชจายในการรักษาสินคาระหวางผลิต 
(WIP) แ

อนการวิเคราะหปญหา 
ล

รับรายการสินคาเพิ่มจากลูกคา และตกลงเวลาไดมีประสิทธิภาพ 

การเปล่ียนเลน ทําใหคาใชจายและเว
ล

1.5.2 ลดปริมาณสินคาระหว
ละลดความสูญเสียท่ีเกิดจากคุณภาพท่ีลดลงรวมท้ังปญหาของสถานท่ี และถังใสงาน ดังท่ีกลาว

ในข้ันต
1.5.3  ูกคาเกดิความเช่ือม่ัน และพอใจท่ีไดรับสินคาตรงตามกําหนดเวลาท่ีตกลงไว 
1.5.4 การจัดทําตารางการผลิตทําใหเกิดความสะดวก และถูกตองในการวางแผนการผลิตท่ี

เหมาะสม และยังชวยใหสามารถ

(1) การสํารวจทฤษฎีและผลงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 

(2) การศึกษากระบวนการทํางานในการผลิต
แผนคลุมผาตัดของโรงงานท่ีเปนกรณีศึกษา 

(3) การเก็บรวบรวมขอมูลและปญหา 
ในการผลิต 

(5) การดําเนนิการปรับปรุงแกไข 

(6) การติดตามควบคุมการดําเนนิงานให
เปนไปตามตารางท่ีวางไว 

(7) สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 



บทที่ 2 
 

การสํารวจทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวกับงานวิจัย  
 วิทยานิพนธฉบับนี้ศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตของกรณีศึกษา เพือ่ใชแกไขปญหาจากการ
ผลิตท่ีขาดการวางแผนท่ีเหมาะสมในปจจบัุน อันไดแก ปญหาของการตั้งเคร่ืองจักร ปญหาปริมาณ
สินคาคงคลัง ปญหาความลาชาในการผลิต ปญหาการวางงาน ซ่ึงสงผลใหไดผลผลิตไมเต็มท่ี และเกิด
ความสูญเสียข้ึน จากการศึกษาสภาพปญหาตาง ๆ นี้ จึงไดพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต เพื่อการแกไข
ปญหาดังกลาวขางตน ซ่ึงการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต จะเปนการผสมผสานหลักการจากทฤษฎี
และงานวิจยัตาง ๆ ดังนี้ 
 การจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
 เทคนิคการแบงกลุม (Group Technology) 
 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing Technique) 
 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลา (Just – In – Time Technique) 
 เวลาการไหลเฉล่ียของงานและพัสดุคงคลังเฉล่ีย 
 เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why Why Analysis) 
 

2.1.1 การจัดตารางการผลิต (Scheduling) (ชุมพล   ศฤงคารศิริ, 2530) 
 การจัดตารางการผลิต คือ การจัดสรรทรัพยากรการผลิต เพื่อการผลิตงาน ซ่ึงสามารถแยก
ความหมายออกไดเปน 2 แนวทาง คือ 
 - การจัดตารางการผลิตในลักษณะของ Decision-making 
 - การจดัตารางการผลิตเปนลักษณะของทฤษฎี จะประกอบดวย หลักการ, รูปแบบ, เทคนิค, 
และ Logistic conclusion 
 การจัดตารางการผลิตโดยท่ัวไป จะเกิดข้ึนหลังจาการวางแผนการผลิตไดกระทําเสร็จส้ินแลว 
ในการวางแผนการผลิตจะตองพิจารณาถึง 3 ส่ิง คือ 
 - ผลิตภัณฑหรือบริการ (Product or service) 

- ปริมาณของผลิตภัณฑหรือบริการ (Scale) 
 - แหลงทรัพยากร (Resource) 

ในความเปนจริงการจัดตารางการผลิต และการวางแผนการผลิตจะไมสามารถแยกจากกันได 
ตองมีการพิจารณาท้ัง 2 สวนรวมกนั 
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 การแกปญหาของการจัดตารางการผลิต จะพิจารณาเปน 2 ข้ันตอน โดยข้ันตอนแรกจะเร่ิมจาก
การจัดงานแตละงานเขาสู Resource เม่ือรูวา Resource ใดตองทํางานใดบางแลว จะพิจารณาข้ันตอนท่ี 2 
ซ่ึงเปนการจัดลําดับงานแตละ Resource วางานใดจะเร่ิมทําเม่ือไร 
 กอนการจดัตารางการผลิต ตองพิจารณาลักษณะของกลุมเคร่ืองจักรกอนวามีลักษณะเปนแบบ
ใด 

(1) Single machine 
ลักษณะเครื่องจักรเดยีวเปนลักษณะท่ีธรรมดาท่ีสุด และแทรกอยูในกรณีท่ีซับซอน

อ่ืนๆ ทุกแบบ 
(2) Identical machine in parallel 

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

มีเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน แตมีความเร็วตางกนั กําหนดใหความเร็วเคร่ืองจักร 
i คือ vi เวลาในการผลิตงาน j คือ pj ดังนัน้เวลาที่ผลิตบนเคร่ืองจักร i = pj / vi ถาเครื่องจักร
ท้ังหมดมีความเร็วเทากนัก็จะมีลักษณะเหมือนกับขอ 2 เนื่องจาก vi = 1 ทุกเคร่ือง ดังนั้น pij = pj 

(4) Unrelated machines in parallel 
มีเคร่ืองจักรท่ีตางกัน m เคร่ืองทํางานขนานกัน เคร่ืองจกัร i สามารถทํางานได pj / vij 

ถาความเร็วเคร่ืองจักรไมสัมพันธกันงาน vij = vi ทําใหมีลักษณะเหมือนกับขอ 3 
(5) Flow shop 

การผลิตแบบ Flow shop จะมีเคร่ืองจักร m เคร่ืองเรียงตามลําดับข้ันตอนการผลิต งาน
แตละงานจะถูกผลิตดวยข้ันตอนตามลําดบัเคร่ืองจักรเหมือนกันทุกงาน หลังจากทําการผลิตใน
เคร่ืองจักรท่ี 1 เสร็จแลว งานจะถูกสงมารออยูในแถวคอยท่ีเคร่ืองจักรถัดไป สมมติใหทุก
แถวคอยมีการทํางานแบบมากอนทํากอน (FIFO) ดังนัน้ งานหนึ่ง ๆ จะไมสามารถแซงงานอ่ืน 
ๆ ในขณะที่รออยูในแถวคอยได 
(6) Flexible flow shop 

เปนลักษณะเดยีวกับ Flow shop รวมกับ Parallel machine คือมี s กระบวนการ ซ่ึงแต
ละกระบวนการมีเคร่ืองจักร m เคร่ืองซ่ึงทํางานเหมือนกนั งานทุกงานตองเร่ิมตนทําท่ี
กระบวนการท่ี 1 ไป 2 ตามลําดับ ในแตละกระบวนการ งานแตละงานทําไดบนเคร่ืองเดียว และ
เคร่ืองจักรสามารถผลิตงานไดทีละงาน 
(7) Open shop 

มีเคร่ืองจักร m เคร่ือง สามารถกําหนดเสนทางการผลิตของงานแตละงานได ไมมี
ข้ันตอนตายตัว งานแตละงานจะมีเสนทางการผลิตท่ีแตกตางกัน 
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(8) Job shop 
ลักษณะของการผลิตงานท่ีเปนแบบ Job shop นั้น แตละงานจะมีข้ันตอนการทํางานท่ี

แตกตางกัน งานแตละงานอาจจะเขาเคร่ืองจักรเคร่ืองหนึง่ไดมากกวา 1 คร้ัง และงานแตละงาน
จะสามารถเขาเคร่ืองจักรไดทุกเคร่ืองหรือบางเคร่ืองจักรตามแตข้ันตอนวิธีการทําของแตละงาน 

  
การจัดตาราง (Scheduling) (ปารเมศ   ชุตมิา, 2546) 
เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึ่งท่ีมีความสําคัญอยางมากตอท้ังอุตสาหกรรมการผลิตและ

อุตสาหกรรมการบริการ โดยท่ีผลลัพธของกระบวนการตัดสินใจในท่ีนี้ก็คือ ตารางหรือกําหนดการ 
(Schedule) สําหรับกิจกรรมตาง ๆ ในทางปฏิบัติเราพบวา องคกรจาํนวนมากไดนําเอาทฤษฎีการจัด
ตารางมาประยกุตใชกับกิจกรรมตาง ๆ เพือ่เพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงข้ึน เชน การผลิต การ
จัดซ้ือ การขนสง การกระจายสินคา การประมวลขาวสาร และการส่ือสาร เปนตน 

“การจัดตาราง”  หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ 
(Task) จํานวนหน่ึงภายใตระยะเวลาท่ีกําหนดให เพื่อท่ีจะทําใหองคกรสามาระบรรลุถึงเปาหมาย (Goal) 
หรือวัตถุประสงค (Objective) สูงสุดท่ีองคกรกําหนดเอาไวท่ีเวลานั้นได คําวา “ทรัพยากร” หมายถึง คน
หรือส่ิงของท่ีมีอยูเปนจํานวนจํากัด ซ่ึงสามารถนํามาใชในการทําใหเกิดผลผลิตท่ีตองการข้ึนได 
เนื่องจากความจํากัดของทรัพยากรนี้เอง ทําใหเกิดการแยงชิงทรัพยากรข้ึน ดังนัน้ทรัพยากรจึงตองถูก
จัดสรรใหกับกิจกรรมตาง ๆ ท่ีตองการใชทรัพยากรดังกลาวท่ีเวลาเดียวกัน ตวัอยางเชน เคร่ืองจกัรท่ีใช
ในการผลิตช้ินงาน โตะและเกาอ้ีสําหรับลูกคานั่งรับประทานอาหารในภัตตาคาร แพทยในโรงพยาบาล 
หองเรียนในอาคารเรียนรวมของมหาวิทยาลัย ลานบินของสนามบิน คนงานในสถานท่ีกอสราง หรือ
หนวยประมวลผลของเคร่ืองคอมพิวเตอร เปนตน นอกจากนี้แลวจํานวนของทรัพยากรท่ีมีอยูอาจจะใช
ระบุถึงความสามารถในการสรางผลผลิตไดอีกดวย เชน เคร่ืองจักร 1 เคร่ืองสามารถผลิตช้ินงานได 100 
ช้ิน/ช่ัวโมง ถาโรงงานหน่ึงซ้ือเคร่ืองจักรชนิดเดยีวกันนีม้า 5 เคร่ือง โรงงานนี้ก็จะมีความสามารถในการ
ผลิตเทากับ 500 ช้ิน/ช่ัวโมง 

ในขณะท่ี “งาน” (Job) อาจจะประกอบดวยภารกจิพื้นฐาน ท่ีมีความสัมพันธกันในดานของ
ลําดับกอนหลังเปนจํานวนมาก ซ่ึงในบางคร้ังเราจะเรียกภารกิจพืน้ฐานเหลานีว้า “การดําเนนิงาน” 
(Operation) โดยท่ีตวัอยางของการดําเนินงานอาจจะหมายถึง การปฏิบัติงานในโรงงาน การนําเคร่ืองบิน
ข้ึนหรือลงจอดบนลานบิน ข้ันตอนของกจิกรรมตาง ๆ ในโครงสราง หรือการทํางานตามข้ันตอนของ
โปรแกรมคอมพิวเตอร เปนตน 

ทฤษฎีการจัดตารางเกี่ยวของกับการสรางและพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตร และการหา
เทคนิคท่ีเหมาะสมในการแกปญหาการจัดตาราง ซ่ึงจะตองอาศัยความรูท้ังในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ
รวมกัน แลวใชการวิเคราะหเชิงปริมาณเปนเคร่ืองมือชวย โดยแนวทางดังกลาวนีจ้ะแปลงโครงสราง
ของปญหาการจัดตารางไปสูรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตรท่ีเหมาะสม ซ่ึงกระบวนการน้ีจะ
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ในอุตสาหกรรมการบริการ แนวคิดเชนเดยีวกันนีก้็ไดถูกนํามาใชเชนกัน ตวัอยางเชน ในศูนย
สุขภาพ เราจะตองทราบเสียกอนวา วัตถุประสงคของศูนยนี้จะใหบริการดานการดแูลสุขภาพดานใดบาง 
และระดับของการใหบริการเปนเชนใด ซ่ึงตองนําขอมูลดังกลาวไปใชในการออกแบบอุปกรณ 
เคร่ืองมือ และส่ิงอํานวยความสะดวกอ่ืน ๆ นอกจากนั้นแลวยังตองพิจารณาถึงจํานวนของบุคลากรท่ี
เหมาะสมในแตละตําแหนงอีกดวย การตดัสินใจดังกลาวขางตนจะทําใหทราบถึงความพรอมใชงานของ
ทรัพยากรดานตาง ๆ ของศูนยสุขภาพ ดังนั้นจึงทําใหสามารถท่ีจะพิจารณาปญหาเกีย่วกับการจัดตาราง
ได 

จากท่ีไดกลาวมาขางตนจะเห็นไดวา กอนท่ีจะทําการจดัตารางไดนัน้ จะตองมีคําตอบเก่ียวกับ
การวางแผนเสียกอน กลาวคือ  

(1) เราจะผลิตหรือใหบริการอะไร? 
(2) จํานวนการผลิตหรือระดับการใหบริการเปนเทาใด? 
(3) ความพรอมใชงานของทรัพยากรตาง ๆ เปนอยางไร? 

กลาวโดยสรุปก็คือ ผูจัดตารางจะตองทราบถึงธรรมชาติและลักษณะสมบัติของงานท่ีจะนํามา
จัดตาราง และโครงสรางของการจัดวางทรัพยากรทีพ่รอมใชงานเสียกอน หรือกลาวอีกนยัหนึ่งก็คือ 
กระบวนการจดัตารางจะเร่ิมตนข้ึนไดก็ตอเม่ือทราบถึงความพรอมใชงานของทรัพยากรตาง ๆ ซ่ึงไดถูก
กําหนดใหแลวในชวงของการวางแผนน่ันเอง 

การจัดตารางและการทํางานจริงในพืน้ท่ีผลิตมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด กลาวคือ ใน
อุตสาหกรรมการผลิต คําส่ังซ้ือจากลูกคาจะถูกแปรความหมายใหเปนงานและเวลาสงมอบของงานนั้น 
งานเหลานี้จะตองผานกระบวนตาง ๆ บนเคร่ืองจักรตามลําดับท่ีกําหนดไวให ในทางปฏิบัติเปนไปไดวา 
การดําเนนิงานของงานบางอยางอาจจะถูกหนวงใหชาลงได เนื่องจากในขณะนั้นเคร่ืองจักรท่ีตองการใช
งานกําลังทํางานอ่ืนอยู และการแทรกงาน (Preemption) อาจจะเกดิข้ึนไดเม่ือมีงานที่มีความสําคัญสูง
กวาเขามา นอกจากนี้แลวยังอาจมีเหตุการณอ่ืนท่ีไมคาดคิดเกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิต (Shop Floor) ไดเชนกัน 
เชน เคร่ืองจักรเสีย คนงานปวยกะทันหัน เปนตน ส่ิงท่ีกลาวมาท้ังหมดนี้มีผลอยางมากตอการจัดตาราง 
ดังนั้นเราจะตองนําเอาส่ิงเหลานี้เขามาพิจารณาในขณะจัดตารางดวย การจัดทําตารางดําเนินงานอยาง
ละเอียดจะมีสวนชวยอยางมากตอการรักษาและควบคุมประสิทธิภาพของการทํางานเอาไว 
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 การวางแผนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการผลิตหลัก 

MRP 

 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 2.1 การไหลของสารสนเทศในระบบผลิต 

 
กระบวนการจดัตารางนอกจากจะไดรับผลกระทบจากการทํางานในพืน้ท่ีผลิตแลว ยังไดรับ

อิทธิพลจากแผนกวางแผนการผลิต ซ่ึงทําหนาท่ีเกีย่วกับการวางแผนการผลิตระยะยาว และระยะกลาง
ใหกับท้ังองคกร บอยคร้ังท่ีพบวา การตัดสินใจท่ีเกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตซ่ึงเกิดข้ึนท่ีระดับสูง
กวา อาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอกระบวนการจัดตารางก็ได รูปท่ี 2.1 แสดงการไหลของสารสนเทศ

การวางแผนกาํลังการผลิต 

การเรงงาน 

การจัดตาราง 
การจัดตารางใหม 

พื้นที่ผลิต 

การบริหารพื้นท่ีผลิต 

ขอจํากัดของการจัดตาราง 

สถานะของกําลังการผลิต 

สมรรถนะของตาราง 

สถานะของพ้ืนท่ีผลิต 

การโหลดงาน การเก็บขอมูล 

การจัดตารางในรายละเอียด 
ตารางการผลิต 

ความตองการวัสดุ

คําส่ังซ้ือ 
พยากรณอุปสงค 

จํานวน และกาํหนดสงมอบ 

คําส่ังผลิต และเวลาปลอยงาน 
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1. เพิ่มกําลังการผลิตใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดของกระบวนการ ในกรณีนี้อาจจะตองมีการ
ลงทุนเพิ่มท้ังในดานของเคร่ืองจักร (ซ้ือเคร่ืองมาเพ่ิม) หรือพนักงาน (จางพนักงานเพ่ิม) ซ่ึงแนวทางนี้
จะตองใชเวลาพอสมควรในการลงมือปฏิบัติจริง 

2. ใชพนักงานท่ีผานการฝกอบรมในลักษณะงานนัน้มาเปนอยางดี ซ่ึงในท่ีนีจ้ะรวมถึงพนักงาน
ท่ีผานการฝกอบรมแบบขามลักษณะงาน (Cross-Trained) ดวย พนักงานที่มีความชํานาญเหลานี้จะเปน
คนคุมเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด เพื่อใหเคร่ืองจักรเหลานี้สามารถใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

3. พัฒนาทางเลือกใหมเกี่ยวกับเสนทางการทํางาน ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หรือการรับเหมาชวง 
4. เอาข้ันตอนการตรวจสอบและทดสอบไปวางไวกอนหนาเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด วิธีการนี้จะ

ทําใหเราสามารถคัดแยกชิ้นงานท่ีบกพรองหรือเสียออกจากระบบได กอนท่ีจะนําเขาไปดําเนนิงานตอ
บนเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด ซ่ึงจะชวยละเวลาสูญเปลาท่ีเกิดจากการใชเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดไปผลิต
ช้ินงานท่ีไมไดคุณภาพ 

5. จัดตารางผลผลิตใหเหมาะสมกับกําลังการผลิตของคอขวด ซ่ึงอาจจะหมายความถึง การ
จัดสรรงานท่ีนอยลงใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดกไ็ด ถึงแมวาวิธีการนีจ้ะไมไดเปนการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานโดยตรงก็ตาม แตจะลดความสับสนของพนักงาน และลดช้ินงานระหวางทํา
ท่ีจะตองมารอคอยอยูหนาเครื่องจักรท่ีเปนคอขวดเปนจํานวนมากได 

