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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา 
 

จากสภาพปญหาเศรษฐกิจในปจจุบันที่มีการแขงขันสูง ทําใหโรงงานสวนใหญตองมีการ
ปรับตัวใหเขากับสภาวะในปจจุบัน การวางแผนการผลิตที่เหมาะสมมีสวนทําใหประสิทธิภาพของ
การผลิตเพิ่มขึ้น ซ่ึงหมายถึงการผลิตสินคาที่มีคุณภาพและปริมาณตรงตามความตองการของลูกคา 
นอกจากนั้นการวางแผนการผลิตอยางเหมาะสมยังเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการลดตนทุนอีก
ดวย เชน ตนทุนของการใชทรัพยากรการผลิตไมเต็มที่ ตนทุนของการจัดเก็บสินคามากเกินความ
จําเปน ตนทุนจากคาปรับหรือคาเสียโอกาสอันเนื่องมาจากการผลิตไมทัน เปนตน และยังสงผล
กระทบตอความสามารถในการแขงขันกับผูผลิตรายอื่น เพราะถาระบบมีการวางแผนการผลิตที่ดี ก็
จะสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง และผูผลิตสามารถลดราคาสินคา ดังนั้นการวางแผนการผลิตจึง
มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงานเพื่อการแขงขันกับผูคารายอื่นในสภาวะปจจุบัน 

 
งานวิจัยนี้มุงไปที่กรณศีึกษาของโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูป ซ่ึงการจัดตารางการผลิต

ในปจจุบันอาศัยประสบการณของผูวางแผนในฝายผลิต ปญหาของการวางแผนในโรงงานแหงนี้มี
สาเหตุมาจากความไมแนนอนของระบบการผลิต และสภาพแวดลอมที่เกิดจากความลาชาของ
วัตถุดิบ การยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาของลูกคา กิจกรรมการผลิตที่ทําใหเกิดการรอ เปนตน 
เหตุการณเหลานี้โดยมากเกิดขึ้นอยางกะทันหัน ซ่ึงสงผลใหการผลิตบางครั้งลาชากวาที่กําหนด ทํา
ใหตองมีการวางแผนเพื่อเปล่ียนตารางการผลิตใหม ทั้งนี้เพื่อใหงานไดเสร็จทันตามกําหนด  จาก
ขอมูลการผลิตประจําป 2547 พบวาปริมาณการผลิตสูงสุดที่สามารถทําไดคือ 150,000 ช้ินตอเดือน 
แตคาเฉลี่ยสามารถผลิตได 96,000 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 64 เปอรเซ็นต ซ่ึงการจัดตารางการผลิตโดย
อาศัยประสบการณและไมมีเครื่องมือในการชวยนับหรือวัดประสิทธิภาพการทํางานของระบบ
โดยรวม ทําใหผูจัดการฝายผลิตไมสามารถเห็นภาพรวมหรือผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตได สงผลใหตารางการผลิตที่จัดขึ้นมีประสิทธิภาพคอนขางต่ํา ดังนั้นในการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสมรวมถึงการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนําโปรแกรมคอมพิวเตอร
มาชวยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ทําใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางดี โดยมีการใชทรัพยากรการ
ผลิตมีอยูอยางเต็มประสิทธิภาพ สามารถสงมอบไดทันเวลาเพิ่มขึ้น ลดระยะเวลาในการทํางานนอก
เวลา  นอกจากนั้นจะชวยลดระยะเวลาในการออกเอกสารที่ใชในการสั่งการผลิตแตละครั้งลงได ซ่ึง
จะทําใหผลผลิตและประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตเพิ่มขึ้น 
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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความยืดหยุนในการจัดตารางการผลิต

โคมไฟฟา โดยมีขอบเขตเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น การจัดตารางการผลิตไมรวมถึงการจัดตารางของเครื่องจักร เพื่อเลือกงานใหกับเครื่องจักร
ในการผลิตใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคตามที่ผูจัดตารางตองการได และหาแนวทางในการ
แกปญหาอยางมีประสิทธิภาพเมื่อตองทําการปรับเปลี่ยนตารางผลิตใหมีความเหมาะสมกับสภาวะ
จากลูกคา 

 
ในสวนของวัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะ ซ่ึงตัววัดสมรรถนะ เปนการพิจารณาจาก

ผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด สามารถนํามาประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้น
ได  เพื่อใหบรรลุเปาหมายของตัววัดสมรรถนะที่ตองการจะใหเกิดขึ้น ตัวอยางวัตถุประสงคที่มี
ความสําคัญตอการจัดตารางไดแก 

 
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต ซ่ึงปริมาณผลผลิตโดยมากจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปน

คอขวดของกระบวนการ ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุด ประการแรกคือการทําให
เครื่องจักรที่เปนคอขวดนั้นไมมีการเดินเปลา ซ่ึงทําไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของ
เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ ประการที่สอง ถาเครื่องจักรที่เปนคอขวดมีเวลาปรับตั้งเครื่องขึ้นกับ
ลําดับกอนหนาแลว การจัดตารางตองจัดลําดับของงานใหผลรวมเวลาปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมดมคีา
นอยที่สุด ตัวอยางของวัตถุประสงคดานปริมารการผลิตเชน เวลาไหลของงาน  

 
วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ โดยเปนการพิจารณาเกี่ยวกับเรื่องของเวลาของงานตางๆ 

มีวัตถุประสงคที่สําคัญที่เกี่ยวของกับกําหนดสงมอบงาน เชน เวลาสาย เวลาสายสูงสุด เวลาลาชา 
จํานวนงานลาชา เปนตน 

 
วัตถุประสงคดานคาใชจาย มีวัตถุประสงคที่สําคัญที่เกี่ยวของกับคาใชจายที่เกิดขึ้นหลังจาก

ที่งานถูกจัดตารางแลว เชน คาใชจายดานการปรับตั้งเครื่อง คาใชจายดานพัสดุคงคลังของงาน
ระหวางกระบวนการ คาใชจายดานสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป คาใชจายดานบุคลากร โดย
พยายามใหคาใชจายเหลานี้มีคานอยที่สุด 

 
ในทางปฏิบัติ วัตถุประสงคของการจัดตารางอาจมีความหลากหลาย และผูจัดตาราง

ตองการบรรลุวัตถุประสงคหลายประการในเวลาเดียวกัน เราอาจจะใชวัตถุประสงคโดยรวมแทน
ซ่ึงประกอบไปดวยวัตถุประสงคพื้นฐานหลายตัว และเปนไปไดวาวัตถุประสงคพื้นฐานบางตัวอาจ
มีความขัดแยงกัน ในกรณีนี้อาจตองถวงน้ําหนักใหกับความสําคัญของแตละวัตถุประสงค เปนตน 
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สภาพปญหา 
 
 ในโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการผลิต
คือ ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบ็ดเสร็จ สินคา
แบงเปน 2 ประเภทคือ สินคาโครงการ และสินคาทั่วไป ซ่ึงในในการจัดตารางการผลิตจะมีการ
จัดการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคา และการผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะ
เปนผูวางแผนหลักทั้งหมด  ปญหาที่พบในการจัดตารางการผลิตคือ 
 1. การปรับแผนการผลิต โดยการแกยอดการสั่งผลิตเดิม หรือเพิ่มจํานวนการผลิตจาก
จํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนา หรือ การเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไว
ขึ้นกวาแผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป รวมถึงงานผลิตเขาสูคลังสินคามักมี
การแกแผนการผลิตบอยคร้ัง จากขอมูลท่ีผานมามีการปรับแผนการผลิตในเดือนมิถุนายน 75 คร้ัง 
เดือนกรกฎาคม 58 คร้ัง และ เดือนสิงหาคม 62 คร้ัง 
 2. เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะนํามาประกอบทําตัวโคม หรือ
มีการยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาในการสับเปลี่ยนลําดับการผลิต
ของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อผลิตสินคานั้นๆแทน จากขอมูล
ที่ผานมามีการการลาชาของชิ้นสวนในเดือนมิถุนายน 25 คร้ัง เดือนกรกฎาคม 19 คร้ัง และ เดือน
สิงหาคม 22 คร้ัง 

3. ในการสั่งผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลิต ของแตละ
สวนที่เกี่ยวของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมีการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เอกสารในการสั่งผลิตดวย ซ่ึงจากขอมูลท่ีผานมามีการออกใบสั่งงานและเอกสารที่เกี่ยวของกับการ
ส่ังผลิตสินคาโดยประมาณในแตละเดือนมากกวา 1500 ใบ  

4. การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคนตัดสินใจทั้งหมด ซ่ึงบางครั้ง
จะมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการผลิต หากมีการแทรกงานหรือ
การเตรียมเครื่องจักรในการผลิตในกรณีที่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้นอยู 

 
ตารางที่ 1.1 จาํนวนครั้งที่พบของกระบวนการที่เกีย่วของในการจดัตารางการผลิต 

เดือน  
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

การปรับแผนการผลิต 75 58 62 
การลาชาของชิ้นสวน 25 19 22 
การออกเอกสารที่เกี่ยวของ >1500 >1500 >1500 
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 จากปญหาดังกลาวพบวา การเปลี่ยนแปลงการผลิตจากสาเหตุตางๆที่กลาวมาขางตน จะมี
การปรับแผนการผลิตเกิดขึ้นเกือบจะทุกวัน สงผลกระทบตอสายการผลิตในการปรับตั้งเครื่องจักร 
การผลิตใหไดตามคําส่ังผลิต และการออกเอกสารตางๆที่เกี่ยวของในการผลิตใหม ซ่ึงรายละเอียด
ทั้งหมดไดกลาวไวอีกครั้งในบทที่ 4 
  
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความยืดหยุนในการจัดตารางการผลิตโคมไฟฟา 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 
 1. เพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 2. การจัดตารางการผลิตไมรวมถึงการจัดตารางของเครื่องจักร 
 
1.4 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย 
 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยศึกษาในสวนของ
ขั้นตอนการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลติ 
 2. ศึกษางานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 3. วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา 
 4. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต ปญหา และตัวช้ีวัด 
 5. ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา 
 6. ทําการรวบรวมและจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ 
 7. ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต 
 8. ทําการปรับปรุงแกไข วิเคราะห สรุปผล และเสนอแนะงานวิจัย 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ประสิทธิภาพและตัววัดสมรรถนะตางๆของการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้น 
 2. การจัดตารางการผลิตที่สามารถนําไปใชงานไดอยางสะดวกรวดเร็ว 
 3. สามารถลดระยะเวลาการออกเอกสารการผลิตที่เกี่ยวของ 
 4. ลดระยะเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักรในการผลิต 
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 5. สามารถนําไปประยกุตใชในการจดัลําดบัการผลิตของโรงงานชิ้นสวนอื่น 
 
1.6 สรุปเนื้อหาในงานวิจัย 
 

บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เนือ้หาในบทนี้เปนการกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่
นํามาใชในงานวิทยานิพนธ อันไดแก ความหมายของการจัดตารางการผลิต ทฤษฎีที่เกี่ยวของกบั
การจัดตารางการผลิต  ระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ นอกจากนี้ไดมีการรวบรวมงานวิจยัที่
เกี่ยวของ เพื่อประยุกตใชหลักการและขอสรุปบางประการเพื่อเปนแนวทางในการทาํวิทยานิพนธ 
 
 บทที่ 3 รายละเอียดและวิธีดําเนินงานวจิยั  เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงรายละเอียดใน
การดําเนนิงานวิจยัซ่ึงแบงออกเปน 7 ขั้นตอน โดยเริ่มตั้งแตการศึกษากระบวนการผลิต การ
รวบรวมขอมลูในการวางแผนการผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงการ
ออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะหและประเมินผลงานวิจยั  
 

บทที่ 4 การศกึษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศกึษา เนื้อหาในบทนีเ้ปนกลาวถึง ขอมูล
ทั่วไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ขั้นตอนการวางแผนการผลิต การรายงานผลการผลิต 
รวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึน้ของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 บทที่ 5 แนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต เนื้อหาในบทนี้เปนกลาวถึง ระบบ
การไหลของขอมูลที่ใชในการวางแผนและการควบคุมการผลิต ระบบฐานขอมูล โครงสรางและ
กระบวนการของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่นํามาประยุกตใชในระบบวางแผนการผลิตใน
โรงงานกรณีศกึษา 
 
 บทที่ 6 ทดสอบและวิเคราะหผล เนื้อหาในบทนี้เปนการทดสอบผลลัพธของการทํางาน
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความ
ผิดพลาดของโปรแกรม จากนั้นทาํการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการวางแผนการผลิต
แบบเดิมกับระบบการวางแผนที่ไดรับการปรับปรุง และบันทึกการทํางานจริงซึ่งมาจากการวาง
แผนการผลิตแบบเดิม โดยใชตัววดัผล คือ คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ 
 
 บทที่ 7 สรุปและขอเสนอแนะ เนื้อหาในบทนี้เปนบทสดุทายเพื่อสรุปผลทั้งหมดของการ
ทําวิทยานิพนธโดยภาพรวมอีกครั้งหนึ่ง ขั้นตอนการดําเนินงาน ผลหลังการประยกุตใช รวมทัง้
นําเสนอขอเสนอแนะสําหรบังานวิจยัในอนาคต  
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และการนํามา
ประยุกตใชกับงานวิจัยฉบับนี้ รวมถึงงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 
 

มีนักวิจัยหลายทานไดใหคํานิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้ 
 

Baker (1974): การจัดตาราง เปนการจัดสรรทรัพยากรภายในเวลาที่มีอยู เพื่อการดําเนินการ
ตางๆ 
Prabhu และ Baker (1986): การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด
ของการทํางานแตละงาน สําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 
 โดยปกติการจัดตารางนั้นจะแสดงผลในรูปของ Gantt Chart ซ่ึงเปนการแสดง
ความสัมพันธระหวางการจัดสรรทรัพยากร (เชน เครื่องจักร คน) กับเวลา ดังรูปที่ 2.1 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางการแสดงผลในรูปแบบ Gantt Chart 
 
 โดยทั่วไปแลว Gantt Chart จะแสดงได 2 แบบ ดังรูป 2.2(ก) แสดงการทํางานบน
เครื่องจักรแตละเครื่อง และรูป 2.2(ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน โดยเครื่องจักรแตละ
เครื่องไมสามารถทํางานพรอมกันมากกวา 1 การทํางาน และการปฏิบัติงานของแตละงานเปนไป
ตามลําดับขั้นตอนอยางไมเหล่ือมลํ้ากัน 
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(2.2 ก) 
 
 
 
 
 
 
 

(2.2 ข) 
 

รูปท่ี 2.2 ตัวอยาง Gantt Chart 
(ก) การทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
(ข) การทํางานของงานแตละงาน 

 
2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดตารางการผลิต 
 

2.2.1 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 
  ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรหรือพารามิเตอรที่เกี่ยวของ โดยจะใชตัวอักษร
เล็กแทนพารามิเตอร ที่เราทราบคุณสมบัตลิวงหนา อันไดแก 
1) เวลาดําเนินงาน (Processing Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดําเนินงาน i นั้นๆ ที่ทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลักษณ tij 
2) เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาพรอมในการทํางาน j นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ rj 
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3) เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จส้ินการทํางาน j นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ dj 
สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชตัวอักษรตัวใหญ ดังตอไปนี้ 
1) เวลางานเสร็จสิ้น (Completion Time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน j นั้นๆ ถูกแทนดวย
สัญลักษณ Cij 
2) เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow Time) หมายถึงเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซ่ึงหาจากเวลางานเสรจ็ส้ิน
ลบดวยเวลาพรอมทํางาน แทนดวยสัญลักษณ Fj = Cj -  rj 
3) เวลางานสาย (Lateness) หมายถึงเวลาที่งาน j เสร็จสิ้น ลบดวยกําหนดสงงาน, Lj = Cj - dj 
 

2.2.2 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการ
ผลิตนั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร โดยทั่วไปเปาหมายหลัก 3 ประการในการจัดตารางการผลิตคือ 
1) การใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนมากที่สุด 2) การตอบสนองตอความตองการของลูกคา
ไดอยางรวดเรว็ และ 3) ตองสามารถผลิตสินคาไดตามกําหนดเวลา 
 
 ในการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผล (Performance Measure) ได
ดังตอไปนี้ 
 1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) หมายถึง คาเฉลี่ยของงานที่อยูใน
ระบบหาไดจากสมการที่ 2.1 

∑
=

=
n

j
Fj

n
F

1
*1     (2.1) 

   โดยที่  Fj = Cj -  rj 
   Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 

Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
rj หมายถึง เวลาที่พรอมจะเริ่มงาน j 

 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําสุด 
 
 2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึงคาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน
ระบบ หาไดจากสมการที่ 2.2 
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∑
=

=
n

j
Lj

n
L

1
*1     (2.2) 

โดยที่ Lj = Cj - dj 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลาที่กําหนด 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
 3) คาเฉลี่ยของงานสาย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบหาได
จากสมการ 2.3 

∑
=

=
n

j
Tj

n
T

1
*1     (2.3) 

   โดยที่ Tj = max{0,Lj} 
   Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 
 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
 4) จํานวนงานที่สาย (Number of tardy jobs) หมายถึงจํานวนงานที่สายในระบบหาไดจาก
สมการ 2.4 
     )(

1
∑
=

=
j

jj TN δ    (2.4) 

   โดยที่  )( jTδ = 1  ถา Tj > 0 
    )( jTδ = 0 ถา Tj มีคาอื่นๆ 
 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวนลาชาของ
งานต่ํา 
 
 5) อัตราการใชงานเครื่องจักร หมายถึง สัดสวนระหวางเวลาที่เครื่องจักรทํางาน กับเวลา
มากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได หาไดจากสมการที่ 2.5 



 10

A
WU =     (2.5) 

   โดยที่  U หมายถึง อัตราการใชงานเครื่องจักร 
    W หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 
    A หมายถึง เวลามากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาอัตราการใชงาน
เครื่องจักรมากที่สุด 
 

2.2.3 การจัดลําดับงานกรณีเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
 
 หลักการจําลัดดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เคร่ือง 
 คุณสมบัติพื้นฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
 1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ขั้นตอน (Operation) แตทุกงานสามารถเริ่มทําที่เวลา t=0 

2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรียมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแตละ
งานจะไมเปล่ียน ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงานจะรวมอยู
ในเวลาปฏิบัติงาน 

3. ลักษณะตางๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางาน 
หรือกําหนดสงงาน 

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 
5. เมื่อเครื่องจักรปฏิบัติงานใดๆอยู จะไมมีการแทรกงาน 
 
การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องโดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถุประสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด (Minimize 

Mean Flowtime) 
 การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานที่ใชเวลา
ในการทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 

 
     t[1]  <  t[2] <  t[3] < … <  t[n] 
 
2. การจัดลําดับงาน โดยใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด 

(Minimize Weighted Mean Flowtime) 
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 กรณีที่มีความสําคัญของแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่
มีความสําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัย
น้ําหนัก (Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด โดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวย ปจจัย
น้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 
   t[1]/w[1] <  t[2]/w[2] < t[3]/w[3] < … < t[n]/w[n] 
 
การจัดลําดับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องโดยคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
การจัดลําดับงานซึงมีกําหนดสงงาน ส่ิงที่พิจารณาคือ เวลาเสร็จของงานกอนหรือหลัง
กําหนด (Lj) ซ่ึงคือเวลาเสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - dj 
 
การพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคือ 
1. คาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximize Mean Lateness) 
 การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT 
คือ   t[1]  <  t[2] <  t[3] < … <  t[n] 

 
2. คามากที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด (Min, 

Lmax) สามารถจัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest Due 
Date, EDD) คือ   

d[1]  <  d[2] <  d[3] < … <  d[n] 
 

3. คานอยที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด (Max, 
Lmin) สามารถจัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสง
งาน (di- pi) และจัดลําดับงานจาก slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ
   d[1]- p[1] <  d[2]- p[2] <  d[3]- p[3] < … <  d[n]- p[n] 

 
2.2.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 

 
  จากวัตถุประสงคในการจัดจัดการผลิตจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมี
ความเหมาะสมกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกัน 
  ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องนั้น จํานวนวิธี
ในการจัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานที่ไมมีความจําเปนตอการจัดลําดับออก
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ได จะทําใหจํานวนวิธีในการจัดลําดับในการผลิตลดลง เราเรียกคุณสมบัตินี้วา Dominance 
Properties 
 
  สมมุติวาวัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายใน
ระบบ (Mean Tardiness, T ) แลวมีงาน k ซ่ึงกําหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทั้ง
ระบบ 

∑
=

≥
n

j
jk td

1
 

  เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวิธีการที่
เหลือในการจัดลําดับเปน (n-1)! วิธี 
  วิธีการตางๆ ในการจัดตารางการผลิตนั้น มีหลายวิธี ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
1. Adjacent Pairwise Interchange 
  วิธีการนี้ จะเปนวิธีการสลับตําแหนงงานแบบเปนคูที่ติดกัน ซ่ึงสามารถใหคําตอบ
ที่ดีที่สุด (Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางแบบ WSPT, เพื่อวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ย
ของงานที่อยูในระบบ WF  และการจัดตารางแบบ EDD เพื่อลดจํานวนงานที่สาย Tmax แตวิธีการนี้
จะไมใหคําตอบที่ดีที่สุด สําหรับวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ยงานสาย (T ) ดังตัวอยางตอไปนี้ 
 

งานที่ เวลาดําเนินงาน กําหนดสง 
1 1 4 
2 2 2 
3 3 3 

 
  จากรูปที่ 2.3 แสดงถึงการจัดลําดับทั้งหมด 6 วิธี จะเห็นวา การจัดลําดับที่ใหคา T  
นอยที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพิจารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเห็นวาการจัดงานทั้ง 2 แบบที่อยู
ติดกันคือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T  ที่มากขึ้น ทั้งๆ ที่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum 
Sequence) 
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รูปท่ี 2.3 การจดัลําดับดวยวิธี Adjacent Pairwise Interchange 
 
2. Dynamic Programming 
  การจัดตารางการผลิตโดยวิธี Dynamic Programming จะทําใหวิธีการในการ
จัดลําดับการผลิตลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n 
 

การจัดลําดับการผลิตโดยวิธีนี้ จะทําการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งาน
ที่อยูใน J และงานที่อยูใน j’ และให qj และเปนเวลาที่งาน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.4 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 โครงสรางของการจัดงานดวยวิธี Dynamic Programming 
 
  โดยทั่วไปวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance) จะ
เปนฟงกชันของเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทุน คือ 
 
    Z = f(C1,C2,…,Cn) 
  ซ่ึงบางครั้งเขียนไดในรูปของสมการ 

    )(
1
∑
=

=
n

j
ii CgZ  

กรณีที่ Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 
    )()( jjjjj dCwCg −=  ถา Cj > dj 
     = 0   ถา Cj < dj 
 

1-3-2 

1-3-2 

1-3-2 

1-3-2 1-3-2 

1-3-2 

J’ J’ ... J’ J J ... J 
qj 
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  วัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิต โดยวิธี Dynamic Programming นี้คือ 
ตองการจัดงานในกลุมของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 
 
  G(J) หมายถึง ตนทุนที่ต่ําที่สุดของการจัดงานในกลุม J โดยที่ qj เปนเวลาที่งานใน 
J ตัวแรกจะเริ่มได  
 
  ขั้นตอนในการจัดลําดับงานดวยวิธี Dynamic Programming 
 1. กําหนดงาน J 
 2. หาคา jq  ซ่ึงมีคาเทากับ ∑= jj tq  โดยที่ Jj∈ ’ 
 3. แยกงาน j ออกมาจากงาน J’ 
 4. คํานวณหาคาตนทุนของงาน j(gj) ซ่ึงหาไดจาก gj = wj (Cj – dj) โดยที่ 
  Cj = qj +  tj  
 5. หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซ่ึงคือคา 
  G = (J – {j}) 
 6. หาคา G(J) โดยที่ G(J) = gj + G(J – {j}) แลวเลือกลําดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 
 
3. วิธี Branch and Bound 
  วิธี Branch and Bound เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ 
คือการตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 
 
  วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ขั้นตอน คือ Branching เปนกระบวนการแบงสวนของ
ปญหาที่มี ขนาดใหญออกเปนปญหายอย มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป และ Bounding เปน
กระบวนการของการคํานวณ Lower Bound ที่ดีที่สุดของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ 
Lower Bound ที่ดี ซ่ึงจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด 
 

ถากําหนดให Po เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว (Single 
Machine) ซ่ึงประกอบดวยงานจํานวน n งาน และ Po สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา 
คือ P1

1  ,  P1
2  ,…,  P1

n  ดังนั้น P1
1  จะเปนปญหาเดียวกันกับ P0 เพียงแตไดถูกกําหนดไววางานที่ 1 

อยูในตําแหนงสุดทาย P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที่ 2 จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวาปญหายอย

จะเล็กกวา P0 เนื่องจากพิจารณาเพียงแค (n-1) ปญหา 
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เมื่อพิจารณาในระดับต่ําลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน 
P2

12 , P2
32 , P2

42 , … , P2
n2 ในงาน P2

12  งานที่ 1 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทาย
ตามลําดับ และ P2

32 คืองานที่ 3 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน และ
ระดับที่ K ปญหายอยแตละปญหาจะถูกกําหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยนั้นจะเปน (n-k) 
ปญหา ถาปญหาทั้งหมดถูกแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหายอยทั้งหมด n! 