ประการท่ีสองเกี่ยวกับแนวทางในการจัดตาราง ซ่ึงแบงออกเปน 2 เทคนิค คือ การจัดตาราง
แบบไปขางหนา (Forward Scheduling) และการจดัตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) ซ่ึง
เทคนิคท้ังสองนี้มีความแตกตางกันคือ 

1. การจัดตารางแบบไปขางหนา: เร่ิมจัดตารางเม่ือทราบถึงความตองการตาง ๆ เกี่ยวกับงาน 
การวางงานลงสูตําแหนงตาง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากซายไปขวา เม่ือดูจากแผนภมิูแกนต เทคนคิการ
จัดตารางแบบน้ีจะถูกนําไปใชอยางแพรหลายในหลายหนวยงาน เชน โรงพยาบาล คลินิก ภัตตาคาร
หรือโรงกลึง เปนตน งานท่ีหนวยงานประเภทนี้รับเขามาทําจะเปนประเภทท่ีทําตามคําส่ังซ้ือของลูกคา 
ซ่ึงลูกคาสวนมากอยากจะไดสินคาหรือตองการรับการบริการอยางเร็วท่ีสุดเทาท่ีหนวยงานนัน้จะทําได 
ซ่ึงหมายความวา มีการกําหนดเวลาสงมอบใหกับแตละงานนั่นเอง ถึงแมวาตารางท่ีสรางข้ึนจากเทคนิค
การจัดตารางแบบไปขางหนานี้จะไมละเมิดขอจํากัดดานกําลังการผลิต แตก็อาจจะทําใหเกิดการสงมอบ
งานลาชาได และนอกจากน้ันแลวยังอาจจะทําใหเกิดช้ินงานระหวางทําข้ึนเปนจํานวนมากในระบบอีก
ดวย 

2. การจัดตารางแบบถอยหลัง: เร่ิมตนจากเวลาสงมอบ และจัดตารางใหกับการดําเนินงาน
สุดทายกอนเปนอันดับแรก ข้ันตอนการดําเนินงานอ่ืน ๆ จะถูกจัดตารางทีละข้ันตอน ตามลําดับท่ี
ยอนกลับการวางงานลงสูตําแหนงตาง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากขวาไปซาย เม่ือดูจากแผนภูมิแกนต 
เม่ือลบผลรวมของเวลานําอันเกิดจากแตละการดําเนินงานท่ีประกอบกนัข้ึนเปนงานหน่ึงงานออก จะทํา
ใหทราบถึงเวลาเร่ิมตนของงาน ๆ นัน้ได ถึงแมวาตารางท่ีสรางข้ึนจากเทคนิคการจัดตารางแบบถอย
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แบบจําลองสําหรับระบบผลิตท่ีใชระบบขนถายวัสดุอัตโนมัต:ิ ระบบผลิตลักษณะนี้มีการใช

งานอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมยานยนต และอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณไมโครอิเล็กทรอนิกส ซ่ึง
ระบบผลิตท่ีใชงานอยูในอุตสาหกรรมดังกลาวก็คือ ระบบผลิตแบบยืดหยุน (Flexible Manufacturing 
System) หรือระบบประกอบแบบยืดหยุน (Flexible Assembly System) สําหรับในอุตสาหกรรมการ
บริการก็อาจจะมีการนําเอาระบบน้ีไปใชงานดวยเชนกัน ตัวอยางเชน การนั่งรถไปเล็กเพื่อชมจุดท่ี
นาสนใจในสวนสนุกหรือสถานท่ีสําคัญ หรือการลองเรือชมธรรมชาติ ซ่ึงเสนทางในการเดินทางไดถูก
กําหนดเอาไวลวงหนาแลว นักทองเท่ียวจะไดรับมูลคาเพิ่มใหกับตนเองหลังจากท่ีไดไปชมส่ิงท่ี
นาสนใจในกแตละจดุตามท่ีกําหนดเอาไวแลว ในระบบนี้งานจะประกอบดวยเซตของการดําเนินงาน
จํานวนหนึ่ง งานเหลานี้จะมีอุปกรณขนถายวัสดุอัตโนมัติ เชน เอจวีี (Automated Guided Vehicle, 
AGV) สายพานลําเลียงรถโฟลกลิฟต แขนกล เปนตน เปนอุปกรณท่ีนําช้ินงานไปยังสถานีงานตาง ๆ 
ตามท่ีไดกําหนดเอาไวลวงหนา การประสานงานระหวางสถานีงานและอุปกรณขนถายวัสดุอัตโนมัติจะ
มีความสําคัญอยางมากตอประสิทธิภาพโดยรวมของระบบ ยกตัวอยางเชน ณ เวลาหน่ึงเม่ือสถานีงาน
เสร็จส้ินการทํางานแลวและไมมีวัตถุดิบเหลืออยูทีแถวคอยหนาสถานงีานเลย ถาอุปกรณขนถายวัสดุ
ไมไดรับคําส่ังใหนําวัตถุดิบเขามาปอนใหกับสถานีงานนั้น แตกลับใหนําไปปอนใหกับสถานีงานอ่ืนท่ี
ยังมีวัตถุดิบสําหรับการผลิตเหลืออยู กจ็ะทําใหสถานีงานน้ันตองเดินเปลาท้ังท่ีมีความสามารถท่ีจะผลิต
ช้ินงานไดก็ตาม ซ่ึงจะทําใหประสิทธิภาพของระบบโดยรวมส๔ญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
วัตถุประสงคสําหรับระบบผลิตประเภทนี ้คือการผลิตช้ินงานใหไดเปนจํานวนมากที่สุด 

 
แบบจําลองสําหรับการจัดตารางรุน: แบบจําลองของการจัดตารางรุน (Lot Scheduling) นี้ใช

มากในการวางแผนและควบคุมการผลิตในระยะกลางและระยะยาว สําหรับระบบท่ีมีกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง และมีผลิตภัณฑท่ีหลากหลาย เม่ือเคร่ืองจักรเปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีก
ผลิตภัณฑ จะเกิดคาใชจายในการเปล่ียนรุนของงานท่ีผลิตข้ึน วัตถุประสงคสําหรับแบบจําลองในระบบ
นี้คือ การทําใหคาใชจายโดยรวมท่ีเกิดจากการจัดเก็บพสัดุคงคลังและการเปล่ียนรุนของการผลิตมีคาตํ่า
ท่ีสุด 

 
แบบจําลองสําหรับระบบการจองทรัพยากร: แบบจําลองของระบบการจองทรัพยากร 

(Reservation) นี้มีความสําคัญอยางมากตออุตสาหกรรมการบริการ เชน เอเยนตรถเชา โรงแรม สายการ
บิน หองเรียน ทันตกรรม เปนตน จดุเร่ิมตนและจดุส้ินสุดของงานท่ีเกีย่วกับการจองทรัพยากรจะถูก
กําหนดใหไวกอนแลวลวงหนา ตัวอยางเชน งานของเอเยนตรถเชาคือ การจองรถ (ทรัพยากร) เปน
ระยะเวลาท่ีกําหนดใหชวงหนึ่ง อาจเปนไปไดวา ผูตัดสินใจอาจจะไมสามารถทํางานท้ังหมดท่ี
กําหนดใหได เนื่องจากเกิดการแยงกนัใชทรัพยากรในชวงเวลาเดียวกันหรือเหล่ือมกนั ดังนัน้หนาท่ีของ
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ส่ิงท่ีอยากจะเนนในท่ีนี้ก็คือ ปญหาการจัดตารางในทางปฏิบัติสวนมากจะเปนแบบพลวัตร 
ท้ังนี้เนื่องจากวาขอมูลเขา (Input) จะมีการเปล่ียนแปลงอยางตอเนื่อง ยกตัวอยางเชน ความสําคัญของ
งานแตละงานอาจจะไมคงท่ีตายตัว และมีการเปล่ียนแปลงไปตามเวลาก็ได ดังนัน้อาจเปนไปไดวา งาน
ท่ีไมมีความสําคัญเลยในชวงเวลาหน่ึง อาจจะกลายมาเปนงานท่ีมีความสําคัญอยางมากในอีกชวงเวลา
หนึ่งกไ็ด เนื่องจากสถานการณเปล่ียนไป เพราะฉะนั้นตารางท่ีสรางข้ึนมาอยางมีประสิทธิภาพกอนหนา
นี้ อาจจะใชไมไดเลยในปจจุบัน ซ่ึงทําใหผูจัดตารางตองมีความพรอมท่ีจะรับขอมูลใหมลาสุดมาใชใน
การจัดตาราง เพื่อใหตารางท่ีจัดไดนั้นสะทอนใหเหน็ถึงภาพของความเปนจริงในการทํางานท่ีสภาวะ
ปจจุบัน 

 
การจัดเรียงเคร่ืองจักร 
รูปแบบท่ีสําคัญของการจัดเรียงเคร่ืองจักรมีอยูหลายลักษณะ ข้ึนอยูกับระบบการทํางานและ

ปจจัยแวดลอมตาง ๆ ขององคกร ซ่ึงสามารถแบงไดดังตอไปนี ้
 
เคร่ืองจักรเดี่ยว (Single Machine): ระบบนี้ประกอบดวยเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดยีว ซ่ึงเปน

รูปแบบท่ีงายท่ีสุดในรูปแบบการจัดเรียงเคร่ืองจักรท่ีเปนไปไดท้ังหมด นอกจากนั้นแลวระบบนี้ยัง
อาจจะเปนรูปแบบในกรณีพเิศษของการจดัเรียงเคร่ืองจกัรแบบซับซอนก็ได เชน ในระบบผลิตท่ีมีหลาย
เคร่ืองจักร และมีเคร่ืองจักรอยูหนึ่งเคร่ืองท่ีเปนคอขวดของระบบ ดงันั้นการจดัลําดับงานท่ีเหมาะสม
ใหกับเคร่ืองจักรนี้จะเปนตัวกําหนดสมรรถนะของระบบ และการจดัลําดับของงานบนเคร่ืองจักรท่ีอยู
ท้ังตนน้ําและปลายน้ําของกระบวนการจะเกิดข้ึนได กต็อเม่ือไดจดัตารางใหกับเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวด
เสร็จเรียบรอยแลว แนวทางน้ีเปนการลดรูปของปญหาเร่ิมตนดั้งเดิมท่ีซับซอน ใหไปอยูในรูปของ
ปญหา การจดัตารางเคร่ืองจักรเดีย่วท่ีงายกวา นอกจากน้ีแบบจําลองสําหรับเคร่ืองจักรเดีย่วยังสามารถ
นําไปใชในการแกปญหาแบบแยกสวน (Decompose) ได ซ่ึงในกรณีเชนนี้ ปญหาการจัดตารางของ
ระบบผลิตท่ีซับซอนจะถูกแยกออกเปนปญหาการจัดตารางเคร่ืองจักรเดี่ยวยอย ๆ จํานวนหนึ่ง 

 
เคร่ืองจักรขนานท่ีเหมือนกัน (Identical machines in Parallel): ระบบนีป้ระกอบดวย

เคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน ซ่ึงมีการทํางานแบบขนานกัน ระบบผลิตจํานวนมากมีการทํางานแบบ
นี้ ตัวอยางเชน ในโรงงานแหงหนึ่งมีสายการผลิตท่ีประกอบดวยหลายสถานีงาน ซ่ึงแตละสถานีงาน
อาจจะประกอบดวยเคร่ืองจกัรท่ีขนานกนัอยูจํานวนหลายเคร่ือง เม่ืองาน j มาถึงยังแตละสถานีงานท่ีมี
เคร่ืองจักรขนานกันอยูนั้น งาน j สามารถท่ีจะเลือกทําไดบนเคร่ืองจักรเคร่ืองใดก็ไดใน m เคร่ืองเหลานี ้
หรืออาจจะทําไดบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองในกไ็ดท่ีอยูในเซตยอยของ m เคร่ืองท่ีกําหนดให ซ่ึงเขียนแทนดวย 
Mj นอกเหนือจากในระบบผลิตแลว ระบบเชนนี้ยังมีปรากฏในระบบการบริการอีกดวยเชนกัน 
ตัวอยางเชน การฝากถอนเงินกับธนาคารที่มีแคชเชียรคอยใหบริการเปนแบบเคร่ืองจักรขนาน หรือการ
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งาน B 

งาน A 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.3 ระบบการผลิตแบบตามส่ัง 

 
การผลิตแบบตามสั่งยืดหยุน (Flexible Job Shop): ระบบผลิตนี้เปนรูปแบบท่ัวไปของระบบ

ผลิตแบบตามงานและระบบเคร่ืองจักรขนาน ระบบนี้จะประกอบดวย c สถานีงาน ในแตละสถานีงาน
จะมีเคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกันอยูเปนจํานวนหนึ่ง แตละงานจะมีเสนทางงานเฉพาะของตนเอง และ
สามารถเลือกทําการดําเนนิงานท่ีกําหนดใหบนเคร่ืองจักรใดเคร่ืองจักรหนึ่งท่ีขนานกันอยู และอยูใน
สถานีงานเดียวกันได ถาพิจารณาในดานของความซับซอนของแบบจาํลองแลวจะพบวา แบบจําลองของ
ระบบผลิตแบบตามงานซ่ึงยอมใหมีการทํางานแบบเวียนซํ้าจะเปนแบบจําลองท่ีมีความซับซอนมาก
ท่ีสุดซ่ึงระบบนี้จะพบมากในอุตสาหกรรมผลิตสารกึ่งตัวนํา 

 
การผลิตแบบเปด (Open Shop): ระบบนี้ประกอบดวย m เคร่ืองจักร แตละงานจะตองมีการ

ดําเนินงานแบบเวียนซํ้าบนเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง ซ่ึงเวลาในการดําเนนิงานนี้อาจจะเทากับศูนยก็ได ไม
มีขอจํากัดเกี่ยวกับเสนทางงานของแตละงาน ดังนัน้ผูจดัตารางจะเปนผูกําหนดเสนทางงานใหกับแตละ
งาน และงานท่ีตางกันอาจจะมีเสนทางงานท่ีตางกันได 

 
งาน A และงาน B งาน A และงาน B 

งาน C 

งาน C 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 ระบบผลิตแบบเปด 
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ลักษณะสมบัติและขอจํากัดของกระบวนการ 
ระบบผลิตอาจจะมีลักษณะสมบัติเฉพาะตัว และขอจํากดัท่ีไมเหมือนกับระบบอ่ืนบางประการ

ได เราสามารถนําเอาลักษณะสมบัติและขอจํากัดท่ีบงบอกถึงความแตกตางของระบบเหลานี้มาพิจารณา 
เพื่อใชเปนสมมติฐานในการพัฒนาแบบจําลองสําหรับการจัดตารางตอไปได ซ่ึงมีดังตอไปนี ้

 
เวลาตั้งเคร่ืองขึ้นกับลําดับงานกอนหนา (Sequence-Dependent Setup Time): ตามปกติแลว

เราจะตองทําการปรับต้ังหรือทําความสะอาดเคร่ืองจักรในขณะเปล่ียนงาน กระบวนการเชนนี้เรียกวา 
“การปรับต้ังเคร่ืองจักร (Setup)” ถาระยะเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองข้ึนกับงานท่ีเพิ่งทําเสร็จและงานท่ี
กําลังจะเร่ิมทําแลว การปรับต้ังเคร่ืองจักรเชนนีจ้ะเปนการปรับแบบท่ีข้ึนกับลําดับของงานกอนหนา 
(Sequence Dependent) ตัวอยางท่ีพบมากในอุตสาหกรรมก็คือ งานทําสี ซ่ึงจะตองมีการปรับต้ังเคร่ือง
ทุกคร้ังเม่ือมีการเปล่ียนงาน เนื่องจากจะตองลางทําความสะอาดอุปกรณท่ีใชในการพนสี เวลาในการทํา
ความสะอาดน้ีจะข้ึนกับสีท่ีเพิ่งพนเสร็จกบัสีท่ีกําลังจะพนตอไป ในทางปฏิบัติพบวา เราควรจะเรียงงาน
พนสีจากสีท่ีออนกวาไปสูสีท่ีแกกวาข้ึนไปเร่ือย ๆ เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการลางทําความ
สะอาดอุปกรณนั่นเอง นอกจากนั้นยังพบวา การปรับต้ังเคร่ืองอาจจะทําใหเกิดคาใชจายในรูปแบบของ
คาแรงและของเสียข้ึนได ยกตัวอยางในอุตสาหกรรมผลิตกระดาษ เคร่ืองจักรจะผลิตกระดาษสี เกรด 
และนํ้าหนัก ตามท่ีกําหนดเอาไว เม่ือเคร่ืองจักรเปล่ียนการผลิตจากกระดาษชนิดหนึ่งไปสูอีกชนดิหนึ่ง 
จะทําใหกระดาษท่ีผลิตข้ึนในระหวางชวงเปล่ียนผลิตภัณฑนั้นเสียไป ซ่ึงเสมือนวาเคร่ืองจกัรไมมี
ผลผลิตอะไรเลยในระหวางการปรับต้ังเคร่ือง และถือวาเปนคาใชจายท่ีตองสูญเปลา ในทางตรงกนัขาม 
ถาเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองนอยมาก เม่ือเทียบกับเวลาในการดําเนินงาน (ประมาณเทากับ 0) หรือไม
ข้ึนกับงานท่ีทํากอนหนาแลว เราจะเรียกกระบวนการนี้วา การปรับต้ังเคร่ืองท่ีไมข้ึนกับลําดับงานกอน
หนา (Sequence Independent) และในกรณีเชนนี้เวลาปรับต้ังเคร่ืองจะถูกนําไปรวมไวกับเวลาในการ
ดําเนินงาน 

 
ขอจํากัดดานลําดับกอนหลัง (Precedence Constraint): ในปญหาการจัดตาราง ขอจํากัดดาน

ลําดับกอนหลังจะหมายถึง การท่ีการดําเนนิงานหนึ่งจะเร่ิมตนไดก็ตอเม่ือเซตของการดําเนินงานจํานวน
หนึ่งท่ีอยูกอนหนาไดทําเสร็จส้ินแลวเทานัน้ (ตัวอยางเชน ในการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส เรา
จะตองใสอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตามจํานวนท่ีกําหนดเอาไวลงบนแผนวงจรพิมพใหเรียบรอยเสียกอน 
จึงจะทําการเช่ือมบัดกรีเพื่อยดึใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้ติดกับแผนวงจรพิมพใหเรียบรอย
เสียกอน จึงจะทําการเช่ือมบัดกรี เพื่อยึดใหอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้ติดกับแผนวงจรพิมพ) ซ่ึง
ลําดับกอนหลังของงานอาจจะเกิดข้ึนจากขอจํากัดในดานเทคโนโลย ี หรือความเปนไปไดของ
กระบวนการผลิตท่ีใชก็ได ขอจํากัดชนิดนี้มีไดหลายรูปแบบ ถาแตละการดําเนินงานมีเพียงหนึ่งการ
ดําเนินงานกอนหนาและหนึง่การดําเนนิงานตามหลัง เรียกวา “ลูกโซ (Chain)” ถาแตละการดําเนนิงานมี
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ขอจํากัดดานเคร่ืองมือและทรัพยากร (Tooling and Resource Constraint): ปกติแลวการ
ทํางานชนิดหนึ่งบนเคร่ืองจกัรจะตองมีการนําเอาเคร่ืองมือบางอยางเขาใชงานรวมดวย ซ่ึงเคร่ืองมือท่ี
นํามาใชนี้อาจจะมีไดหลายชนิด ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของงานประเภทงานน้ัน เคร่ืองมือบางประเภท
อาจจะมีขอจํากัดในดานความพรอมใชงาน (Availability)ดวย เม่ือเคร่ืองจักรตองการใชเคร่ืองมือเพียง
ชนิดเดยีวซ่ึงมีอยูท้ังหมด R ตัว เราจะเรียกเคร่ืองมือเชนนี้วา “ทรัพยากร (Resource)” ยกตัวอยางเชน ใน
โรงงานแหงหนึ่งมีคนงานจํานวน R คนท่ีไดรับการฝกอบรมใหสามารถใชงานเคร่ืองซีเอ็นซีเคร่ืองหนึ่ง
ได ดังนั้นถามีงานเขามาท่ีเคร่ืองซีเอ็นซีเคร่ืองนี้ งานจะตองคอยอยูท่ีเคร่ืองซีเอ็นซีจนกระท่ังมีคนงาน
หนึ่งคนจาก R คนวางจากงานอ่ืน ดังนั้นการจดัตารางในท่ีนีจ้ะตองคํานึงถึงท้ังความพรอมใชงาน
เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือ (ทรัพยากร) ดวย 

 
ขอจํากัดดานอุปกรณขนถายวัสดุ (Material-Handling Constraint): ในระบบผลิตสมัยใหม

สวนมากจะใชอุปกรณขนถายวัสดุท่ีใชเปนแบบอัตโนมัต ิ จะทําใหเราสามารถหาเวลาในการดําเนนิงาน
ขนถายวัสดุท่ีแนนอนได เราพบวาระบบขนถายวัสดจุะมีปฏิสัมพันธอยางเปนนยัสําคัญกับกระบวนการ
การผลิต ดังนัน้การออกแบบใหกระบวนการผลิตมีการทํางานท่ีประสานกับระบบขนถายวัสดุ จะทําให
ระบบผลิตโดยรวมมีประสิทธิภาพสูงข้ึน นอกจากนั้นแลวระบบขนถายวัสดอุาจจะเปนตัวกําหนด
จํานวนของชองวางท่ีพรอมใชงานในบัฟเฟอร ซ่ึงอาจจะทําใหเกิดขอจํากัดในเร่ืองจํานวนของงาน
ระหวางทํา (WIP) ท่ีสามารถมีอยูในระบบไดอีกดวย 

 
ขอจํากัดดานพ้ืนท่ีจัดเก็บและเวลาคอย (Storage Space and Waiting Time Constraint): 

ระบบผลิตสวนมากจะมีจํานวนของพ้ืนท่ีจดัเก็บท่ีพรอมใชงานสําหรับการจัดเก็บ WIP รวมท้ังสินคา
สําเร็จรูปท่ีคอนขางจํากัด ขอจํากัดเกี่ยวกบัพื้นท่ีจัดเก็บนี้จะมีความสําคัญอยางมากในกรณีท่ีโรงงานผลิต
ช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ และยงัอาจจะเปนตัวกําหนดขอบเขตของจํานวนและเวลาคอยของงานท่ีจะ
ไหลเวยีนอยูในระบบไดอีกดวย 

 
ขอจํากัดดานการจัดตารางกําลังพล (Personnel Scheduling Constraint): มีขอจํากัดมากมาย

ในการจดัตารางกําลังพลและการกําหนดกะใหกับพนกังาน ซ่ึงอาจจะอยูในรูปแบบท่ีวา พนักงานคน
หนึ่งจะตองทํางานติดกนัเปนระยะเวลาหนึง่ (5 วัน) แลวถึงจะไดหยดุพักผอน (2 วัน) เปนตน 
นอกจากนั้นแลวยังมีอีกหลายวิธีท่ีจะกําหนดกะ และหมุนเวียนกะของการทํางานใหกับพนกังานแตละ
คน เชน ในโรงพยาบาลแหงหนึ่งอาจจะกําหนดวา พยาบาลหน่ึงคนจะตองอยูเวรดกึอยางนอย 2 คร้ังตอ
สัปดาห เปนตน 
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การผลิตสูสตอ็กและการผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Make-to-Stock and Make-to-Order): โรงงาน
แหงหนึ่งอาจจะเลือกใชนโยบายการผลิตแบบผลิตสูคลังสินคา เนื่องจากความตองการของผลิตภัณฑมี
คาคงท่ี และผลิตภัณฑนั้นไมมีความเสี่ยงในเร่ืองของการเส่ือมหรือแฟช่ัน ช้ินงานท่ีมีการผลิตสู
คลังสินคานี้จะมีกําหนดสงมอบแบบหลวม ๆ การตัดสินใจจะเกีย่วของกับขนาดรุน (Lot Size) ท่ี
เหมาะสม ซ่ึงจะตองมีการถวงดุลระหวางคาใชจายในการปรับต้ังเคร่ืองจักร และคาใชจายในการถือ
ครองพัสดุคงคลังเอาไว ในทางตรงกันขาม ถาจํานวนและกําหนดสงมอบถูกกําหนดโดยลูกคาแลว การ
ผลิตแบบนี้จะกลายเปนแบบการผลิตตามคําส่ังซ้ือ ซ่ึงโดยมากแลวสินคาประเภทนีจ้ะเปนสินคาแฟช่ัน 
และมีความตองการท่ีไมแนนอน การตดัสินใจในกรณีนี้จะเกีย่วของกับการกําหนดตารางการผลิตท่ีดี
ท่ีสุด เพื่อท่ีจะทําใหสามารถสงมอบสินคาไดตามกําหนดที่สัญญาไวกบัลูกคา 

 
การแทรกงาน (Preemption): ในขณะท่ีกําลังทํางานอยางหนึ่งอยูแลวมีเหตุการณบางอยาง

เกิดข้ึน ทําใหเราตองหยุดงานท่ีกําลังทําอยูเพื่อไปทํางานใหมแทน เชน มีงานดวนท่ีมีความสําคัญ
มากกวาเขามาที่เคร่ืองจักร เปนตน เราเรียกงานท่ีถูกเอาออกจากเคร่ืองจักรนี้วา “งานท่ีถูกแทรก 
(Preempt Job)” การแทรกงานมีได 2 รูปแบบหลัก คือ “การแทรกงานแบบตองานท่ีคางได (Preempt 
Resume)” จะเกิดข้ึนเม่ือการดําเนินงานตาง ๆ ท่ีไดทําไปแลวกับงานท่ีถูกแทรกไมสูญเสียไปเม่ือนาํงาน
ช้ินนั้นกลับมาทําใหมบนเคร่ืองจักรเคร่ืองเดิม หรือเคร่ืองจักรใหมท่ีขนานกันอยู นั่นคือเราจะสามารถ
ทํางานตอจากท่ีเราไดทําคางเอาไวกอนที่จะถูกแทรกงานไดเลย ยกตัวอยางเชน ทําการบานอยูแลวเพื่อน
ชวนไปดูหนัง หลังจากดหูนังเสร็จก็สามารถทําการบานท่ีเหลือคางไวกอนหนานีต้อไดเลย เปนตน 
รูปแบบท่ีสองคือ “การแทรกงานแบบเร่ิมตนใหมหมด (Preempt Repeat)” จะเกิดข้ึนในกรณีท่ีเราตอง
เร่ิมตนทํางานท่ีถูกแทรกนั้นใหมท้ังหมดทุกคร้ังท่ีมีการแทรกงานเกิดข้ึน ท้ังนี้เพราะงานท่ีไดทํามากอน
หนาท่ีจะถูกแทรกน้ีจะสูญหายไปท้ังหมด จะยกตัวอยางเชน การฟอรแมตฮารดดิสกแลวไฟฟาเกดิดับ
ข้ึน ทําใหเราตองเร่ิมตนการฟอรแมตใหมอีกคร้ัง เปนตน 

 
การแยกงาน (Job Splitting): การแยกงานจะเกิดข้ึนในกรณีท่ีงาน ๆ หนึ่งซ่ึงประกอบดวยหลาย

รุน หรือหลายช้ินงานถูกแยกไปทําบนเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองพรอมกัน การแยกงานน้ีมีสวนคลายคลึง
กันกับการแทรกงาน แตทวาการแยกงานจะมีความเปนท่ัวไปมากกวา เพราะวางาน ๆ หนึ่งอาจถูกแบง
ไดเปนหลายงานยอย ซ่ึงสามารถดําเนินการไดบนเคร่ืองจักรขนานหลายเคร่ืองในเวลาเดียวกนั 

 
การผลิตซอนขั้นตอน (Lap Phasing): การผลิตซอนข้ันตอนเปนอีกรูปแบบหนึ่งของการแยก

งานซ่ึงจะเกิดข้ึนเม่ือมีงาน 1 รุนท่ีถูกดําเนินการอยูในระบบผลิตแบบไหลเลื่อน ซ่ึงลําดับท่ีของ
เคร่ืองจักรท่ีแตละช้ินงานจะตองผานมีการเรียงจากนอยไปหามาก หลังจากท่ีงานช้ินท่ีหนึ่งในรุนนีถู้กทํา
เสร็จท่ีข้ันตอนหน่ึงแลว งานช้ินนี้ก็สามารถท่ีจะถูกสงไปเพื่อเร่ิมงานท่ีข้ันตอนถัดไปไดเลย โดยไม
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ผลกระทบจากการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
1. ปริมาณการผลิตขนาดเล็ก ( Small lot size )  ระบบ JIT จะพยายามควบคุมวัสดุคงคลังใหอยู

ในระดบัท่ีนอยท่ีสุด เพื่อไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเกบ็และตนทุนคาเสียโอกาส จึงผลิตในปริมาณท่ี
ตองการ 

2. ระยะเวลาการติดต้ังและเร่ิมดําเนินงานส้ัน ( Short setup time )  ผลจากการลดขนาดการผลิต
ใหเล็กลง ทําใหฝายผลิตตองเพิ่มความถ่ีในการจัดการข้ึน ดังนัน้ผูควบคุมกระบวนการผลิตจึงตองลด
เวลาการติดต้ังใหส้ันลงเพ่ือไมใหเกิดเวลาวางเปลาของพนักงานและอุปกรณและใหเกิดประสิทธิภาพ
เต็มท่ี 

3. วัสดุคงคลังในระบบการผลิตลดลง ( Reduce WIP inventory )  เหตุผลท่ีจําเปนตองมีวัสดุคง
คลังสํารองเกิดจากความไมแนนอน ไมสมํ่าเสมอท่ีเกิดข้ึนระหวางกระบวนการผลิต ระบบ JIT มี
นโยบายท่ีจะขจัดวัสดุคงคลังสํารองออกไปจากกระบวนการผลิตใหหมด โดยใหคนงานชวยกนัแกไข
ปญหาความไมสม่ําเสมอท่ีเกิดข้ึน 

4. สามารถควบคุมคุณภาพสินคาไดอยางท่ัวถึง  -  ในระบบ JIT ผูปฏิบัติงานจะเปนผูควบคุม
และตรวจสอบคุณภาพดวยตนเอง หรือท่ีเรียกวา  “ คุณภาพ ณ แหลงกําเนิด ( Quality at the source ) ” 
 

ประโยชนท่ีเกิดจากการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
1. เปนการยกระดับคุณภาพสินคาใหสูงข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหนอยลง  :  เม่ือ

คนงานผลิตช้ินสวนเสร็จกจ็ะสงตอไปใหกับคนงานคนตอไปทันที  ถาพบขอบกพรองคนงานท่ีรับ
ช้ินสวนมากจ็ะรีบแจงใหคนงานท่ีผลิตทราบทันทีเพื่อหาสาเหตุและแกไขใหถูกตอง คุณภาพสินคาจึงดี
ข้ึน   ตางจากการผลิตคร้ังละมากๆ คนงานท่ีรับช้ินสวนมามักไมสนใจขอบกพรองแตจะรีบผลิตตอทันที
เพราะยังมีช้ินสวนท่ีตองผลิตตออีกมาก 

2. ตอบสนองความตองการของตลาดไดเร็ว  :  เนือ่งจากการผลิตมีความคลองตัวสูง การ
เตรียมการผลิตใชเวลานอยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคาไดหลายอยางในเวลาเดียวกัน จงึทําให
สินคาสําเร็จรูปคงคลังเหลืออยูนอยมาก เพราะเปนไปตามความตองการของตลาดอยางแทจริง   การ
พยากรณการผลิตแมนยําข้ึนเพราะเปนการพยากรณระยะส้ัน ผูบริหารไมตองเสียเวลาในการแกไข
ปญหาตางๆในโรงงาน ทําใหมีเวลาสําหรับการกําหนดนโยบาย วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนๆไดมาก
ข้ึน 

3. คนงานจะมีความรับผิดชอบตองานของตนเองและงานของสวนรวมสูงมาก  :  ความ
รับผิดชอบตอตนเองก็คือจะตองผลิตสินคาท่ีดี มีคุณภาพสูง สงตอใหคนงานคนตอไปโดยถือเหมือนวา
เปนลูกคา ดานความรับผิดชอบตอสวนรวมก็คือคนงานทุกคนจะตองชวยกนัแกปญหาเม่ือมีปญหา
เกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไมใหการผลิตหยดุชะงักเปนเวลานาน 
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ระบบคัมบัง  ( Kanban System ) 

                ระบบคัมบัง  ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวย
ใหการทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมปีระสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อ
เปนสัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card )  และ
ใชแผนกระดาษเดยีวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกนัเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 
ช้ินสวนเพิ่มข้ึน (Production Kanban  : P-card )  ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ีใส
วัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี ้

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทกึลงใน P-card  และวัตถุดบิท่ีเบิกใช
จะตองไมมากเกินกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 

 
 ระบบดึงสําหรับการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 ในระบบควบคุมการผลิตแบบธรรมดานั้น ทุกกระบวนการผลิตต้ังแตการผลิตช้ินสวน รวมถึง
สายการประกอบช้ินสุดทายจะไดรับคําส่ังผลิตตามแผนการผลิต การผลิตทุกข้ันตอนจะผลิตชิน้สวน
ตามแผนการผลิตท่ีไดรับ โดยวิธีใหกระบวนการผลิตกอนหนาสงช้ินสวนใหแกกระบวนการผลิตถัดมา 
หรือเรียกกันวา ใชระบบดัน (Push system) แตมีขอเสียคือ วิธีนี้จะประสบปญหาในการปรับเปล่ียนอยาง
รวดเร็วตอการเปล่ียนแปลง ซ่ึงเกิดข้ึนจากปญหาท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการผลิตบางข้ันตอน หรือการ
เปล่ียนแปลงในความตองการของสินคา เพราะวาการปรับเปล่ียนใหสอดคลองตอการเปล่ียนแปลง
ดังกลาวภายในชวงเวลาหนึง่เดือนภายในระบบธรรมดาน้ัน ทางบริษัทจะตองเปล่ียนแผนการผลิต
สําหรับทุกกระบวนการผลิตใหพรอม ๆ กัน ซ่ึงเปนการลําบากมาก สําหรับวิธีการนี้จะเปล่ียนแผนการ
ผลิตอยูบอย ๆ ผลท่ีตามมาก็คือ บริษัทจะตองมีของคงเหลืออยูระหวางกระบวนการผลิตทุกข้ันตอน 
เพื่อท่ีจะรองรับปญหาในกระบวนการผลิต 
 ในทางกลับกนั ระบบโตโยตา ปฏิวัติแนวความคิดดังกลาว โดยใหกระบวนการผลิตหลัง หรือ
ถัดมาดึงช้ินสวนจากกระบวนการกอนหนา ซ่ึงเปนวิธีท่ีเรียกวาระบบดงึ (Pull system) เนื่องจากสายการ
ประกอบสุดทายจะไปท่ีกระบวนการผลิตหนาของตน เพื่อเบิกช้ินสวนท่ีจําเปน ในปริมาณท่ีจําเปน และ
เม่ือถึงเวลาท่ีจะประกอบกระบวนการผลิตหนานัน้จะผลิตช้ินสวนท่ีถูกเบิกไปโดยกระบวนการผลิตหลัง 
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4) ถึงแมวาการจัดลําดับแบบ SPT จะไมไดใชขอมูลท่ีเกี่ยวกับเวลาสงมอบของงานเลย แตทวา
การจัดลําดับแบบน้ี จะชวยทําใหวัตถุประสงคท่ีเกี่ยวของกับเวลาสงมอบบางชนิดมีคาดีท่ีสุดไดอีกดวย 

5) การจดัตารางแบบ SPT อาจจะเปนทางเลือกท่ีนาสนใจแทนท่ีการจดัตารางแบบ FCFS (First 
Come First Serve) ท่ีใชกนัอยางแพรหลายในอุตสาหกรรม เนื่องจากวา การจดัตารางดวยวิธีการนี้ใช
ขอมูลเพิ่มเติมไมมาก (ขอมูลดานเวลาปฏิบัติงาน) แตไดผลประโยชนตอบแทนท่ีคุมคาในดานของ
สมรรถนะท่ีดีข้ึนของตาราง 
 

2.1.6 เทคนิคการวิเคราะหอยางถึงแกน (Why Why Analysis) (สมชัย  อัครทิวา, 2546) 
 Why Why Analysis เปนเทคนิคการวเิคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฎการณอยาง
เปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกดิการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน รูปท่ี 2.6 เปนการ
อธิบายถึงวิธีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.6 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 
 

การณ 

I – 1-1 

ทําไมเกิด I-1 I - 1 

I – 1-2 

I – 2-1 

ทําไมเกิด I-2 
I - 2 

I – 2-2 

II - 1 

ทําไมเกิด II  : ชอง “ทําไม” ชองสุดทาย จะเปน
ปจจัยท่ีเปนตนตอของปรากฏการณ 

II 

II - 1 
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 จากรูปท่ี 2.6 เม่ือมีปรากฏการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดวูาอะไรเปนปจจยั
หรือสาเหตุท่ีทําใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” สมมติวาเราไดปจจยัมา 2 ขอ คือ I และ II เรา
ตองมาคิดตอไปอีกวาทําไม I และ II ถึงเกิดข้ึนมาได ในท่ีนี้เราไดพบวาปจจยัท่ีทําให I เกิดข้ึนคือ I-1 
และ I-2 สวนปจจัยท่ีทําให II เกิดข้ึน คือ II-1 และ II-2 ซ่ึงเหมือนกับภาพยนตรแนวสืบสวนสอบสวน
ในโทรทัศน เวลาท่ีมีคดีฆาตกรรมเกิดข้ึน นักสืบจะพยายามคนหาคําตอบของปริศนาตาง ๆ โดยการถาม
วา “ทําไม ทําไม ทําไม” ไปเร่ือย ๆจนกวาจะสาวถึงตัวฆาตกร 
 และแลวในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย (ตามรูปคือสวนของ               ) จะเปนตนตอของปจจัย
ตาง ๆ ท่ีนําไปสูการเกิดข้ึนของปรากฏการณ ซ่ึงเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอของปญหา (ใคร
คือฆาตกร) 
 จากปจจยัท่ีเปนตนตอของปญหานี้ ถาเราคิดพลิกกลับไป เราก็จะสามารถหามาตรการแกไขได 
ดังตัวอยางในรูป 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.7 มาตรการอยูท่ีการพลิกกลับดานของ “ทําไม” 