 
ขั้นตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย

แตละปญหา สมมติวาที่ระดบัหนึ่งของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววัดผลที่กําหนดคือ 
Z และสมมติวาปญหายอยที่พบในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะเรียก
ปญหายอยนั้นวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยนั้นอีก 
คําตอบที่สมบูรณที่จะใชในการเปรียบเทียบกิ่งซึ่งทําการ Fathomed เรียกวา Trial Solution 

 
เทคนิคในการแบงปญหายอย (Branching) คือเทคนิคในการหาวา ปญหายอยอัน

ไหน ควรจะทําตอ มี 2 แบบคือ 
 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหา
ยอยที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึ่ง 
ไปยัง Branch อ่ืนๆ 

 
2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n 

กอน เพื่อใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวา Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา Lower 
Bound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทําการหาคําตอบของ Branch ที่นํามาทํา
การเปรียบเทียบจนถึงระดับ n เชนกัน โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม หรืออาจจะ
โดน Fathomed 

 
4. Heuristics Method 
  วิธีการทาง Heuristics Method จะเปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธที่นา
พอใจของปญหา ซ่ึงวิธีที่ทําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้น ไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดี
ที่สุด ซ่ึงวิธีการนี้ สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญโดยไมตองคํานวณมากนัก 
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 4.1 Priority Dispatching Rules 
 เปนการใชหลักลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการจัดตารางการผลิตอันไดแก 
 
 1. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time, SPT) คืองานใดที่ใชเวลาการ
ทํางานนอยที่สุด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก และจะจัดงานเรียงลําดับจากงานที่มีเวลาการ
ทํางานนอยไปมาก 
 2. EDD (Early Due Date) เลือกงานที่กําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
 3. First Arrival at the Shop First Served (FASFS) เปนการถือเอาเวลาในการเขามาของงาน
ใน Shop มาเปนเวลาในการจัดตาราง กรณีที่ Lead Time ของการผลิตนาน จะใชวิธีนี้ 
 4. รับกอนทํากอน(First Come – First Serve, FCFS) หรือ มากอนทํากอน (First In First 
Out, FIFO) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับ
กอนหรือหลังของการมาถึงของงาน 
 5. MWKR (Most Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยงัไมเสร็จมาก
ที่สุดกอน 
 6. LWKR (Least Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จนอย
ที่สุดกอน 
 7. MOPNR (Most Operations Remaining) การเลือกงาน ที่มีจํานวนขั้นตอนของงานที่ยัง
ไมเสร็จมากที่สุดกอน 
 8. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการใหความสําคัญของงานโดยขึ้นอยู
กับงานในขั้นตอนการทํางานถัดไป 
 9. FOFO (First Off First On) เปนการใหลําดับของสําคัญกับงานที่กําลังจะเสร็จมากที่สุด
กอน เครื่องจักรจะรอจนกวาวานนั้นจะมาถึงใน Queue 
 10. TWORK (Total Work) เปนการนํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดนอยที่สุด มาทํา
กอน 
 11. MST (Minimum Slack Time) เปนการเลือกงาน ที่มีเวลานอย (เวลาหลังทํางานเสร็จ
จนถึงกําหนดสงงาน) นอยที่สุดมาทํากอน 
 12. RANDOM (Random) เปนการเลือกงานแบบสุม 
 
 จากกฎการจัดลําดับงานขางตนอาจแบงไดเปน 2 ประเภทคือ 
 

1) กฎการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูกับขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้นๆ 
หรือ ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ 
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Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของ
เครื่องจักรนั้นๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 

Global Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานจากเครื่องจักรตัวอ่ืนๆ
เพิ่มเติมจากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ, FOFO 

 
2) กฎการจัดลําดับงานสัมพันธกับการเปลี่ยนแปลงตามเวลา 
Static Priority การกําหนดลําดับงานไมเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FASFS, TWORK, 

EDD 
Dynamic Priority การกําหนดลําดับงานจะเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FCFS, MST 
 
4.2 Sampling Procedures วิธีการนี้จะทําการแกปญหาในการสราง Schedule อยางสุม 

จํานวนตัวอยางจากการสุมที่มากกวา จะไดคําตอบที่เขาใกลความเหมาะสม มากกวาจํานวนตัวอยาง
นอยกวา 

 
4.3 Probabilities Dispatching  Procedures เปนการนําความนาจะเปนมาใชในการหา

ผลลัพธที่ดีที่สุด 
 

2.2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) 
 
  ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ
ผลิตประกอบดวย 
 
 1. ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain) 
  ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหนึ่งเทานั้น โดยทั่วไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง สามารถนําทรพัยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบัติสามารถทดแทนกันไดมาทํางานแทน จะ
ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 2. ลําดับการดําเนินงาน (Precedence Constrain) 
  งานแตละงานนั้น มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการ
ผลิต การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 
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2.2.6 ประเภทของการผลิต 
 

  ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 
ประเภทใหญๆ ดังตอไปนี้ 
 
 1. ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop) 
  ลักษณะการผลิตแบบการไหลตามสายงาน เปนกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไป
ตลอด ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลักษณะการผลิตแบบนี้มักจะมีความเปน
มาตรฐานสูง มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อกมากกวา
การผลิตแบบตามตําสั่งซ้ือจากลูกคา การไหลของงานจะเปนไปในทิศทางเดียวกันตั้งแตเร่ิมตนจน
เสร็จสิ้นงาน งานทุกประเภทประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครื่องจักร 1 เครื่อง งาน
ทุกงานประกอบดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซ่ึงงานนั้นอาจจะไมตองผานเครื่องจักรทุก
เครื่อง เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตนและจุดส้ินสุดไมจําเปนตองเปน
เครื่องจักรเครื่องที่ 1 และ m เสมอไป 
 
 2. ประเภทการผลิตตามสั่ง (Job Shop) 
  การผลิตแบบตามสั่งนี้จะมีการจัดผังการผลิตแบบแบงตามหนาที่โดยมีการจัดกลุม
ของเครื่องจักร หรือหนวยปฏิบัติงานประเภทเดียวกันไวดวยกัน รูปแบบการไหลของงานแบบผลิต
ตามสั่งจะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ซ่ึงงานแตละงานจะประกอบไปดวยหลายการทํางาน
(Operation) เรียงลําดับกันไป รูปแบบสวนใหญของงาน จะมีจํานวน m การทํางาน แตละการทํางาน
จะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการทํางานซ้ําบนเครื่องจักรเครื่องเดิมมากกวา 1 ครั้ง 
การจัดตารางการผลิตแบบนี้มีความซับซอนมากกวา เนื่องจากโดยปกติแลวจะมีการผลิตตามใบสั่ง
ซ้ือของลูกคา ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดงโครงขาย (Routing) ของหนวยปฏิบัติงาน 
(Work Center) การผลิตแบบนี้ขั้นตอนการผลิตจะมีความยืดหยุน คือแตละหนวยงานจะมี
ความสามารถที่จะรับงานหรือใบสั่งงานที่มีความแตกตางกันได 
  

ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบการไหลตามสายงานและการผลิตแบบตาม
ส่ัง นั้นมีความแตกตางกันในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน 
จํานวนประเภทของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของ
คนงาน เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช และความยืดหยุนของกระบวนการ อาจจะกลาวไดวา ระบบ
การผลิตแบบตามสั่งมีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบ
การผลิตตามที่ตองการ 
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ตารางที่ 2.1 ตารางเปรียบเทยีบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 
 
การผลิตแบบการไหลตามสายงาน การผลิตแบบตามสั่ง 
1. ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต
เพื่อเก็บเขาสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่งซื้อ 

1. ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต
ตามสั่ง บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

2. ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปใน
ทิศทางเดียวกัน 

2. ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสั่งงาน 

3. มีการปรับสายการผลิตเพื่อใหภาระงานสมดุล
กันทุกหนวยการผลิต 

3. ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิต โดยทั่วไป
ไมสมดุลกัน 

4. คนงานมีความชํานาญเฉพาะอยาง 4 .  คนงานจะมีความชํ านาญที่หลากหลาย 
เครื่ องจักรสามารถปรับใหทํ าการผลิตได
หลากหลายและมีความยืดหยุน 

5. การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการ
ลาชาของชื้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งจะ
มี ผ ลต อ ก า รหยุ ด ช ะ งั กขอ งขั้ น ตอนก า ร
ปฏิบัติงานในลําดับตอๆไป 

5. เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหา
ขอดแคลนชิ้นสวนการผลิต ในขั้นตอนตอๆไป
จะไมเกิดผลกระทบในทันที 

6. การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน 6. เนื่องจากระบบการผลิตที่ซับซอนจะตองมี
การวางแผนและติดตามความกาวหนาของใบสั่ง 

7. วัตถุดิบตางๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลิตจะ
ไหลอยางตอเนื่องจนถึงขั้นตอนสุดทาย 

7.ของคงคลังของงานระหวางการผลิตจะเกิดขึ้น
ในระหวางขั้นตอนการผลิต 

8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย 8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 
9 .  เอกสารในการควบคุมและติดตามการ
ปฏิบัติงานนอย 

9 .  ใช เ อกสารในการควบคุมและติดตาม
ความกาวหนาของงานที่แตละหนวยการผลิต 
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2.2.7 รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 
 
  รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใตกําลังการผลิตที่จํากัดนั้น อาจพิจารณา
กําหนดงานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ (Forward or 
Backward Scheduling) 
 
 1. การกําหนดการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
  การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลา
ส้ินสุดของงานโดยกําหนดใหงานเหลานั้น เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได บน
หนวยผลิตนั้น ดังนั้นงานสวนใหญ จะเสร็จกอนถูกสงไปยังหนวยผลิตถัดไป ดังนั้นวิธีนี้จะมีงาน
ระหวางรอผลิต (Work in process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 
 2. การกําหนดการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Scheduling) 
  จะทําการกําหนดใหงานในลําดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลว
เสร็จในวันกําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจัด
ยอนกลับจากวันกําหนดเสร็จ วิธีนี้จะทําใหสินคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 
 
  โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิต
ออกเปน 4 แบบ ดังแสดงในรูปที่ 2.5(ก) – (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดโดยใชขอมูล
ตาม ตารางที่ 2.2 และ 2.3 ตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแตละแบบ ดังตอไปนี้ 
 
 1. ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ เปนตารางการผลิตที่ภายหลังการจัดตารางการ
ผลิตแลวไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นไดอีก โดยที่ไมมีเครื่องจักรวาง (Idle Time) 
และไมทําใหลําดับการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูปที่ 2.5(ก) แสดงใหเห็นถึง
ลักษณะของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวา ไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็ว
ขึ้นอีก โดยที่ไมทําใหลําดับการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป 
 
 2. ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจากการจัดตารางการ
ผลิตแลวไมสามารถจัดงานบางงานใหเร็วขึ้นได โดยไมทําใหงานอื่นๆตองชาลง จากรูปที่ 2.5(ข) 
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และ 2.5(ค) จะเห็นไดวา ไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเร็วข้ึนไดโดยไมทําใหงานอ่ืนตองชา
ลง 
 
 3. ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
  จํานวนวิธีของการจัดตารางแบบแอคทีฟเปนไปไดหลายวิธี แตเราสามารถที่จะทํา
การจัดตารางการจํากัดเฉพาะการจัดตารางแบบนอนดีเลย คือจะไมยอมใหเครื่องจักรใดวางอยูเลย 
หากสามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จากรูปที่ 2.5(ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่ 1 
งานที่ 3 สามารถเลื่อนมาทํางานใหเร็วขึ้นได โดยเลื่อนงานที่ 3 ใหมาทํางานกอนงานที่ 4 และเลื่อน
งานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เมื่อเล่ือนแลวก็จะกลายเปนรูปที่ 2.5(ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตแบบนอน
ดีเลย 
 
 4. ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล (Optimal Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล เปนตารางการผลิตที่ดีที่สุดสําหรับวัตถุประสงค
ในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานี้อีก 
 

ตารางที่ 2.2 ตารางแสดงเวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอนของงาน 
เวลา (Processing Time) งานที่ 
1 2 3 

1 4 3 2 
2 1 4 4 
3 3 2 3 
4 3 3 1 

 
ตารางที่ 2.3 ตารางแสดงเสนทางผลิตในแตละขั้นตอน 

ขั้นตอนการผลิต (Routing) งานที่ 
1 2 3 

1 1 2 3 
2 2 1 3 
3 3 2 1 
4 2 3 1 
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เคร่ืองจักร 1 4 3

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 4 3

(ก)

3

2 1

2 1

 

เคร่ืองจักร 1 4 3

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ข)

2

1

3

2

1

 

เคร่ืองจักร 1 4 3

เคร่ืองจักร 2 4 1 2

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ค)

1 2

3

21

 
 
เคร่ืองจักร 1 3 4

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ง)

1 2

1 2

3

 
รูปท่ี 2.5ประเภทของตาราง (ก) Semiactive (ข) Active (ค) Active (ง) Nondelay 
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(ก) 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) 
 
หมายเหตุ  S-A  หมายถึง ตารางการผลิตแบบเซมีแอคทีฟ 

A หมายถึง ตารางการผลิตแบบแอคทีพ 
ND หมายถึง ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
** หมายถึง ตารางการผลิตแบบออพติมอลล 

รูปท่ี 2.6 แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ 
(ก) ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
(ข) ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 

 
  ความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.6 ซ่ึงเปน
แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ จากรูปที่ 2.6(ก) แสดงใหเห็นวา 
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ตารางการผลิตแบบแอค
ทีฟเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟตามลําดับ ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปน
สับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย จากรูปที่ 2.6(ข) แสดงใหเห็นวาตารางการผลิตแบบออพ
ติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ แตไมเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอน
ดีเลย 

All 

**ND S-A 
A 

S-A 

All 
A 

ND 
** 
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  โดยสรุปคือ ตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ
ใหคาคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum Solution) สําหรับการผลิตแบบตามสั่ง สวนตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย ซ่ึงถือเปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟ จะสามารถหาคําตอบไดรวดเร็วกวา แตคําตอบที่
ไดอาจไมใชคําตอบทีดีที่สุด 
 
 2.2.8 การวางแผนและควบคมุการผลิต 
 
  การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปน
แนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดบิ) ในอนาคต 
สําหรับการดําเนินการผลิต การจัดสรร ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต
เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคณุภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมตีนทุนการผลิตต่ําสุด 
 
 1. ระบบการผลติ 
 
  การผลิตเปนกระบวนการทีท่ําใหเกิดการสรางสิ่งใดสิ่งหนึ่งขึ้นมา จากการใช
ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการกระทํา
กอนหลัง กลาวคือ จากวตัถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบการผลิต 
ซ่ึงประกอบไปดวยสวนสําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต กระบวนการแปลงสภาพ และผลผลิตที่
อาจเปนสินคาหรือบริการ 
 

กระบวนการแปลงสภาพ
Conversion Process

ปจจัยการผลิต
Input

ผลผลิต
Output

 
รูปท่ี 2.7 กระบวนการแปลงสภาพ 

 
  การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และ
ราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้จะตองนาํมารวมกันไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิต
เปนแกนกลาง กิจกรรมตางๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 
ขั้นตอน คือ การวางแผน การดําเนินงาน และการควบคุม 
 

1.1 การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และการวางแผนการ
ใชทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะกําหนด
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เปาหมายยอยไวในแผนกตางๆ ในรูปของเวลาที่กําหนดไวลางหนา และจากเปาหมายยอยที่ถูก
กําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จยอมจะสงผลไปยงัเปาหมายหลักที่ตองการ 

 
1.2 การดําเนนิการ เปนขั้นตอนการดําเนนิการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อมรีายละเอียด 

ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 
 
1.3 การควบคมุ เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับ

การดําเนนิงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล ในทุกๆขณะที่งานกาวหนาไป ผานกลไกการควบคมุ 
โดยที่กลไกนีจ้ะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และเปาหมายเพื่อใหเปนทีเ่ชื่อแนไดวาจะบรรลุ
เปาหมายหลัก 
 

2. การพยากรณ 
 

การพยากรณ คือการคาดการณถึงสิ่งใดสิ่งหนึ่งที่จะเกดิขึ้นในชวงเวลาในอนาคต 
และนําคาพยากรณที่ไดนั้นมาใชประโยชน เพื่อการตัดสินใจใดๆ โดยทัว่ไปแลวการพยากรณถูก
แบงตามหนาที่หลักที่เกีย่วของ สําหรับเทคนิคการพยากรณ แบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ 

 
2.1 การพยากรณเชิงปริมาณ เปนเทคนิคทีอ่าศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก สูตรหรือ

วิธีการที่ไดกําหนดขึ้นโดยอาศัยหลักการทางคณิตศาสตรและสถิติ มาชวยในการพยากรณส่ิงที่
ตองการในอนาคต เทคนิคที่จัดอยูในการพยากรณเชิงปริมาณและเปนที่นิยมใชกันอยางกวางขวาง
ไดแก วิธีการเปรียบเทียบ วธีิการแยกสวน และวิธีการถดถอย  

การพยากรณเชิงปรมิาณ ไดเปนที่ยอดรับกนัโดยทัว่ไป ทัง้นี้เนื่องจาก 
• คาพยากรณถูกปรับใหมีคาถูกตองมากที่สุด และบันทกึไวเพื่อใชในการ

พยากรณคร้ังตอไป ซ่ึงทําใหเกิดความมัน่ใจในการตัดสนิใจมากขึ้น 
• ไดมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณคาพยากรณ ทําใหมีความ

สะดวกและรวดเร็วมากขึน้ 
• การพยากรณเชิงปริมาณโดยทั่วไปแลว จะเสียคาใชจายนอยกวาเมื่อ

เปรียบเทียบกบัการพยากรณแบบอื่นๆ 
 

2.2 การพยากรณเชิงคณุภาพ เปนการพยากรณทีไ่มอาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก 
แตจะใชความรูสึกหรือสามัญสํานึก หรือจากการใชประสบการณทีผ่านมา ประกอบกับขอมูลซ่ึง
สวนใหญไดมาจากผูบริหารหรือผูที่มีหนาที่เกี่ยวของ เปาหมายของการพยากรณประเภทนี้ เพื่อทีจ่ะ
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พยากรณการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบขั้นพื้นฐาน และรูปแบบของตัวมันเอง ทั้งนี้อาจมาจากปจจัย
ภายนอก 

นอกจากวิธีการพยากรณซ่ึงโดยทัว่ไป จะมีการแบงตามประเภทดังที่ไดกลาว
มาแลว ก็อาจจะตองใชลักษณะของชวงเวลาในอนาคต ซ่ึงจะเปนตวักําหนดวิธีการพยากรณโดย
จําแนกออกได 4 ประเภท การพยากรณ 1 หนวยเวลาลวงหนา (Intermediate-Term Forecasting) 
การพยากรณชวงกลาง (Medium-Term Forecasting) และ การพยากรณระยะยาว (Long-Term 
Forecasting) 
 
 3. การควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
  ถาจะกลาวถึงวัสดุคงคลังในแงของการผลิตแลว สามารถจําแนกออกเปน 3 
ประเภท คือ 

3.1 การคงคลังวัตถุดิบ ซ่ึงวัตถุดิบนั้นนบัวาเปนปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งของการ
ผลิตที่จะตองมีการสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิต เพื่อรอการแปลง
สภาพเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

 
3.2 การคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา ซ่ึงในกระบวนการผลิตจะ

ประกอบไปดวยหนวยงานตางๆ ที่มีการแบงแยกหนาทีก่ันทําโดยอิสระ แตผลผลิตจากหนวยงาน
หนึ่งจะตองสงตอไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง ตามขั้นตอนทีไ่ดกําหนดไวในปริมาณที่สมดุลกัน ตลอด
สายงาน ถาเปนเชนนีก้็ไมจําเปนตองมีการคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา 

 
3.3 การคงคลังสินคาสําเร็จรูป ถาเราสามารถกําหนดจํานวนวัตถุดิบที่ตองการ

ใชไดอยางแนนอนแตละชวงเวลาแลว นัน่ก็หมายความวา เราสามารถหาปริมาณของสินคาที่จําทํา
การผลิตที่พอดกีับความตองการที่เราคาดหวังไว แตความตองการสินคาของลูกคานั้นมักไมคอยมี
ความแนนอน คือมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นการมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปไวกย็อมมี
ประโยชนในแงตางๆ เชน ปองกันการขาดแคลนสินคาเพื่อชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินการ
ตอไปไดอยางสม่ําเสมอและเปนไปอยางตอเนื่อง 

 
การตัดสินใจขัน้พื้นฐานพัสดคุงคลัง โดยอาศัยหลักการการจัดนโยบายวสัดุคงคลัง 

ที่พยายามลดคาใชจายในการดําเนินงานของธุรกิจใหต่ําทีสุ่ด ซ่ึงจะพจิารณาสองประการคือ จํานวน
ที่ตองสั่งซื้อ และเมื่อไรจะสัง่ซื้อวัสดุจํานวนนี้เพื่อใหเกิดประโยชนและเสียคาใชจายนอยที่สุด 
 



 27

2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 
 
 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ
คอมพิวเตอรเขาดวยกันโดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ
และการตัดสนิใจในองคกร โดยที่ในแตละองคกรอาจจดัแบงการบริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดบั
ปฏิบัติการ ระดับวางแผนปฏิบัติการ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการ
บริการในแตละระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกัน ทั้งในสาระและรายละเอยีด 
องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ 
สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการประเมินผล และผลลัพธสําหรับผูใช 
 
 2.3.1 สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 
 

1. ฮารดแวร  (Hardware) 
ไดแกอุปกรณคอมพิวเตอรทีท่ําหนาที่ ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและ

ชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล 
 

2. ซอฟตแวร  (Software) 
คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซ่ึงจะมีชุดคําสั่งทีค่วบคุมการ

ทํางานของเครื่องและชุดคําสัง่ประยุกตใชงาน 
 

3. ฐานขอมูล (Database) 
คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลักษณะที่

สามารถนําไปประยุกตใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 
 

4. กระบวนการ (Procedures) 
เปนขั้นตอนเกีย่วกับการประมวลผลและการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 

โดยอธิบายไวอยางเปนขั้นตอน 
 

5. บุคลากรคอมพิวเตอร 
ไดแกเจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่วเิคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง 

เจาหนาทีเ่ตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ 
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 2.3.2 หนาท่ีการประมวลผล (Processing Function) 
 
  เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไร
ไดบาง จงึจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาทีก่ารประมวลผลซึ่งสามารถแบง
หนาที่ในการประมวลผลหลัก ไดดังนี ้
 
 1. ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) 
  ทําการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกดิขึ้น กจิกรรมขององคกร เชน การ
ประมวลผลการผลิต ประจําวนั เปนตน 
 
 2. ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files) 
  ในการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุง
แฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร 
 
 3. ผลิตรายงาน (Production Report) 
  รายงานเปนผลผลิตทีสําคัญของการประมวลผลสารสนเทศ โดยมรีายงานตาม
หมายกําหนดเปนรายงานพืน้ฐาน นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะ นอกเหนือจาก
ที่กําหนดไว ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 
 
 4. ประมวลผล (Process Inquiries) 
  ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผลสารสนเทศ คือการสนองตอบการ
สอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการสอบถามปกติดวยรูปแบบทีไดกําหนดไวกอนหรือการ
สอบถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง หนาที่ที่สําคญัของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําให
ทุกหนวยขอมลูในฐานขอมลูสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูใชงาน 
 
 5. ประมวลผลชุดคําสั่งที่สนับสนุนการทาํงานอยางทันที (Process Interactive Support 
Application) 
  ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําสั่งประยุกต ที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุน
ระบบสําหรับการวางแผน การวิเคราะห และการตัดสนิใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล 
บนพื้นฐานของแบบจําลอง เชนแบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการตัดสินใจเปนตน 
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 2.3.3 ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 
 
  ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบง
ออกเปน 5 ประเภท คือ 
 1. ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง 
 2. รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
 3. การตอบสนองการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
 4. รายงานหรอืการตอบสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง 
 5. ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว 
 
2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
Prabhu and Baker (1986) ไดกลาวถึงการนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการ
ผลิต และไดเสนอวาองคประกอบของโปรแกรมควรมีดังตอไปนี ้
 1. แฟมขอมูลหรือขอมูลนําเขา 

1.1 Work Centre / Calendar File ประกอบดวยเวลาในการทํางานของแตละสถานี
งาน เวลาทํางานตอสัปดาห 

1.2 Modification File เปนไฟลที่ใชในการเปลี่ยนแปลงขอมูลดานเวลาในการ
ทํางาน เชน ตองการหยดุเครื่องจักร เปนตน 

1.3 Job File ประกอบดวย ช่ือผูประมวลผล เลขที่คําสั่ง รายละเอียด เลขที่
ผลิตภัณฑ วันเดือนป ที่สง และการสงงาน 

1.4 Component File ประกอบดวยช้ินสวน วัสดุที่ใชในงานนั้นๆ เลขที่ชิ้นสวน 
รายละเอียด หนวยวัด จํานวนชิ้นงาน เปนตน 

1.5 Routing File ประกอบดวยกระบวนการผลิต ช่ือสถานีที่ทําการผลิต เวลา
ปรับตั้งเครื่องจักร เลขที่ขั้นตอนการผลิต รายละเอยีดตางๆ เวลาที่ใชในการ
ผลิตตอหนวย เวลาที่ใชในการขนสง เปนตน 

2. การประมวลผล ประกอบดวยวิธีการในการประมวลผล กฎตางๆ ที่นํามาใชในการ
ประมวลผล 

3. รายงานผลการประมวลผล ประกอบดวย 
  3.1 งานที่ทําในแตละสถานงีานทั้งในรูปของรายงาน และแผนภูมิแกนท 
  3.2  ผลลัพธของการประมวลผล 
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Felix and Chan (2006), A decision support system for production scheduling in an ion plating cell 
 