 
 แตปจจยัท่ีอยูหลังสุด (ประโยคท่ีเขียนในชอง “ทําไม” ชองสุดทาย) จะตองเปนปจจยัท่ีสามารถ
พลิกกลับกลายเปนมาตรการท่ีมีประสิทธิภพา (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหาเกดิซํ้าอีก) ดังรูปท่ี 2.7 
อาจกลาวไดวา ฆาตกรตัวจริงในสถานท่ีทํางานของพวกเรานั้นไมใชช้ินงาน เคร่ืองมือ หรือช้ินสวนของ
เคร่ืองจักรไมดี แตสวนใหญแลว จะเปนเร่ืองของแนวคิด วิธีปฏิบัติ หรือวิธีการจัดการท่ีไมถูกตอง เชน 
แนวคิดในการออกแบบหรือผลิต วิธีการติดต้ัง วิธีการใช ข้ันตอน และวิธีการบํารุงรักษา (ทําความ

ไมมีมาตรฐาน 
ในการเติมน้ํามัน 

ความแข็ง 
ของวัสดุนอยไป 

ตําแหนงติดต้ัง 
ไมชัดเจน 

ขีดตําแหนงติดต้ัง 
ใหชัดเจน 

ใชวัสดุท่ีมี 
ความแข็งมากข้ึน 

จัดทํามาตรฐาน 
การเติมน้ํามัน 

“ทําไม” ชองสุดทาย มาตรการ 

ดังนั้น 

ดังนั้น 

ดังนั้น 
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 จากวิทยานพินธเร่ือง  “การประยุกตใชฟซซีลอจิกกับการตัดสินแบบหลายปจจยัสําหรับการจัด
เสนทางเดินของงานในระบบการผลิตแบบยืดหยุน” ในการวิจยันี้ไดเสนอกฎการจดัเสนทางเดนิของงาน
ท่ีมีพื้นฐานมาจากวิธีวิเคราธหแบบลําดับแบบฟซซี 3 กฎ อันไดแก Fuzzy AHP, Fuzzy AHP-NF และ 
Fuzzy AHP-WINQ เพื่อนํามาเปรียบเทียบกับกฎการจดัเสนทางเดนิของงานแบบดั้งเดิม ไดแก WANQ, 
NINQ, SPT และ RAN กฎตาง ๆ เหลานี้เปนกฎที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมการผลิต เกณฑ
ในการวัดประสิทธิภาพของกฎการจัดเสนทางเดินของการพิจารณาจากเวลาในการไหลเวียนช้ินงานโดย
เฉล่ีย (Mean Flow time) เวลาท่ีช้ินงานลาชาโดยเฉล่ีย (Mean tardiness) ผลรวมของเวลางานท่ีช้ินงาน
เสร็จกอนหรือหลังกําหนดสงตอช้ินงานท้ังหมด (Mean lateness) (ภัตทิตา สุวรรณรุจ, 2540) 
 
 จากวิทยานพินธเร่ือง การจดัแบบแผนกําลังคนในอุตสาหกรรมแบบตอเนื่อง วิทยานิพนธนี้ได
ทําการศึกษาเกีย่วกับการจัดแบบแผนกําลังคนในอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่อง โดยใชโรงงานผลิต
นมขนหวานเปนกรณีศึกษา ซ่ึงการจัดแบบแผนกําลังคนดังกลาวจะเปนแนวทางในการทําทฤษฎีและ
วิทยาการใหม ๆ ในการวางแผนกําลังคนมาประยุกตใชกับงานจริง ๆ เปนการชวยควบคุมปริมาณผลิต 
และช่ัวโมงการทํางานของเคร่ืองจักร เพื่อประหยดัคาใชจายในการดําเนินงานท่ีไมจําเปนภายใต
ขอกําหนดของกรรมวิธี และข้ันตอนของการผลิต เปนแนวทางในการกําหนดกําลังคนในระดับตาง ๆ 
ใหเหมาะสมและไมเกดิแรงงานสูญเปลาเนื่องจากการวางงาน หรือจางกําลังคนเพิ่มโดยไมจําเปนในแต
ละข้ันตอน และชวงเวลาท่ีสอดคลองกันได อีกท้ังยังชวยใหผูบริหารสามารถตัดสินใจเลือกประมาณการ
ผลิต วิธีการผลิต และการใชกําลังคนโดยประหยดัตามความตองการได (ไพโรจน  วงศศิริพัฒนกุล, 
2528) 
 จากวิทยานพินธเร่ืองท่ีเลือกใช Hierarchical Planning Method คือ ความสามารถในการลด
ความซับซอนของปญหามาเปนปญหายอย ๆ ท่ีซับซอนนอยลง ระบบ Hierarchical แบงออกเปน 3 
ข้ันตอน ข้ันตอนแรกจะจัดเคร่ืองจักรสําหรับผลิตช้ินงานแตละชนิดตามกําลังการผลิต ข้ันตอนท่ี 2 
จัดลําดับงานของแตละเคร่ืองจักร ข้ันตอนสุดทาย จดัทําเปนตารางเวลาการผลิตหลัก (MPS) (Cheung, 
See Yan Joseph, 2531) 
 ศึกษาหาวิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ พรอมท้ังจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร
สําหรับจัดตารางการผลิต ช้ินสวนแมพิมพในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหา
วิธีการจัดตารางการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ สอดคลองกับวัตถุประสงคในการจดัตารางการผลิต คือใหคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉล่ียต่ําท่ีสุด ไดนาํทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามส่ังมาประยุกตใช ดวย
วิธีการสรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮิวริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮวิริสติก 5 วธีิ 
ไดแก EDD SLACK/RO SMT SPT มาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีจัดทํา
ข้ึน ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบไปดวย 3 สวน ไดแก สวนขอมูลนําเขา
ของตารางการผลิต สวนประมวลผลตารางการผลิต และสวนรายงาน ท้ังนี้โปรแกรมยังสามารถจัด

















บทที่ 3 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 

การผลิตในแตละกระบวนการมีข้ันตอนวิธีการดําเนนิงานท่ีตางกัน รายละเอียดของขั้นตอนการ
ผลิตยังแตกตางกันในแตละประเภทสินคา เม่ือทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตท้ัง 3 ข้ันตอน แลว
พบวา กระบวนการผลิตแตละข้ันตอนไมตอเนื่องกัน  คือ แตละกระบวนการสามารถผลิต และเกบ็ไวได 
กอนกระบวนการถัดไปจะนาํช้ินงานไปเขาสูกระบวนการตอไป และ กระบวนการบรรจุเปน
กระบวนการท่ีเปนคอขวด เนื่องจากตองมีการเปล่ียนเลน และตองการชิ้นงานท่ีตอเนื่อง จึงใช
กระบวนการบรรจุเปนกระบวนการท่ีกําหนดตารางการผลิตใหกระบวนการอ่ืน ๆ  
 
3.1 การวิเคราะหแผนการผลิต 
 จากการศึกษาถึงข้ันตอนการจัดลําดับการผลิตท่ีเกิดข้ึนในปจจุบันพบวา ฝายวางแผนการผลิต 
จะทําการสงมอบแผนการผลิตใหกับฝายผลิต โดยแผนการผลิตจะแสดงถึง รหัสสินคา จํานวนลัง 
จํานวนช้ิน และกําหนดวันสงมอบเปนสัปดาห ซ่ึงกําหนดวันสงมอบสินคาจะเปนวนัสุดทายของสัปดาห 
โดยฝายวางแผนการผลิตเปนผูกําหนดวันสงมอบใหฝายผลิต ตามเวลาที่ฝายวางแผนการผลิตไดคํานวณ
ยอนกลับจากวนัท่ีลูกคาตองการสินคาเรียบรอยแลว และในการสงแผนการผลิตใหฝายผลิตทุกคร้ัง ฝาย
วางแผนการผลิตจะทําการคํานวณแผนการผลิตใหเหมาะสมกับความสามารถของฝายผลิต  
 
ตารางท่ี 3.1 ตัวอยางแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนการผลิตกําหนดให 

รหัสสินคา วันสงมอบ

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

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

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

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

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

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

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

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

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

จํานวนลัง จํานวนช้ิน
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จากตารางท่ี 3.2 จะเหน็ไดวาแผนการผลิตท่ีไดรับไมมีการจัดลําดับการผลิตใหวาสินคารหัสใด
ตองผลิตกอนหรือสินคารหัสใดตองผลิตหลัง และจากกําหนดวันสงมอบท่ีไมไดระบุชัดเจนอีกท้ังการ
วางแผนการผลิตสวนท้ังหมดเปนการผลิตเพื่อเก็บเปนสินคาในคลังสินคาท่ีตางประเทศจึงทําใหมีงาน
เรงดวนและการแทรกงานนอยมาก ประมาณ 2-3 ออเดอรตอป หรือคิดเปน 0.4 % ทําใหในการวจิัยคร้ัง
นี้จึงไมนําปญหาการแทรกงานมารวมวเิคราะหดวย 

 
ตารางท่ี 3.2 ตัวอยางความสามารถในการผลิตจากแผนการผลิตท่ีฝายวางแผนการผลิตกําหนดให 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 
จากตารางท่ี 3.2 จะเห็นไดวา จํานวนช้ินงานรวมท่ีฝายวางแผนการผลิตส่ังผลิตนั้น ไมเกิน

ความสามารถในการผลิตโดยท่ีคิดจํานวนวันทํางานท่ี 5.5 วันตอสัปดาห ซ่ึงกอนวางแผนการผลิตฝาย
วางแผนการผลิตจะทําการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงความสามารถในการผลิตของฝายผลิตทุก
สัปดาห 

 
3.2 การวิเคราะหสภาพท่ัวไปของกระบวนการ 
 กระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัดมีดวยกนั 3 กระบวนการหลัก ไดแก กระบวนการปูและตัดผา 
กระบวนการประกอบ และกระบวนการบรรจุ ซ่ึงสามารถวิเคราะหไดดังนี้ 
 
 3.2.1 กระบวนการปูและตัด 
 กําลังการผลิตของกระบวนการปูและตัดถูกกําหนดโดยเคร่ืองจักร ซ่ึงมีความสามารถมากกวา
ผลผลิตท่ีตองการ ดังนั้น การตัดช้ินงานตาง ๆ จะตัดตามแผนการผลิตท่ีไดมาในแตละสัปดาห แลวสง
ช้ินงานตอไปยังกระบวนการประกอบ  
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กอนทําการตัดช้ินตัดในกระบวนการปูและตัด ตองทําการต้ังเคร่ืองจักรใหมีระยะที่เหมาะสม
กับขนาดช้ินตัดท่ีตองการ ในการตั้งระยะการปูผานี้ตองอาศัยผลจากท่ีเคยทดลองปูมาในอดีต รวมทั้ง
ประสบการณของพนักงานผลิต จากท่ีกลาวมาสงผลใหการตั้งเคร่ืองจักรเปนขอจาํกัดหนึ่งในการผลิต 
อีกทั้งในการปูผาแตละคร้ังตองเปนผาชนิดเดียวกัน ผาตางชนิดกนัไมสามารถนํามาตัดในคร้ังเดียวกัน
ได ดังนัน้ชนิดของผาจึงเปนอีกเง่ือนไขหนึง่ในการจดัตารางการผลิต 

 
 เคร่ืองจักรท่ีมีใชในกระบวนการปูและตัด ของโรงงานกรณีศึกษานี้มีอยู 2 ชนดิ คือ เคร่ืองปูผา
แลวตัด (Laying) และเคร่ืองกรอผาแลวตดั (Winding) เคร่ืองจักรท้ัง 2 ชนิดนี้ทําการผลิตแบบเดียวกัน 
ความสามารถในการผลิตเทากันแตกตางกนัท่ี จํานวนมวนในการตัดแตละคร้ังไมเทากัน ของเสียและ
คุณสมบัติของผาท่ีผลิตนํามาตัดมีความแตกตางกันเล็กนอย เคร่ืองปูผาแลวตัดสามารถปูผาไดคร้ังละ 5 
มวน และสามารถตัดไดในปริมาณมาก ๆ แตตองส่ังลวงหนาอยางนอย 2-4 ช่ัวโมง สวนเคร่ืองกรอผา
แลวตัดสามารถกรอไดคร้ังละ 1 มวน และสามารถตัดผาในปริมาณคร้ังละนอย ๆ งานทยอยออกได การ
ส่ังลวงหนาใชเวลาเพียง 3-5 นาที ดังนั้นกอนทําการผลิตพนักงานผูควบคุมการผลิตตองพิจารณาแตละ
รายการสินคาท่ีตองผลิต เพื่อทําการเลือกเคร่ืองจักรท่ีจะทําการผลิต โดยจัดแยกวารายการสินคาใดควร
ผลิตดวยเคร่ืองจักรชนิดใด ในสวนนี้ตองอาศัยประสบการณของพนักงานท่ีควบคุมการผลิตเปนผู
ตัดสินใจโดยไมมีการจัดลําดบังานกอนหลัง เนื่องจากการตัดสินใจในการเลือกเคร่ืองจักรนี้ ตองอาศัย
ความคุนเคยในการทํางานของเคร่ืองจักร กําลังการผลิตของกระบวนการตัดโดยเฉล่ีย ดังแสดงในตาราง
ท่ี 3.3 
 
ตารางท่ี 3.3 กําลังการผลิตของกระบวนการตัดโดยเฉล่ีย 
 

เคร่ืองตัดผา ความสามารถในการผลิต/วัน (เมตร) 
เคร่ืองกรอแลวตัด 
เคร่ืองปูแลวตดั 

10,000 
10,000 

 
 
 จากการวิเคราะหขอมูลของกระบวนการตัด เม่ือนํามากําหนดรูปแบบการจัดเรียงเคร่ืองจักร จะ
เห็นไดวา รูปแบบของกระบวนการตัดมีลักษณะการจดัเรียงเคร่ืองจกัรแบบ เคร่ืองจักรขนานท่ีอัตราการ
ผลิตตางกัน (Parallel Machines with Different Speed) ซ่ึงกระบวนการน้ีประกอบดวยเคร่ืองจักร 2 
เคร่ืองท่ีมีการทํางานแบบขนานกัน แตทวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีความเร็วในการทํางานตางกัน  
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3.2.2 กระบวนการประกอบ 

 ลักษณะการผลิตของกระบวนการนี้แบงเปนกลุมการผลิต มีท้ังหมด 3 กลุมการทํางาน แตกตาง
กันตามพื้นท่ีการทํางานและลักษณะของช้ินงาน ไดแก  
 

1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง     จํานวนพนกังาน 24 คน 
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต     จํานวนพนกังาน 10 คน 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี     จํานวนพนกังาน 7 คน 

 
1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมผาตัดชนิดมีชองเจาะ มีพนักงานจํานวน 24 คน มีข้ันตอนการทํางาน

หลัก ๆ ดังรูป 3.1 
 
 

ติดเทป 

เจาะ 

ประกอบ 

พับ 

หอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดชนิดมีชองเจาะ 
 

ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 21 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี
ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.4 
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ตารางท่ี 3.4 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมผาตัดชนิดมชีองเจาะ 
 

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

 
 
2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต มีพนักงานจํานวน 10 คน มีข้ันตอนการทํางานหลัก ๆ 

ดังรูป 3.2 
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พับเตรียม 
 
 

เย็บ  
 

พับ  
 

หอ  
 

รูปท่ี 3.2 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
 

ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 3 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี
ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.5 

 
ตารางท่ี 3.5 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา 
610930-99 THEATRE STOCKINGS 75X120 CM  
696450-77 LITHOTOMY SET 
828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 

 
 
3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี  
เปนกลุมท่ีผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี มีพนักงานจาํนวน 7 คน มีเคร่ืองตัดผาอัตโนมัติเปนของ

ตนเองทํางานตอเนื่องกัน มีข้ันตอนการทาํงานหลัก ๆ ดงัรูป 3.3 
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เคร่ืองตัดผา
อัตโนมัติ 

ซีล 

พับ 

หอ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 ข้ันตอนการทํางานของกลุมผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

 
ซ่ึงในกลุมการผลิตน้ีมีสินคาท่ีรับผิดชอบท้ังหมดจํานวน 2 รหัส ซ่ึงแตละรหัสสินคามี

ขนาดและลักษณะแตกตางกันตามลักษณะของการผาตัดดังแสดงในตารางท่ี 3.6 
 

ตารางท่ี 3.6 รหัสสินคาและรายละเอียดของสินคาท่ีผลิตท่ีกลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา 
611105-30 STOCKINETTE SMALL 22X75 CM 
611205-30 STOCKINETTE LARGE 32X120 CM 

 
แตละกลุมมีจํานวนพนักงานไมเทากัน และไดถูกจัดใหความสามารถในการผลิตพอเพียงตอ

แผนการผลิตท่ีกําหนดไวในแตละป แตละกลุมใชเวลาเตรียมกอนผลิตเพียงเล็กนอย สามารถผลิตหรือ
หยุดผลิตได โดยไมทําใหเสียเวลา ดังนั้นในกระบวนการนี้สามารถทํางานหลายงานสลับกันได ไม
จําเปนตองกําหนดงานตายตัว 
 งานแตละงานไมสามารถนํามาผลิตพรอมกันไดในกระบวนการน้ี เนื่องจากมีเวลามาตรฐาน
ตางกัน วตัถุดบิท่ีใชตางกันและปองกันการปนกันของงาน 
 จากการวิเคราะหขอมูลของกระบวนการประกอบท้ังสามกระบวนการ เม่ือนํามากําหนด
รูปแบบการจดัเรียงเคร่ืองจกัร จะเห็นไดวา รูปแบบของกระบวนการประกอบมีลักษณะการจัดเรียง
เคร่ืองจักรแบบ เคร่ืองจักรขนานท่ีไมสัมพันธกัน (Unrelated Machines in Parallel) ซ่ึงกระบวนการน้ี
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 จากท้ังสามกระบวนการในขางตนจะเห็นไดวากระบวนการบรรจุเปนกระบวนการท่ีเปนคอ
ขวด และฝายวางแผนกการผลิตจะทําการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงความสามารถในการบรรจุเปน
หลัก ซ่ึงในแตละปบริษัทจะทําการคํานวณปริมาณงานท่ีตองการผลิตของแตละปไว เพื่อเปนตัวเลขไว
อางอิงและเปนเปาหมายในการผลิต ซ่ึงทุกปจะนําขอมูลดังกลาวมาทําการจัดสมดุลของสายการผลิต 
(Line Balanceing) ใหเหมาะสมกับแตละสายการผลิต โดยแยกตดัหรือเพ่ิมเดิมขั้นตอนการผลิต รวมถึง
การจัดเรียงลําดับกระบวนการ เพื่อใหเวลาท่ีใชผลิตในสายการผลิตสมดุลกัน และทําการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อลดการรอจากความลาชา หรือเวลาท่ีสถานีงานวางรองาน โดยคํานึงถึง
รอบเวลาการผลิต ซ่ึงเปนเวลาที่จัดสรรใหแตละสถานงีานในการผลิตงานท้ังหมดมารวมกัน (เวลา
ท้ังหมดท่ีใชในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน) และเคร่ืองจักรท่ีมีขนาดใหญ น้ําหนักงาน ไมสามารถเคร่ืองยาย
ได 
 
3.3 การวิเคราะหการจัดตารางการผลิตแบบเดิม  

จากข้ันตอนการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน สามารถอธิบายไดดังนี ้
1. ฝายวางแผนการผลิต สงมอบแผนการผลิตใหกับฝายผลิต ซ่ึงประกอบดวย แผนกปูและตัด 

แผนกประกอบ และแผนกบรรจุ ในแผนจากผลิตประกอบไปดวยรหสัสินคา วันท่ีสงมอบ ซ่ึงกําหนดไว
ท่ีวันสุดทายของสัปดาหและปริมาณท่ีตองการผลิตเปนรายสัปดาห โดยไมมีการจัดลําดับการผลิต 

2. เม่ือแผนกปูและตัดไดรับแผนการผลิตแลว จะทําการพิจารณาวาจะผลิตสินคาชนิดใดกอน 
ตามความเหมาะสมของแผนกปูและตัดและชนิดผาท่ีตองการตัด โดยไมมีหลักเกณฑท่ีแนนอนในการ
ตัด ทําใหในบางคร้ังมีช้ินงานเกินหรือขาดในข้ันตอนการประกอบ และไมสอดคลองกับการบรรจุ   

3. แผนกประกอบจะทําการประกอบสินคา ตามชนิดของช้ินตัดท่ีแผนกปูและตัดสงมาให  
4. แผนกบรรจจุะทําการบรรจุสินคาตามเบอรสินคา ท่ีแผนกประกอบผลิตจบล็อท (Lot) เทานั้น 

เพื่อปองกันการปนกันของสินคา 
ดังนั้นจะเห็นไดวาการทํางานของแผนกผลิตและแผนกบรรจุ จะเปนไปตามช้ินงานท่ีถูกสงมา

จากแผนกปูและตัด ถาแผนกปูและตัดทําการจัดลําดับการผลิตโดยไมคํานึงสอดคลองกันของแตละ
แผนก และความสมดุลในการผลิตของแผนกตาง ๆ เพื่อใหไดสินคาตามความตองการของลูกคา ยอม
สงผลใหเกิดปญหากับแผนกอื่นๆ และการสงมอบสินคาไมทันเวลา 

ในปจจุบันฝายผลิตท้ัง 3 แผนก จะทําการจัดลําดับการผลิต โดยแผนกปูและตัดเปนผูกําหนด
ลําดับการผลิตของตนเอง แลวจึงสงช้ินตัดใหกระบวนการถัดไป ซ่ึงช้ินตัดท่ีไดจะเปนตัวกาํหนดลําดับ
การผลิตใหกับกระบวนการประกอบตอไป ซ่ึงการจัดลําดับการผลิตของแผนกปูและตัดนี้จะคํานึงถึง
การปรับต้ังเคร่ืองจักรเพียงเล็กนอยและใหเกิดของเสียจํานวนนอย และไมคํานึงถึงชนิดและปริมาณของ
ช้ินตัดท่ีตองการในแตละชวงเวลาอยางชัดเจน และเม่ือแผนกปูและตัดไมมีการกําหนดตารางการผลิตท่ี
ชัดเจน ทําใหมีการตัดช้ินงานออกมาไมตรงตามความตองการ คือบางช้ินงานมากองรอเพ่ือผานการ
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3.4.2     ปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอย 
เนื่องจากในปจจุบันพบวา การไมมีการจัดทําตารางการผลิต ทําใหกระบวนการผลิตแตละ

กระบวนการไมสอดคลองกัน และเนื่องจากกระบวนการบรรจุซ่ึงเปนกระบวนการท่ีเปนคอขวดมี
ขอจํากัดเร่ืองการต้ังเคร่ืองในการเปล่ียนเลนบรรจุ ทําใหเกิดปญหาบรรจุไมทันภายในกําหนด ตองมีการ
เปดทํางานในลวงเวลา และในบางคร้ังมีการรองาน เนื่องจากในข้ันตอนประกอบ ทําการประกอบ
ช้ินงานสงมาใหไมตรงกับเลนท่ีเคร่ืองบรรจุตั้งไว ทําใหเกิดปริมาณสินคารอบรรจุ (WIP) เปนจํานวน
มาก สงผลกระทบตอการหมุนเวียนของถังใสงาน และหากทําการเปล่ียนเลนกลับไปกลับมาเพ่ือบรรจุ
งานตามท่ีกระบวนการประกอบสงมา ก็จะทําใหเสียเวลาการต้ังเคร่ือง คร้ังละ 15-30 นาที และอาจทําให
การสงมอบงานลาชากวากําหนดไดเชนกนั เนื่องจากไมมีลําดับในการผลิตท่ีสอดคลองกันในแตละ
กระบวนการ  

เม่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังรูปท่ี 3.5 เปนการวิเคราะหปญหาการรองานและการเปล่ียน
เลนบอยดวย Why Why Analysis พบวา การไมมีตารางการบรรจุ ทําใหแผนกบรรจุ แผนกประกอบ 
และแผนกปูและตัดไมรูวาตองการการบรรจุสินคาเบอรอะไร สงผลใหแผนกประกอบยังไมไดผลิตงาน
ท่ีแผนกบรรจตุองการ และไปผลิตเบอรอ่ืนแทนเพื่อไมใหวางงาน ทําใหแผนกบรรจุไมมีงานท่ีตองการ
บรรจุและมีสินคาท่ีไมตองการบรรจุแตรอบรรจุอยูเปนจํานวนมาก เม่ือไมมีงานท่ีตองการบรรจุ แผนก
บรรจุก็ตองเลือกท่ีจะรองานบรรจุหรือการเปล่ียนเลนเพือ่ไปบรรจุงานท่ีมีอยู หากเปล่ียนเลนกลับไป
กลับมาบอย ๆ จะทําใหเสียเวลาและประสิทธิภาพของเคร่ืองบรรจุลดลง หากมีการรองานนาน ๆ ก็ทํา
ใหบรรจุไมทันและสงมอบสินคาลาชากวากําหนด
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รูปท่ี 3.5 การวเิคราะหปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอยท่ีแผนกบรรจุดวย Why Why Analysis  

 
 

3.4.3 ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) 
เนื่องจากช้ินงานท่ีเปนช้ินตัดและช้ินงานสําเร็จ มากองรออยูท่ีข้ันตอนการประกอบและข้ันตอน

การบรรจุ เนื่องจากท้ัง 3 กระบวนการ ใชแผนการผลิตท่ีไมสอดคลองกัน กลาวคือ หากข้ันตอนการปู
และตัดผลิตช้ินงานตามความเหมาะสมและความสามารถในการผลิตของตน โดยไมคํานึงถึงความ
ตองการของกระบวนการประกอบ ทําใหมี WIP ท่ีเกินความตองการ กองรอท่ีกระบวนการประกอบเปน
จํานวนมาก และสงผลใหกระบวนการประกอบ ทําการประกอบชิ้นงานท่ีกระบวนการบรรจุไมตองการ
เพื่อไมใหเกดิการรองาน ทําใหเกิดปญหาชิ้นงานกองรอที่กระบวนการบรรจุเชนกัน อีกท้ังยังเกิดการรอ
งานท่ีกระบวนการบรรจุไปพรอมกัน สงผลกระทบใหเกิดปญหาในการผลิต ทุกกระบวนการ เนือ่งจาก
ไมมีแผนการผลิตที่สัมพันธกันในแตละข้ันตอนท่ีชัดเจน  

จากวเิคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนไดดังรูปท่ี 3.6 เปนการวเิคราะหปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิต
มากดวย Why Why Analysis พบวา การไมมีตารางการบรรจุ ทําใหแผนกบรรจุ แผนกประกอบ และ
แผนกปูและตัดไมรูวาตองการบรรจุสินคาเบอรอะไร สงผลใหแผนกประกอบยังไมไดผลิตงานท่ีแผนก
บรรจุตองการ และไปผลิตเบอรอ่ืนแทนเพื่อไมใหวางงาน ทําใหแผนกบรรจุไมมีงานท่ีตองการบรรจุ
และมีสินคาท่ีไมตองการบรรจุรอบรรจุอยูเปนจํานวนมาก  

ไมมีงานท่ี
ตองการบรรจุ 

แผนกกอนหนา
ยังไมไดผลิต

ไมรูวาตองการ
บรรจุเบอรอะไร 

ไมมีตาราง
การบรรจุ  

ปรากฏการ ทําไม ทําไม ทําไม 

คําตอบ

 

จัดตาราง
การบรรจ ุ
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จากการวิเคราะหสภาพท่ัวไปของกระบวนการ และการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต แต
ละปญหา ไมวาจะเปนปญหาการสงมอบลาชากวากําหนด ปญหาการรองานและการเปล่ียนเลนบอย 
และปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีมีเปนจํานวนมากของกระบวนการบรรจุ ดวยเทคนิคการ
วิเคราะหแบบ Why Why Analysis จะเหน็ไดวา การไมมีการจัดตารางการบรรจุ ทําใหกระบวนการกอน
หนาไมสามารถผลิตสินคาไดสอดคลองกับกระบวนการบรรจุไดและทําใหเกิดปญหาในระบบการผลิต
ท้ัง 3 กระบวน ซ่ึงในการวจิัยคร้ังนี้จะทําการเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับตารางการ
บรรจุไวในบทท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริมาณสินคา
ระหวางผลิต

มาก  

ความสามารถใน
การบรรจุไมพอ 

เครื่องจักรเสีย 

ไมไดบรรจุ ไมรูวาตองการ
บรรจุเบอร
อะไร 

แผนกกอนหนา
ยังไมไดผลิต 

ไมมีงานท่ี
ตองการบรรจุ 

ไมมีตาราง
การบรรจุ 

ปรากฏการณ ทําไม 1 

พนักงานไมมา  

ทําไม 4 ทําไม 3 ทําไม 2 

จัดตาราง
การบรรจ ุ

คําตอบ 

พิจารณาแลวเคร่ืองจักรไมเสีย  

พิจารณาจากจํานวนช้ินงานที่
ตองบรรจุในแตละสัปดาห ไม
เกินความสามารถในการบรรจุ 

พิจารณาประวัติการมาทํางานของ
พนักงานแลวพนักงานมาทํางาน

ปกติ
 
 
 

รูปท่ี 3.6 การวเิคราะหปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตดวย Why Why Analysis 

  



บทที่ 4 
 

การจัดตารางผลิต 

 
 จากการศึกษาปญหาและเกบ็รวบรวมขอมูลตาง ๆ ในการผลิต เม่ือนํามาวิเคราะหพบวา การไม
มีตารางในการบรรจุสงผลใหการทํางานลาชาไมทันกําหนดสงมอบสินคา และทําใหกระบวนการผลิต
ผลิตสินคาไมสอดคลองกับความตองการบรรจุ ทําใหเกิดปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตและการรอ
งานของพนักงานบรรจุ ดังนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดตารางในการบรรจุ เพื่อปรับลําดับการผลิตให
เหมาะสมกับการบรรจุ และเปนการจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูใหคุมคา และสงมอบสินคาใหทันเวลา โดย
มีข้ันตอนในการจัดตาราง ดงัแสดงในรูปท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.1 ข้ันตอนการจัดตาราง 

 
จากรูปท่ี 4.1 กลาวถึงข้ันตอนในการจัดตารางการผลิตเร่ิมจากการจดัเตรียมขอมูลท่ีจําเปนตอ

การจัดตารางการผลิต จากนั้นนําขอมูลของสินคามาทําการแบงกลุมการผลิต เพื่อลดความซับซอนใน
การจัดตารางการผลิต จากนัน้นําขอมูลการแบงกลุมท่ีไดมาทําการจัดลําดับการผลิต แลวนําขอมูลลําดับ
การผลิตมาทําการจัดเปนตารางการบรรจุและทําการจัดตารางถอยหลังเพื่อใหไดตารางการผลิต สุดทาย
นําตารางการผลิตท่ีไดมาใชงาน และติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว  

การแบงกลุม 

การจัดตารางการผลิต 

ใหเปนไปตามแผนที่วางไว 
การติดตามควบคุมการดําเนินงาน 

การจัดตารางการผลิต 
การจัดเตรียมขอมูลที่จําเปนตอ 
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4.1 การจัดเตรียมขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

ขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทํางานดานการวางแผนการผลิต 
และการผลิตในกระบวนการผลิตแผนคลุมผาตัด ซ่ึงประกอบดวย 

1) แผนการผลิตจากฝายวางแผนการผลิตสงมาใหในแตละสัปดาห 
เปนขอมูลท่ีแสดงรหัสสินคา จํานวนช้ินและกําหนดการสงมอบท่ีตองทําการผลิตในแตละ

สัปดาห 
 

ตารางท่ี 4.1 ตัวอยางแผนการผลิตสัปดาหท่ี 31 จากฝายวางแผนการผลิต 

รหัสสินคา วันสงมอบ

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

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

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

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

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

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 706620-00 4 TRP 960 PC 2006.08.04

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

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

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

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

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

EAN CODE FOR 611205-30 20 TRP 800 PC 2006.08.04

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

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

EAN CODE FOR 696310-66 20 TRP 400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696310-66 20 TRP 400 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696450-77 20 TRP 520 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 696450-77 16 TRP 416 PC 2006.08.04

EAN CODE FOR 708850-99 22 TRP 880 PC 2006.08.04

จํานวนลัง จํานวนช้ิน

 
 

2) เวลามาตรฐานในการผลิตสินคาในกระบวนการประกอบ  
เปนขอมูลท่ีเวลามาตรฐานท่ีใชในการผลิตสินคา ซ่ึงสามารถนํามาใชคํานวณเวลาในการผลิต 
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ตารางท่ี 4.2 เวลามาตรฐานในการผลิตสินคาในกระบวนการประกอบ 
 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา เวลามาตรฐาน (นาที/ชิ้น)

708860-66 APERTURE DRAPE SA 200*240 CM 2.091

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

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

808800-67 TROLLEY COVER 200*280 CM 3.100

696110-30 GYN/CYST SET 2.294

696310-66 T.U.R. SET 3.172

903167-30 OPHTHALMIC SET 2.583

903163-35 OPHTHALMIC SET 2.750

903286-30 OPHTHALMIC SET 4.253

695400-30 OPHTHALMIC SET 10.439

903165-30 OPHTHALMIC SET 10.495

902496-66 GYN/CYST SET 2.294

708840-01 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

935569-66 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

708850-99 APERTURE DRAPE SA 150*180 CM 1.773

915322-66 OPHTHALMIC SET 1.048

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

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

906540-66 EPIDURAL DRAPE 60*75 CM 0.820

915447-10 EPIDURAL DRAPE 75*80 CM 1.148

706610-99 SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 1.091

610930-99 THEATRE STICKINGS 75*120 CM 0.975

696450-77 LITHOTOMY SET 1.440

828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 1.089

611205-30 STOCKINETTE LARGE 32*120 CM 1.886

611105-30 STOCKINETTE LARGE 22*75 CM 1.350
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4.2 การแบงกลุม  

เพื่อลดความซับซอนของการผลิตสินคาในกระบวนการผลิต โดยจะจัดกลุมใหกับสินคาท่ีมี
ลักษณะการผลิตท่ีเหมือนกนัเขาเปนกลุมเดียวกัน แลวแยกจดัตารางการผลิตในแตละกลุม จะทําให
ความซับซอนในการที่ตองจดัตารางการผลิตใหกับผลิตภณัฑท่ีมีข้ันตอนกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกัน
ในรายละเอียดหายไป จะใชเทคนิคนีก้อนทําการจัดตารางการผลิตเพื่อใหการจดังายข้ึน ซ่ึงการนํา
หลักการเทคนคิการจัดกลุม (Group Technology) มาใชในการจัดตารางการผลิตเพื่อชวยลดความ
ซับซอนของข้ันตอนการผลิตในการจดั โดยจะแบงสินคาออกเปนกลุมตามกรรมวิธีการผลิต 

 
การแบงกลุมการผลิตมีจุดมุงหมายท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการจัดกลุมของ

ช้ินสวนท่ีหลากหลาย โดยพิจารณาถึงความคลายคลึงกันในดานตาง ๆ ดังนี ้
(1) รูปรางหรือขนาด  
เปนการแบงกลุมท่ีมีผลตอการผลิตอยางมาก เพราะมีเคร่ืองบรรจุเพียงเคร่ืองเดยีวหากไม

คํานึงถึงปจจัยนี้จะทําใหเกิดความสูญเสียเวลาจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร ผลิตสินคาไมเต็มท่ี และทําให
สงมอบสินคาไมทันตามกําหนด อันเปนจดุมุงหมายหลักในการจัดตารางการผลิต 

(2) กระบวนการผลิต  
เปนการแบงกลุมท่ีสงผลตอผลผลิต ซ่ึงถูกกําหนดไวแลวตามลักษณะของสินคาและงบการผลิต

ในแตละป ซ่ึงการวิจยัคร้ังนีไ้มไดทําการปรับปรุง แตตองนํามาคิดในการแบงกลุม 
(3) วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต  
เปนการแบงกลุมท่ีสงผลตอการผลิต การปรับต้ังเคร่ือง การรองานของพนักงานบรรจุ การไมมี

ถังใสงาน และปริมาณสินคาระหวางผลิต ซ่ึงตองคํานึงถึงในการจดัตารางการผลิต  
จากปจจยัตาง ๆ ท่ีกลาวมาแลว เม่ือนํามาเรียงตามลําดับความสําคัญท่ีมีตอการจัดตารางการผลิต 

จะไดลําดับความสําคัญของการแบงกลุมไดดังตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 ลําดับความสําคัญของการแบงกลุม 
 

การแบงกลุม ลําดับความสําคัญ 
รูปรางหรือขนาด 1 

2 
3 

กระบวนการผลิต 
วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 
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จากตารางท่ี 4.3 สามารถกําหนดลําดับความสําคัญของการแบงกลุมออกเปน 3 ลําดบั คือ การ
แบงกลุมลําดบัแรก การแบงกลุมลําดับท่ีสอง และการแบงกลุมลําดบัท่ีสาม 

4.2.1 การแบงกลุมลําดับแรก 
ความแตกตางของรูปรางและขนาดของสินคานี้เปนสาเหตุใหเกิดความไมสะดวกในการจัด

ตารางการผลิต ดังนัน้ในข้ันตนนี้ จึงทําการแยกการจัดตาราง โดยแบงออกเปน 2 กลุม เพื่อลดความ
ยุงยากซับซอนในการจัดตารางการผลิต โดยท่ีหลังจากท่ีทําข้ันตอนนี้แลวจะไดขอมูลกลุมสินคาท่ีแบง
ออกเปน 2 กลุม ดังตารางท่ี 4.4 

(1) กลุมสินคาท่ีมีขนาดความกวางมากกวา 16 เซนติเมตรและความยาวมากกวา 23 ซม.ข้ึนไป 
เรียกวา การบรรจุแบบ 1 เลน เปนกลุมสินคาท่ีทําการผลิตดวย Mold ท่ีมีการข้ึนรูปฟลม 1 หลุมตอการ
บรรจุ 1 คร้ัง 