 งานวิจยันี้ไดกลาวถึงการจัดตารางการผลิตถือเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต ซ่ึงเปนหัวใจที่สําคัญในการผลิตของโรงงาน ในการจดัสรรงานลงเครื่องจักรใหได
คาประสิทธิภาพและผลิตภาพที่สูง จําเปนตองมีการจดัการในสวนที่เกี่ยวของกับการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อทําการผลิตใหไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งเรื่องของปริมาณและวัน
กําหนดสงมอบ โดยในงานวิจยันี้ไดทําออกแบบจําลองโดยใชฮวิริสติกหลายแบบ เพื่อทาํการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 
Hicks and Pongcharoen (2006), Dispatching rules for production scheduling in the capital goods 
industry 
 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคในการพิจารณาเลือกกฎการจายงานที่เหมาะสม ใหกบัการจัด
ตารางการผลิตแบบตามสั่งในโรงงานผลิตชิ้นสวน จากนั้นทําการเกบ็ขอมูลในเรื่องของระยะเวลา
การผลิต การปรับตั้งเครื่องจักร การขนยายชิ้นงาน โดยนํากฎการจายงาน 8 กฎมาทําการจัดลําดับ
งาน โดยมวีัตถุประสงคเพื่อที่จะหากฎการจายงานทีด่ีที่สุดที่เหมาะสมกับสวนประกอบในระดับ
ตางๆของชิ้นงาน จากงานวิจยันี้พบวา กฎ SPT ใหผลลัพธที่ดีที่สุดในการจัดลําดับงาน 
 
Iranpoor and Mohamadinia (2006), Earliness tardiness production planning and scheduling in 
flexible flowshop systems under finite planning horizon 
 
 งานวิจยันี้ทําการศึกษากับระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่มีความยืดหยุน มวีัตถุประสงค
พิจารณาใหไดคาปรับจากการเสร็จกอนและหลังกําหนดมีคานอยที่สุด โดยมีสมมุติฐานรูคาความ
ตองการในแตละคาบเวลาจากขอมูลเกา จากนั้นใชการคาหาคําตอบที่ดทีี่สุดดวยวิธี Branch and 
Bound ซ่ึงเปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ คือการตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่
จะเปนคําตอบออกจากการพจิารณา ในแตละคาบเวลา 
 
ศรันยา อุดมศรี (2547), การจัดตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่ไมมีบัฟเฟอร 
โดยวิธีฮวิริสติก กรณีศกึษา : โรงงานประกอบรถยนต 
 
 งานวิจยันีจ้ัดทาํขึ้นเพื่อพัฒนาวิธีการแกปญหาการจัดตารางการผลิต สําหรับระบบผลิต
แบบไหลเลื่อนที่ไมมีสถานที่เก็บงานระหวางกระบวนการ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาลําดับของงาน
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ที่ทําใหเวลาปดงานของระบบดีที่สุด โดยในงานวจิัยแบงออกเปน 2 สวน ในสวนแรกคือการพัฒนา
วิธีคนหาคําตอบแบบฮิวริสตกิ และในสวนที่สองเปนการนําวิธีฮิวริสตกิที่พัฒนามาประยุกตใชกับ
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา จากนั้นทําการประเมินผลในงานวิจัยสวนแรกโดยเปรียบเทียบ
เวลาปดงานของระบบที่ไดจากวิธีฮวิริสติก กบัคาคําตอบที่ดีที่สุดที่ไดจากแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร 
 
พัชราวลัย แสงอรุณ (2545), การจัดตารางการผลิต กรณศีึกษาโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร 
 

ผูวิจัยมวีัตถุประสงคเพื่อจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในโรงงานผลิต
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป พรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่สามารถจัดการฐานขอมูลพื้นฐาน 
ประมวลผลตารางการผลิต วดัประสิทธิภาพของตารางการผลิต โดยใชฮิวริสติกส 7 วธีิคือ SPT LPT 
WSPT SDT LDT SMT และ LMT พบวาการจดังานแบบ LPT ใหประสิทธิภาพการจัดตารางการ
ผลิตมีประสิทธิภาพที่สุด สามารถบันทึกและรายงานผล อีกทั้งสามารถจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบไดเพื่อใหผูวางแผนผลิตพิจารณาปรับแผนการผลิต 
 
สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิ้นสวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวยสําหรับ
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 
 ผูวิจัยมวีัตถุประสงคเพื่อหาวธีิในการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับ
วัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด โดยการนําทฤษฎกีาร
จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตกบัตารางการผลิตแบบนอนดเีลย รวมกับฮวิริสติกส 5 วิธี 
คือ EDD SLACK SLACK/RO SMT และ SPT พบวาการจัดแบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางที่มปีระสิทธิภาพมากที่สุด ระบบนี้สามารถลดระยะเวลาใน
การวางแผนการผลิต และไดแผนการผลิตที่มีความถูกตอง แมนยําสอดคลองกับวัตถุประสงคใน
การจัดตารางการผลิต 
 
ชัชพล มงคลิก (2543), การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 
 ผูวิจัยทําการวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ทําการศึกษาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอเวลาในการจัดตาราง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบและสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใชวิธีการจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบ
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รานซแอนดบาวดแบบใหมพัฒนามาจากวธีิการหาโลเวอรบาวดแบบเดมิเพื่อใหสอดคลองกับ
วัตถุประสงคของอุตสาหกรรมคือ ลดปญหาการสงมอบลาชา ในการศึกษาพบวา กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลิต จํานวนขั้นตอนการทํางาน และปจจัยรวม เปนปจจยัที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต 
 
รัติยา จารุศรีวรรณา (2543), การจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย 
 
 งานวิจยันี้เปนการศึกษาในโรงงานที่มีการผลิตแบบหยืดหยุน ทีมสิีนคาระหวางผลติในแต
ละกระบวนการผลิต โดยศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผนในการจัดตารางการ
ผลิตที่เหมาะสม โดยนําหลักการเทคนิคการจัดกลุม จดัตารางการผลิตตามกลุมจากหลงัไปหนาโดย
ยึดเวลากําหนดสงสินคา การจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา และการจดัสมดุลของสายการผลิต จากการ
ผสมผสานหลักการตางๆ ทําใหไดวิธีการจัดตารางการผลิตที่สามารถลดปญหาเรื่องการสงสินคาไม
ทันกําหนด และปริมาณสินคาคงคลัง  
 
สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเง่ือนไขการผลิตที่มีความไม
แนนอน 
 
 ผูวิจัยทําการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนทีเ่กิดขึ้นในการจัดตารางการผลิตไดแก
ความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดบิ 
พนักงานหยดุงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น จะสงผลใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวม
แยลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิต และการเลื่อนการสงมอบใหชาลง จะสงผลให
ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึน้ โดยการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตสําหรบัการ
ผลิตแบบตามสั่ง โดยมีการนําหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอน
ที่มีผลตอการจัดตาราง 
 
ปรีชา เลาบุญลือ (2542), วิธีการจัดตารางการผลิตในโรงงานฟอกยอมและตกแตงผายืด 
 
 งานวิจยันี้เปนการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตในโรงงานที่ประกอบไปดวย
กระบวนการในการผลิตหลายขั้นตอน และในแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรจํานวน
มาก โดยใชหลักการคิดในการจําแนกแยกแยะ การนําการจัดกลุมและกฎการจายงานเปนหลักการที่
สําคัญในการจดัตารางการผลิต และพัฒนาฐานขอมูลที่เกี่ยวของเพือ่สนับสนุนในการจดัหารผลิต 
ผลจาการศึกษาแสดงใหเห็นถึงการเปรียบเทียบระยะการผลิตระหวางวธีิที่ไดพัฒนาขึน้กับวิธีที่มีอยู
กอน แสดงใหเห็นวาระยะเวลาในการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัดเจน 
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ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิต
แบบยืดหยุนในกรณีของเครือ่งจักรเสีย 
 
 ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอนในกรณีเครื่องจกัรเสียที่มีผลตอการ
จัดตารางการผลิต พบวาในกรณีที่เครือ่งจักรเสียในชวงเวลาเริ่มตนของการทํางานและเสยีเปน
เวลานาน จะสงผลใหการไหลของงานในระบบนานขึน้ การสายของงานและงานลาชาเพิ่มขึ้น อัตรา
การใชเครื่องจกัรลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับเครื่องจักรที่เสียในชวงตนของการทํางานเปนเปนเวลา
นอย เครื่องจกัรที่เสียเปนเวลานานในชวงทาย และเครื่องจักรที่เสียเปนเวลานอยในชวงทาย จะ
สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิตนอยมาก สวนกฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจดั
ตารางการและการเปลี่ยนตารางคือ SMT SPT EDD และ SLACK 
 
กิจจา ตั้งกิติวงศพร (2535), การจัดลําดับงานการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน 
 
 ผูวิจัยไดนําเสนอระบบการจดัลําดับงานในการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ใน
อุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ โดยเสนอกฎเกณฑและวิธีการจัดลํางานที่เหมาะสม พรอม
ทั้งจัดทําเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย ระบบการจัดการฐานขอมูลและระบบการ
จัดลําดับงานในการผลิต ผลที่ไดพบวาระบบนี้ชวยลดความตองการทักษะในการจดัลําดับงาน ลด
ระยะเวลาในการวางแผนการผลิต ไดแผนการผลิตและจัดลําดับงานทีถู่กตองแมนยําสอดคลองกับ
นโยบายการบริหารการผลิต ตลอดจนมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่เปนระเบียบ สะดวก รวดเร็ว และ
งายตอการคนหา 
 
2.5 บทสรุป 

ในปจจุบนัเทคโนโลยีมีความเจริญกาวหนาไปมาก ทําใหการศึกษาและการวจิัยในดานการ
จัดตารางการผลิตจํานวนมาก นิยมใชการประยุกตความรูในดานของการจัดตารางการผลิตรวมกับ
การใชงานคอมพิวเตอร โดยการออกแบบแบบจําลองของระบบงานจรงิ ใหกับสภาพปญหาการจดั
ตารางที่มีความยุงยากซับซอน ทั้งในดานการลําดับการทํางาน และการกําหนดเวลาสงมอบ โดยทํา
เปนโปรแกรมสําเร็จรูป เพื่อใชในการจดัระบบฐานขอมูลและการวเิคราะหผลจากตัววัด
ประสิทธิภาพที่มีความเหมาะสมกบัแตละกรณีศึกษา รวมถึงการใชแบบจําลองนั้นในการเรียนรู
พฤติกรรมของระบบงานหรอืเพื่อประเมินผลการใชกลยทุธตางๆ ในการดําเนินงานของระบบ
ภายใตขอกําหนดที่วางไว เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนินงานจริงตอไป สงผลให
การศึกษาระบบการทํางานหรือการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขการทํางานตางๆในระบบการผลิตสามารถ
ทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  



บทที่ 3 
 

รายละเอียดและวิธีดําเนินงานวิจัย 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงรายละเอยีดในการดําเนนิงานวจิัย โดยเร่ิมตั้งแตการศึกษา
กระบวนการผลิต การรวบรวมขอมูลในการวางแผนการผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต 
ตลอดจนถึงการออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะหและ
ประเมินผลงานวิจยั ซ่ึงแบงออกเปน 7 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 3.1 โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 

1.คนหาปญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน

2. รวบรวมขอมลูท่ีเก่ียวของ

3. วิเคราะหปญหาและระบบการผลิต

4. ออกแบบระบบท่ีใชในการแกปญหา

5. สรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต

6. การปรับปรุงแกไข

7. การสรุปผลและเสนอแนะ
 

 
รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 
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3.1 การศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนนิงานของโรงงานกรณีศึกษา  
 

ทําการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ในดานของผลิตภัณฑ  ขั้นตอนการผลิต 
กรรมวิธีการผลิตตางๆที่ใชในโรงงาน ซ่ึงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 

 
1. กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ 

 2. กระบวนการตัดแผนโลหะ 
 3. กระบวนการปม 
 4. กระบวนการพับ 
 5. กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะ 
 6. กระบวนการพนสี 
 7. กระกวนการประกอบชิ้นสวน 
 8. การะบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของเวลางานที่ใชในการ
ผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้ เพือ่คนหาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการ
จัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา โดยจะทําการศกึษาในกระบวนการตัดแผนโลหะ 
กระบวนการปม กระบวนการพับ และกระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะ เปนหลัก 

 
3.2 การรวบและจัดเก็บขอมูลท่ีเก่ียวของกับระบบ  
 

โดยแบงการทําการศึกษารวบรวมขอมูลออกเปน 2 สวนคือ 
1. การศึกษางานวิจยั คนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมการดําเนนิงาน  
2. การเก็บขอมูลบางสวนจากโรงงานกรณศีึกษาทําการศกึษา ขอมูล เอกสาร รายงานตางๆ 

ที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อนํามาออกแบบฐานขอมูล และระบบการวางแผนการ
ผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 
 การศึกษาในสวนนีจ้ําทําการศึกษาขอกําหนด และตัวแปรตางๆ ที่นํามาใชในการวาง
แผนการผลิต และรูปแบบของการวางแผนการผลิตในปจจุบัน เพื่อนําไปสูขั้นตอนการวิเคราะห
ปญหา 
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3.3 วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา 
 

จากขอมูลการศึกษาขั้นตอนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิต
แบบเดิม ทีไ่ดมานํามาทําการรวบรวมและวิเคราะห ทําการคัดกรองแยกแยะขอมูลทีจ่ําเปน ในสวน
ของรายงานตางๆ ทําการสอบถามเพื่อออกแบบรายงานเพิ่มเติมในสวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 
การศึกษาในสวนนีจ้ะทําการศึกษาขอกําหนดและตัวแปรตางๆ ที่นํามาใชในระบบการวางแผนการ
ผลิต รูปแบบของการวางแผนการผลิต จากนั้นนํามาวิเคราะหปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจดั
ตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพือ่นําไปสูการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมและ
กําหนดแนวทางในการแกปญหา รวมถึงการจัดเตรยีมขอมูลเพื่อใชในการออกแบบโปรแกรมและ
ฐานขอมูลตอไป 
 
3.4 ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา 
 

จากขั้นตอนการวิเคราะหปญหา ทําใหสามารถออกแบบตามแนวทางในการแกปญหา โดย
ในขั้นตอนออกแบบแบงออกเปน 2 ขัน้ตอนคือ การออกแบบแนวเชิงตรรกะ เปนการกําหนด
รูปแบบการทํางานของระบบ ลักษณะการนําเขา และผลลัพธของระบบ และ การออกแบบเชงิ
กายภาพ การออกแบบที่ระบถึุงการทํางานของระบบทางเทคนิค  

 
1. การออกแบบระบบฐานขอมูล 

1.1 กําหนดรายงานที่ตองการออกแบบ 
1.2 กําหนดขอมูลในรายงาน 
1.3 การจัดระบบรายงานในการออกแบบรายงานของระบบ 
 

2. การออกแบบขอมูลเพื่อการนําเขาระบบประมวลผล 
2.1 แหลงขอมูลนําเขา 
2.2 ระยะเวลานําเขาขอมูล 
2.3 ขอมูลนําเขาจากเอกสารหรือรายงาน  
 

3. การออกแบบระบบประมวลผล 
3.1 รวบรวม 
3.2 จดบันทึก 
3.3 เก็บรักษา 
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3.4 ประมวลผล 
3.5 วิเคราะห 
3.6 เรียกมาใชในภายหลัง 

 
3.5 ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต  
 

ขั้นตอนนี้จะทาํการรวบรวมความตองการ และขอมูลตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต มา
รวมเขากับการออกแบบแนวคิด เพื่อที่จะนํามาสรางโปรแกรมชวยในการจัดเกบ็ขอมูลและวาง
แผนการผลิต เพื่อใหเปนไปตามคุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไว โดยในการสราง
โปรแกรมเปนออกเปน 2 สวนคือ 

 
1. โปรแกรมในการบันทึกฐานขอมูล 

เครื่องมือที่ใชในการสรางฐานขอมูลคือ โปรแกรม Microsoft Access 2002 โดยมี
ขั้นตอนดังนี ้

1.1 ออกแบบตารางในการเก็บขอมูล 
1.2 กําหนดความสัมพันธระหวางตาราง 
1.3 เชื่อมโยงขอมูลเขาสูโปรแกรม 
 

 2. โปรแกรมในการจัดการและวิเคราะหขอมูล 
  เครื่องมือที่ใชในการประมวลผล และจัดทํารายงาน ของฐานขอมูลที่สรางคือ
โปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 มีขั้นตอนดังนี ้
  2.1 การปอนขอมูลงาน 
  2.2 การออกแบบหนาจอเพือ่ติดตอผูใชงาน 
  2.3 การออกแบบรายงาน 

2.4 การออกแบบการประมวลผล การคํานวณ เพื่อชวยในการตัดสนิใจวาง
แผนการผลิต 

หลังจากออกแบบแนวคดินํามาสรางเปนโปรแกรม เพื่อชวยในการวิเคราะหผล และสราง
รายงานตางๆที่ใชในการวางแผนการผลิต ผูวิจัยตองทาํการทดสอบโปรแกรมโดยการนําเขาขอมูล
ตัวอยาง  ตรวจสอบหาขอผิดพลาดเบื้องตนของโปรแกรม 
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3.6 การปรับปรุงแกไข วิเคราะห  
 

หลังจากทําการออกแบบแนวคิดนํามาสรางเปนโปรแกรมเพื่อชวยในการวิเคราะหผล และ
สรางรายงานตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต ตองทําการทดสอบโปรแกรมพรอมทั้งตรวจสอบ
หาขอผิดพลาดตางๆ รวมถึงหลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริ่มดําเนนิการใชงาน ผูใชงานอาจจะ
พบปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นจากความไมคุนเคยของระบบ ปญหาในการใชงาน หรือปญหาที่มาจากตัว
โปรแกรม รวมถึงการวิเคราะหผลของการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมทําใหตองมีการยอนกลับ
ไปแกไขโปรแกรมใหม เพื่อใหมคีวามเหมาะสมกับการใชงาน 
 
3.7 บทสรุป  
 

หลังจากที่ทดสอบและการแกไขโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต เมื่อ
ดําเนินการติดตั้งระบบและทดสอบใชโปรแกรม แลวผูวิจัยตองทําการประเมินผลของงานวิจยั ซ่ึงดู
จากตัววัดผล เมื่อทําการประเมินผลงาน ก็จะทําการวิเคราะห และสรุปผลการวิจัยทีเ่กิดขึ้นวาเปน
อยางไร ตลอดจนการแสดงถึงปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําวิจยั สุดทายจะได
ขอเสนอแนะหลังการประยกุตใชงานระบบเปนแนวคดิที่จะพัฒนางานวิจยัใหมีความสมบูรณมาก
ยิ่งขึ้น  



บทที่ 4 
 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ขั้นตอนการวาง
แผนการผลิต การรายงานผลการผลิต รวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึน้ของโรงงานกรณศีึกษา 
 
4.1 โรงงานกรณีศึกษา 
 

4.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัทโดยสงัเขปมีดงันี ้
 

โรงงานที่ศึกษากอตั้งขึ้นเมื่อป 2538 ดวยทนุจดทะเบียน 20 ลาน บนเนื้อที่ 13 ไร 
โดยพื้นที่โรงงาน 13,400 ตรม. มีพนักงานทั้งสิ้น 150 คน  
 
วันกอตั้ง  29 มิถุนายน 2538 
วันดําเนินการ  1 กรกฎาคม 2542 
เนื้อที ่   13 ไร 
พื้นที่โรงงาน  13,400 ตรม. 
สินคาหลัก   โคมไฟฟาประหยัดพลังงาน 
จํานวนพนกังาน  150 คน 
ทุนจดทะเบียน  20,000,000 บาท 
 
ป 2529 เดิมดําเนินการในชื่อ บริษัท วี.ซี.เค.อินดสัตรี จํากัด ตัง้อยูที่ ซอยสุขสวัสดิ์ 14 กรุงเทพฯ 

บนเนื้อที่ประมาณ 1 ไร ไดเปดไลนผลิตโคมไฟฟาสําหรับหลอดฟลูออเรสเซนตชนิด
พลาสติกครอบกรองแสง และ ชนิดเปลือย 

 ป 2533 ไดเพิ่มไลนการผลิตโคมตะแกรง 
 ป 2538 ประสบปญหาไมสามารถขยายพื้นที่ได จึงเริ่มยายสถานทีโ่ดยซ้ือที่ดินเนื้อที่ 13 ไร ที่อําเภอ

สามพรานจังหวัดนครปฐม 
ป 2540 เร่ิมสรางอาคาร 3 อาคาร คือ อาคารสํานักงานขนาด 4 ชั้น อาคารโรงงาน และ อาคาร พัก

อาศัยสําหรับพนักงาน 
ป 2541 ดําเนินการยายเครื่องจักรและเดินสายการผลิตสินคาที่โรงงานใหม 
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ป 2542 เร่ิมดําเนินการภายใตชื่อ บริษัท วี.ซี.เค. อินดัสเตรียลไลน จํากัด และ ไดรับใบอนุญาต
แสดงเครื่องหมายมาตราฐานกับผลิตภัณฑอุตสาหกรรมดวงโคมไฟฟาติดประจําทีสํ่าหรับ
จุดประสงคทัว่ไป เลขที่ มอก.902-2532 และดวงโคมไฟฟาฝง เลขที่ มอก.903-2532 

ป 2543 เพิ่มไลนการผลิตโคมไฟถนน และอุปกรณจับยึด 
ป 2544 เพิ่มไลนการผลิตโคมไฟชนิดดาวนไลท 
ป 2546 เปดไลนการประกอบปายไฟโฆษณาโดยใชแผนนําแสง PERSPEX ปลายป 2546

ดําเนินการขอการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 จากสํานักงานรับรอง
ระบบคุณภาพ สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภฯ 
(EAQA/EIT-CBO) ในเดือน พฤศจิกายน 

 ป 2547 ไดรับใบรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 ในเดือนกุมภาพนัธ  
 

4.1.2 ลักษณะโครงสรางขององคกร 
 

ในโรงงานที่ทาํการศึกษาแหงนี้ไดแบงฝายการทํางานออกเปน 6 ฝายหลักๆ คือ  
1. ฝายบัญชีและการเงิน 
2. ฝายจัดซื้อ 
3. ฝายบุคคล 
4. ฝายบริหารคุณภาพ 
5. ฝายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
6. ฝายผลิต ซ่ึงทางฝายผลิตไดแบงการทํางานออกเปน 10  แผนก คือ 

- แผนกตดัโลหะ 
- แผนกปมโลหะ 
- แผนกพับโลหะ 
- แผนกอารคโลหะ 
- แผนกพลาสติก 
- แผนกระบบสี 
- แผนกประกอบสินคาสําเร็จรูป 
- แผนกคลังสนิคาวัตถุดิบและขนสง 
- แผนกชาง-ซอมบํารุง 
- แผนกธุรการผลิต 
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ดังแสดงในผังองคกรรูปที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 ผังโครงสรางขององคกร 
 

4.2 ผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต 
 

4.2.1 ผลิตภณัฑ ในโรงงานกรณีศึกษานั้นแบงออกเปน 5 กลุม ไดแก  
(1) โคมไมตระแกรง(Aluminium Louver) 
(2) โคมไมพลาสติก (Acrylic Diffuser) 
(3) โคมชนิดแบทเทน (Batten Type) 
(4) โคมถนน(Street Light) 
(5) ดาวนไลท (Downlight) 

 
 ซ่ึงแตละกลุมมีหลายชนิดและหลายขนาดขึ้นอยูกับการนําไปใชงาน โดยตวัอยางของ
ผลิตภัณฑแสดงไวในรูปที่ 4.2 ถึงรูปที่ 4.6 
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1 Aluminium Louver 
 
 

 
รูปท่ี 4.2  โคมไมตะแกรง(Aluminium Louver) 
 

2 Acrylic Diffuser 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 โคมไมพลาสติก (Acrylic Diffuser) 
 

 
 3 Batten Type 
  
 
 

รูปท่ี 4.4 โคมชนิดแบทเทน (Batten Type) 
 

4 Street Light 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.5 โคมถนน (Street Light) 
 

5 Downlight 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.6 ดาวนไลท (Downlight) 
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 4.2.2 กระบวนการผลิต 
 

โรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตโคมไฟฟา ซ่ึงจะเปนการผลิตตามใบสั่งซื้อของ
ลูกคาโดยปจจบุันมีการผลิตในชวงเวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 

 
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาประกอบไปดวย 
1. การตรวจรบัวัตถุดิบ 

  วัตถุดิบหลักจาํพวก แผนเหล็กชนิดรีดเยน็ (Cold-Rolled Steel Sheet) แผน
อลูมิเนียมเคลือบเงา (Pre-Anodized Aluminium Sheet) และอลูมิเนียมแบนลายดาน (Christmas 
Tree Matt Aluminium) และชิ้นสวนประกอบที่ชื้อจําพวกสายไฟ บัลลาสต สตารตเตอร ที่นําเขามา
จะมีขอกําหนดมาตรฐานเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน หลังจากการตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติ
ของสินคาตามมาตรฐานแลว จะทําการรับวัตถุดิบและทาํการเก็บไวในคลังวัตถุดิบเพือ่รอการนําไป
ผลิตชิ้นงานตอไป 
 
 2. การตัดแผนโลหะ 
  ขั้นตอนแรกในกระบวนการแปรรูปคือการนําวัตถุดิบคอื มวนแผนโลหะหรือ
อลูมิเนียมสะทอนแสงมาตดั ใหไดขนาดและจํานวนที่เหมาะสมตามความตองการ เพื่อนําไปสู
กระบวนการผลิตในขั้นตอนตอไป 
 
 3. การปม 
  หลังจากทําการตดัแผนโลหะตามขนาดทีต่องการแลวจะนําชิ้นสวนของโคมใน
สวนตางๆ เขาสูกระบวนการปมดวยแมพิมพเฉพาะของแตละชิ้นงานตามแบบที่กําหนด เพื่อทีจ่ะทํา
การเจาะรู หรือลงลวดลายบนตัวช้ินงาน จากนั้นจะนําชิน้งานที่ไดเขาสูกระบวนการพับขึ้นรูปตาม
แบบที่กําหนด 
 