(2) กลุมสินคาท่ีมีขนาดความกวางนอยกวา 16 เซนติเมตรและความยาวนอยกวา 23 ซม.ลงมา 
เรียกวา การบรรจุแบบ 2 เลน เปนกลุมสินคาท่ีทําการผลิตดวย Mold ท่ีมีการข้ึนรูปฟลม 2 หลุมตอการ
บรรจุ 1 คร้ัง 
 
ตารางท่ี 4.4 การแบงกลุมลําดับแรก 
 

ขนาดการบรรจุ 1 เลน 2 เลน 
 
 

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

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

 
รหัสสินคา 

 
4.2.2 การแบงกลุมลําดับท่ีสอง 
ในข้ันตอนนี้จะแบงตามกลุมการจัดตารางโดยแยกตามกระบวนการผลิตท่ีกําหนดไวแลว ซ่ึงจะ

แบงไดดัง ตารางท่ี 4.5 และ ตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.5 การแบงกลุมลําดับท่ีสองของกลุม 1 เลน 

กลุมการผลิต กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง กลุมแผนคลุมขา กลุมแผนคลุมขา 
ชนิดลามิเนต ชนิดพีอี 

 
 

รหัสสินคา 

 

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

915322-66 

610930-99 
696450-77 
828900-77 

611205-30 

ตารางท่ี 4.6 การแบงกลุมลําดับท่ีสองของกลุม 2 เลน 
 

กลุมการผลิต กลุมแผนคลุมผาตัด กลุมแผนคลุมขา กลุมแผนคลุมขา 
แบบเจาะชอง ชนิดลามิเนต ชนิดพีอี 

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

915447-10 

- 611105-30  
รหัสสินคา 

 
 จากตารางท่ี 4.5 และตารางท่ี 4.6 จะเห็นไดวาสินคาจะถูกแบงออกเปน 3 กลุมการผลิต ซ่ึงแต
ละกลุมการผลิตจะมีข้ันตอนการทํางานที่แตกตางกัน ดังนี้ 
 1) กลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง จะทําการผลิตสินคาท่ีมีการติดเทป เจาะ ประกอบ พับ และ
หอเปนช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจาํนวน 24 คน 
 2) กลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนต จะทําการผลิตสินคาท่ีตองพับเตรียม เย็บ พับ และหอเปน
ช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจํานวน 10 คน 
 3) กลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี จําทําการผลิตสินคาท่ีผานเคร่ืองตัดอัตโนมัติและพับคร่ึง ซีล พับ 
และหอเปนช้ินงานสําเร็จกอนสงไปบรรจุ มีพนักงานจาํนวน 7 คน 

4.2.3 การแบงกลุมลําดับท่ีสาม 
ในข้ันตอนนี้จะแบงตามชนดิของวัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิต เพื่อลดปญหาขอจํากัดใน

กระบวนการปูและตัด ซ่ึงมีหลักการอยูวา วัตถุดิบตางเบอรกัน ไมสามารถผลิตไดบนเคร่ืองจักรเคร่ือง
เดียวกันในเวลาเดียวกัน เปนสาเหตุใหตองแยกกลุมวัตถุดิบท่ีจะผลิตในกระบวนการนี้  

 



 79

วัตถุดิบหลักท่ีใชในการผลิตมีดวยกันท้ังหมด 7 ชนิด ไดแก 534021-00, 11235-00, 11001-40, 
15101-15, 15101-20, 11134-67 และ 11133-67 ในจํานวนนี้มีวัตถุดิบ 2 ชนิด คือ วตัถุดิบรหัส 11134-67 
และ11133-67 ท่ีจะตัดท่ีเคร่ืองตัดอัตโนมัติ ของกลุมแผนคลุมขาชนิดพีอี ไมมีผลตอการแบงกลุมลําดับท่ี
สาม จึงไมตองทําการแบงกลุม  

เนื่องจากสินคาท่ีผลิตในกลุม แผนคลุมขาชนิดลามิเนต ใชวัตถุดิบเพียง 2 ชนดิ ทําใหใน
ข้ันตอนนี้แบงกลุมไดดังตารางท่ี 4.7  

 
ตารางท่ี 4.7 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมขาชนิดลามิเนตของสินคา 1 เลน 
 

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

610930-99 
รหัสสินคา 

 
ในการแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง จะไดผลการแบงกลุมดงั

ตารางท่ี 4.8 และ ตารางท่ี 4.9 ตามลําดับ 
 

ตารางท่ี 4.8 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองของสินคา 1 เลน 
 

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

708870-30 
708880-66 
808800-67 

696110-30 
696310-66 

 

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

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

รหัสสินคา 

 
ตารางท่ี 4.9 การแบงกลุมลําดับท่ีสามของกลุมแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองของสินคา 2 เลน 

 
วัตถุดิบ 15101-20 15101-15 534021-00 

706610-99 706620-00 
706630-00 

906540-66 
915447-10 

รหัสสินคา 

 
 จากการแบงกลุมท้ัง 3 ลําดับ สามารถรวมเปนแผนผังไดดังรูปท่ี 4.2 
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ไมมีสินคาที่ใช
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เครื่อง
บรรจ ุ

กลุมผลิตแผน 
คลุมขาชนิดลา

1 เลน 

ลําดับที่ 2  
กระบวนการผลิต 

611105-30 

ลําดับที่ 1 
รูปรางหรือ
ขนาด 

ลําดับที่ 3  
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

2 เลน 

กลุมผลิตแผน
คลุมขาชนิดพีอี 

กลุมผลิตแผน
คลุม 

กลุมผลิตแผน
คลุม 

กลุมผลิตแผน
คลุมขาชนิดพีอี 

กลุมผลิตแผน 
คลุมขาชนิดลา

696110-30, 

903167-30,903163-

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

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้ไมมีสินคาที่ใชวัตถุดิบ
้

611205-

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 

11134-67 

้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

ไมมีสินคาที่ใช11133-67 
้

ไมมีสินคาที่ใช
11001-40 

11001-40 

11235-00 

15101-15 

15101-20 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

696450-77,828900-77 

610930-99 
11235-00 

15101-15 

15101-20 

้

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 
้ไมมีสินคาที่ใช ไมมีสินคาที่ใช

11134-67 
้ ้ไมมีสินคาที่ใชไมมีสินคาที่ใช 11133-67 

้้ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

11001-40 

706610-99 
706620-00,706630-

906540-66,915447-

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้ไมมีสินคาที่ใช
้

ไมมีสินคาที่ใช
11001-40 

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

11235-00 

15101-15 

15101-20 

้

ไมมีสินคาที่ใช
ไมมีสินคาที่ใช

534021-00 

11134-67 

11133-67 

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

้
้

ไมมีสินคาที่ใช
้ไมมีสินคาที่ใช
้

รูปท่ี 4.2 การแบงกลุมและลําดับความสําคัญในการจดัตาราง 
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4.3 การจัดตารางการผลิต 
 กระบวนการผลิตตามข้ันตอน เร่ิมตนจาก กระบวนการปูและตัด กระบวนการประกอบ และ
กระบวนการบรรจุตามลําดับ ในการจดัตารางการผลิตจะจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง (Backward 
Scheduling) คือ จะเร่ิมจัดจากกระบวนการบรรจ ุ กอนแลวจงึยอนกลับมาที่กระบวนการประกอบ 
จนกระท่ังไปส้ินสุดท่ีกระบวนการปแูละตัด  
 ในสวนของบรรจุ หากทําการจัดแยกกลุมเลนเดียว และสองเลนแลว จะไมมีปญหาของการตั้ง
เคร่ือง สามารถหยุดหรือเดินเคร่ืองไดโดยไมเสียเวลามากนัก แตตองจดัแบบถอยหลัง เนื่องจากตองการ
ผลิตใหทันกําหนดสงสินคาแกลูกคา เปนการลดความลาชา (Lateness) จึงยึดกําหนดการบรรจุเปนหลัก 
และจัดตารางการผลิตยอนกลับไปจนถึงกระบวนการแรก เพื่อใหสามรถผลิตไดทันกําหนดการบรรจุ ดัง
แสดงในรูปท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 กําหนดการบรรจุ 

การปูและตัด 

การประกอบ 

การบรรจุ 

การปูและตัด 

การประกอบ 

การบรรจุ 

 
  ข้ันตอนการผลิต     ข้ันตอนการจดัตารางการผลิต 

 
รูปท่ี 4.3 การเปรียบเทียบข้ันตอนการผลิตและข้ันตอนการจัดตารางการผลิต 

 
วิธีการจัดตารางการผลิตนี้พัฒนาข้ึนดวยหลักการจากทฤษฎีในการจัดตารางการผลิตหลายทฤษฎี 

นํามาประยกุตรวมกันใหเหมาะสมกับลักษณะงานผลิตท่ีจะจดัตารางการผลิตข้ึน ท้ังนี้เพื่อพัฒนาวธีิการ
ใหบรรลุจุดประสงคท่ีกําหนดไวท้ัง 3 ขอ ในการทีจ่ะไดมาซ่ึงจุดประสงคท้ัง  3 ขอพรอมกันนัน้ เปน
การยาก เนื่องจากแตละจุดประสงคมีความขัดแยงกันอยู ดวยความตองการท่ีจะผลิตสินคาสงลูกคาให
ทันกําหนดสง อาจสงผลใหตองมีการตั้งเคร่ืองบอยคร้ังเกินความจําเปน และมีปริมาณสินคาคงคลัง
สํารองไวเปนเวลานาน จํานวนมาก สวนการลดการต้ังเคร่ืองใหนอยลง อาจทําใหปริมาณสินคาคงคลัง
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ตารางท่ี 4.10 ตารางรวมการแบงกลุมท้ังหมด 
 

รหัสสินคา เลน กลุม วัตถุดิบ

696110-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11001-40

696310-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11001-40

903167-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903163-35 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903286-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

695400-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

903165-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 11235-00

902496-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708840-01 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

935569-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708850-99 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

915322-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

708860-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

708870-30 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

708880-66 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

808800-67 1 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

610930-99 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 11235-00

696450-77 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 534021-00

828900-77 1 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 534021-00

611205-30 1 แผนคลุมขาชนิดพีอี 11134-67

706620-00 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

706630-00 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-15

706610-99 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15101-20

906540-66 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 534021-00

915447-10 2 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 534021-00

611105-30 2 แผนคลุมขาชนิดพีอี 11133-67  
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 จากตารางท่ี 4.10 เม่ือจัดลําดับโดยการแยกการบรรจุแบบ 1 เลน และแบบ 2 เลน ออกจากกนัจะ
ทําใหแผนกบรรจุสามารถลดปญหาการเปล่ียนเลนลงไดเหลือการเปล่ียนเลนสัปดาหละ 1 คร้ัง ทําใหคอ
ขวดของการทํางานยายไปอยูท่ีแผนกประกอบแตละกลุมแทน ซ่ึงจะเกิดปญหาการรองานของพนักงาน
บรรจุ จึงทําการจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกลุมการผลิต การเปล่ียนวัตถุดิบ และเวลาการผลิตของ
พนักงานผลิตไดดังตารางท่ี 4.11 
 
ตารางท่ี 4.11 ตัวอยางการจดัลําดับการผลิตของแผนการผลิตสัปดาหท่ี 31 
 

จํานวนผลิต เวลามาตรฐาน เลน วัตถุดิบ ความสามารถ รวม รวม

ในการผลิต

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

แผนคลุม 695400-30 0 10.439 1 11235-00 137.94 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89
ผาตัดแบบ 903167-30 1,152 2.583 1 11235-00 557.49 2.07 0.26 1.62 1.24 0.15 1.04
เจาะชอง 903165-30 400 10.495 1 11235-00 137.21 2.92 0.36 1.98 0.43 0.05 1.09

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

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

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

39.41 4.93 7.63 0.95

94.62 11.83 43.88 5.48

กลุม

Grand Total

Total

Total

Total 27,748

11,016

49,752

10,988

รหัสสินคา

ประกอบ บรรจุ
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 จากตารางท่ี 4.11 สามารถกําหนดเปนวิธีการจัดลําดับการผลิตไดดังนี ้
 
1) การคํานวณหาเวลาในการประกอบสินคา 

สําหรับแผนการประกอบสัปดาหท่ี 31 แสดงตัวอยางการคํานวณไดดงันี้ 
จากสินคาเบอร 708870-30 มีแผนการผลิต 1,442 ช้ิน เวลามาตรฐานของช้ินงาน 2.259 นาที / 

ช้ิน ประสิทธิภาพการทํางานปกติ คือ 100 %  
กําลังผลิต (ช้ิน/ช่ัวโมง)   = (60/เวลามาตรฐาน) X จํานวนพนักงาน X ประสิทธิภาพ 
    = (60/2.259) X 24 X 100% 
    = 637.42 ช้ิน / ช่ัวโมง  
 
ดังนั้นเวลาท่ีใชสําหรับการประกอบสินคาเบอร 708870-30  = 1442 / 637.42 

        = 2.26 ช่ัวโมงหรือ 
        = 0.28 วัน 

 
2) การคํานวณเวลาในตารางการบรรจุ โดยเครื่องบรรจุมีกําลังการผลิตสูงสุด ดังตารางท่ี 4.12  

ตารางท่ี 4.12  กําลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการบรรจ ุ
 

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

 
จากแผนการบรรจุสัปดาหท่ี 31 แสดงตัวอยางการคํานวณไดดังนี ้
จากสินคาเบอร 708870-30 มีแผนการผลิต 1,442 ช้ิน เคร่ืองบรรจุมีกําลังการบรรจุ 930 ช้ิน/

ช่ัวโมง  
ดังนั้นเวลาท่ีใชสําหรับการบรรจุสินคาเบอร 708870-30  = 1442 / 930 

        = 1.55 ช่ัวโมงหรือ 
        = 0.19 วัน 

 
3) จัดลําดับความสําคัญของกลุมการผลิต โดยใหความสําคัญกับกลุมผลิตท่ีมีจํานวนสินคามาก 

กอน ดังตารางท่ี 4.13 
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ตารางท่ี 4.13 ลําดับความสําคัญของกลุมการประกอบ 
 

กลุมการประกอบ จํานวนรหัสสินคา(รหัส) ลําดับ 
แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 21 1 
แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 3 2 
แผนคลุมขาชนิดพีอี 2 3 

 
4) จัดลําดับการผลิตใหแตละกลุม โดยใหความสําคัญกับการผลิตงานแบบ 1 เลนท้ังหมดกอนแลว 

จึงทําการผลิตงานแบบ 2 เลน ดังตารางท่ี 4.14 
 
ตารางท่ี 4.14 ลําดับความสําคัญของแบบการบรรจุ 
 

แบบการบรรจ ุ จํานวนรหัสสินคา(รหัส) ลําดับ 
แบบ 1 เลน 20 1 
แบบ 2 เลน 6 2 

 
5) พิจารณากลุมยอยของงานแบบ 1 เลน กลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองท่ีเปนผาชนิดเดยีว 

กันโดยใชการจัดลําดับแบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) โดยรวมเวลาใน
การผลิตท่ีใชของผาแตละชนดิได ดังตารางท่ี 4.15 เนื่องจากในการเปล่ียนวตัถุดิบกลับไปกลับมาแตละ
คร้ังเสียเวลาคร้ังละ 10-15 นาที 
ตารางท่ี 4.15 เวลาท่ีใชในการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 

ของสินคาแบบ 1 เลน 
 

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

 
จากตารางท่ี 4.15 สามารถเรียงลําดับการผลิตไดดังนี้ เร่ิมจากวตัถุดิบ 11001-40  15101-20  15101-

15 และ 11235-00 ตามลําดับ  
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แตเนื่องจากในกลุมดังกลาวมีงานแบบ 2 เลน อยู 2 ชนิดท่ีตองใชวัตถุดบิรวมกับแบบ 1 เลน คือ

วัตถุดิบรหัส 15101-20 ไดแกสินคารหัส 706610-99 และวัตถุดิบรหัส 15101-15 ไดแกสินคารหัส 
706620-00 และ 706630-00 จึงตองทําการปรับลําดับการผลิตเพื่อใหลดการเปล่ียนวัตถุดิบในการตัดได 
ดังตารางท่ี 4.16 
 
ตารางท่ี 4.16  การปรับลําดับการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 

ของสินคาแบบ 1 เลน 
 

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

 
 จากตารางท่ี 4.16 สามารถอธิบายไดวา สินคาท่ีผลิตดวยวัตถุดิบ 15101-20 ตองนํามาผลิตเปน
ลําดับแรก และใหสินคาแบบ 2 เลน รหัส 706610-99 ทําการผลิตเปนลําดับสุดทายของลําดับแบบ 2 เลน 
เพื่อลดการเปล่ียนวัตถุดิบ จากนั้นกําหนดใหสินคาท่ีผลิตดวยวัตถุดบิรหัส 15101-15 นํามาผลิตเปน
ลําดับท่ี 4 และใหสินคาแบบ 2 เลน รหัส 706620-00 และ 706630-00 ท่ีผลิตดวยวัตถุดิบรหัสเดียวกัน
ผลิตทําการผลิตเปนลําดับสุดทายของลําดบัแบบ 2 เลน เพื่อใหการใชวตัถุดิบตอเนื่องกัน ดังรูปท่ี 4.4  
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จัดใหอยูลําดับแรก 

ใช 

จัดใหอยูลําดับสุดทาย 

สิ้นสุด 

เรียงลําดับเวลาในการใชวัตถุดิบ
จากนอยไปหามาก 

มีการใชวัตถุดิบ
รวมกับการบรรจุ
แบบอื่นหรือไม 

ไมใช 

มีวัตถุดิบใช
รวมกัน 2 ชนิด 

หรือไม 

ใช 

ไมใช 

เปรียบเทียบ
เวลาที่ใชของ
วัตถุดิบทั้งสอง 

นอยกวา 

มากกวา 

จัดใหอยูลําดับสุดทาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.4 ผังการปรับลําดับการผลิตของวัตถุดิบแตละชนิดของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 
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6) พิจารณาลําดับการผลิตของสินคาแตละรหัสในกลุมวัตถุดิบแตละชนิดโดยใชการจัดลําดับ

แบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เม่ือทําการเรียงการผลิตตามลําดับของ
เวลาท่ีใชในการผลิตของแตละชนิดผาจากนอยไปหามาก จะไดลําดับการผลิตดังตารางท่ี 4.11 

7) ซ่ึงเม่ือนําไปหาคาเวลาไหลเฉล่ียของงานจะไดคาเวลาไหลเฉล่ียท่ีต่าํท่ีสุด (Minimize Mean 
Flow Time)  

ตัวอยางการคํานวณเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 
เวลาไหลเฉล่ีย  = ผลรวมของเวลาไหล 

            จํานวนงาน 
    = 0.1+0.24+…..+4.31+4.57 
      17 
    = 39.16 
       17 
    = 2.3 วัน 
  
 จากเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดเม่ือนาํมาเปรียบเทียบกับเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัด

แบบเจาะชองท่ีไดกอนการปรับลําดับการผลิตสามารถคํานวณเวลาไหลเฉล่ียท่ีต่ําท่ีสุด (Minimize Mean 
Flow Time) ไดดังนี ้

การคํานวณเวลาไหลเฉล่ียของกลุมผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชองกอนการปรับลําดับการ
ผลิต 

เวลาไหลเฉล่ีย  = ผลรวมของเวลาไหล 
            จํานวนงาน 
    = 0.22+0.51+…..+4.31+4.57 
      17 
    = 38.23 
       17 
    = 2.25 วัน 
 
เม่ือเปรียบเทียบเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดจะเหน็ไดวา เวลาไหลเฉล่ียของลําดับกอนการปรับนอยกวาหลัง

การปรับ แตเนื่องจากในการผลิตตองคํานึงถึงท้ังสามกระบวนการใหสอดคลองกัน หากใชการจดัลําดับ
แบบเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุด (Shortest Processing Time, SPT) เพียงอยางเดยีวไมไดตองมีการปรับให
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เครื่องปูแลวตัดผา 

เครื่องบรรจ ุ

ผลิตแผนคลุมขาช้ินลามิเนต 

เครื่องตัดผาก่ึงอัตโนมัติ เครื่องกรอแลวตัดผา 

ผลิตแผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง ผลิตแผนคลุมขาชนิดพีอี 

วัตถุดิบ 

รูปท่ี 4.5 ผังข้ันตอนการผลิตแผนคลุมผาตัดหลังจากการจัดลําดับการผลิตแบบใหม 
 

4.3.2 การจัดตารางการบรรจุ 
เม่ือทําการจัดลําดับการผลิตแลวใหนําขอมูลท่ีไดมาทําการจัดเปนตารางการบรรจุ โดยใช

แผนภูมิแกนต ชวยใหเห็นภาพชัดเจนข้ึน โดยกําหนดวนัเร่ิมตนทํางานในแตละสัปดาหใหแตละแผนกมี
รอบเวลาการเริ่มงานเหล่ีอมกัน 2-4 ช่ัวโมง โดยกําหนดใหแผนกบรรจุเร่ิมงานคร่ึงวันหลัง นับจากวัน
แรกของสัปดาห เชน หากเวลาทํางานคือ 7.00 น ถึง 15.30 น. เวลาพัก 30 นาที แผนกบรรจุจะเร่ิมทําการ
บรรจเุวลา 11.30 น.ของวันดังกลาว สวนแผนกผลิตจะเร่ิมเวลา 7.00 น. ของวันดังกลาว และแผนกปู
และตัดจะเร่ิมงาน11.30 น. ของวันกอนหนา ซ่ึงแผนกปูและตัดจะข้ึนอยูกับชนดิของเคร่ืองตัดดวย หาก
เปนเคร่ืองตัดอัตโนมัติจะเร่ิมงานไดพรอมแผนกผลิต หากเปนเคร่ืองกรอแลวตดัจะเร่ิมงานกอน10-15 
นาที 

ในการจดัตารางการบรรจุ จะทําการเลือกลําดับการบรรจุโดยเลือกจากสินคาท่ีผลิตเสร็จ 
ตามลําดับการผลิตท่ีได แสดงตัวอยางตารางการบรรจุ สัปดาหท่ี 31 ดังตารางท่ี 4.18 
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ตารางท่ี 4.18 ตัวอยางตารางการบรรจุ สัปดาหท่ี 31 
 
ตารางการบรรจุ Week 31 / 2006 Revision : 0

จํานวนผลติ รวม รวม

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

94.62 11.83 43.88 5.48 Latest Loading Time

Planned by : Amonrat A.

Checked by :

ประกอบ บรรจุ

49,752

รหัสสนิคา
29-ก.ค.-06 31-ก.ค.-06 1-ส.ค.-06 2-ส.ค.-06 3-ส.ค.-06 4-ส.ค.-06

 
 

 
4.3.2 การจัดตารางการผลิต 
เม่ือไดตารางการบรรจุแลว สามารถนํามาปรับใหเปนตารางการผลิต โดยแยกเปนกลุมการผลิตแต

ละกลุมได ดังตารางท่ี 4.19 
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ตารางท่ี 4.19 ตัวอยางตารางการผลิต สัปดาหท่ี 31 
 

ตารางการผลิต Week 31 / 2006 Revision : 0

จํานวนผลติ เวลามาตรฐาน เลน วัตถุดิบ ความสามารถ รวม รวม

ในการผลติ

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

แผนคลมุ 695400-30 0 10.439 1 11235-00 137.94 0.00 0.00 1.36 0.00 0.00 0.89
ผาตัดแบบ 903167-30 1,152 2.583 1 11235-00 557.49 2.07 0.26 1.62 1.24 0.15 1.04
เจาะชอง 903165-30 400 10.495 1 11235-00 137.21 2.92 0.36 1.98 0.43 0.05 1.09

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

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

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

39.41 4.93 7.63 0.95 Latest Loading Time

94.62 11.83 43.88 5.48

Planned by : Amonrat A.

Checked by :

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

27,748

11,016

49,752

10,988

กลุม

Grand Total

Total

Total

Total

รหัสสินคา

 
4.4 การติดตามควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว 

เม่ือไดมีการจดัทําตารางเพ่ือจัดลําดับการผลิตในรูปแบบของแผนภูมิแกนตแลว และทําการ
ปฏิบัติจริงโดยควบคุมการผลิตใหเปนไปตามตารางการผลิตท่ีไดวางแผนไว ในชวงการดําเนินตาง ๆ ให
เปนไปตามแผนจําเปนตองควบคุม ติดตามและตรวจสอบความกาวหนาของการทํางาน ตลอดจนนํา
ขอมูลท่ีไดรับมาวิเคราะหเพือ่ปรับปรุงและแกไขปญหาและอุปสรรคตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตใหลุลวงไปดวยดี ปญหาและอุปสรรคดังกลาวนี้อาจจะเกิดจากวัสดุอุปกรณ หรือกําลังคนท่ีมีไมพอ
ตามแผนท่ีกําหนดไว หรือวตัถุดิบท่ีมาชากวากําหนด 

นอกจากนี้หากทําการควบคุมความคืบหนาของการทํางาน เพื่อกําจัดความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
รอคอยในกระบวนการผลิต เนื่องจากความลาชาของการทํางาน หรือวตัถุดิบ ก็จะชวยใหพนักงานและ
เคร่ืองจักรไมถูกปลอยวาง และกลายเปนความสูญเปลา และการควบคุมยังชวยใหสามารถลดคาใชจาย
และสามารถใชประโยชนจากทรัพยากรทีมี่อยูอยางคุมคา 

ดังนั้นจะเห็นไดวาการควบคุมมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการผลิตสามารถสําเร็จไดตามเปาหมาย
ท่ีกําหนดซ่ึงการควบคุมตองประกอบดวย การบันทึกและเก็บขอมูลความกาวหนาของงาน, การ
วิเคราะหความกาวหนาของงาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตท่ีไดวางไว, การดําเนินการ
เปล่ียนแปลงและแกไขแผนการผลิตหรือทําการปรับปรุงตามสถานการณประจําวันตามความเหมาะสม 
ณ พืน้ท่ีทํางานจริง และการวิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จส้ินการผลิตในแตละคร้ัง เพื่อใช
พัฒนาการจดัตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 
 

 



บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการปรับปรุง 

 
ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนกรกฎาคมถึง

เดือนธันวาคมในปพ.ศ. 2548 โดยทําการเปรียบเทียบวิธีการเดิมกับวิธีการใหมในชวงเวลาเดียวกัน แลว
ทําการปรับปรุงและเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงเปนเวลา 12 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม
ในปพ.ศ. 2549 โดยคํานึงถึง ปจจัยหลัก 5 ปจจัย ไดแก ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา ปริมาณสินคา
ระหวางผลิตกอนการบรรจุ เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการเปล่ียนเลน และ
จํานวนคร้ังของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน  
 
5.1 ขอมูลผลการปรับปรุง 

จากการวิจัยและทดลองจะเห็นไดวา เม่ือทดลองใชตารางการผลิตท่ีพัฒนาข้ึน ผลท่ีไดจากการ
ใชตารางการผลิตเพื่อกําหนดงานสําหรับการผลิตแสดงในตารางท่ี 5.1 และตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.1 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหม (ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 30 1 0 5,489

WK 28 45 1 0 4,745

WK 29 0 1 0 12,557

WK 30 0 1 0 13,746

WK 31 0 1 0 7,416

WK 32 0 1 0 8,762

WK 33 0 1 0 8,166

WK 34 0 1 0 12,983

WK 35 30 1 0 13,617

WK 36 20 1 0 5,220

WK 37 25 1 0 11,051

WK 38 25 1 0 8,564

WK 39 65 1 0 10,537

WK 40 0 1 0 11,364

WK 41 55 1 0 7,353

WK 42 50 1 0 4,160

WK 43 30 1 0 6,728

WK 44 0 1 0 9,160

WK 45 45 1 0 10,787

WK 46 0 1 0 7,597

WK 47 0 1 0 5,939

WK 48 10 1 0 7,209

WK 49 0 1 0 9,351

WK 50 0 1 0 7,642

WK 51 35 1 0 5,920

WK 52 0 1 0 6,951

เฉลี่ย 18 1 0 8,577
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ตารางท่ี 5.2 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหม (ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 24 0 36 100%

28 20 0 36 100%

29 27 0 36 100%

30 28 0 40 100%

31 35 0 41 100%

32 36 0 33 100%

33 26 0 16 100%

34 31 0 33 100%

35 30 0 27 100%

36 16 0 31 100%

37 20 0 30 100%

38 37 0 33 100%

39 32 0 33 100%

40 35 0 32 100%

41 33 0 40 100%

42 33 0 34 100%

43 35 0 31 100%

44 33 0 30 100%

45 26 0 27 100%

46 35 0 31 100%

47 37 0 45 100%

48 33 0 25 100%

49 28 0 30 100%

50 26 0 32 100%

51 26 0 35 100%

52 18 0 26 100%

เฉลี่ย 100%
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จากตารางท่ี 5.1 เม่ือเปรียบเทียบผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุซ่ึงเปนชวงเวลาเดียวกัน ระหวาง
เดือนกรกฎาคม – เดือนธันวาคมของป 2548 ของกอนและหลังการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต จะ
เห็นไดวา การรองานของพนกังานบรรจุ จาํนวนครั้งของการการเปล่ียนเลน จํานวนคร้ังของการไมมีถัง
ใชงาน และสินคาระหวางผลิตลดลง และจากตารางท่ี 5.2 จะเห็นไดวา ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา
เพิ่มข้ึน  
  
5.2 การเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต 

จากขอมูลท่ีกลาวมาขางตนการเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของระบบการผลิตจากการ
จัดลําดับงานในสายการผลิต ไดดังตารางท่ี 5.3  
 

ตารางท่ี 5.3 การเปรียบเทียบผลการพัฒนา (ขอมูลระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม 2548) 
 
 

ผลการพัฒนา แบบเดิม แบบใหม 
ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา (%) 94 100 
ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ีย (ช้ินตอสัปดาห) 18,579 8,577 
การเปล่ียนเลนเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 2 1 
การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ีย (นาทีตอสัปดาห) 112 18 
การขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 1 0 

 
 

 1จากตาราง 5.3 จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต ไดผลการพัฒนา ดงัตอไปนี ้
1) ลดการสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเครื่องบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ี

ไมเหมาะสม เกิดการเปล่ียนเลนลงเหลือ 1 คร้ัง/สัปดาห คิดเปน 50% ซ่ึงการเปล่ียนเลนเปนการเปล่ียน
ขนาดของโมลท่ีใชในการบรรจุสินคาของเคร่ืองบรรจุ ซ่ึงมีดวยกัน 2 ขนาดดังไดกลาวไปแลวขางตน 
หากในระหวางสัปดาหมีการเปล่ียนเลนกลับไปกลับมาหลายคร้ังจะสงผลใหบรรจุสินคาไมทันตาม
ความตองการทําใหสงมอบงานลาชา ซ่ึงในการเปล่ียนเลนแตละคร้ังใชเวลาประมาณ 15-30 นาที 
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กราฟแสดงการเปรียบเทียบจํานวนคร้ังของ
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รูปท่ี 5.1 การเปรียบเทียบจาํนวนคร้ังของการเปล่ียนเลน 
 
 
 

2) ลดการสงของไมทันกําหนดวนัสงสินคา เนื่องจากการจัดลําดับงานในการผลิตท่ีไมดี โดยมี
ประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 100% เพิ่มข้ึน 6% 
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รูปท่ี 5.2 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการสงมอบ 
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3) ลดการรองานของพนักงานเฉล่ียลงเหลือ 18 นาที/สัปดาห ลดลง 84% 
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รูปท่ี 5.3 การเปรียบเทียบการรองาน 
 

4) ลดปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีไมเหมาะสม ซ่ึงสงผลใหปญหายอย ๆ ลดลง คือ  
(1) ลดการขาดแคลนรถเข็นใสช้ินงาน เนือ่งจากตองใสช้ินงานที่ไมจบ Lot ไมสามารถ

บรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห เปนไมมีปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานลดลง 100% ซ่ึงการ
ขาดแคลนถังใสช้ินงานมีผลทําใหพนักงานตองหยดุผลิต เนื่องจากไมมีถังใสเพราะซ่ึงถังท่ีมี
เพียงพอ แตนาํไปใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot  ซ่ึงเปนผลตอเนื่องจากการมีปริมาณสินคาระหวาง
ผลิตมาก 
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รูปท่ี 5.4 การเปรียบเทียบจาํนวนคร้ังของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน 
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(2) ลดสถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจัดเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหลดการแออัด

ของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห เหลือ 8,577 ช้ิน/สัปดาห ลดลง 
54% 

 

ปริมาณสินคาระหวางผลิต

0

5,000

10,000

15,000

20,000

ปริมาณสินคาระหวางผลิต

สิน
ค
าร
ะห
วา
งผ
ลิต

( ช
ิ้น

)

กอนการจัดตาราง

หลังการจัดตาราง

 
                      

รูปท่ี 5.5 การเปรียบเทียบปริมาณสินคาระหวางผลิต 
 
 จากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในกระบวนการผลิตท้ัง 3 กระบวนการใหมีลําดับการ
ผลิตท่ีสอดคลอง และเปนไปในแนวทางเดียวกันนั้น สงผลใหประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับ
ลูกคาดีข้ึน และยังพัฒนาระบบการผลิตใหดีข้ึน จะเหน็ไดจากการเปรียบเทียบผลการวัดสมรรถนะของ
ระบบการผลิตหลังจากการจดัลําดับการผลิตแลว  
 
 
5.3 ผลการดําเนินการปรับปรุง 

หลังจากการเปรียบเทียบผลการดําเนนิการจากการจดัตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหม ได
มีการนําวิธีการปรับปรุงดังกลาวไปใชในการจัดตารางการผลิตของป พ. ศ. 2549 ซ่ึงจากการเปรียบเทียบ
จํานวนผลผลิตของป พ.ศ. 2548 และป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม-เดือนธันวาคม แสดงใหเห็นได
ดังตารางท่ี 5.4 
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ตารางท่ี 5.4 เปรียบเทียบจาํนวนผลผลิตของป พ.ศ. 2548 และ ป พ.ศ. 2549  
(ขอมูลระหวางเดือนมกราคม- เดือนธันวาคม) 

 
การเปรียบเทียบ 2548 2549 การเปล่ียนแปลง 

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

จากตารางท่ี 5.4 จะเห็นไดวาจํานวนผลผลิตท่ีตองผลิตท้ังปของป 2548 และ ป 2549 เพิ่มข้ึน 
7% ซ่ึงผลที่ไดจากการดําเนินการปรับปรุงแสดงในตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.5 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK1 0 1 0 8,694

WK2 0 1 0 8,146

WK3 0 1 0 7,429

WK4 0 1 0 6,230

WK5 0 1 0 8,948

WK6 0 1 0 7,292

WK7 0 1 0 7,805

WK8 0 1 0 8,141

WK9 0 1 0 7,009

WK10 0 1 0 6,259

WK11 0 1 0 5,976

WK12 0 1 0 5,427

WK13 0 1 0 6,792

WK14 0 1 0 7,047

WK15 0 1 0 4,916

WK16 0 1 0 11,913

WK17 28 1 0 3,349

WK18 0 1 0 2,871

WK19 0 1 0 5,626

WK20 0 1 0 10,340

WK21 0 1 0 10,004

WK22 0 1 0 9,008

WK23 0 1 0 9,436

WK24 0 1 0 6,907

WK25 0 1 0 9,270

WK26 0 1 0 13,146
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ตารางท่ี 5.5 ผลการผลิตท่ีแผนกบรรจุแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 (ตอ) 
 

วันท่ี รองาน (นาที) เปลี่ยนเลน (คร้ัง) ไมมีถังใชงาน (คร้ัง)  WIP (ชิ้น)

WK 27 0 1 0 11,224

WK 28 0 1 0 7,060

WK 29 0 1 0 4,579

WK 30 0 1 0 6,901

WK 31 0 1 0 9,656

WK 32 0 1 0 6,043

WK 33 0 1 0 8,374

WK 34 288 1 0 2,321

WK 35 0 1 0 8,173

WK 36 0 1 0 7,970

WK 37 0 1 0 8,064

WK 38 0 1 0 8,256

WK 39 0 1 0 8,344

WK 40 466 1 0 1,118

WK 41 0 1 0 8,271

WK 42 0 1 0 8,665

WK 43 125 1 0 6,201

WK 44 0 1 0 6,905

WK 45 0 1 0 8,807

WK 46 0 1 0 7,085

WK 47 288 1 0 4,551

WK 48 0 1 0 6,760

WK 49 0 1 0 7,308

WK 50 0 1 0 2,285

WK 51 0 1 0 8,619

WK 52 0 1 0 2,625

เฉลี่ย 23 1 0 7,195
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ตารางท่ี 5.6 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

1 33 0 36 100%

2 33 0 36 100%

3 35 0 36 100%

4 28 0 36 100%

5 32 0 36 100%

6 30 0 36 100%

7 24 0 36 100%

8 21 0 36 100%

9 25 0 36 100%

10 33 0 36 100%

11 39 0 36 100%

12 38 0 36 100%

13 34 0 36 100%

14 34 0 36 100%

15 9 0 36 100%

16 29 0 36 100%

17 29 0 36 100%

18 31 0 36 100%

19 26 0 36 100%

20 35 0 36 100%

21 29 0 36 100%

22 24 0 36 100%

23 26 0 36 100%

24 24 0 36 100%

25 26 0 36 100%

26 34 0 36 100%
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ตารางท่ี 5.6 ประสิทธิภาพการสงมอบแบบวิธีการใหมของป พ.ศ. 2549 (ตอ) 
 

Week Order สงมอบลาชา สงมอบทันเวลา ประสิทธิภาพการสงมอบ

หลังปรับปรุง (Order) (Order) (%)