 4. การพับ 
  หลังจากทําการปมแลวจะนําชิ้นสวนที่ได เขาสูกระบวนการพับ เพื่อทําการดัด
แผนเหล็กใหเปนโครงของตัวถังโคมไฟ รวมถึงการดัดแผนสะทอนแสงอลูมิเนียมเพื่อใหไดองศา
ตางๆ ตามแบบที่กําหนด จากนั้นจะถกูสงไปรอที่แผนกประกอบชิ้นสวนตอไป บางครั้งชิ้นงาน
ช้ินงานหลัก(ตวัถังโคมไฟ) ชิ้นสวนประกอบโคมไฟ บางรุนจากกระบวนพับจะถูกนํากลับไปปม
เพื่อเก็บรายละเอียดตางๆอีกครั้ง กอนที่จะเขาสูกระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะตอไป 
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5. การเชื่อมชิ้นสวนโลหะ 
  หลังจากไดช้ินงานชิ้นงานหลัก ตัวถังโคมไฟ ช้ินสวนประกอบโคมไฟ ที่ผานการ
ปมและพับขึ้นรูปตามแบบทีต่องการแลว จะนําชิน้สวนตางๆเหลานี้มาเชื่อมระหวางชิ้นงานหลักกับ
ชิ้นสวนประกอบโคมไฟเขาดวยกัน จากนัน้จะนําตัวโคมที่ประกอบเขาดวยกันไดไปพนสีตอไป 
 
 6. การพนสี 
  หลังจากไดตัวโคมที่ประกอบเขาดวยกันแลว จะนําชิน้งานเขาสูกระบวนการพนสี 
ซ่ึงจะนําชิ้นงานที่ไดแขวนกบัตะขอของเครื่องพนสี ซ่ึงจะเปนสายพานลําเลียงแบบอัตโนมัติเขาสู
ขั้นตอนการลางผิวภายนอก การชุบน้ํายา การพนสี การอบแหง และการตรวจสอบการยึดเกาะและ
คุณภาพของสี จากนั้นนําตวัโคมที่พนสีเรียบรอยรอการประกอบเขากับชิ้นสวนอื่นๆตอไป 
 
 7. การประกอบชิ้นสวน 
  ในขั้นตอนนี้จะเปนการนําเอาตัว โคมที่พนสีแลว ตะแกรงแสงและแผนสะทอน
เงา ชิ้นสวนประกอบที่ชื้อจําพวกสายไฟ บัลลาสต สตารตเตอร ประกอบเขาดวยกันทั้งหมดเพือ่
ประกอบขึ้นเปนโคมไฟฟาสําเร็จรูปตามรูปแบบที่กําหนด 
 
 8. การตรวจสอบคุณภาพ 
  การตรวจสอบคุณภาพ จะนําตัวโคมไฟฟาที่ประกอบเสร็จเรียบรอย มาทําการ
ตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภณัฑเชน ขนาด ลักษณะรอยเชื่อม สภาพ
ภายนอกทั่วไป ความหนาของสี และการทดสอบอุปกรณทางไฟฟา กอนที่จะนาํไปบรรจุหีบหอ
และสงไปยังคลังสินคาสําเร็จรูป 
 

4.2.3 กิจกรรมการทํางาน 
 

จากการศึกษาวิธีปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา พบวามีขั้นตอนในการทํางาน
ตามตารางที่ 4.1 กิจกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิตโดยเริ่มจากเมือ่มีการสั่งซื้อจาก
ลูกคาฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา จากนั้นจะทําการตรวจสอบรายการสินคา
ภายในคลังสินคา หากมีสินคาอยูแลวจะสามารถสงไดทันที หากไมมจีะทําการตกลงวันกําหนดสง
กับลูกคา ขั้นตอนถัดไปผูจัดการฝายผลิตจะทําการเลือกงานที่มีช้ินสวนเหมือนกนั เมือ่มีรายการผลิต
หลายรายการ โดยดจูากระยะเวลากําหนดสงกับลูกคาจากใบสั่งซื้อแตละรายมาวางแผนการผลิต 
และนํามากําหนดระยะเวลาเสร็จของแตละกระบวนที่เกีย่วของภายในโรงงาน จากนั้นเมื่อได
รายการที่จะผลิตแลวผูจัดการฝายผลิตจะออกใบสั่งงานผลิตชิ้นงานแปรรูปโลหะใหกับธุรการผลิต  
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ตารางที่ 4.1 กจิกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิต 
 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ ผูเก่ียวของ เอกสาร การควบคุม การสื่อสาร 
รับใบสั่งซื้อสินคา ธุรการ -วิชุกร 

-ผจ.ฝายผลิต 
-ธุรการ 

ใบแสดงรายละเอียด
สินคา 

พนักงานขายเซ็นและมีผูเซ็น
อนุมัติอีกครั้งเพื่อยืนยัน 

สื่อสารภายในเพื่อ
ตรวจสอบสินคาและ
กําหนดสงกับวิชุกร 

ตรวจรายการสินคาที่
มีอยู 

ธุรการ - ธุรการ 
-หนางาน 

- ดูจํานวนสินคาจากใน
โปรแกรม 

สื่อสารดวยวาจา 

เลือกงานมาวางแผน
ใหกับแผนกผลิต 

ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต ใบสั่งซื้อและใบ 
productionplanning 

ผจ.ฝายผลิตเปนผูตัดสินใจ สื่อสารกับธุรการและ
หน.แผนก ดวยวาจา 

สั่งผลิตช้ินงาน ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-ธุรการ 
-หน.แผนก 

ใบสั่งผลิตช้ินงานแปร
รูปโลหะ(ตัวสินคา) 

ผจ.ฝายผลิตเซ็นอนุมัติ 
หน.แผนกเซ็นรับงาน 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสารใบสั่งงาน 

ตรวจสอบ
สวนประกอบ 

ธุรการ -ธุรการ 
-หนางาน 

คูมือช้ินสวนโคม หนางานมาตรวจสอบซ้ําอีก
ครั้ง 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

เขียนใบสั่งผลิต ธุรการ -ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 
-หน.แผนก 

ใบสั่งงานฝายแปรรูป
โลหะ 4 แผนก 

ผจ.ฝายผลิตเซ็นอนุมัติ 
หน.แผนกเซ็นรับงาน 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

การผลิต หน.แผนก -หน.แผนก 
-พนักงาน 

ใบสั่งงานแผนก ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบหนางาน 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

การสงช้ินสวน
ระหวางแผนก 

หน.แผนก -หน.แผนก 
-พนักงาน 

ใบสงมอบงาน 
ใบรับมอบงาน 
tag card 

มีการเซ็นรับทราบระหวาง
ผูรับและผูสง 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก -หน.แผนก 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

สั่งพนสี ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-หน.แผนกสี 

ใบสั่งงานแผนกสี ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบ 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก -หน.แผนกสี 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 
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ตารางที่ 4.1 กจิกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิต 

 
กิจกรรม ผูรับผดิชอบ ผูเก่ียวของ เอกสาร การควบคุม การสื่อสาร 

สั่งประกอบตัวโคม ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-หน.ประกอบ 

ใบสั่งงานแผน
ประกอบ 

ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบ 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก
ประกอบ 

-หน.ประกอบ 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

การบรรจุสินคา หน.แผนก -หน.แผนก 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

 
ทําการตรวจสอบสวนประกอบ หมายเลขแบบ และกําหนดจํานวนของชิ้น

สวนยอยตามบัญชีรายการชิ้นสวนสินคา เพื่อจัดทําแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่เกีย่วของ หลังจาก
ที่ธุรการผลิตทําการวางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสงใบสั่งงานใหกับแผนก
ที่เกี่ยวของ เพื่อทําการผลิตใหไดตามกําหนดโดยหนางานไมมีการจดัลําดับงานที่เปนระบบ อาศัย
ประสบการณของหัวหนางานในการพิจารณาเลือกงานจากใบสั่งงานเพื่อนํามาผลิต จากนั้นมีการ
รายงานการผลิตประจําวัน เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต การควบคุมติดตามการ
ผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทาํเอกสารภายในระหวางแผนกเมื่อมีการสง
มอบสินคาระหวางแผนก เพื่อตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตามจํานวน และระยะเวลาที่
กําหนดไว ในสวนการควบคุมระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝายธุรการผลิตทราบผลการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสม 
เนื่องจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดงานการผลิต 
และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมีการดําเนินงานใหเกิดความ
ตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
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ตรวจรายการสินคาท่ีมอียู

เลือกงานมาวางแผน

ตรวจรายการสินคาท่ีมอียู

ใบส่ังงานผลิตชิ้นงานแปรรูปโลหะ

งานเขามา

ทําการผลิตใหไดตามกําหนด

รายงานผลการผลิตประจําวัน

ปรับขอมลูแผนการผลิตใหทันสมยั

เสร็จกระบวนการ

 
รูปท่ี 4.7 กระบวนจดัตารางการผลิตในปจจุบัน 
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ในสวนของกระบวนการผลิตสินคาของโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป เร่ิม
จากการผลิตชิ้นสวนตางๆที่เกี่ยวของในการที่จะนํามาประกอบเปนตัวโคม เชน ตัวถัง ช้ินสวน
ประกอบโคม ฝาครอบ และตะแกรงกรองแสง โดยผานกระบวนการตดัแผนชิ้นงาน ทําการปมเพื่อ
เจาะรู นํามาอดัหรือพับเพื่อขึ้นรูป ทําการตรวจสอบชิ้นงานใหไดมาตรฐาน ตามหมายเลขแบบของ
ชิ้นงานนั้น จากนัน้เมื่อทําการผลิตชิ้นสวนครบทุกชิ้นแลวก็จะนําชิ้นสวนตางๆมาประกอบเขา
ดวยกันโดยการอารคชิ้นสวนประกอบโคมเขากับชิ้นสวนงานหลัก ทาํการตรวจสอบรอยเชื่อมและ
ความแข็งแรง ทําความสะอาดและเตรยีมผิวช้ินงาน เพือ่ทําการเคลือบสีและอบแหง จากนั้นทําการ
ตรวจสอบคุณภาพสีและการยึดเกาะ จากนัน้จึงนําฝาครอบ และตะแกรงกรองแสง มาประกอบเขา
กับชิ้นสวนหลัก รวมถึงการประกอบชิ้นสวนอะไหลภายในเพื่อใหโคมไฟฟาพรอมใชงาน ทําการ
ตรวจสอบครั้งสุดทายกอนบรรจุหีบหอ และจัดเก็บเขาคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อรอจําหนาย ดังแสดง
ในรูปที่ 4.8  
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3 124

5

6

12

13

7

9

10

11

6

1

1

2

3

2

6

4

7

8

5

14

8

15

4

5

3

เบิกแผนพลาสติก
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนอลูมิเนียม
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนเหล็ก
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนเหล็ก
จากคลังวัตุดิบ

ตรวจสอบขนาด ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบองศามุมพับ

ตรวจสอบรอยเชื่อม
 และความแข็งแรง

ตรวจสอบคุณภาพสี
 และการยึดเกาะ

ตรวจสอบคร้ังสุดทาย

ตัดแผนพลาสติก ตัดแผนอลูมิเนียม ตัดแผนเหล็ก ตัดแผนเหล็ก

พับขึ้นรูป

ปมรูน็อต ปมรูน็อต และขึ้นรูป

พับขึ้นรูป

ปมรูน็อต และรูรอย
ไฟ

อัดขึ้นรูปดวยความรอน

เคลือบสี และอบแหง

บรรจุหีบหอ

อารคเช่ือมช้ินงานหลัก
กับชิ้นสวนประกอบ

ทําความสะอาด และ
เตรียมพื้นผิวช้ินงาน

ประกอบชิ้นสวนเขากับ
 ช้ินงานหลัก

จัดเก็บเขาคลังสินคา
สําเร็จรูป

เบิกช้ินสวนประกอบที่ช้ือ
จากคลังวัตถุดิบ

ฝาครอบพลาสติก ช้ินงานหลัก(ตัวถังโคมไฟ)ช้ินสวนประกอบโคมไฟตะแกรงกรองแสงและแผนสะทอนเงา

 
 

รูปท่ี 4.8 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
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4.3 บัญชีรายชือ่เคร่ืองจักรท่ีเก่ียวของ 
 
  จากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา มีเครื่องจักรในกระบวนการทํางาน
ของแผนกตางๆ มากมาย ในหัวขอนีจ้ึงนําเฉพาะรายชื่อเครื่องจักรที่เกีย่วของ โดยแบงตามกลุมของ
เครื่องจักร ดังแสดงใน ตารางที่ 4.2 ถึงตารางที่ 4.7 
 

ตารางที่ 4.2 เครื่องจักรกลุม A แผนกอารคโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองอารคโลหะ A01 แผนกอารคโลหะ
2 เคร่ืองอารคโลหะ A02 แผนกอารคโลหะ
3 เคร่ืองอารคโลหะ A03 แผนกอารคโลหะ
4 เคร่ืองอารคโลหะ A04 แผนกอารคโลหะ
5 เคร่ืองอารคโลหะ A05 แผนกอารคโลหะ
6 เคร่ืองอารคโลหะ A06 แผนกอารคโลหะ
7 เคร่ืองอารคโลหะ A07 แผนกอารคโลหะ
8 เคร่ืองอารคโลหะ A08 แผนกอารคโลหะ
9 เคร่ืองอารคโลหะ A09 แผนกอารคโลหะ
10 เคร่ืองอารคโลหะ A10 แผนกอารคโลหะ
11 เคร่ืองอารคโลหะ A11 แผนกอารคโลหะ
12 เคร่ืองอารคโลหะ A12 แผนกอารคโลหะ  
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ตารางที่ 4.3 เครื่องจักรกลุม B แผนกพับโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองพับโลหะ ขนาด 8 ฟุต B01 แผนกพับโลหะ
2 เคร่ืองพับโลหะ ขนาด 4 ฟุต B02 แผนกพับโลหะ
3 เคร่ืองพับโลหะ ขนาด 6 ฟุต B03 แผนกพับโลหะ
4 เคร่ืองพับโลหะ ขนาด 6 ฟุต B04 แผนกพับโลหะ
5 เคร่ืองพับโลหะ ขนาด 4 ฟุต B05 แผนกพับโลหะ
6 เคร่ืองพับโลหะ ADIRA 8 ฟุต B06 แผนกพับโลหะ
7 เคร่ืองพับโลหะ ADIRA 4 ฟุต B07 แผนกพับโลหะ
8 เคร่ืองพับโลหะ AMADA B08 แผนกพับโลหะ
9 เคร่ืองพับโลหะมอืโยก B09 แผนกพับโลหะ  

 
ตารางที่ 4.4 เครื่องจักรกลุม C แผนกตัดโลหะ 

 
ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี

1 เคร่ืองตัดโลหะ ขนาด 8 ฟุต C01 เคร่ืองตัดโลหะ
2 เคร่ืองตัดโลหะ ขนาด 4 ฟุต C02 เคร่ืองตัดโลหะ
3 เคร่ืองตัดโลหะ ADIRA ขนาด 4 ฟุต C03 เคร่ืองตัดโลหะ
4 เคร่ืองตัดโลหะจีนแดง ขนาด 4 ฟุต C04 เคร่ืองตัดโลหะ
5 เคร่ืองตัดโลหะเทาเหยียบ C05 เคร่ืองตัดโลหะ
6 เคร่ืองบากมมุ Corner Sheare Amada C06 เคร่ืองตัดโลหะ
7 เคร่ืองตัดโลหะจีนแดง ขนาด 1500 มม. C07 เคร่ืองตัดโลหะ  
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ตารางที่ 4.5 เครื่องจักรกลุม H แผนกปมโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองปมคอมา H01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปมคอมา H02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปมคอมา H03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปมคอมา H04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปมคอมา H05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมคอมา H06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมคอมา H07 แผนกปมโลหะ
8 เคร่ืองปมคอมา H08 แผนกปมโลหะ
9 เคร่ืองปมคอมา H09 แผนกปมโลหะ
10 เคร่ืองปมคอมา H10 แผนกปมโลหะ
11 เครื่องปมคอมา H11 แผนกปมโลหะ
12 เคร่ืองปมคอมา H12 แผนกปมโลหะ
13 เคร่ืองปมคอมา H13 แผนกปายโฆษณา  

 
ตารางที่ 4.6 เครื่องจักรกลุม P แผนกปมโลหะ 

 
ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี

1 เคร่ืองปมไฮดรอลิค 2 เสา P01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปม AMADA (TORC - PAC 45) P02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปม AMADA (TORC - PAC 45) P03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปม C - Frame P04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปม DOBBY (DOBBY - 61) P05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมไฮดรอลิค AMADA (SP 30 II) P06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมไฮดรอลิค AMADA (ARIES 255) P07 แผนกปมโลหะ  
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ตารางที่ 4.7 เครื่องจักรกลุม T แผนกปมโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T07 แผนกปมโลหะ
8 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T08 แผนกปมโลหะ
9 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T09 แผนกปมโลหะ
10 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T10 แผนกปมโลหะ
11 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T11 แผนกปมโลหะ
12 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T12 แผนกปมโลหะ
13 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T13 แผนกปมโลหะ
14 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T14 แผนกปมโลหะ
15 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T15 แผนกปมโลหะ
16 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T16 แผนกปมโลหะ
17 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T17 แผนกปมโลหะ
18 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T18 แผนกปมโลหะ
19 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T19 แผนกปมโลหะ
20 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T20 แผนกปมโลหะ
21 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T21 แผนกปมโลหะ
22 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T22 แผนกปมโลหะ
23 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T23 แผนกปมโลหะ
24 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T24 แผนกปมโลหะ
25 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T25 แผนกปมโลหะ
26 เคร่ืองปมขอเสือ ระบบไฮดรอลิค T26 แผนกปมโลหะ
27 เคร่ืองปมขอเสือ ระบบไฮดรอลิค T27 แผนกปมโลหะ  
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4.4 การวางแผนและการรายงานการผลิตในปจจุบัน 
 
 4.4.1 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

จากการศึกษาวิธีปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา การวางแผนการผลิตในปจจุบันมี
ขั้นตอนในการทํางานดังรูปที่ 4.9โดยเริ่มจากฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา ทําแผน
กําหนดสงสินคาให เพื่อจัดทําแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่เกี่ยวของ หลังจากที่ธุรการผลิตทําการ
วางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสงใบสั่งงานใหกับแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก 
ใบบันทึกการวางแผนการผลิต ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะและใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ ดังรูปที่ 
4.10 - 4.12  ตามลําดับ ซ่ึงแบงขั้นตอนหลักเปน 4 ขั้นตอนดังนี้ 

 

ออกใบรายการชิ้นสวน
หมายเลขแบบและจํานวนชิ้น

สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือ
ปจจุบันของชิ้นสวน

กําหนดจํานวนในการส่ังผลิตทํารายการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน

ออกใบส่ังผลิต
 

 
รูปท่ี 4.9 ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต 
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  1. ออกใบรายการชิ้นสวน 
   การออกใบรายการชิ้นสวนนี้ ทางธุรการฝายผลิตจะพิจารณาวาเปนสินคา
ประเภทไหน ถาเปนพวกชิ้นสวนจะดําเนินการสั่งผลิตตามรายการ ถามีสินคาสํารองอยูใน
คลังสินคาก็สามารถจัดสงไดทันที ถาเปนสินคาประเภทที่เคยทําการผลิตแลวจะตองมีการ
ตรวจสอบใบรายการพัสดหุรือใบรายละเอยีดของชิ้นสวนประกอบตางๆ 
   ในขั้นตอนการออกใบรายการชิ้นสวนถาเปนชุดมาตรฐาน หรือช้ินสวน
อ่ืนๆที่เคยมีการออกแบบไวกอนและมกีารจดัทํารายการพัสดุไวแลวสามารถพิมพรายการชิ้นสวน
ออกมาไดเลย โดยในใบรายการพัสดุนัน้จะแสดงวาในสินคาตองใชช้ินสวนเทาไร ไมสามารถบอก
ไดวาตอนนี้มช้ิีนสวนสํารองไวจํานวนเทาไหร 
   ในสวนของขัน้ตอนการออกแบบใหมจะตองรอแบบฝายออกแบบ เมื่อมี
แบบใหมเขามาจะตองทําการประเมินตนทุนในการผลิต ตรวจสอบกระบวนการผลิต และกําลังการ
ผลิต รวมถึงความสามารถในการผลิต วาสามารถกําเนินการไดในโรงงานหรือตองจางผูรับเหมาจาก
ภายนอก หรือการจัดวัสดุเพิม่เตมิหรือไม 
 

2. คลังสินคาตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบัน 
 เมื่อคลังสินคาไดรับใบรายการวัสดุก็ทําการตรวจสอบจํานวนชิน้สวน 

ตามรายการทีต่องใชวามีสํารองไวในคลังสิ้นคาหรือไม ถามี มีจํานวนเทาไร ในการตรวจสอบใช 2 
วิธีการดังนี ้

• ตรวจสอบโดยดูจากคอมพวิเตอร 
• ตรวจสอบโดยการนับจากจํานวนจริงที่เหลืออยู 
ในการตรวจสอบชิ้นสวนวาจะใชวิธีไหน ขึ้นอยูกับประสบการณของ

พนักงาน โดยพนกังานจะรูวาชิ้นสวนไหนไมมีการเบกิใชกับเครื่องจกัรที่ทําการผลิตอยูในปจจุบนั 
หรือสามารถดูจํานวนไดจากคอมพิวเตอร แตถาหากบางชิ้นสวนนัน้ไมมีการบันทึกหรือการ
แสดงผลในคอมพิวเตอรไมถูกตองทําใหตองตรวจสอบจากการนับจริง 

ในการที่ตองมกีารตรวจสอบ 2 วิธี เนื่องจากการตัดเบกิชิน้สวน เมื่อมีการ
จายออกไปผลติไมสามารถทันการปรับปรุงใหทันกาล เนื่องจากขั้นตอนในการจายชิ้นสวนผลิต
และตัดเบกิชิ้นสวนมีพนกังานจําทําการตัดเบิกชิ้นสวนลงในแฟมซึ่งแยกตาม หมายเลขเครื่องจักร 
เมื่อช้ินสวนนัน้ประกอบเสรจ็จึงจะนํารายการชิ้นสวนในแฟมนัน้ไปทําการตัดชิ้นสวนออกจาก
ระบบคอมพิวเตอร 
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3. กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
เมื่อไดรับใบรายการตรวจสอบวัสดุกลับมาจากคลังสินคา ฝายวาง

แผนการผลิตกจ็ะตองทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิตวาชิ้นสวนชิน้นี้จะสั่งผลิตกี่ช้ิน วาจะสัง่
ผลิตพอดีกับความตองการตามยอดขาย หรือจะสั่งทําการผลิตสํารองเผ่ือไวในคลังสนิคา ซ่ึงใน
ขั้นตอนนี้ใชประสบการณของผูวางแผนเปนหลักไมมีเครื่องมือชวยในการตัดสินใจ หรือกฎเกณฑ
ที่แนนอน 

ในการทํารายการสั่งซื้อวัสดุ หรือชิ้นสวนประกอบกไ็มมีหลักเกณฑหรือ
วิธีการที่แนนอนซ่ึงจะอาศัยประสบการณการในจดัทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนมาตรฐาน 
เมื่อทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนมาตรฐานเสร็จก็จะสงใหในสวนที่เกีย่วของตอไป 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 

สําหรับรายการที่ตองผลิตนี้ ก็จะทําการออกใบสั่งผลิต โดยจะแบง
ออกเปน ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะและใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ ไปตามแผนกตางๆที่เกี่ยวของ 
โดยทําการตรวจสอบรายละเอียด หมายเลขแบบ สวนประกอบ และจาํนวนอกีครั้ง 

 
4.4.2 การรายงานผลการผลิตในปจจุบัน 
 

การรายงานการผลิตประจําวนั เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต การ
ควบคุมติดตามการผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทําเอกสารภายใน
ระหวางแผนกเมื่อมีการสงมอบสินคาระหวางแผนก เพือ่ตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตาม
จํานวน และระยะเวลาทีก่ําหนดไวโดยมีการควบคุมตดิตาม โดยใชเอกสาร Line Process Tag Card 
ดังรูปที่ 4.13ในสวนการควบคุมระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝายธุรการผลิตทราบผลการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสม 
โดยใชเอกสารใบรายงานชนดิและปริมาณชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 4.14 
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รูปที่ 4.10 ใบบันทึกการวางแผนการผลิต 
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ลําดับ ความหนาแผนโลหะ ชื่อชิ้นงานท่ีส่ังตัด ขนาดตัดโลหะ จํานวนชิ้นงาน กําหนดเสร็จ หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

FM-MNF-CT-04 แกไขครั้งที่ : 01

ลงช่ือ_________________________      ผูจัดการฝายผลิตลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาฝาย

วันท่ี ______ เดือน_______ป_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ____________________________

ใบส่ังงานแผนกตัดโลหะ เลขท่ี ________________

อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT __________________

 
รูปท่ี 4.11 ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะ 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน ขอกําหนดพิเศษ/หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

FM-MNF-CT-12 แกไขครั้งที่ : 00

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบส่ังงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค

C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
รูปท่ี 4.12 ใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ 

 
V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD
LINE PROCESS TAG CARD
FM-MNF-ST-10 REV : 03

ช่ือ _______________________________________
จํานวน ____________________________________
อางถึง _______________________สง____________
หมายเหตุ _________________________________
ผูสง _______________ ผูรับ _____________

ผูตรวจ __________________

____/____/____

____/____/____

____/____/____ ____/____/____

การจัดการกับช้ินงาน NC
ผลการอนุมัติ ____________

 
 

รูปท่ี 4.13 Line Process Tag Card 
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เลขที่

ลําดับ รายการ จํานวนสุทธิ จํานวนผาน จํานวนไมผาน รหสั หมายเหตุ
เกณฑ เกณฑ แผนก

FM-MNF-LP-02 แกไขครั้งที่ 00 Q&S Rep / Production Forms

วันท่ี _____ เดือน __________ พ.ศ. ______

A แผนกตัดโลหะ B แผนกปมโลหะ

E แผนกชางฯ

I แผนกตะแกรง

F ฝายระบายสี

C แผนกพับขึ้นรูป

G แผนกประกอบฯ

D แผนกอารค

J แผนกบรรจุภัณฑ

H แผนกพลาสติก

S1 คลังสินคาสําเร็จรูปS ฝายสโตร

อางถึงใบส่ังงานยอยฝายผลิตเลขท่ี SM__________

ลงช่ือ_____________________  ผูจัดการฝายผลิต

ลงช่ือ_____________________  ธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________  ผูตรวจสอบ

ลงช่ือ_____________________ หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_____________________ หวัหนาฝาย

ใบรายงานชนิดและปริมาณช้ินงาน

 
 

รูปท่ี 4.14 ใบรายงานชนดิและปริมาณชิ้นงาน 
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4.5 สภาพปญหา 
 
โรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการผลิตคือ 

ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบด็เสร็จโดยอาศัย
ประสบการณและไมมีเครื่องมือในการชวยวัดประสิทธิภาพของการทาํงานของระบบ ปญหาที่พบ
คือ มีการปรับแผนการผลิตบอยครั้ง ซ่ึงจะเปนการเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไวขึ้นกวา
แผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป มีการปรับแผนการผลิตโดยการแกยอดการสั่ง
ผลิตเดิม หรือเพิม่จํานวนการผลิตจากจํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนาในการจัด
ตารางการผลิตมีการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคาและผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝาย
ผลิตจะปรับแผนความความเหมาะสม เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะ
นํามาประกอบทําตัวโคม หรือมีการยกเลกิหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาใน
การสับเปลี่ยนลําดับการผลิตของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักรเพื่อ
ผลิตสินคานั้นๆแทน ในการสั่งผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลติ 
ของแตละสวนที่เกีย่วของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมกีารเปลี่ยนแปลง
ทางดานเอกสารในการสั่งผลิตดวย การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคน
ตัดสินใจทั้งหมด รวมถึงการจัดลําดบักอนหลังของใบสั่งงานจากหัวหนาแผนกตางๆ ใช
ประสบการณในการเลือกงาน ซ่ึงมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการ
ผลิต หากมีการแทรกงานหรอืการเตรียมเครื่องจักรในการผลิต ในกรณทีี่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้น
อยูๆ รวมถึงเมื่อไมมีภาพรวมหรือผลกระทบที่เกิดขึน้จากการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต ทําให
ตารางการผลิตที่จัดขึ้นมีประสิทธิภาพคอนขางต่ํา 
 
 เนื่องจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดงาน
การผลิต และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมีการดําเนินงานให
เกิดความตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต  
 

4.5.1 สภาพปญหาในการวางแผนการผลิต 
 

โรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการ
ผลิตคือ ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบ็ดเสร็จ สินคา
แบงเปน 2 ประเภทคือ สินคาโครงการ และสินคาทั่วไป ซ่ึงในการจัดตารางการผลิตจะมีการจัดการ
ผลิตตามใบสั่งงานของลูกคา และการผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะเปนผู
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วางแผนหลักทั้งหมด จากสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรไมเต็มประสิทธิภาพเกิด
จากปญหาที่พบคือ 
 1. มีการปรับแผนการผลิตบอยครั้ง ซ่ึงจะเปนการเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไว
ขึ้นกวาแผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป ซ่ึงมีการปรับแผนแบบนี้เกิดขึ้น
บอยครั้ง 
 2. มีการปรับแผนการผลิตโดยการแกยอดการสั่งผลิตเดิม หรือเพิ่มจํานวนการผลิตจาก
จํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนา 

3. ในการจัดตารางการผลิตมีการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคาและผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสู
คลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะปรับแผนความความเหมาะสม ซ่ึงงานที่ผลิตเขาสูคลังสินคามักมี
การแกแผนการผลิตบอยครั้ง 

4. เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะนํามาประกอบทําตัวโคม หรือ
มีการยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาในการสับเปลี่ยนลําดับการผลิต
ของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อผลิตสินคานั้นๆแทน 
 5. ในการส่ังผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลิต ของแตละ
สวนที่เกี่ยวของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมีการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เอกสารในการสั่งผลิตดวย 
 6. การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคนตัดสินใจทั้งหมด ซ่ึงบางครั้ง
จะมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการผลิต หากมีการแทรกงานหรือ
การเตรียมเครื่องจักรในการผลิตในกรณีที่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้นอยูๆ 
 7. การสั่งผลิตผิดพลาด สามารถแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุคือ มาจากผูวางแผนผลิต 
ขอมูลผิดพลาด และความลาชาในการปรับปรุงขอมูล ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยก็พอจะสรปุ
ไดวา ปญหาการสั่งผลิตผิดพลาดมาจากการไมมีขอมูลชวยในการตัดสินใจ 

8. การใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก มีสาเหตุมาจากการรองาน ขาดระบบฐานขอมูล
ที่ดี ไมมีเครื่องมือชวยประมวลผล ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยก็พอจะสรุปไดวา ปญหาการ
ใชเวลาในการสั่งผลิตมากนี้ มาจากการขาดขอมูลที่นาเชื่อถือที่จะชวยในการวางแผนการผลิต 

จากปญหาดังกลาวพบวา การเปลี่ยนแปลงการผลิตจากสาเหตุตางๆที่กลาวมา
ขางตน จะมีการปรับแผนการผลิตเกิดขึ้นเกือบจะทุกวัน สงผลกระทบตอสายการผลิตในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร การผลิตใหไดตามคําสั่งผลิต ซ่ึงตองใชเวลาในการปรับแผนการผลิต รวมถึงการ
ออกเอกสารที่เกี่ยวของในการผลิตใหมอีกครั้ง ดังนั้นผูวิจัยจึงตองการเพิ่มประสิทธิภาพและความ
ยืดหยุนในการจัดตารางการผลิตโคมไฟฟา โดยการจัดระบบฐานขอมูลที่จําเปนสําหรับการจัดการ
ผลิต และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยจัดลําดับ 
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 4.5.2 วิเคราะหปญหา 
 
  จากปญหาของการวางแผนการผลิต สาเหตุหลักในการวางแผนการผลิตใน
ปจจุบันอยูที่ระบบการวางแผนการผลิตไมดีพอ ทําใหเกิดปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด การ
ประเมินวันสงมอบงานผิดพลาด และการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก ดังนั้นเพื่อหาแนวทาง
แกปญหา เราไดทําการวิเคราะหจุดออนของระบบวางแผนการผลิตเดิมที่ใชอยูในการวางแผนการ
ผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4.8 
 

ตารางที่ 4.8 วิเคราะหจุดออนของระบบการวางแผนการผลิตเดิม 
 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต จุดออน 
 

ออกใบรายการชิ้นสวน
หมายเลขแบบและจํานวนชิ้น

สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือ
ปจจุบันของชิ้นสวน

กําหนดจํานวนในการส่ังผลิตทํารายการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน

ออกใบส่ังผลิต

ใบส่ังซ้ือจากลูกคา

 
 

 
- การกําหนดวนัสงมอบประมาณดวย
ประสบการณของผูจัดการฝายผลิต 
- ไมสามารถดูรายละเอียดและตรวจสอบ
สถานะวัสดุคงคลังของชิ้นสวนได 
- ขอมูลรายการวัสดุ มีการปรับปรุงที่ไมทัน
กาล ทําใหขาดความนาเชื่อถือ 
- การปรับปรุงขอมูลในการตดัจายวัสดุคง
คลังไมทันเวลา 
- ขาดฐานขอมลูของวัตถุดิบ 
- ไมมีเครื่องมอืชวยในการคาํนวณเพื่อ
สนับสนุนในการตัดสินใจเพื่อวางแผนการ
ผลิต 
- ตองพิมพรายการสั่งซื้อ ส่ังผลิต 
- ใชประสบการณในการตัดสินใจเปนหลัก 
- เสียเวลาในการออกใบสั่งผลิต 
- ไมมีการจดัลําดับงานในการออกใบสั่ง
ผลิต 
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อีกหนึ่งปญหาที่ทําใหเกิดการลาชาในการวางแผน คือการปรับปรุงรายการวัสดุไม

ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวัสดุขาดความนาเชื่อถือ ซ่ึงมาจากวิธีการจายชิ้นสวนเพื่อทําการ
ประกอบแลวไมทําการตัดเบิก เปล่ียนแปลงยอดในทันที ซ่ึงขั้นตอนในการตัดเบิกวัสดุคงคลังดังรูป
ที่ 4.15 

 

เขียนใบเบิก
เพื่อทําการเบิกชิ้นสวน

คลังสินคาทําการจายชิ้นสวน 
และบันทึกในเอกสาร

ทําการปรับยอดสินคาคงเหลือ

รายงานผลสูฝายวางแผน

ออกใบส่ังผลิต

 
รูปท่ี 4.15 ขั้นตอนการตัดเบกิวัสดุคงคลัง 

 
  เนื่องจากการจายวัสดุเพื่อประกอบ สามารถบอกไดเพียงวามกีารเบกิไปจํานวน
เทาไร และนอกจากนี ้ การขาดขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตก็เปนอีกปญหาหนึ่ง ในปจจบุัน
ขอมูลทางดานการวางแผนการผลิตภายในโรงงานมีนอย ขาดการรวบรวมขอมูลและรายละเอยีดใน
เบื้องตนที่ตองใชในการวางแผนการผลิต เชน ระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิตในแตละแผนก 
เวลามาตรฐานการผลิต รวมถึงเอกสารในการวัดผลการทํางานของฝายผลติ มีเพียงรายงานผลผลิต
เฉพาะสวนของพนักงาน และยังไมมกีารจดัเก็บขอมูลที่เปนระบบ ยากตอการสืบคนและทํารายงาน
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สรุป ซ่ึงในการวางแผนการผลิตสวนใหญจะอาศยัประสบการณการตัดสินใจวางแผนงานจาก
ผูจัดการฝายผลิตเพียงคนเดยีว 
 
  ในสภาพปจจบุันฝายวางแผนการผลิตไมสามารถทํารายงานสรุปผลการผลิตสงให
ผูบริหารระดับสูงได จึงสงผลกระทบทําใหกระทบกับระบบการวางแผนการผลิตที่ดี และทําใหการ
ทํางานที่ไมมปีระสิทธิภาพ ซ่ึงปจจุบันขอมูลและรายงานที่มีอยูในปจจุบันมีดังนี ้
  1. เวลาการมาทํางานของพนกังาน 
  2. ชนิดและจํานวนเครื่องจักร 
  3. รายการส่ังซื้อวัตถุดิบ 
  4. รายการสั่งซื้อช้ินสวนสําเร็จรูป 
  5. จํานวนสินคาคงคลัง 
  6. รายงานการขายสินคา 
 
  เมื่อพิจารณาตอไปทําใหทราบวา เมื่อจะทําการวางแผนการผลิตในแตละครั้งนั้น 
จากขอมูลที่มีอยูในขางตน ทําใหเกิดอุปสรรคในการดําเนินการดังนี ้
  1. ขอมูลของวัสดุคงคลังที่เหลืออยูจริงไมตรงกับรายงาน 
  2. ขอมูลที่มีอยูไมมีการจดัเก็บอยางเปนระบบ ทําใหเกดิความยุงยากในการสืบคน 
และการทํารายงานสรุป 
  3. การสั่งรายละเอียดชิน้สวนมีความผิดพลาด มีหลายผลิตภัณฑที่มหีมายเลขรหัส
ใกลเคียงกัน ทาํใหบางครั้งในการสั่งชิ้นสวนมีการสั่งสลับชิ้นสวนกับที่ตองการ 
  4. การออกใบสั่งงานมีความลาชา เนื่องจากในการสั่งผลิตแตละครั้งจะตองมีการ
ออกใบสั่งไปสูหลายแผนกดวยขอมูลที่คลายกันๆ ทําใหตองมีการสรางใบสั่งงานทีซํ้่าซอน 
  5. ไมทราบสภาพการดําเนนิการผลิต คือไมทราบวากําลังการผลิตที่ดําเนินงานใน
ปจจุบันอยูที่จดุไหน ทําใหไมทราบสภาพกําลังการผลิต 
 
  ขอมูลในระบบสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพตองมีคุณสมบัติดังนี ้

1. มีความแมนยํา 
2. ตรงประเดน็ 
3. มีการปรับปรุงขอมูลที่ทันกาล 
ดังแสดงในรูปที่ 4.16 
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Accuracy Timely

Relevant

Good Information

Accuracy

Useful Information

 
รูปท่ี 4.16 คุณสมบัติของขอมูลที่มีประโยชน 

 
4.6 ขอมูลและระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
จากการวิเคราะหการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมที่มีอยูในโรงงาน เมื่อพิจารณา

แลวพบวาระบบขอมูลที่ใชไมเพียงพอทีจ่ะนํามาใชในการควบคุมการผลิต เพราะเอกสารหรอื
แบบฟอรมที่ใชเปนลักษณะของการสั่งงานเพียงอยางเดยีว ไมสามารถที่จะทําการตดิตามไดเลย 

 
การไหลเวยีนของขอมูลทั้งที่เปนการไหลเขาและไหลออกจากระบบควบคุมการผลิตรวม

ไปถึงความสัมพันธของระบบการควบคุมการผลิตที่เกี่ยวของกับภายนอก จะมกีารไหลเวยีนของ
ขอมูลตางๆ แสดงไดดังรูปที่ 4.17 ซ่ึงเปนระบบการไหลเวียนของขอมูลในระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตในปจจุบัน 
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การวางแผน
ความตองการ
ระยะส้ัน

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง

การกําหนดตารางผลิต
การติดตามและควบคุม

ขอมลูการขาย
และการส่ังผลิต

การรับและการ
สงของ

สินคาคงคลัง

ลูกคา

การผลิต

ระบบการควบคมุการผลติ

 
 

รูปท่ี 4.17 ระบบขอมูลขาวสารของการควบคุมการผลิตในปจจุบนั 
 
จากที่กลาวมาแลวนั้นระบบการวางแผนการผลิตในปจจบุันมีจุดออนอยูในระบบคือ 

1. การควบคุมและติดตามระดับสินคาคงคลัง 
2. การกําหนดตารางการผลิต การติดตาม และการควบคุม 

 
ซ่ึงในสองสวนนี้ในปจจุบนัยังไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ รูปแบบการไหลของ
เอกสารแสดงในรูปที่ 4.17 ซ่ึงแสดงการไหลของเอกสารตางๆ ที่อยูในระบบควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงพอที่จะกลาวสรุปไดวามีจุดทีเ่อกสารตองไหลในการผลิตอยู 5 จุดคือ 

1. ฝายจัดซื้อ 
2. ฝายขาย 
3. ฝายวางแผนการผลิต 
4. คลังสินคา 
5. สวนผลิต 

 
เอกสารที่ใชมอียู 8 รายการดงันี้ 

1. ใบสั่งซื้อจากลูกคา 
2. ใบขอซื้อ 
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3. ใบสั่งงานผลิต 
4. ใบเบิกวัตถุดิบ 
5. ใบเบิกชิ้นสวน 
6. ใบรับคืนชิ้นสวน 
7. ใบงาน 
8. ใบรับสินคา 

 
รูปแบบการไหลของเอกสารจะกลาวโดยสังเขปดังนี้ ฝายขายเมื่อไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาก็

จะสงไปยังฝายวางแผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการจากการศึกษาวธีิปฏิบัติงานของ
โรงงานกรณีศกึษา พบวามีขัน้ตอนในการทํางานตามตารางที่ 4.1 กิจกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของใน
ระบบการผลติ โดยเริ่มจากเมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกคาฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา 
จากนั้นจะทําการตรวจสอบรายการสินคาภายในคลังสินคา หากมีสินคาอยูแลวจะสามารถสงได
ทันที หากไมมีจะทําการตกลงวันกําหนดสงกับลูกคา ขั้นตอนถัดไปผูจัดการฝายผลติจะทําการเลือก
งานที่มีชิ้นสวนเหมือนกัน เมื่อมีรายการผลิตหลายรายการ โดยดูจากระยะเวลากําหนดสงกับลูกคา
จากใบสั่งซื้อแตละรายมาวางแผนการผลิต และนํามากําหนดระยะเวลาเสร็จของแตละกระบวนที่
เกี่ยวของภายในโรงงาน จากนั้นเมื่อไดรายการที่จะผลิตแลวผูจัดการฝายผลิตจะออกใบสั่งงานผลิต
ชิ้นงานแปรรปูโลหะใหกับธุรการผลิตทําการตรวจสอบสวนประกอบ หมายเลขแบบ และกําหนด
จํานวนของชิ้นสวนยอยตามบัญชีรายการชิ้นสวนสินคา เพื่อจัดทาํแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่
เกี่ยวของ หลังจากที่ธุรการผลิตทําการวางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสง
ใบสั่งงานใหกบัแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อทําการผลิตใหไดตามกําหนดโดยหนางานไมมีการจัดลําดับ
งานที่เปนระบบ อาศัยประสบการณของหัวหนางานในการพจิารณาเลือกงานจากใบสั่งงานเพื่อ
นํามาผลิต จากนั้นมกีารรายงานการผลิตประจําวนั เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต 
การควบคุมตดิตามการผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทําเอกสารภายใน
ระหวางแผนกเมื่อมีการสงมอบสินคาระหวางแผนก เพือ่ตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตาม
จํานวน และระยะเวลาที่กําหนดไว ในสวนการควบคมุระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝาย
ธุรการผลิตทราบผลการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยน
แผนการผลิตใหเหมาะสม เน่ืองจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่ง
ในการกําหนดงานการผลิต และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมี
การดําเนนิงานใหเกิดความตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต ซ่ึงรายละเอียดการไหล
ของเอกสารจะกลาวถึงในหวัขอถัดไป 
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4.6.1 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

จากขั้นตอนการวางแผนและการควบคุมการผลิตในปจจบุันนั้น สามารถสรุป
เอกสารที่ใชอยูในสภาพปจจุบันไดดังนี ้

 
1. ใบสั่งซื้อ 
 ใชเพื่อในการสั่งซื้อสินคา หรือการจางเหมาสินคาหรือบริการตางๆ โดย

ลงรายละเอียดของสินคา จํานวน ราคาตอหนวย สวนลด รวมถึงจํานวนที่ตองจายทัง้หมด 
โดยมีผูส่ังซื้อ ผูตรวจและผูอนุมัติ ดังรูปที่ 4.18 

 

เลขท่ี P/R …………………. เลขท่ี P/O ………………….

วันท่ี ..................... วันท่ี .....................

ช่ือผูขาย/ผูรับจาง เง่ือนไขการชําระเงิน
ท่ีอยู : กําหนดสงมอบ

เลขท่ีใบสั่งงายซอมบํารุง
โทรศัพท วันท่ีนัดซอม
ช่ือผูติดตอ หมายเหตุ

No. รายละเอียด จํานวน ราคาหนวยละ สวนลด จํานวนเงิน

Remark รวมเงิน
ภาษีมูลคาเพ่ิม 7%
ยอดเงินสุทธิ

ซื้อสินคา จางเหมาสินคา จางเหมาบริการ

ใบสั่งซ้ือ
Purchase Order

ผูสั่งซื้อ__________________ ผูตรวจสอบ__________________ ผูอนุมัติ___________________
 

รูปท่ี 4.18 ใบสั่งซื้อ 
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2. ใบขอซื้อ 
 ใชเพื่อการขอซื้อวัตถุดิบ หรืออุปกรณ หรือช้ินสวนสําเร็จรูปตางๆ โดย

หัวหนาแผนกจะเปนผูเขยีนและสงมาใหผูจัดการฝายผลติเปนคนอนุมตัิ และสงตอไปยัง
แผนกจดัซื้อตอไป โดยตวัอยางใบขอซื้อแสดงดังรูปที่ 4.19 

 
เลขท่ี P/R  : __________________
วันท่ี  : __________________

วัตถุประสงค : ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..

สต็อกคงเหลือ เครดิต กําหนด

(ถามี) ชําระ สงมอบ

หมายเหตุ หมายเหตุ

ผูขอซื้อ  : __________________ แผนก/ฝาย : __________________ สวนของการอนุมัติ P/R

การอนุมัติจากฝาย อนุมัติ
ผูอนุมัติ : __________________ วันท่ี : __________________ ไมอนุมัติ / ยกเลิก เนื่องจาก .....................................

ตรวจสอบและรับรอง P/R ผูจัดการฝายจัดซื้อ : __________________
ผูตรวจสอบ : __________________ วันท่ี : __________________

เลขท่ี P/O
รายการสินคา

สําหรับผูขอซื้อ สําหรับฝายจัดซื้อ

ลําดับท่ี จํานวนขอซื้อ วันท่ีตองการ จํานวนอนุมัติช่ือผูขาย/ผูรับจาง ราคา/หนวย

V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

ใบขอซื้อ
Purchase Requisition

 
รูปท่ี 4.19 ใบขอซื้อ 

 
3. ใบสั่งงานผลิต 
 ฝายวางแผนการผลิต จะทําการออกรายการชิ้นสวนที่ผลิตสงไปยังหวัหนา

แผนกแปรรูปโลหะ เพื่อส่ังผลิตชิ้นสวน ซ่ึงเอกสารนี้จะใชการสั่งการผลิตจํานวนของ
สินคาโดยใชประสบการณของผูจัดการฝายผลิต โดยตัวอยางใบสั่งงานผลิตแสดงดังรูปที ่
4.20 
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วันท่ีสั่งงาน_______________

ลําดับ รายการ เหล็กหนา (mm.) จํานวน ขอกําหนดพิเศษ / หมายเหตุ

ใบส่ังผลิตช้ินงาน

ลงช่ือ_________________________  ผูสั่งงาน ลงช่ือ_________________________  ผูรับงาน

อางถึงใบแจงรายละเอียดสินคาเลขท่ี________________

 
 

รูปท่ี 4.20 ใบสั่งงานผลิต 
 
4. ใบงาน 
 เมื่อหัวหนาฝายแปรรูปโลหะรับใบสั่งงานผลิตมาจากฝายวางแผนการ

ผลิต ก็จะมีใบสั่งงานของแตละแผนกทีเ่กีย่วของ โดยจะสงใบสั่งงานไปที่คลังวัตถุดิบทํา
การเตรียมวัสดุตามใบสั่งงานและสงวัตถุดิบไปยังเครื่องจักรเพื่อเริ่มการผลิต โดยใบงาน
ของแผนกตางๆ ซ่ึงใบงานนี้จะมีรายละเอียด ของวัตถุดิบที่ตองเตรียม และมีชองสําหรับ
พนักงานกรอกรายละเอยีด เวลาเริ่มงาน เวลาเสร็จงาน จาํนวนงานเสีย ดังรูปที่ 4.21 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน ขอกําหนดพิเศษ/หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

FM-MNF-CT-12 แกไขครั้งที่ : 00

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบส่ังงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค

C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
รูปท่ี 4.21 ใบงาน 

 
5. ใบเบิกชิ้นสวน 
 ใชในการเบิกชิ้นสวนสําเร็จจากคลังสินคา เพื่อนําไปประกอบ หรือเพื่อ

เบิกอะไหลของสวนประกอบ โดยหวัหนาสวนงานจะเปนผูเขยีนเบิก ตัวอยางใบเบิก
ช้ินสวนดังรูปที่ 4.22 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกช้ินสวน

 
รูปท่ี 4.22 ใบเบิกชิ้นสวน 

 
6. ใบรับคืนชิ้นสวน 
 ใชในการคืนชิน้สวนสําเร็จทีน่ําไปประกอบ หรือเพื่อนาํไปขาย คืนกลับ

เขาคลังสินคา ตัวอยางใบคืนชิ้นสวนดังรูปที่ 4.23 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ รายละเอียด จํานวน หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ___________________  ผูรับคืน

ลงช่ือ___________________  ผูตรวจสอบ

ลงช่ือ___________________  ผูสงคืน

ลงช่ือ___________________  ผูอนุมัติ

ใบรับคืน

 
 

รูปท่ี 4.23 ใบรับคืนชิ้นสวน 
 
7.ใบรับสินคา 
 เมื่อมีการสงชิ้นสวนจากการภายนอก หรือวัตถุดิบตางๆที่ส่ังซื้อ คลัง

วัตถุดิบจะทําการลงรายละเอียดในใบรับสินคา และรายงานมายังฝายวางแผนการผลิตและ
ฝายจัดซื้อ ตัวอยางใบรับสินคา แสดงดังรูปที่ 4.24 
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ช่ือ : ……………………………. เลขท่ีใบสงของ : ………………. เลขท่ี P.O. : ………………..
ลําดับ จํานวน

ผูตรวจรับสินคา ................................................. วันท่ีรับของ .........................