27 27 0 27 100%

28 33 0 33 100%

29 20 0 20 100%

30 33 0 33 100%

31 34 0 34 100%

32 32 0 32 100%

33 32 0 32 100%

34 29 0 29 100%

35 33 0 33 100%

36 33 0 33 100%

37 30 0 30 100%

38 33 0 33 100%

39 31 0 31 100%

40 29 0 29 100%

41 31 0 31 100%

42 32 0 32 100%

43 32 0 32 100%

44 33 0 33 100%

45 35 0 35 100%

46 35 0 35 100%

47 30 0 30 100%

48 31 0 31 100%

49 28 0 28 100%

50 33 0 33 100%

51 30 0 30 100%

52 20 0 20 100%

เฉลี่ย 100%
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จากตารางท่ี 5.5 และตารางท่ี 5.6 จะเหน็ไดวาผลการดําเนนิการจากการจัดตารางการผลิตทําให 
การรองานของพนักงานบรรจุ จํานวนคร้ังของการการเปล่ียนเลน จาํนวนครั้งของการไมมีถังใชงาน 
และสินคาระหวางผลิตลดลง และทําใหประสิทธิภาพการสงมอบสินคาเพิ่มข้ึน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
โรงงานท่ีเปนฐานการผลิตของบริษัทตางชาติสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็ก 

ซ่ึงจะมีคูแขงรอบดาน ท้ังโรงงานท่ีเปนฐานการผลิตดวยกันเองแตอยูตางพื้นท่ีของบริษัทแม และคูแขง
ท่ีเปนบริษัทขามชาติอ่ืน ๆ จะตองใหความสําคัญกับการรักษาความเช่ือม่ันและความไววางใจของลูกคา
เปนท่ีตั้ง ซ่ึงความเช่ือม่ันและความไววางใจดังกลาวมักเกิดจากการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ และการสง
มอบสินคาใหตรงตามกําหนดเวลาท่ีไดสัญญาไว ทําใหการวางแผนการผลิต และการจัดลําดับงานให
การผลิตมีประสิทธิภาพเปนส่ิงจําเปนในกระบวนการผลิตในทุก ๆ โรงงาน เพื่อใหสามารถจัดสรร
ทรัพยากรและใชทรัพยากรทีมี่อยูไดอยูคุมคาท่ีสุด 
  
6.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาในคร้ังนี้ ไดปรับปรุงการจัดตารางการผลิต โดยมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการสง
มอบสินคา และลดปญหาอันเกิดจากการขาดการจัดตารางในการผลิต ท่ีสงผลกระทบตอประสิทธิภาพ
การสงมอบ อันไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีมีเกิน
ความเหมาะสมจนสงผลกระทบตอพื้นท่ี ถังใสงาน และของเสียในการจัดเก็บ อีกคร้ังการปรับต้ังเคร่ือง
บรรจุ ซ่ึงอาจสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรได  

จากปญหาดังกลาวท่ีเกดินี ้ การจัดตารางในการผลิตเปนคําตอบหน่ึงท่ีชวยแกไขปญหาเหลานี้
ได โดยการแกปญหาไดอาศัยทฤษฎีตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของมาผสมผสานกันโดยมีการดาํเนินการวิจยัเร่ิมตน
จากการนําเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุ โดยการต้ังคําถามวาทําไม ทําไม ทําไม จนกวาจะ
ไดตนเหตุท่ีแทจริง (Why Why Analysis) ทําใหพบวา เม่ือไมมีการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการ
ทํางาน สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคาและทําใหเกิดปญหาในการทํางาน
ไดแก ปญหาการรองานของพนักงานบรรจุ ปญหาปริมาณสินคาระหวางผลิตท่ีไมเหมาะสม ปญหาการ
ปรับต้ังเคร่ือง และปญหาคาใชจายท่ีเพิม่สูงข้ึนเม่ือสงสินคาไมทัน อีกท้ังยังสงผลกระทบตอการขาด
แคลนถังใสช้ินงาน สถานท่ีจัดเก็บ การปนเปอนและการชํารุดจากการจัดเก็บ  

จากปญหาท่ีเกดิจึงนํามาสูประเด็นในการแกไขการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสม
ในการทํางาน โดยมีข้ันตอนดังนี้  

(1) ศึกษาขอมูลการผลิต  
(2) กําหนดแนวทางในการจัดตารางการผลิต  
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(3) การแบงกลุมการผลิต แบงตามรูปรางหรือขนาด กระบวนการผลิต และวัตถุดิบท่ีใชในการ
ผลิต  

(4) การจัดตารางการผลิต เร่ิมจาการจัดลําดับการผลิต การจัดตารางการบรรจุ และการจัดตาราง
การผลิต โดยใชการจัดลําดบัแบบเวลาปฏิบัติงานนอยทีสุ่ด (Shortest Processing Time, 
SPT) เพื่อใหเวลาไหลเฉล่ียท่ีไดมีคานอยท่ีสุดดวย 

(5) การติดตามควบคุมการดําเนนิงานใหเปนไปตามแผนท่ีวางไว  
(6) สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุงการจัดตาราง 
 
จากการปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในขางตน ทําใหไดผลการปรับปรุงมีคาเฉล่ียดังตอไปนี ้

1) ประสิทธิภาพการสงมอบ จากเดิม 94% เพิ่มข้ึนเปน 100% หรือเพ่ิมข้ึน 6%  
2) ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ียตอวัน (WIP) ลดลงจาก 18,579 ช้ิน เหลือ 8,577 

ช้ิน หรือลดลง 54%  
3) การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ียตอวนัจาก 112 นาที เหลือ 18 นาที หรือลดลง 

84%  
4) จํานวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองเปล่ียนเลนเฉล่ียตอสัปดาหจาก 2 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง 

หรือลดลง 50% และ  
5) ลดปญหาการขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ียตอสัปดาหลงจาก 1 คร้ัง เปนไมขาด

แคลนถังใสงานเลย หรือลดลง 100% 
  
ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน ตั้งแต เดือนกรกฎาคมถึง

เดือนธันวาคมในปพ.ศ. 2548 เปรียบเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุงในชวงเวลาเดียวกัน และไดทําการ
เก็บขอมูลจากการดําเนนิงานจริง เปนเวลา 12 เดือน คือต้ังแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปพ.ศ. 
2549 โดยคํานงึถึง ปจจัยหลัก 5 ปจจยั ไดแก ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา ปริมาณสินคาระหวางผลิต
กอนการบรรจ ุ เวลาในการรองานของพนักงานบรรจุ จาํนวนครั้งของการเปล่ียนเลน และจํานวนคร้ัง
ของการขาดแคลนถังใสช้ินงาน  

 
จากการวิจัยและทดลองจะเห็นไดวา เม่ือทดลองใชตารางการผลิตท่ีพัฒนาข้ึนผลที่ไดสามารถ

สรุปไดดังตารางท่ี 6.1 
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ตารางท่ี 6.1 สรุปผลการพัฒนาการจัดตารางการผลิต 

 
ผลการพัฒนา กอนจัด

ตาราง 
หลังจัด
ตาราง 

การเปล่ียนแปลง 

ประสิทธิภาพการสงมอบสินคา (%) 94 100 เพิ่มข้ึน 6% 
ปริมาณสินคาระหวางผลิตเฉล่ีย (ช้ินตอสัปดาห) 18,579 8,577 ลดลง 54% 
การเปล่ียนเลนเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 2 1 ลดลง 50% 
การรองานของพนักงานบรรจุเฉล่ีย (นาทีตอสัปดาห) 112 18 ลดลง 84% 
การขาดแคลนถังใสช้ินงานเฉล่ีย (คร้ังตอสัปดาห) 1 0 ลดลง 100% 

 
จากตารางท่ี 6.1 ประโยชนท่ีไดจากการจัดตารางในสายการผลิตสรุปไดดังนี ้
1) ลดการสูญเสียเวลาในการผลิตไปกับเวลาในการต้ังเครื่องบรรจุ เนื่องจากการจดัลําดับงานท่ี

ไมเหมาะสม เกิดการเปล่ียนเลนลงเหลือ 1 คร้ัง/สัปดาห คิดเปน 50% 
2) ลดการสงของไมทันกําหนดวนัสงสินคา เนื่องจากการจัดลําดับงานในการผลิตท่ีไมดี โดยมี

ประสิทธิภาพการสงมอบอยูท่ี 100% เพิ่มข้ึน 6% 
3) ลดการรองานของพนักงานเฉล่ียลงเหลือ 18 นาที/สัปดาห ลดลง 84%        
4) ลดปริมาณสินคาระหวางผลิต (WIP) ท่ีไมเหมาะสม ซ่ึงสงผลใหปญหายอย ๆ ลดลง คือ  

(1) ลดการขาดแคลนรถเข็นใสช้ินงาน เนื่องจากตองใสช้ินงานท่ีไมจบ Lot ไม
สามารถบรรจุได เฉล่ีย 1 คร้ัง/สัปดาห เปนไมมีปญหาการขาดแคลนถังใส
ช้ินงาน ลดลง 100% 

(2)    ลดสถานท่ีท่ีสูญเสียไปกับการจัดเก็บสินคาระหวางผลิต (WIP) ทําใหลดการ
แออัดของพ้ืนท่ีทํางาน โดยปริมาณ WIP เฉล่ีย 18,579 ช้ิน/สัปดาห เหลือ 
8,577 ช้ิน/สัปดาห ลดลง 54%                 

(3) ลดการปนเปอนของสินคา และการชํารุด จากการจัดเก็บ 
5) ลดความยุงยากในการควบคุมการผลิต ทําใหสามารถกําหนดเวลาในการสงมอบงานท่ี

แนนอนได อีกท้ังยังมีลดการวางงานจากการรองานท้ัง ๆ ท่ีความสามารถในการผลิตมีเพียงพอ   
 
6.2 ปญหาและอุปสรรคสําหรับการจัดตารางการผลิต 
 1. ผูปฏิบัติงานหนางาน ไมทราบถึงประโยชน และความสําคัญของการจัดตารางการผลิต ทําให
ตองจัดอบรม เพื่อปรับทัศนคติและความเขาใจ ใหตรงกัน 
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 2. ในการจัดตารางการผลิตตองใหความสําคัญกับฐานขอมูล ฐานขอมูลตองถูกตองและตรงกับ
ความเปนจริงมากท่ีสุด เพื่อใหตารางการผลิตสามารถใชงานไดกับหนางานจริง 
 3. ความรวมมือของหัวหนางานท่ีเกีย่วของในแตละสวนงานมีผลตอการผลักดันใหการทํางาน
จริงตรงกับตารางท่ีจัดไว 
 4. ความสม่ําเสมอในการมาทํางานของพนักงานมีผลตอจาํนวนช้ินงานในการจัดตารางการผลิต 
และหากพนกังานมาทํางานไมสมํ่าเสมอมีผลใหเกิดความลาชา และความคลาดเคล่ือนในการจดัตาราง 
เนื่องจากในสวนงานประกอบคิดจํานวนช้ินงานแปรผันตามจํานวนพนักงาน 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 1. ในการวิจยัคร้ังนี้กําหนดใหไมมีการแทรกงาน ระหวางชวงท่ีจัดตารางการผลิต ซ่ึงในความ
เปนจริงอาจเปนไปไดท่ีตองมีการแทรกงานเกิดข้ึน ดังนั้นจึงควรใหมีการพัฒนาการจัดตารางในโอกาส
ตอไปใหครอบคลุมเง่ือนไขอ่ืน ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 
 2. ในการจดัตารางจะเห็นไดวายังมีการรองานเน่ืองจากสวนงานประกอบในบางกลุมผลิตไม
ทันสงบรรจุ เพราะปริมาณงานบางกลุมมีนอย บางกลุมมีมาก ทําใหกลุมท่ีมีงานมากผลิตงานไมทัน
บรรจุ เกิดการรองานข้ึน หากเกิดการรองานในสวนงานดังกลาวบอยคร้ัง จําเปนตองมีการปรับปรุง
วิธีการทํางานใหเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบมากขึ้นเพื่อใหทันกับความตองการในการบรรจุ 
 3. ในการวจิัยคร้ังนี้ กําหนดขอบเขตส้ินสุดท่ีกระบวนการผลิตของเคร่ืองบรรจุชนิดเดียวเทานั้น 
ยังไมครอบคลุมเคร่ืองบรรจุสินคาอ่ืน ๆ ในกลุมการประกอบ ซ่ึงในอนาคตตองทําการพัฒนาเช่ือมโยง
กัน เพื่อใหมีตารางการผลิตครอบคลุม และมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 4. กอนทําการเปล่ียนแปลงการทํางานทุกคร้ังควรจัดอบรมใหผูปฏิบัติหนางานและผูท่ีเกี่ยวของ
ทราบถึงประโยชน และความสําคัญของการเปล่ียนแปลง รวมท้ังวิธีการและผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน เพื่อ
ปรับทัศนคติและความเขาใจใหตรงกนั 
 5. กอนนําฐานขอมูลมาใชควรทําการศึกษาและตรวจสอบท่ีมาของฐานขอมูลกอนทุกคร้ัง เพื่อ
ใหผลท่ีไดถูกตองตามความเปนจริง 
 6. ควรใหความรูและความสําคัญกับหัวหนางานท่ีเกีย่วของในการทํางาน เพื่อใหมีสวนรวมใน
การผลักดันใหการทํางานประสบผลสําเร็จ 
 7. ควรมีการเตรียมแผนสํารองในกรณท่ีีพนักงานมาทํางานไมสมํ่าเสมอ โดยอาจทําการ
ปรับเปล่ียนพนักงาน หรือจัดพนกังานสํารองไวในกรณีท่ีพนักงานมาไมครบ เพื่อใหไดจํานวนงาน
ตามท่ีตองการ 
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ใบรายงานสนิคารอบรรจปุระจําวัน 
วันที่.............................................. 

ลําดับ เบอรสินคา จํานวนลัง จํานวนชิ้น หมายเลขล็อต หมายเหตุ 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

รวม    

ผูรายงาน................................. 
ผูตรวจสอบ............................. 
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ใบรายงานขอมูลการผลติของแผนกบรรจุ 
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ใบรายงานขอมูลการผลติของแผนกบรรจุ 

วัน/เดือน/ป เวลารองาน
(นาที) 

การเปลี่ยนเลน 
(ครั้ง) 

ไมมีถังใชงาน 
(ครั้ง) 

ผูบันทึก หมายเหตุ 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

ผูรายงาน................................. 
ผูตรวจสอบ............................. 
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ขอมูลของสินคา 
 

ลําดับ รหัสสินคา เลน วัตถุดิบ กลุม งบการผลิตตอป

(ชิ้น)

แผนการผลิต

ตอสัปดาห(ชิ้น)

1 611205-30 1 11134-67 แผนคลุมขาชนิดพีอี 105,000           2,100            

2 708860-66 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 60,000             1,200            

3 708870-30 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 75,000             1,500            

4 708880-66 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 52,000             1,040            

5 808800-67 1 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 4,500               90                 

6 610930-99 1 11235-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 420,000           8,400            

7 696110-30 1 11001-40 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 120,000           2,400            

8 696310-66 1 11001-40 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 12,500             250               

9 696450-77 1 534021-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 50,000             1,000            

10 903167-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 85,000             1,700            

11 903163-35 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 6,000               120               

12 903286-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 45,000             900               

13 695400-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 15,000             300               

14 903165-30 1 11235-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 5,500               110               

15 828900-77 1 534021-00 แผนคลุมขาชนิดลามิเนต 75,000             1,500            

16 902496-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 57,000             1,140            

17 708840-01 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 150,000           3,000            

18 935569-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 105,000           2,100            

19 708850-99 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 80,000             1,600            

20 915322-66 1 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 8,500               170               

21 611105-30 2 11133-67 แผนคลุมขาชนิดพีอี 290,000           5,800            

22 706620-00 2 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 55,000             1,100            

23 706630-00 2 15101-15 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 110,000           2,200            

24 906540-66 2 534021-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 290,000           5,800            

25 915447-10 2 534021-00 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 80,000             1,600            

26 706610-99 2 15101-20 แผนคลุมผาตัดแบบเจาะชอง 145,000           2,900            
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เวลามาตรฐานในการประกอบ 
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เวลามาตรฐานในการประกอบ 

รหัสสินคา รายละเอียดของสินคา เวลามาตรฐาน (นาที/ชิ้น)

708860-66 APERTURE DRAPE SA 200*240 CM 2.091

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

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

808800-67 TROLLEY COVER 200*280 CM 3.100

696110-30 GYN/CYST SET 2.294

696310-66 T.U.R. SET 3.172

903167-30 OPHTHALMIC SET 2.583

903163-35 OPHTHALMIC SET 2.750

903286-30 OPHTHALMIC SET 4.253

695400-30 OPHTHALMIC SET 10.439

903165-30 OPHTHALMIC SET 10.495

902496-66 GYN/CYST SET 2.294

708840-01 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

935569-66 APERTURE DRAPE SA 120*150 CM 1.296

708850-99 APERTURE DRAPE SA 150*180 CM 1.773

915322-66 OPHTHALMIC SET 1.048

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

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

906540-66 EPIDURAL DRAPE 60*75 CM 0.820

915447-10 EPIDURAL DRAPE 75*80 CM 1.148

706610-99 SA APERTURE DRAPE 100*125 CM 1.091

610930-99 THEATRE STICKINGS 75*120 CM 0.975

696450-77 LITHOTOMY SET 1.440

828900-77 UNDER BUTTOCK DRAPE 1.089

611205-30 STOCKINETTE LARGE 32*120 CM 1.886

611105-30 STOCKINETTE LARGE 22*75 CM 1.350
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ภาคผนวก จ 
ขอมูลจํานวนออเดอร 

ของป พ.ศ. 2548 ระหวางเดือนกรกฎาคม - เดือนธันวาคม  
และป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม - เดือนธันวาคม 
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ขอมูลจํานวนออเดอร 
ป พ.ศ. 2549 ระหวางเดือนมกราคม - เดือนธันวาคม 

 

สัปดาห Order จํานวนชิ้นงาน 

1 เลน (ชิ้น)

จํานวนชิ้น

งาน 2 เลน 

จํานวนชิ้นงาน

รวม (ชิ้น)

ชั่วโมงทํางาน วันทํางาน

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

 
 

สัปดาห Order จํานวนชิ้นงาน 

1 เลน (ชิ้น)

จํานวนชิ้น

งาน 2 เลน 

จํานวนชิ้นงาน

รวม (ชิ้น)

ชั่วโมงทํางาน วันทํางาน

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

 

สัปดาห Order จํานวนช้ิน
งาน 1 
เลน (ช้ิน)

จํานวนช้ิน
งาน 2 
เลน (ช้ิน)

จํานวนช้ิน
งานรวม 

(ช้ิน)

ช่ัวโมง
ทํางาน

วันทํางาน

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

นางสาว อมรรัตน อโนทัย เกิดเม่ือวันท่ี 13 มีนาคม พ.ศ. 2520 ท่ีกรุงเทพมหานคร เปนบุตรคน
ท่ี 2 ของนาย ศรี อโนทัย และนางขันคํา เครือวงศ โดยมีพี่นองท้ังหมด 2 คน สําเร็จการศึกษาวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเคมีส่ิงทอ จากคณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคล ธัญบุรี เม่ือป 2543 เขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษา หลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือป พ.ศ. 2547 ปจจบัุนทํางานท่ี บริษัท 
มอลลิเก เฮลท แคร (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง Assistant Production Supervisor  
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