หมายเหตุรายการ

เลขท่ีใบรับสินคา

 
รูปท่ี 4.24 ใบรับสินคา 

 
8. ใบเบิกวัตถุดิบ 
 ใบเบิกวัตถุดิบใชในการเบิกวัตถุดิบ โดยจะมีรายละเอียดของวัตถุดบิที่

เบิก จํานวน ตวัอยางใบเบิกวตัถุดิบดังแสดงในรูปที ่4.25 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกวัตถุดิบ

 
 

รูปท่ี 4.25 ใบเบิกวัตถุดิบ 
 

4.6.2 ระบบขอมูลสารสนเทศในการวางแผนการควบคมุการผลิตท่ีควรมี 
 
  จากระบบขอมูลสารสนเทศในระบบการผลิตแบบเดิมนัน้เห็นวา จากรูปที่ 4.17 ที่
กลาวถึงการไหลเวียนของระบบขอมูลในระบบควบคุมการผลิต ที่ไดกลาวถึงจุดดอยของระบบทีย่ัง
ขาดในสวนของการควบคุมและติดตามการผลิต และรูปแบบของรายงานตางๆ ทีจ่ะชวยในการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพยีงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเตมิเพื่อใหระบบ
เกิดความสมบูรณคือสวนที่ชวยกอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ซ่ึงในเบื้องตนนีจ้ะ
กลาวถึงขอมูลและรายงานตางๆที่ควรปรับปรุง และเพิ่มเติม เพือ่แกจดุดอยของระบบการวาง
แผนการผลิตเดิม สรุปไดตามตารางที่ 4.9 ดังนี ้
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ตารางที่ 4.9 สรุปขอมูลที่ตองเพิ่มเติมหรือปรับปรุง 
ขอมูลที่ขาด ปญหาที่เกิด งานวิจยันี ้

ขอมูลสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการผลิต 

ไมมีขอมูลที่ใชสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางแผนการผลิตอยาง
เพียงพอ 

-เพิ่มเอกสารในระบบการ
ไหลเวยีนของเอกสาร 

การพยากรณความ
ตองการ 

ทําใหไมทราบจํานวนการสั่งผลิตที่
เหมาะสมของสินคาแตละชนิด 

-เอกสารใบรายงานการ
พยากรณ 

การวางแผนการผลิต
ระยะยาว 

ทําใหไมสามารถผลิตไดตรงตาม
ปริมาณที่ตองการในแตละชวงเวลา 
อาจจะผลิตออกมามากหรือนอย
เกินไป 

-เอกสารแผนการผลิตระยะยาว 

แผนการผลิตและวัสดุ
คงคลัง 

ไมสามารถใชกําลังการผลิตไดเต็มที่ 
เนื่องจากบางครั้งเกิดการลาชาของ
ช้ินสวน หรือปริมาณชิ้นสวนมีไม
เพียงพอ 

-ใบสั่งซื้อ 
-แผนความตองการวัสด ุ
-แผนการผลิตและวัสดุคงคลงั 
-ใบรายงานวัสดุคงคลัง 

บัญชีรายการวสัดุ ยังขาดในสวนของเวลามาตรฐานใน
การผลิตของแตละชิ้นสวน 

-เพิ่มชองเวลามาตรฐานในการ
ผลิตของแตละชิ้นสวน 

การตรวจตดิตามภายใน
กระบวนการผลิต 

ในระบบมีเอกสารแลวบางสวน 
แตยังมีปญหาอยูบาง จึงนําเอกสาร
เหลานี้มาทําการแกไข เพิ่มเติม 

-ใบสั่งงาน ใบรับสินคา  
-ใบสงสินคา tag card 
-ใบรายงานการเคลื่อนยายวสัดุ
คงคลัง 

 
รายละเอียดและความสําคัญของรูปแบบของเอกสาร ที่จะชวยในการสนับสนนุ

การตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพียงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเติมเพื่อใหระบบเกิดความ
สมบูรณคือสวนที่ชวยกอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ขอมูลและรายงานตางๆที่ควร
ปรับปรุง และเพิ่มเติม เพื่อแกจุดดอยของระบบการวางแผนการผลิตเดิม สรุปไดดังนี ้

 
1. รายงานการพยากรณ 

   เพื่อรายงานถึงความตองการที่เกิดขึ้นในอนาคต โดยการพยากรณในขั้น
สุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถดัไป โดยการเพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอนขึน้อยู
กับสถานการณตามชวงเวลาที่เปล่ียนแปลงไปในอนาคต และการประมาณเวลาในการสงมอบจะ
กระทํากับผลิตภัณฑแตละชนิด ทายที่สุดการพยากรณจะยุติดวยการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง 
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  2. แผนการผลิตระยะยาว 
   ทําการเปลี่ยนแปลงคาพยากรณความตองการสินคาไปเปนคาพยากรณ
ชั่วโมงแรงงาน ที่ตองการในแผนกการทาํงานตางๆที่เกีย่วของ 
 
  3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   เปนรายงานเกีย่วกับระดับความตองการการผลิตและวัสดุคงคลังปลาย
เดือนของผลิตภัณฑแตละชนิดภายในแผน ในขั้นตอนนี้ตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนกําลังการผลิต
ที่กําหนดในเดอืนถัดไปใหเปนแผนการจดัซ้ือ และตารางการผลิตหลัก 
 
  4. บัญชีรายการวัสดุ 
   เปนบัญชีที่บันทกึรายละเอยีด สวนประกอบของสินคาแตละชนิดวา
ประกอบไปดวยช้ินสวนอะไร จํานวนเทาไร ตอความตองการของผลิตภัณฑหนึ่งหนวย 
 
  5. ใบขอซื้อ 
   การพยายามจดัใหมกีารสั่งซื้อหรือส่ังผลิตในสัปดาหถัดไปใหเพียงพอกับ
ความตองการในระดบัตางๆ ในอนาคตหลายสัปดาห ซ่ึงก็คือการวางแผนการผลิตระยะสั้น จึงเปน
การกําหนดตารางการสั่งซื้อภายในแผนกที่เกี่ยวของ ซ่ึงมีรายการเกีย่วกับชิ้นสวนตางๆ ที่ตองการ
ส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ที่ตองการ และแผนกําหนดวันทีจ่ะไดรับของ 
 

6. ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
 ใบสั่งงานที่บรรจุรายการความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง 

ในชวงเวลาทีก่ําหนดให เชนรายละเอยีดของชิ้นสวนทีจ่ะผลิต ปริมาณที่ตองการผลิต วันที่มีความ
ตองการ สถานที่จัดเก็บสินคา และเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน รายละเอียดของขอมูลเปน
รูปแบบที่ทุกแผนกใชเพื่อแสดงใหเห็นถึงเปาหมายของแผนการผลิตระยะสั้น 

 
  7. รายงานการรับของ 
   งานของการรับของ รวมถึงการทํารายงานวัสดุคงคลัง รายละเอียดภายใน
รูปแบบจะบอกใหพนักงาน รับทราบวามีช้ินสวนอะไรบางที่คาดวาจะไดรับ และเปนปริมาณเทาไร 
นอกจากนี้เพื่อที่จะทําใหทราบวาจะตองทําอยางไรเมื่อช้ินสวนหรือรายการของเหลานี้มาถึง 
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8. รายการสงสินคา 
   จุดมุงหมายของรายงานเพื่อพยายามสงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคา 
โดยจะเปนรายงานที่เกี่ยวของกับกําหนดการสงสินคาสําเร็จรูป 
 
  9. แผนการความตองการวัสดุ 
   เปนการวางแผนสําหรับวัสดแุตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมของ
คลังสินคา สําหรับของคงคลังเปนตนทุนสวนที่สูงที่สุดในการดําเนินการผลิต การวางแผนความ
ตองการพัสดุคงคลังจะชวยใหสามารถลดตนทุนในสวนนี้ได 
 
  10. รายงานการเคลื่อนยายวสัดุคงคลัง 
   การไหลของขอมูลจะรวมถึงการไหลระหวางแผนกการผลิต และการไหล
ของแผนกคลังสินคา คือ เมื่อวัตถุดิบถูกเคลื่อนยายจากหนวยงานหนึง่ไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง นัน้
หมายถึงมีความคืบหนาในกระบวนการผลิตโดยผานไปยงัขั้นตอนในกระบวนการถัดไป ขอมูล
เหลานี้จะเปนขอมูลปอนกลับเพื่อใหรูวางานการผลิตไปถึงขั้นตอนไหน และอยางไร ทั้งนี้ขอมูล
ของกิจกรรมการรับและจาย ของคลังสินคาจะถูกสงไปในโรงงานเพือ่กําหนดตารางการปฏิบัติงาน 
จึงทําใหสามารถติดตามความกาวหนาของการผลิตได 
 
  11. ใบรายงานของคงคลัง 
   เปนการแสดงรายงานเกีย่วกบักิจกรรมของคงคลัง แสดงใหเห็นรายงาน
ชิ้นสวนบางชนิดที่มีอยู และทําใหมองเห็นสถานภาพการผลิตวาเปนอยางไร และสถานที่ใดสามารถ
นําของไปเก็บได 
 
  12. ใบงาน 
   ใบงานจะเปนเอกสารที่บรรจุขอมูลการมอบงาน แตยังไมมีการจัดลําดับ
งานเพื่อสงไปใหกับพนักงานซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน และเมื่องานเสร็จเรียบรอยกจ็ะทําการบันทึกลงใน
ใบงาน และเริม่ตนกระบวนการเคลื่อนยายวัสดุไปยังแผนกอื่นๆตอไป 
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4.7 บทสรุป 
 
 จากปญหาที่เกิดขึ้น ส่ิงที่สงผลไดชัดเจนคือระบบการวางแผนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันไม
มีประสิทธิภาพ เมื่อทําการสรุปสาเหตุของปญหา ออกมาเปนภาพรวมได 4 สาเหตุใหญคือ 
 
 1. สาเหตุดานคน 

 คือผูที่ทําหนาที่ในสวนการวางแผนการผลิต ในสวนนี้ปญหาคือการออกใบสั่ง
งานไดลาชา เนื่องจากตองทําการพิมพรายการสั่งทุกครั้งที่มีการผลิต และใชประสบการณในการ
ตัดสินใจโดยขาดขอมูลในการสนับสนุน ทําใหแผนการผลิตที่ออกมาบอยครั้งที่มีความผิดพลาดใน
สวนของขอมูล จํานวนที่ส่ังผลิต ช้ินสวนประกอบของตัวสินคา หมายเลขแบบ หรือกําหนดวันสง
มอบ 

 
 2. สาเหตุดานวัตถุดิบ 

คือขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต ในสวนนี้สาเหตุเนื่องจากขอมูลท่ีมีอยู ไมมี
การจัดระบบที่ดี ทําใหเกิดความซ้ําซอนของขอมูล และยุงยากในการสืบคน ขอมูลที่มีอยูบางครั้งมี
การปรับปรุงขอมูลไมทันเวลาทําใหขอมูลที่ไดมาไมตรงกับสภาพความเปนจริง 

 
3. สาเหตุดานเครื่องมือ 

คือตัวชวยในการวิเคราะหขอมูล การประมวลผล และทํารายงายตางๆ ซ่ึงใน
ปจจุบันนั้นโปรแกรมที่ใชอยูนั้นเปนโปรแกรมที่เกามาก ขาดการปรับปรุงและพัฒนาใหเหมาะสม
กับระบบวางแผนการผลิตในปจจุบัน ซ่ึงเปนผลใหโปรแกรมไมสามารถสนับสนุนการวิเคราะห
ขอมูล และประมวลผลตางๆได 
  
 4. สาเหตุดานวิธีการ 

คือขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการวางแผนการผลิต จากการศึกษาวิธีการวาง
แผนการผลิตในปจจุบัน การตัดสินใจสวนใหญมาจากประสบการณ เนื่องมาจากการที่ไมมีขอมูล
ชวยในการตัดสินใจ และไมมีการพยากรณลวงหนา ซึ่งสงผลใหการวางแผนการผลิตที่ใชอยูเปนแค
การวางแผนระยะสั้น ไมมีการวางแผนระยะยาว ไมมีการวางแผนดานวัสดุคงคลัง ทําใหประสบ
ปญหาการรองานเนื่องจากการขาดวัตถุดิบ และไมมีการจัดลําดับงานและตารางการผลิตทําใหเกิด
ความไมสมดุลในสายการผลิต 
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จากที่ไดทําการวิเคราะหปญหาและจุดออนที่ใหเกิดในระบบการวางแผนการผลิต 
ทําใหเราสามารถที่จะระบุไดวาสาเหตุที่แทจริงมาจากการขาดประสิทธิภาพในระบบสารสนเทศ ซ่ึง
ถามีการปรับปรุงระบบสารสนเทศใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น คือมีความแมนยํา ตรงประเด็น และมี
การปรับปรุงขอมูลที่ทันกาล เราจะสามารถแกปญหาที่มาจากสาเหตุดานวัตถุดิบ และเครื่องมือใน
การวางแผนการผลิต และเมื่อมีขอมูลที่ดีในการสนับสนุนการตัดสินใจก็ทําใหสามารถที่จะ
แกปญหาจากสองสาเหตุที่เหลือนั้นคือ คน และวิธีการไดนั่นเอง 
 
 

 
 



บทที่ 5 
 

แนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ระบบการไหลของขอมูลที่ใชในการวางแผนและการควบคุม
การผลิต ระบบฐานขอมูล โครงสรางและกระบวนการของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่นํามา
ประยุกตใชในระบบวางแผนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา 
 

จากการศึกษาระบบการทํางานปจจุบันและปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตกรณีศึกษาของโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูป จึงทําการกําหนดแนวทางในการ
แกปญหา และปรับปรุงการทํางานปจจุบัน ตามวิธีการจัดการทางดานวศิวกรรมอุตสาหการดังนี ้

1. การออกแบบการไหลและการปรับปรุงการไหลของขอมูลสําหรับการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้น เมื่อมกีาร
ปรับปรุงระบบสารสนเทศที่ใชในการวางแผนการผลิต แลวจะชวยลดขั้นตอนและเวลาในการวาง
แผนการผลิตใหนอยลง 

2. การสรางระบบฐานขอมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อใชจดัเก็บขอมูลตางๆที่
เกี่ยวของกับการผลิตใหมีความเปนระเบยีบ สามารถเรียกใช แกไขเพิ่มเติมได และนํามาใชเปน
ขอมูลสนับสนุนในการจัดตารางการผลิตในสวนของโปรแกรมคอมพิวเตอรตอไป รวมไปถึงเพื่อใช
ในการจดัตารางการผลติ โดยใชฮวิริสติคส (Heuristics) ในการจัดตาราง โดยสามารถวดั
ประสิทธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) เวลาปด
งานของระบบ (Makespan) และจํานวนงานสาย (Number of Tardy Jobs) อีกทั้งโปรแกรม
คอมพิวเตอรยงัลดความผิดพลาดและความลาชาในการคาํนวณ 
 
5.1 การออกแบบการไหลของขอมูลสําหรบัการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 5.1.1 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลติ 
 
  แนวทางในการปรับปรุงระบบขอมูล เพื่อใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากขึ้นนั้นมีความจําเปนที่จะตองมีขอมูลเกี่ยวกับการดําเนินการผลิตใหกับผูที่จะทําการตัดสินใจ
อยางครบถวน ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมมาจากทุกๆ สวนของการดาํเนินงานผลิต 
ไมวาจะเปน ฝายรับวัตถุดิบ ฝายผลิต ฝายคลังสินคา ฝายขนสง และฝายอ่ืนที่เกีย่วของ ซ่ึงขอมูล



 83

เหลานี้จะถูกเก็บไวและจดัใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอการวางแผน โดยแบงระดับขอมูลใน
การวางแผนการผลิตออกเปนสองหมวดใหญ ไดแก 
 

5.1.1.1  ขอมูลปอนเขางานผลิต (The Shop Floor Data Input) 
ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูลที่รวบรวมไดจาก

โรงงานผลิต นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการผลิตเปนอยางมาก ความเชื่อมั่นในการ
ควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากกจิกรรมตางๆ 
ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการประมวลผลขอมูลเพื่อการสนบัสนุนการตัดสนิใจในการผลิต ระบบขอมูล
ดังกลาวนีจ้ําเปนที่จะตองทาํใหครอบคลุมถึงทุกสวนของการผลิต ซ่ึงหมายรวมถงึคลังสินคา การ
ผลิต การตรวจสอบ การรับของ การสงของ และฝายสนับสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด สําหรับขอมูล
พื้นฐานที่มีความจําเปนตอการควบคุมการผลิตมีดังตอไปนี้ 

1. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) 
2. สถานภาพของงาน (Job Status) 
3. สถานภาพของวัสด ุ(Material Status) 
4. สถานภาพของตารางการผลิต (Production Status) 
5. สถานภาพของการเคลื่อนยายวัสด ุ(Material Move Status) 
6. สถานภาพของการดําเนินงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 

 
5.1.1.2 ขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control 

Information Output) 
ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการผลิตมีอยูตางๆกัน

มากมายที่ถูกนํามาใชในการผลิต โดยทั่วไปแลว ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการ
ผลิตสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทคือ เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารทีแ่สดงใหรูวาทํา
อยางไร และเอกสารที่รายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงใด ประเภทของรายงานที่ใชในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตมีดังนี ้
   1. รายงานการวางแผนความตองการ 

• การพยากรณอุปสงคของผลิตภัณฑ 
• แผนการผลิต 
• ตารางการผลิตและแผนการประกอบ 
• แผนความตองการชิ้นสวน 
• รายงานภาระงานของหนวยงาน 
• แผนการสงสินคา 
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• บัญชีรายการวสัดุ 
   2. รายงานการควบคุมวัสดุคงคลัง 

• สภาพของคงคลัง 
• รายการของคลังที่ไดส่ังไปแลว 
• รายงานความผิดปกติของรายการของคงคลังที่สําคัญ 

   3. รายงานตารางการปฏิบัติงาน 
• ตารางการทํางาน 
• ตําแหนงของใบสั่งงาน 
• สภาพของใบสั่งงาน 
• ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

   4. รายงานการขนถายวัสด ุ
• บัตรเคลื่อนยายงาน 
• ตําแหนงทีเ่ก็บของ 
• การรับชิ้นสวน 
• การสงผลิตภัณฑ 

   5. รายงานการควบคุมคุณภาพ 
• รายการของเสีย 
• การควบคุมคณุภาพและวิเคราะหแนวโนม 

 
จากขอมูลทั้งสองสวนที่กลาวในขางตน นํามาเปนแนวทางในการปรับปรุงระบบ

สารสนเทศ เพื่อแกไขปญหาที่กลาวไวในบนที่ 4 โดยทําการปรับปรุงการไหลของระบบ
สารสนเทศใหม 

 
5.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศ 
 

จากปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการวางแผนการผลิตนั้น ดังที่ไดกลาวและทําการ
วิเคราะหในบทที่ 4 นั้น จุดบกพรองที่เกิดจากระบบสารสนเทศของการวางแผนการผลิตและการ
ควบคุมการผลิต ซ่ึงรูปแบบการไหลเวียนของขอมูลนั้นมีจุดดอยอยูในเรื่องของการที่ขาดการ
พยากรณเพื่อการวางแผนระยะยาว และการจัดตารางการการผลิต ดังนั้นเพื่อใหระบบการไหลเวยีน
ของขอมูลสมบูรณมากขึ้นจงึทําการแกไข โดยไดแสดงออกมาดังรูปที่ 5.1 
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ระบบการควบคมุการผลติ

การพยากรณ
ความตองการ

การวางแผน
กําลังการผลิต
ระยะยาว

การวางแผน
ความตองการ
ระยะส้ัน

การควบคุม
และติดตาม

ระดับสินคาคง

การกําหนด
ตารางการผลิต
การติดตาม
การควบคุม

ขอมลูการขาย
และส่ังผลิต

สินคาคงคลัง

การผลิต

ลูกคา

ตัวแทนจําหนาย

การรับและ
สงของ

 
รูปท่ี 5.1 ระบบสารสนเทศของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
  จากรูปที่ 5.1 แสดงถึงวัฎจักรของกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากลูกคาแลวเล่ือนไป
เร่ือยๆ ในลกัษณะทวนเขม็นาฬิกา ในจุดที่กลาวถึงจะเกี่ยวของเฉพาะกับกิจกรรมที่อยูในกรอบ
ส่ีเหล่ียมเสนปะ ซ่ึงเขียนระบุวา ระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) ในสวนนีจ้ะ
เพิ่มการพยากรณความตองการ ถือเปนจดุเริ่มตนในการวางแผนการผลิต ซ่ึงในกรณีนี้อาจตองมกีาร
พยากรณปริมาณที่จะตองผลิตเปนรายป เพื่อที่จะกําหนดรายการและปริมาณความตองการวัตถุดิบ
ในการผลิต เปนการวางแผนการผลิตระยะยาว และนําไปวางแผนกําลังการผลิต เพื่อใหรูวาในชวง
ใดตองจดัสรรทรัพยากรไวเทาไหร ควรกําหนดการทํางานลวงเวลาไวเทาไร ควรมีของคงคลังไว
เทาไร จึงจะตอบสนองความตองการที่เกดิขึ้นไดอยางประหยดัที่สุด 

 
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น จะตองอาศัยระบบขอมลูขาวสารที่ไดมี

การรวบรวมและติดตามจากกิจกรรมของการผลิต ซ่ึงจะชี้ใหมองเหน็ปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในการ
ผลิต และสามารถชวยในการดําเนินการตัดสินใจในการแกปญหา หรือชวยในการวางแผนการผลิต 
ไดทันเวลา และดําเนินการไดอยางถูกตอง รูปที่ 5.2 ไดแสดงหนาที่ตางๆ ที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน
การผลิตทั้งหมด เสนลูกศรคูแสดงความหมายเกีย่วกับการไหลของวัสดุที่ผานหนวยงานตางๆ 
ภายในโรงงาน สําหรับเสนลูกศรเดี่ยวจะแสดงถึงการไหลเวยีนของขอมูลที่จําเปนตอการควบคุม
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การปฏิบัติงาน และกรอบสี่เหล่ียมแสดงการปฏิบัติงานของฝายวางแผนการผลิต การไหลของขอมูล
ขาวสารที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เอกสารที่ไหลเวยีน มรีายการดังนี ้

 1. รายงานการพยากรณยอดขาย 
 2. แผนการผลิตระยะยาว 
 3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
 4. บัญชีรายการวัสดุ 
 5. ใบขอสั่งซื้อ 
 6. ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
 7. รายงานการรับของ 
 8. รายการสงสินคา 
 9. แผนความตองการวัสด ุ
 10. ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
 11. ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
 12. ใบงาน 

ฝายวางแผนการผลิต

ขอมูลการขายและ
ใบส่ังผลติ

ฝายวศิวกรรม ฝายจัดซ้ือ

การพยากรณความ
ตองการ

การวางแผนกําลงั
การผลติระยะยาว

การวางแผนความ
ตองการระยะส้ัน

การควบคมุ
วสัดคุงคลงั

การจัดตารางการผลติ
การตดิตามและควบคมุ

รับของ
คลงั

วตัถดุบิ

ฝายแปร
รูปโลหะ

ฝายสี
ฝาย

ประกอบ
สงของ

คลงัชิน้สวนสําเร็จ
 

รูปท่ี 5.2 การไหลเวียนของวสัดุและขอมูลในหนวยงานของระบบการควบคุมการผลิต 
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  เพื่อใหไดขอมลูครบตามความตองการ โดยทําการเพิ่มเอกสารที่ใชในกระบวนการ
วางแผนการผลิตดังที่กลาวมาแลว ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตที่ควรมี และใหเกิดความ
สอดคลองกับแนวคดิที่ไดแสดงไวในรูปที่ 5.2 เอกสารที่ตองทําการปรับปรุงเพิ่มเติมมีดังนี ้
 
  1. รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
   โดยจะทําการกําหนดใหชวงเวลาในการวางแผน ซ่ึงระยะเวลาในเบื้องตน
จะเปน 1 ป ซ่ึงระยะเวลาในการวางแผนจะปรับไปตามสถานการณปจจุบัน ในการพยากรณใน 1 ป
จะแบงออกเปน 4 ชวง โดยกําหนดให 3 เดือนเปน 1 คาบเวลา เพื่อรายงานถึงความตองการสําหรับ
ผลิตภัณฑแตละชนิดไว ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้มาจากการพยากรณความตองการไปสูการวาง
แผนการผลิตระยะยาว รูปแบบของการพยากรณแสดงในรูปที่ 5.3 เพือ่เปนรายงานถึงความตองการ
ที่จะเกิดขึ้นใน 1 ปขางหนา และการพยากรณขั้นสุดทายจะทําในสวนของชวงเวลาถดัไป โดยการ
เพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอน ขึน้อยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต 
 

Type ครั้งท่ีปรับปรุง : …… หนาท่ี ...../.....

ผูพยากรณ ................................................... วันท่ี ....../....../...... ผูอนุมัติ ................................................. วันท่ี ....../....../......

ผูตรวจสอบ .................................................. วันท่ี ....../....../...... ผูอนุมัติ ................................................. วันท่ี ....../....../......

คาพยากรณรายป ......................................... ปรับปรุงแกไข ............................................. ตัดสินใจขั้นสุดทาย .......................................

สัดสวน คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ
การผลิต เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสดุ ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย

ชวงท่ี 2
ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4

Seasonal Index

ไตรมาส
เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

หมายเหตุ

Model

ชวงท่ี 1
ม.ค. ก.พ. มี.ค

การพยากรณยอดขายการผลิตรายป
ประจําป ..................................

V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.3 รายงานการพยากรณยอดขายรายป 
 
  2. แผนการผลิตระยะยาว 
   เปล่ียนคาพยากรณที่ไดจากการการพยากรณ ที่แสดงความตองการสนิคา
ไป เปนคาพยากรณช่ัวโมงการทํางานที่ตองการในแตละแผนก ดังรูปที่ 5.4 
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ซ่ึงแสดงออกมาเปนผลสรุปที่เขาใจงายของการตองการเปลี่ยนความตองการไปเปนระดับการผลิต
ของแตละแผนก โดยขอมูลนี้จะถูกสงไปใชในการวางแผนการผลิตหลัก ซ่ึงในการควบคุมผลของ
การเปลี่ยนแปลงความตองการผลิตเทียบกับระดับการผลิตในแตละหนวยงานผลิต ซ่ึงการไหลของ
ขอมูลชุดนี้จะไหลจากการวางแผนกําลังการผลิตระยะยาวไปสูการวางแผนความตองการระยะสั้น 
 

รายการท่ีผลิต ตัด ปม พับ เช่ือม พนสี ประกอบ
(Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min)

กําลังการผลิตตอไตรมาส

หนวยผลิต

Quarter …..

หมายเหตุ

Grand Total

ชวงเวลา

จํานวนท่ีผลิต

แผนการผลิตระยะยาว
ประจําไตรมาสที่ ...... เดือน .....................

V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.4 แผนการผลิตระยะยาว 
 

  3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   จากการสรุปผลการวางแผนการผลิตระยะยาวในรูปที่ 5.5 จะเห็นวาบาง
ชวงที่ความตองการต่ํากวากําลังการผลิต และใบบางชวงก็สูงกวากําลังการผลิต ผลการแปรปรวนใน
การผลิตดังกลาวจะสงผลตอการเพิ่มขึ้นและลดลงของระดับสินคาคงคลัง เปนเอกสารที่แสดง
รายงานเกีย่วกบัระดับความตองการผลิตและสินคาคงคลังปลายเดือนของสินคาแตละชนิดในแผน 
ซ่ึงรายละเอียดการไหลขอขอมูลดังกลาวไหลจากการวางแผนกําลังการผลิตระยะยาวไปสูการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง 
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ของ ปริมาณ ปริมาณ ของ ปริมาณ ปริมาณ ของ ปริมาณ ปริมาณ
คงคลัง การผลิต ความ คงคลัง การผลิต ความ คงคลัง การผลิต ความ

ตองการ ตองการ ตองการ

ฝายวางแผนการผลิต : ………………………………………………… วันท่ี .......... / .......... / ..........

มี.ค

หมายเหตุ

ม.ค.

รายการท่ีผลิต

ก.พ.

V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

แผนการผลิตและของคงคลัง
ประจําไตรมาสที่ ...... เดือน .....................

 
 

รูปท่ี 5.5 แผนการผลิตและวสัดุคงคลัง 
 

  4. บัญชีรายการวัสดุ 
   บัญชีรายการวสัดุ มีเพื่อใหรูวาสินคาประกอบไปดวยวัสดุหรือช้ินสวน
อะไรที่เปนความตองการในการนําไปประกอบเปนสินคา ซ่ึงทําการเพิ่มเติมระยะเวลามาตรฐานใน
การผลิตชิ้นงาน ดังรูปที่ 5.6 ซ่ึงการไหลของบัญชีวัสดุไหลจากฝายวิศวกรรมเขาสูการวางแผนความ
ตองการระยะสั้น 
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ช่ือสวนประกอบ หมายเลขแบบ จํานวนช้ิน ตัด ปม พับ อารค
1 1

2
3
4

2 1
2
3
4

3 1
2
3
4

4 1
2
3
4

5 1
2
3
4

6 1
2
3
4

7 1
2
3
4

8 1
2
3
4

กระบวนการ (นาที/ช้ิน)รหสัสินคาช่ือสินคาลําดับ สวนประกอบ

WORK INSTRUCTION
วิธีการทํางาน

Title : Component of Housing (Transforming Department)
เรื่อง : คูมือช้ินสวนโคมฝายแปรรูปโลหะ

Doc. No. 
Rev. No.

 
 

รูปท่ี 5.6 บัญชีรายการวัสด ุ
 

  5. ใบขอซื้อ 
   การวางแผนระยะสั้นในทีน่ีค้ือการพยายามจัดใหมีการสัง่ซื้อหรือส่ังผลิต
ในสัปดาหหนาใหเพยีงพอกบัความตองการในระดับตางๆ ในอนาคตหลายสัปดาห ดังนั้นการ
วางแผนระยะสั้นจึงเปนเรื่องของการกําหนดตารางการสั่งซื้อและตารางการผลิตเปนสวนใหญ ดัง
รูปที่ 5.7 เปนตัวอยางของการสั่งซื้อช้ินสวนประกอบ ซ่ึงมีรายละเอียดเกีย่วกับชิน้สวนที่ตองการ
ส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการและแผนการกําหนดวันที่จะไดรับของ การไหลของขอมูล
ดังกลาวในระบบควบคุมการผลิตจะไหลจากการวางแผนความตองการระยะสั้นไปสูฝายจัดซื้อ 
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เลขท่ี P/R  : __________________
วันท่ี  : __________________

วัตถุประสงค : ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..

สต็อกคงเหลือ เครดิต กําหนด

(ถามี) ชําระ สงมอบ

หมายเหตุ หมายเหตุ

ผูขอซื้อ  : __________________ แผนก/ฝาย : __________________ สวนของการอนุมัติ P/R

การอนุมัติจากฝาย อนุมัติ
ผูอนุมัติ : __________________ วันท่ี : __________________ ไมอนุมัติ / ยกเลิก เนื่องจาก .....................................

ตรวจสอบและรับรอง P/R ผูจัดการฝายจัดซื้อ : __________________
ผูตรวจสอบ : __________________ วันท่ี : __________________

เลขท่ี P/O
รายการสนิคา

สําหรับผูขอซื้อ สําหรับฝายจัดซื้อ

ลําดับท่ี จํานวนขอซื้อ วันท่ีตองการ จํานวนอนุมัติช่ือผูขาย/ผูรับจาง ราคา/หนวย

V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

ใบขอซื้อ
Purchase Requisition

 
รูปท่ี 5.7 ใบขอซื้อ 

 
  6. ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก 
   ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลักนี ้ คือใบสั่งผลิตของระบบการวาง
แผนการผลิตเดิม โดยทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบเอกสารใหมเพื่อความเหมาะสม และมีความ
สมบูรณมากขึ้น โดยสามารถลงรายละเอียดของชิ้นสวนที่จะทําการผลิต ปริมาณที่ตองการ วันที่
ตองการเปนตน รูปแบบใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลักดังแสดงในรปูที่ 5.8 

JobNO: ProductionNo: StartDate: Duedate:

Description

PartNo จํานวนสั่งผลิต จํานวนรับของ วันท่ีรับ หมายเหตุรายการวัตถุดิบ

ใบส่ังงานผลิต
V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.8 ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก 
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  7. รายงานการรับของ 
   สําหรับงานของการรับของมีรูปแบบดังแสดงในรูปที่ 5.9 รายละเอียดใน
เอกสารจะแจงใหทางฝายจัดซ้ือทราบวาสิ่งของที่ทําการเปดใบสั่งซื้อรายการใดไดรับสินคา
เรียบรอยแลว เพื่อฝายจัดซื้อจะไดทําการตดิตามรายการที่เลยกําหนดสง ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
จะดจูากแผนกคลังสินคาที่ไดรับของที่ส่ังซื้อเรียบรอยแลว 

วันท่ีสง ............................................. กําหนดสง .............................................
รานคา เลขท่ีใบสงของ เลขท่ี PO

จํานวนหนวยรายการ หมายเหตุ

...... / ...... / ...... ...... / ...... / ......
ผูสง ............................................. ผูรับ .............................................

ใบรับสินคา
V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.9 รายงานการรับของ 
 

  8. รายงานการสงสินคา 
   จุดมุงหมายของเอกสารรายงานการสงสินคานี้นอกจากจะใชเพื่อพยายาม
สงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคาแลว ยังใชเพื่อเกบ็ขอมูลในรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการสง
สินคาดวย เชน รายละเอยีดของรูปแบบการบรรจุ หมายเลขของผลิตภัณฑ วิธีการขนสง เพื่อเปน
ขอมูลในการหาตนทุนการจัดสง และวิธีการจัดสงในอนาคต รูปแบบของรายงานการจัดสงแสดงใน
รูปที่ 5.10 ซึ่งการไหลของขอมูลชุดนี้ไหลจากแผนความตองการระยะสั้นมาในสวนของการสงของ 
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วันท่ี .......... / .......... / ..........        กําหนดสง .......... / .......... / .......... เลขท่ี

ลูกคา ...........................................

ผูสง.............................................

รหสัสินคา สินคา รายละเอียด Lot No. จํานวน หมายเหตุ

ผูรับของ ............................................

(..........................................)

ทะเบียนรถ

รายการสงสนิคา
V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
รูปท่ี 5.10 รายงานการสงสินคา 

 
 9. แผนความตองการวัสด ุ

   เปนรายงานทีอ่อกจากแผนการผลิตระยะสั้น ซ่ึงเปนการวางแผนสําหรับ
วัสดุแตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมวัสดุของคงคลัง ดังรูปที่ 5.11 เปนการแสดงแผนความ
ตองการชิ้นสวนสําหรับประกอบ และวัตถุดิบในการสั่งผลิตในแตละรอบการสั่งผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้ไหลจากการควบคุมวัสดุคงคลังไปสูแผนความตองการระยะสั้น 
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วันท่ี .......... / .......... / .......... แผนก ...................................... เลขท่ี ...........................

Part No. รายละเอียด จํานวนท่ีใช จํานวนคงเหลือ จํานวนท่ีขาด วันท่ีตองการ หมายเหตุ

ผูรายงาน ............................................. ผูจักการฝายผลิต .............................................

แผนความตองการวัสดุ
Material Requirment PlanV.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.11 แผนความตองการวัสดุ 
 

  10. ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
   ในการบริหารของคงคลัง เราจะตองไดรับขอมูลการรับและจาย
ของคงคลังทั้งหมด ทั้งจากคลังเก็บของคงคลังและจากหนวยผลิตทุกหนวย เมื่อมกีารเคลื่อนยาย
วัสดุจากสถานที่หนึ่งไปยังอกีสถานที่หนึ่ง ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้ไหลระหวางคลังชิ้นสวน
สําเร็จกับการควบคุมพัสดุคงคลัง คือใบรายงานการเบกิวตัถุดิบ ใบรายงานการเบิกชิน้สวน และ ใบ
รายงานการรบัคืนชิ้นสวน ดังรูปที่ 5.12 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกวัตถุดิบ

 
รูปท่ี 5.12 ใบรายงานการเคลือ่นยายวัสดุคงคลัง 

 
  11. ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
   ใบรายงานทําใหมองเห็นสภาพรวมของวัสดุคงคลัง ในปจจุบันมีสภาพ
เปนอยางไร ดงัรูปที่ 5.13 เปนตัวอยางรายงานของใบรายงานวัสดุคงคลงั ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
ไหลจากการควบคุมวัสดุคงคลังกับการจัดตารางการผลิต การติดตามและควบคุม 
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วันท่ี .......... / .......... / .......... จากแผนก ...................................... เลขท่ี ...........................

ลําดับ รายการ รายละเอียด ปริมาณ ตําแนงท่ีเก็บ

หมายเหตุ

ผูสง ............................................. ผูรับ .........................................

ใบรายงานวัสดุคงคลัง
V.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.13 ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
 

  12. ใบงาน 
   ใบจายงานของระบบเกาที่ใชงานอยู ซ่ึงทางหัวหนาแผนกจะเปนผูออกใบ
งาน และพนกังานปฏิบัติงานจะตองลงเวลาปฏิบัติงานจริง มาทําการปรับปรุงเพื่อใชเปนขอมูลใน
การปรับเวลามาตรฐานของงาน และใบงานนี้จะมีสําเนาสงกลับไปยังสวนการควบคุมวัสดุคงคลัง
เพื่อแจงวามีช้ินสวนไดเคลื่อนยายเขามาอยูในคลังสินคาดังรูปที่ 5.14 ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้มา
จากการจดัตารางการผลิต การติดตามและควบคุม เขาสูแผนกการผลิตในโรงงาน 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ ใชเวลา หมายเหตุ
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค
C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
 

รูปท่ี 5.14 ใบงาน 
 

5.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีปรับปรงุ 
 
 5.2.1 การจัดตาราง 

เปนสวนหนึ่งของการวางแผนและควบคมุการผลิตในอุตสาหกรรม ซ่ึงมีลําดับ
ของการตัดสินใจที่จะสงผลกระทบโดยตรงตอการจัดตารางดังรูปที่ 5.15 

 
1. การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning)  

เปนการวางแผนระยะยาว ที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจสรางโรงงานใหม 
หรือจัดหาสาธารณูปโภค เครื่องจักรหลัก และอุปกรณทีสํ่าคัญ เพื่อทําใหระบบมีความสามารถใน
การผลิตหรือบริการตามที่ตองการได แผนงานดานกําลังการผลิตนี้โดยมากมกัจะวางกันในหนวย
ของปหรือไตรมาสเปนอยางนอย ทั้งนี้ขึน้กับระยะเวลาที่ตองใชในการสรางโรงงานใหมหรือจัดหา
เครื่องจักรใหม 

 
2. การวางแผนการผลิตโดยรวม (Aggregate Planning) 

เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการใชงาน
สาธารณูปโภค พัสดุคงคลัง คน และผูรับเหมาชวงภายนอก การวางแผนการผลิตโดยรวมมักจะวาง
กันในหนวยเดอืนและการจัดสรรทรัพยากรจะอยูในรูปของตัววดัโดยรวม เชน จํานวนทั้งหมด ตัน 
คน หรือเวลา เปนตน 
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3. ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule)  

เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะเกีย่วกับการกระจายแผน
โดยรวมออกไปใหอยูในรูปของแผนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด หรือสายผลิตภัณฑแตละ
ประเภท โดยที่ตารางหลักจะวางกันในหนวยอาทติย 

 
4. การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning) 
เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจเกี่ยวกับการหาจํานวนและเวลาที่ตอง

ส่ังซื้อช้ินงานแตละชนดิเขามา เพื่อทําใหระบบสามารถประกอบชิ้นงานเหลานีเ้ขาดวยกันไดตรง
ตามกําหนดสงมอบที่ตองการ 

 
5. การจัดตาราง (Scheduling) 
เปนการวางแผนระยะสั้น การจดัตารางจะนําเอาผลลัพธที่ไดจากการวางแผนกําลัง

การผลิต การวางแผนโดยรวม ตารางหลกั และการวางแผนความตองการพัสดุ มาแปลงเปนลําดบั
งาน และการจดัสรรงานใหกบัคน เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ 
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การวางแผนกําลังการผลิต

การวางแผนการผลิตโดยรวม
ตารางการผลิตหลัก

MRP
การวางแผนกําลังการผลิตหลัก

การจัดตาราง

การเรงงาน

การบริหารพื้นท่ี

พื้นท่ีผลิต

สถานะของกําลงัการ
ผลติระยะยาว

สถานะของกําลงัการ
ผลติระยะกลาง

ขอจํากดัการจัดตาราง

สมรรถนะของตาราง

สถานะของพื้นทีผ่ลติ

การเกบ็ขอมูล การโหลดงาน

ตารางการผลติ

พยากรณอุปสงคระยะยาว

ความตองการพัสดุ

การจัดตารางในรายละเอียด

คําส่ังผลติและเวลาปลอยงาน

จํานวนและกําหนดสงมอบ

คําส่ังซ้ือ
พยากรณอุปสงคระยะกลาง

 
รูปท่ี 5.15 ขั้นตอนการวางแผนและควบคมุการผลิต 

 
เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นดังรูปที่ 

5.16 จากการวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิต ไดแสดงใหเห็นถึงจุดออนที่เกิดขึน้มาจากระบบ
สารสนเทศในการวางแผนการผลิตที่ยังไมดี เมื่อมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศที่ใชในการวาง
แผนการผลิตแลวจะชวยลดขัน้ตอนและเวลาในการวางแผนการผลิตใหนอยลง ซ่ึงแสดงขั้นตอน
การวางแผนการผลิตหลังที่ไดมีการปรับปรุง ซ่ึงในกรอบสี่เหล่ียมที่เปนเสนประแสดงถึงขั้นตอน
การวางแผนการผลิต 
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ฝายขาย

ฝายขายยืนยัน
การส่ังซ้ือ

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ท่ีตองส่ังผลิต

ตรวจสอบกําลังการผลิต

ประเมนิกําหนดเวลาการสงมอบ

ออกใบส่ังผลิต

ฝายวางแผนการผลติ

 
รูปท่ี 5.16 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
 5.2.2 ตรวจสอบจํานวนชิน้สวนท่ีตองสัง่ผลิต 
 
  เมื่อไดรับขอมูลความตองการสินคาจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตกต็องทําการ
ประเมินวา รายกายสั่งขายรายการนี้ ประกอบดวยช้ินสวนอะไรบาง เปนชิ้นสวนทีผ่ลิตในโรงงาน 
ส่ังผลิตจากภายนอก ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อ และมีจํานวนคงคลังเทาไหร เพือ่นํามาประเมนิ
จํานวนในการสั่งผลิต และสั่งซื้อ ในขั้นตอนนี้จะรวมไปถึงในกรณทีี่เปนรายการสินคาที่ตองมีการ
ออกแบบใหม จะมีการสั่งการไปที่ฝายออกแบบในการทําการออกแบบ และฝายวางแผนการผลิตก็
จะทําหนาที่ประเมินตนทนุการผลิต เพื่อนําเสนอราคาตอไป 
 
 5.2.3 ตรวจสอบกําลังการผลติ 
 
  กอนจะทําการสั่งผลิตจะตองทําการตรวจสอบกําลังกอนการผลิต ซ่ึงจําเปนจะตอง
ทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน กําลังการผลิตของเครื่องจักร ขอมูลเหลานี้จะแสดงถึงกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรที่ใชอยูในแตละคาบเวลา ถากําลังการผลิตที่ใชมีคาเกินกวาทีม่ีอยู ก็จะทําให
ตารางที่จัดขึ้นมาไมสามารถเปนจริงได ดังรูปที่ 5.17 รวมถึงการนําแผนภูมิปริมาณงาน ที่แสดงถึง
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จํานวนของงานที่ตองทําและจํานวนของงานที่ทําเสร็จในแตละวัน ความแตกตางระหวางสองคานี้
จะแสดงถึงงานระหวางทํา ซ่ึงคานี้ควรจะมีคานอยที่สุด ดังรูปที่ 5.18 
 
 5.2.4 ประเมินการสงมอบ 
 
  เมื่อสามารถจัดรายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม แลวฝายวางแผนจําเปนตองทราบ
สถานการณ ของแผนกผลิตในปจจุบนัวา ใชกําลังการผลิตอยูเทาไร เพื่อทีจ่ะสามารถประเมิน
สถานการณการสงมอบได ซ่ึงจําเปนจะตองทราบเวลาในการผลิตชิ้นสวน เวลาในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวน เพื่อทําการประเมนิวา รายการขายนี้จะสามารถผลิตไดเสร็จ และสงมอบไดเมื่อไร เพื่อ
ยืนยนัไปใหฝายขายไดทราบ 
 
 5.2.5 การออกใบสั่งผลิต 
 
  ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ฝายขายไดรับการยนืยันเวลาการสงมอบจากฝายวาง
แผนการผลิต ก็จะทําการยืนยันการรับใบสัง่ซื้อจากลูกคา เพื่อเปนการยนืยันใหฝายวางแผนการผลิต
ทําการสั่งผลิตได เมื่อไดรับใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิตจะทําการออกใบสั่งผลิต เพื่อทําการผลิต
โดยเปนการออกใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ และใบสั่งงานของแผนกตางๆ เพื่อทําการเริ่ม
กระบวนการผลิตภายในโรงงาน 
 

กําลังการผลิต

วันท่ี  1        2         3        4         5         6

เคร่ืองจักรที ่1
100 %

 
รูปท่ี 5.17 แผนภูมิกําลังการผลิต 
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กําลังการผลิต

วันท่ี  1        2         3        4         5         6

เคร่ืองจักรที ่1
100 %

งานทีต่องทํา

งานทีท่ําเสร็จ

 
รูปท่ี 5.18 แผนภูมิปริมาณงาน 

 
5.3 ฐานขอมูลท่ีใชในการจัดตารางการผลติ 
 
 การออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการในการจัดตารางการผลิตหรือการเปลี่ยนแปลงตาราง
การผลิต กอนอื่นจะตองมกีารเก็บขอมูลโดยใชระบบฐานขอมูล ซ่ึงจะชวยใหมีการจัดเก็บขอมูลที่
เปนระเบยีบ และลดความซ้ําซอนของขอมูลใหนอยที่สุด โดยในวิทยานิพนธเลมนี้ใชโปรแกรม 
Microsoft Access เปนระบบฐานขอมูล เนื่องจากโปรแกรมที่งายและสะดวกตอการใชงาน 
นอกจากนั้นยงัเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย กอนการจดัทําระบบการวาง
แผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองเตรยีมขอมูลที่จะนาํมาจัดทําระบบฐานขอมูลเพือ่
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต ขอมูลที่จัดเตรียมนี้จะสอดคลองกับความตองการที่
กลาวไวในขางตน โดยขอมูลหลักๆที่ใชในการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนๆ 
ดังนี ้
 
 5.3.1 ขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวางแผนการผลิต 
 
 เปนขอมูลหลักที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตไดแก 

• ขอมูลผลิตภัณฑ ซ่ึงในที่นีค้ือ โคมประกอบไฟฟา ในขั้นตอนนีจ้ําทําการ
รวบรวมรายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป ที่ประกอบดวยช่ือสินคา และรหัสสินคา 

• ขอมูลรายการชิ้นสวน เปนการรวบรวมขอมูลรายการชิ้นสวนตางๆของ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมไปถึงรายละเอียดวัตถุดิบที่ใชในการผลิต จะประกอบ
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ไปดวยช่ือรุน รหัสผลิตภัณฑ ชิ้นสวนทีใ่ชผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชในแต
ละรุน หรือทีเ่รียกวาสูตรการผลิต(BOM) ซ่ึงจะนํามาเก็บไวเปนไฟลหนึ่งใน
ระบบฐานขอมูล 

• ขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต ซ่ึงเปนคาเฉพาะสําหรบัแตละชิ้นงาน การหา
เวลามาตรฐานในการผลิตของผลิตภัณฑแตละตัวสามารถหา ไดมาจาก
ปริมาณชิ้นงานที่ไดตอรอบเวลา หรือไดโดยหารหาคาเฉลี่ยของการทํางานเดิม
ในอดีตมากําหนดในเบื้องตนกอน และทําการจับเวลาจริงแลวคอยปรับหา
เวลาที่เหมาะสม ซ่ึงจะสามารถปรับเปลี่ยนเวลามาตรฐานในฐานขอมูลไดเพื่อ
ความเหมาะสม 

• ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต ทําการรวบรวมรายการเครื่องจักรจากบัญชรีายการ
เครื่องจักรมาทําการจัดกลุมเครื่องจักร กําหนดรหัสเครื่องจักร และทําการ
ประเมินกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละตัวที่สามารถทํางานได โดย
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในโรงงานไดทาํการจัดกลุมเพื่อที่จะประเมนิกําลัง
การผลิตออกเปนกลุมดังนี ้

1. กลุมงานตัด แทนดวยตวัอักษร A  
 2. กลุมงานปม แทนดวยตวัอักษร B 
 3. กลุมงานพบั แทนดวยตวัอักษร C 
 4. กลุมงานเชือ่มโลหะ แทนดวยตัวอักษร D 
• ขอมูลช้ินสวนสํารองคลัง โดยจะมีการกาํหนดยอดของจํานวนสินคาคงคลัง

ของสินคาแตละตัวตามที่ตองการ 
• ขอมูลเวลาในการทํางาน คือระยะเวลาทีก่ารทํางานในโรงานในชวงเวลาปกติ

คือวันจันทรถึงวันเสารเวลา 8.00-17.00น. รวมถึงระยะเวลาทีมกีารทํางาน
นอกเวลาปกต ิซ่ึงจะถูกนํามาคิดเปนเวลาที่สามารถทํางานได 

• ปฏิทินวันหยุด คือวันหยุดประจําสัปดาหของโรงงาน วันหยดุพิเศษ รวมถึง
แผนการอื่นๆ ที่จําเปนตองมีการหยดุงาน เชน แผนการซอมบํารุง ทําความ
สะอาดประจําป 

 
5.3.2 ขอมูลเปล่ียนแปลง 
 
เปนขอมูลที่เกบ็รวบรวมมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปนขอมูลที่ใชในการ

ดําเนินงาน ประกอบดวย 
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• ชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning Stock) แผนกสินคาคงคลังจะรายงาน
สินคาคงเหลือ ณ. ส้ินเดือนของแตละชิ้นสวน หรือรายงานสินคาคงเหลือใน
แตละชวงเวลา 

• แผนการผลิตสินคา ซ่ึงจากแผนกการวางแผนการผลิต หลังจากที่รับคําสั่งซื้อ
จากลูกคา โดยจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตจากลูกคาเขาสูโปรแกรม
ตอไป 

• แผนการผลิตชิ้นสวน ซ่ึงจะแสดงชิ้นสวนที่ตองผลิตในแตละวัน ของแตละ
แผนก 

• กําหนดสงงาน โดยกําหนดวันที่มีความตองการชิ้นสวน ในแผนความตอง
ชิ้นสวนในการผลิต หรือเปนวันกําหนดสงงาน ที่จะใชในโปรแกรม 

• ขอมูลแผนการผลิตประจําวนั เปนการบนัทึกขอมูลผลการปฏิบัติการจริงตาม
แผนที่ออกไป เพื่อบอกความคืบหนาในการทํางาน และใชเปนขอมูลในการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตตามความเหมาะสม 

 
5.4 กระบวนการจัดตารางการผลิต 

 
กระบวนการในการจัดตารางของโปรแกรมที่นําเสนอนัน้ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 5.19 
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เร่ิมตน

รวบรวมขอมูลเบ้ืองตน

นําเขาขอมูลแผนการผลิต

คํานวณแผนความตองการผลิต

จัดตารางการผลิต

ควบคุมและติดตามการผลิต

ส้ินสุด

ผลิตไดตาม
แผนหรือไม

จัดตารางไดตาม
แผนความ

ปฎิทิน
วันหยุด

สูตรการผลิต

สํารองคลัง

ปฎิทิน
วันหยุด

เคร่ืองจักรท่ีผลิต

เวลามาตรฐาน
การผลิต

ปริมาณส่ัง
ผลิต

ปริมาณช้ินสวน
คงคลัง ณ. วันใดๆ

แผนการผลิตเวลานํา

กฎการจัดตาราง
เวลาในการ
ทํางาน

บันทึกผลการ
ผลิตรายวัน

ได

ได ตารางการผลิต

ไมได

ไมได

 
 

รูปท่ี 5.19 กระบวนการจัดตารางการผลิต 
 

จากรูปที่ 5.19 แสดงถึงกระบวนการจัดตารางการผลิตโดยจะเริ่มจากการรับขอมูล
เบื้องตนในการคํานวณแผนความตองการในการผลิตชิ้นสวน โดยประกอบไปดวยขอมูลเวลาการ
ทํางานปกติ เวลาทํางานลวงเวลา ปฏิทินวันหยุดปะจําป ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง ปริมาณชิ้นสวน
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คงคลัง ณ วันใดๆ  และปริมาณที่ส่ังผลิต จากนั้นจะทําการนําเขาขอมลูแผนการผลิต โดยผูวางแผน
จะกําหนดคาเวลานําในการผลิต วาตองการชิ้นงานกอนความตองการกี่วัน หลังจากไดแผนความ
ตองการแลวจะทําการจดัตารางการผลิต โดยมีขอมูลพื้นฐานไดแก ขอมูลวันหยุด ขอมูลเวลาในการ
ปฏิบัติงาน ขอมูลการทํางานลวงเวลา เวลามาตรฐานในการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต และกฎการจัด
ตารางการผลิต จากนั้นผูวางแผนจะทําการพิจารณาผลการจัดตารางการผลิตวา สามารถผลิตไดตาม
แผนความตองการหรือไม หากไมไดตองทําการปรับแผนการผลิตใหม แตหากไดตามแผนความ
ตองการ ก็จะนําแผนการผลตินั้นไปใช จากนั้นก็ทําการติดตามและพจิารณาปรับแผนการผลิตตาม
ความเหมาะสมตอไป 

 
กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงออกเปน 3 สวนหลักๆคือ สวนของ

การคํานวณแผนความตองการเบื้องตน สวนของการจดัตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริสติคส และ
สวนของผลของการจัดตาราง 

 
5.4.1 การคํานวณแผนความตองการเบื้องตน 
 
 วันที่ตองผลิต หลังจากนําขอมูลแผนการผลิตชิ้นสวน โปรแกรมจะกําหนดใหผู
วางแผนการผลิตระบุจํานวนที่ตองการ ซ่ึงหลังจากนั้นจะทําการประมวลผลวนัที่จะตอง
ผลิต โดยทําการผลิตเมื่อมีความตองการใช 
 ปริมาณที่ตองผลิต มีขอมูลที่ตองพิจารณาในการหาปริมาณที่ตองผลิตคือ 

1. ปริมาณชิน้สวนที่ตองการใชจริง โดยพิจารณาจากขอมูล ซ่ึงเปนการแสดง
ความสัมพันธของปริมาณชิ้นสวนตอหนึ่งหนวยผลิตภณัฑ 

2. ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลงั 
3.  ระยะเวลาที่ใชในการผลิตและเวลาที่มีอยู 
 

5.4.2 การจัดตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริสติก 
 

ลักษณะของการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาเปนการจัดงาน n ชนิดใหกับเครื่องจักรหลาย
เครื่อง ดังนัน้เมื่อพิจารณาสําหรับแตละเครือ่งจักรจะพบวาสิ่งที่ตองทําการจัดลําดับ คืองานที่เขามา
ในแตละครั้ง โดยนําฮวิริสติก มาชวยในการจัดตารางเนือ่งจากเปนกฎเกณฑทีใ่หผลลัพธที่นาพอใจ
ของปญหาและใชเวลาในการคํานวณไมมากนักซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.1 ตัวอยางขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการผลิต 
Job Processing Time Due Date Weight 
J1 20 40 2 
J2 27 40 2 
J3 16 30 1 
J4 6 10 1 
J5 15 20 3 
J6 20 25 3 

  
1. SPT (Shortest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานสั้นที่สุด โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานนอย
ที่สุดจะถูกเลือกมาทํากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 4-5-3-6-1-2 
 
2. LPT (Longest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานมากทีสุ่ด โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานมาก
ที่สุดจะถูกเลือกมาทํากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 2-1-6-3-5-4 
 
3 EDD (Early Due Date) 
 เลือกการทํางานที่มีกําหนดระยะเวลากําหนดสงนอยที่สุดมาทํากอน โดยงานใดมี
กําหนดสงนอยที่สุดจะถูกเลือกขึ้นมากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 
4-5-6-3-1-2 
 
4. WSPT (Weighted Shortest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานหารดวยปจจยัน้ําหนกั เรียงจากคานอยไปมาก
จะไดวา 
 Job 1  = 20/2  = 10 

Job 2  = 27/2  = 13.5 
Job 3  = 16/1  = 16 
Job 4  = 6/1  = 6 
Job 5  = 15/3  = 5 
Job 6  = 20/3 = 6.67 
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ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 5-4-6-1-2-3 
 
 5. SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time) 

 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 

Job 1  = 20/104 = 0.192 
Job 2  = 27/104 = 0.259 
Job 3  = 16/104  = 0.153 
Job 4  = 6/104   = 0.057 
Job 5  = 15/104  = 0.144 
Job 6  = 20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 4-5-3-1-6-2 

 
6. LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 

Job 1  = 20/104 = 0.192 
Job 2  = 27/104 = 0.259 
Job 3  = 16/104  = 0.153 
Job 4  = 6/104   = 0.057 
Job 5  = 15/104  = 0.144 
Job 6  = 20/104 = 0.192 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 2-6-1-3-5-4 
 

7. SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
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 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 
Job 1  = 20*104 = 2080 
Job 2  = 27*104 = 2808 
Job 3  = 16*104  = 1664 
Job 4  = 6*104   = 624 
Job 5  = 15*104  = 1560 
Job 6  = 20*104 = 2080 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 4-5-3-6-1-2 
 

8. LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัตงิานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 

Job 1  = 20*104 = 2080 
Job 2  = 27*104 = 2808 
Job 3  = 16*104  = 1664 
Job 4  = 6*104   = 624 
Job 5  = 15*104  = 1560 
Job 6  = 20*104 = 2080 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 2-1-6-3-5-4 

 
  5.4.3 ผลการจัดตาราง 
 
  การแสดงผลการจัดตาราง โดยจะมีการแสดงผลในรูปของแผนการผลิต และมีการ
แสดงผลในรูป Gantt Chart โดยแสดงเปนแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรและแผนภูมิของการ
ทํางานแตละงาน รวมถึงคาตัววดัประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต 
 
5.5 โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 
 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึ้นมีสวนติดตอกับผูใชงานตามลําดับขั้นตอน
การทํางานดังตอไปนี ้
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 1. หนาจอหลัก 
  

 เปนสวนของพื้นที่ในการเรยีกใชงานฟงกชันตางๆของโปรแกรมการจดัตารางการ
ผลิต ซ่ึงประกอบไปดวย ฐานขอมูล Order ตารางการผลิต รายงาน window และ การออก
จากโปรแกรม ดังรายละเอยีดแสดงในรูปที่ 5.20 

 
 

รูปท่ี 5.20 หนาจอหลักของโปรแกรมการจดัตารางการผลิต 
 
 2. หนาจอฐานขอมูล 
 

เปนสวนของใชงานฟงกชันเกี่ยวกับการบนัทึกขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตองใชใน
การจัดตารางการผลิต ประกอบไปดวย วันเวลาในการทํางาน เวลาในการพิเศษ ปฏิทิน
วันหยุด เครื่องจักรที่ใช และรายละเอียดสินคา ดังรายละเอียดตอไปนี ้
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  2.1 วันทํางาน ปอนขอมูลเกี่ยวกับเวลาในการทํางานปกติ โดยกําหนดจํานวนวัน
ในการทํางาน รวมถึงการระบุเวลาเริ่มการทํางานและเวลาสิ้นสุด ดังรูปที่ 5.21 

 
 

รูปท่ี 5.21 ขอมูลวันเวลาการทํางาน 
 

2.2 วันหยุดประจําป เปนการปอนขอมูลเกี่ยวกับวันหยดุนักขัตฤกษ และวนัหยุด
พิเศษของโรงงาน ดังรูปที ่5.22 

 

 
 

รูปท่ี 5.22 ขอมูลวันหยุดประจําป 
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2.3 เครื่องจักร สวนนี้ทําหนาที่ปอนขอมลูรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในงาน
ขึ้นรูป เชน รหสัเครื่องจักร เวลามาตรฐานในการติดตั้งเครื่อง ช้ินงานที่ผลิต ดังรูปที่ 5.23 

 

 
 

รูปท่ี 5.23 ขอมูลเครื่องจักร 
 

2.4 สินคา เปนสวนทีรั่บขอมูลพื้นฐานที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต ซ่ึง
ประกอบไปดวย ขอมูลสินคา ขอมูลช้ินสวน รหัสชิ้นสวน รวมถึงขอมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวของใน
การจัดตารางการผลิต  

• วัตถุดิบ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของวัสดุที่ตองผานกระบวนการ
ผลิตตอไป ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลา
มาตรฐาน และเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.24 

 
รูปท่ี 5.24 ฐานขอมูลรายละเอียดวัตถุดิบ 
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• วัตถุดิบสําเร็จ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่พรอม
นําไปใชงาน ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ 
เวลามาตรฐานและเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.25 

 

 
 

รูปท่ี 5.25 ฐานขอมูลรายละเอียดวัตถุดิบสําเร็จ 
 

• สินคา เปนการนําชิ้นงานในสวนตางๆมาประกอบเขาดวยกันเพื่อเปนตวัสินคา
สําเร็จรูป ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลา
มาตรฐาน และเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.26 

 

 
 

รูปท่ี 5.26 ฐานขอมูลรายละเอียดสินคา 
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3. หนาจอการรับคําสั่งซื้อและการสั่งผลิต 
 

เปนสวนของใชงานฟงกชันเกี่ยวกับการนําเขาขอมูลในการสั่งซื้อและการสั่งผลิต
ชิ้นสวนตางๆ ประกอบไปดวย การรับคาํสั่งซื้อจากลูกคา และการสั่งผลิต ดังรายละเอียด
ตอไปนี ้

 
3.1 การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ใชในการรับคําสั่งซื้อของสินคาสําเร็จรูปตาง โดย

ระบุวันกําหนดสง ช่ือสินคา และจํานวนทีต่องการ จากนั้นจะเปนสวนของการประมวลผล
ของโปรแกรมโดยสามารถเลือกผลลัพธจากการแสดงผลตามฮิวริสติก ดังรูปที่ 5.27 

 

 
 

รูปท่ี 5.27 หนาจอการสั่งสินคา 
 

3.2 การสั่งผลิต หลังจากนําเขาขอมูลการสั่งซื้อสินคาก็จะนําขอมูลที่ไดรับมาทํา
การประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิตและตัววัดคาตางๆที่จําเปนดวยวิธีที่ตางกนัของการ
จัดตารางการผลิต ดังรูปที่ 5.28 
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รูปท่ี 5.28 หนาจอการสั่งผลิต 

 
4. ตารางการผลิต 
 
 การใชงานในสวนของขอมูลตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอยีดการสั่งผลิต
ของสินคาวานาํไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันที่ผลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด 
และจํานวนทีผ่ลิตทั้งหมด ดวยวิธีการจดัตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวันสง 
แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน สามารถเลือกดูขอมูลดวย
วิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของประเภทการจัดที่ตองการ ดังรูปที่ 5.29 
 

 
รูปท่ี 5.29 ขอมูลตารางการผลิต 
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5. รายงานผลการผลิต 
 

การใชงานในสวนของรายงานตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอียดการสั่ง
ผลิตของสินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันที่ผลิต เวลาเริ่มตน เวลา
ส้ินสุด และจาํนวนที่ผลิตทัง้หมด ในรูปแบบของแผนภูมิแกรนต ดวยวิธีการจัดตาราง 4 
แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการ
ผลิตกอนทํากอน ดังรูปที่ 5.30 
 

 
 

รูปท่ี 5.30 หนาจอรายงานผลการผลิต 
 
6. ตัววัดประสทิธิภาพ 
 

การใชงานในสวนของตารางการคํานวณ เปนการแสดงรายละเอยีดของตัววัด
ประสิทธิภาพในการจดัตาราง ซ่ึงผูใชงานสามารถเลือกดูรายละเอียดคาการคํานวณ 
สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของประเภทการ
จัดที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และ
แบบเวลาการผลิตกอนทํากอน ดังรูปที่ 5.31 
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รูปท่ี 5.31 หนาจอรายงานตวัวัดประสิทธิภาพ 
 

5.6 สรุปวิธีการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมท่ีนําเสนอ 
 

1. ทําการนําเขาขอมูลพื้นฐานตางๆที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต 
2. ทําการนําเขาขอมูลสินคาที่จะทําการสั่งผลิต 
3. ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนตางๆของสินคาที่จะทําการผลติ 
4. ทําการคํานวณแผนการผลิตชิ้นสวนตางๆ ของสินคาที่จะทําการผลติ สําหรับแตละ

เครื่องจักร และฮิวริสติกที่เลือก ระบุการทาํงาน และการทํางานลวงเวลา โดยโปรแกรมจะเริ่มทําการ
วางแผนจากวนัที่ทําการปรับคาทันกาล 

5. กรณีที่กําลังการผลิตไมพอ ใหพิจารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางาน
ลวงเวลาใหไปแกไขในสวนของ ระยะเวลาการทํางานพิเศษ เพื่อทําการจัดตารางเวลาใหมอีกครั้ง 

 
5.7 คุณสมบัตโิปรแกรมโดยรวม 
 

1. สามารถปรับแผนการผลิตใหมไดตามตองการ 
2. มีความยืดหยุนในการกําหนดเวลาการปฏิบัติงาน กลาวคือสามารถปรับเปลี่ยนจํานวน

เวลาการทํางาน เวลาพัก รวมถึงการกําหนดการทํางานลวงเวลา 
3. สามารถจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
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4. สามารถบันทึกผลการทํางาน โดยหลังจากทําการบันทกึผลการปฏิบัติงานจริงในแตละ
การทํางาน โปรแกรมจะทําการปรับคาชิ้นสวนคงคลัง เพื่อเปนขอพิจารณาในการปรับแผนการผลิต 

5. สามารถออกรายงาน ที่เกี่ยวของได เชน ระยะเวลาการทํางาน ปฏิทินวนัหยดุ รายงาน
สูตรการผลิต แผนการผลิต และแผนภูมิการทํางาน 

6. สามารถวัดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตตามกฎการจัดตารางการผลิตแบบ
ตางๆได 
 
5.8 บทสรุป 
 

1. การออกแบบการและการปรับปรุงการไหลของขอมูลสําหรับการวางแผนและควบคมุ
การผลิต เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหเปนระบบและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยทําการปรบัปรุง แกไข ใหกับเอกสารเดิมที่มีอยู รวมถึงการเพิ่มเอกสารใหมใหกบัระบบการวาง
แผนการผลิต รวม 14 เอกสาร ไดแก รายงานการพยากรณยอดขาย แผนการผลิตระยะยาว แผนการ
ผลิตและวัสดคุงคลังบัญชีรายการวัสด ุ ใบขอสั่งซื้อ ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก รายงานการ
รับของ รายการสงสินคา แผนความตองการวัสดุ ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง ใบรายงาน
วัสดุคงคลัง และใบงาน 
 

2. การสรางระบบฐานขอมูล และการออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการในการจดัตาราง
การผลิตหรือการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต โดยมีการเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวาง
แผนการผลิตและขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงไวในระบบฐานขอมูล ซ่ึงจะชวยใหมีการจัดเก็บขอมูล
ที่เปนระเบยีบ และลดความซ้าํซอนของขอมูลใหนอยที่สุด โดยใชโปรแกรม Microsoft Access เปน
ระบบฐานขอมูล 
 

3. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใช Visual Basic ในการพัฒนาตัวโปรแกรมเพื่อ
ใชในการเชื่อมโยงการใชงานรวมกับฐานขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตใหมีความเปนระเบยีบ 
สามารถเรียกใช แกไขเพิ่มเตมิได รวมถึงการนํามาใชสนบัสนุนในการจัดตารางการผลิตใน โดยใช
ฮิวริสติคสในการจัดตาราง กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงออกเปน 3 สวนหลักๆคือ 
สวนของการคาํนวณแผนความตองการเบือ้งตน สวนของการจดัตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริ
สติคส และสวนของผลของการจัดตาราง โดยสามารถวดัประสิทธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลา
การไหลของงานโดยเฉลี่ย 



บทที่ 6 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 
 เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการทดสอบผลลัพธของการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตที่นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรมและ
ทดสอบวาระบบที่ออกแบบมานั้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม จากนัน้ทําการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการวางแผนการผลิตแบบเดิมกับระบบการวางแผนที่ไดรับการ
ปรับปรุง และบันทึกการทาํงานจริงซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิม โดยใชตัววดัผล คือ 
คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ ระยะเวลาปดงาน และจํานวนงานที่สาย 
 
6.1 วัตถุประสงค 
 
 เพื่อทําการทดสอบความถูกตองของระบบการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
และทําการวิเคราะหเปรียบเทยีบ ประสิทธิภาพระหวางระบบการวางแผนการผลิตที่นําเสนอ
เปรียบเทียบกบัการทํางานซึ่งไดจากวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
 
6.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล 
 

การทดสอบระบบการจดัการฐานขอมูล โดยทําการทดสอบการนําเขาฐานขอมูลที่ใชใน
การผลิต โดยโปรแกรมจะทําการเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐาน และขอมูลเปล่ียนแปลง ไวใน
ฐานขอมูลแหลงเดียวกัน คือฐานขอมูลของ Microsoft Access ดังนั้นหากมีการปรับปรุงแกไขขอมูล 
ขอมูลในสวนนี้จะถูกปรับใหทันกาล ไปยงัแฟมขอมูลที่เชื่อมโยงกัน  

การทดสอบระบบการจดัการฐานขอมูลจะพิจารณาจาก 
1. การทดสอบการนําเขาของขอมูล 
2. การทดสอบความถูกตองของขอมูล 

โดยสามารถสรุปผลการเปรียบเทียบการทาํงานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับ
ระบบฐานขอมูลเดิมไดดังตารางที่ 6.1  
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ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบการทํางานของระบบการจดัการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
ระบบการจัดการฐานขอมูล ระบบฐานขอมูลเดิม 
1. บันทึกและรวมรวมในไฟลขอมูล 1. บันทึกและรวบรวมในแฟมเอกสาร 
2.คํานวณโดยเครื่องคอมพิวเตอรซ่ึงมีความ
ถูกตอง 

2.คํานวณโดยผูวางแผนอาจเกิดความผิดพลาด
ได 

3. เปนศูนยรวมขอมูล จัดเกบ็ไวในไฟล 3. มีเอกสารหลายชุดและอาจไมตรงกัน 
4. สามารถออกรายงานเพื่อการทวนสอบ 4. การทวนสอบตองคนจากแฟมเอกสาร 
 
6.3 ระบบการจัดตารางการผลิต 
 

จากขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล นํามาทําการวางแผนการ
ผลิตตามกฎการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ โดยมีการทดสอบในสวนของการคํานวณเพื่อ
เปรียบเทียบการทํางานของระบบการผลิตแบบเดิมและระบบการผลิตหลังไดรับการปรับปรุง โดย
ใชขอมูลการผลิตในเดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 

การทดสอบระบบการจดัตารางการผลิต ประกอบดวย 
• ทําการนําเขาแผนการผลิต 
• ทําการปรับทันกาล คาตั้งตนในการวางแผนการผลิตของแตละชิ้นสวนกอนทําการ

วางแผนความตองการชิ้นสวน 
• แผนความตองการชิ้นสวน สําหรับแตละเครื่องจักร 
• ทดสอบผลการคํานวณแผนความตองการ 
• คํานวณแผนการผลิตงาน 
• ทดสอบความถูกตองของการจัดตารางการผลิต และการวัดประสิทธภิาพการผลิต

แตละแบบ 
• ทดสอบการบันทึกคาผลผลิตรายวัน ซ่ึงไดจากการผลิตจริง 
• เปรียบเทียบประสิทธิภาพ การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจดัตารางกับผล

การบันทึกการทํางานจริงซึ่งมาจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
• เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรจากแผนการผลิตแบบเดิมกับการ

จัดตารางการผลิตแบบใหม 
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6.4 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
 
 ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจดัการฐานขอมลูจะนํามาทําการวางแผนการผลิต
ตามกฎเกณฑที่นําเสนอ โดยไดนําขอมูลในอดีตของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบดวย 
  1. ขอมูลแผนการผลิต ในเดอืน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 
  2. ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงาน 
  3. ขอมูลช้ินสวนคงคลังกอนเริ่มแผนการผลิต 
  4. ช้ินสวนสํารองคลัง 
  5. ขอมูลเวลาปฏิบัติงาน 
 นําขอมูลเหลานี้มาทําการวางแผนโดยจะเปรียบเทียบกบัขอมูลบันทึกการปฏิบัติงานจริงใน
เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 

 
6.5 การใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 จากโมเดลในสวนตางๆของโปรแกรมที่กลาวมาแลว การใชงานโปรแกรมจะมีขอมูลที่
เกี่ยวของในงานวิจยันี้ส่ีสวน โดยฝายขาย ฝายจัดซื้อ ฝายวางแผนการผลิต และฝายวัสดุคงคลัง มี
การทํางานดังนี้ 
 
 6.5.1 ฝายขาย 
 
  เมื่อมีใบสั่งซื้อจากลกูคา ฝายขายกจ็ะทําการเปดใบขอผลิต มายังฝายวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงขอมูลการขายของฝายขายก็จะทาํการบันทึกรายละเอียดลงในฐานขอมูล โดยมีขั้นตอนการ
ทํางานดังรูปที ่6.1 
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ใบส่ังซ้ือจากลูกคา

บันทึกรายละเอียดของการขาย

ออกใบขอผลิต

ฝายวางแผนการผลิต
 

รูปท่ี 6.1 ขั้นตอนการทํางานของฝายขายและการวางแผนการผลิต 
 

 6.5.2 ฝายวางแผนการผลิต 
 
  เมื่อมีการออกใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งผลิตใน
ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทาํการจัดการสัง่ซื้อของลูกคา โปรแกรมกจ็ะ
ทําการแสดงรายการวัสดุทีต่องสั่งซื้อ รายการชิ้นสวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ รายกายชิ้นสวนที่ตอง
ส่ังผลิต เมื่อไดรายการที่ตองส่ังผลิต ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งงาน โดยในใบสั่ง
งานจะแสดงรายการชิ้นสวน และจํานวนทีต่องการผลิต ในการกําหนดจํานวนการสั่งผลิตนี้ฝายวาง
แผนการผลิต จะดูขอมูลที่ไดเพื่อชวยในการออกใบสั่งงาน เมื่อพิมพรายการชิ้นสวนที่ส่ังผลิต
ออกมาเพื่อสงไปยังหนวยผลิตตางๆ ซ่ึงขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมชวยในการวางแผนการ
ผลิต แสดงดังรูปที่ 6.2 
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ใบขอผลิตจากฝายขาย

ออกใบส่ังผลิตตามความ
ตองการของลูกคา

รายการชิ้นสวน

ชิ้นสวนท่ีตองซ้ือ ชิ้นสวนท่ีตองส่ังผลิต

ใบขอซ้ือ ออกใบส่ังงาน

ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต คลังชิ้นสวน

 
รูปท่ี 6.2 ขั้นตอนการทํางานในฝายวางแผนการผลิต 

 
 6.5.3 ฝายจัดซ้ือ 
 
  เมื่อมีรายการขอสั่งซื้อมายังฝายจัดซื้อ ก็จะทําการออกใบสั่งซื้อเพื่อแสดงรายการ
กําลังขอซื้อเพื่อเปนรายงานใหฝายวางแผนการผลิตทราบวารายการใดอยูในระหวางการสั่งซื้อ โดย
มีขั้นตอนการทํางาน ดังรูปที่ 6.3 
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ใบขอซ้ือ

บันทึกรายการส่ังซ้ือ

ออกใบส่ังซ้ือ

รายการชิ้นสวนท่ีอยูระหวาง
การส่ังซ้ือ

คลังชิ้นสวน คลังวัตถุดิบ
 

 
รูปท่ี 6.3 ขั้นตอนการทํางานในการจดัซื้อ 

 
 6.5.4 ฝายวัสดคุงคลงั 
 
  เมื่อมีการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตจะแจงไปยังคลังชิ้นสวนเพื่อเตรียม
จายชิ้นสวนไปยังแผนกประกอบ เมื่อมีรายการชิ้นสวนที่ส่ังซื้อหรือส่ังผลิตเขามา ฝายคลังสินคาจะ
ทําการบันทึกรายการรับสินคาเขาคลัง จํานวนสินคาก็จะไปเพิ่มในคลังสินคา และถาหากเปน
ช้ินสวนที่ส่ังผลิตเมื่อมีการับชิ้นสวนเขาคลงั ก็จะมกีารลบจํานวนวตัถุดิบที่ฝายผลิตตองนําไปใช
ออก ขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 6.4 
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รายการส่ังซ้ือชิ้นสวน

บันทึกรายการชิ้นสวนเขาคลัง

บันทึกรายการจายชิ้นสวนออก

เพื่อขาย คลังวัตถุดิบ

ใบส่ังงานรายการส่ังซ้ือวัตถุดิบ

ใบส่ังขาย ใบส่ังผลิต
 

 
รูปท่ี 6.4 ขั้นตอนการทํางานในการสวนของคลังชิ้นสวน 

 
6.6 ผลการทดลอง 
 

6.6.1 เวลาทํางานของการวางแผนการผลติ 
 

  เมื่อมีการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตจะเห็นวา เวลาในการวางแผนการผลิต
ลดลง 3 ช่ัวโมง จากระบบเกาที่ทํางานอยู ดังแสดงในตารางที่ 6.2 เปนการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชใน
การวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหมที่มีการปรับปรุงแลว 
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหม 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบเกา 

เวลาทํางาน 
 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบใหม 

เวลาทํางาน 

1. ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชใน
การประกอบผลิตภัณฑตาม
ใบสั่งขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการ
คงเหลือปจจุบนัของชิ้นสวน
ตามรายการของฝายวาง
แผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทาํ
การกําหนดจํานวนในการสั่ง
ผลิต ทํารายการสั่งซื้อ
วัตถุดิบและชิน้สวน
มาตรฐาน 
 
4. ออกใบสั่งผลิต 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 
 

2 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 

1.5 ชั่วโมง 

1. ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ที่ตองการสั่งผลิต 
 
 
 
2. ประเมินกําหนดเวลาการ
สงมอบ 
 
 
 
3. ออกใบสั่งผลิต 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 
 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 

0.5 ชั่วโมง 

เวลางานรวมการวาง
แผนการผลิตแบบเกา 

6 ชั่วโมง เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบใหม 

3 ช่ัวโมง 

 
 6.6.2 คาประสทิธิภาพในการจัดตาราง 
 
  จากขอมูลบันทึกการทํางานในชวง เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 วัด
ประสิทธิภาพการทํางานของระบบการผลิต คาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ เวลาปดงาน และจํานวน
งานสาย ของการทํางานของเครื่องจักรมีคาดังตารางที่ 6.3 และตารางที่ 6.4 
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ตารางที่ 6.3 ประสิทธิภาพการจัดตารางของวิธีการฮิวริสตกิแตละแบบในเดือน มิ.ย. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 527.34 1.3 4 
SPT 477.85 0 0 
LPT 488.53 0 0 
FIFO 497.67 0 0 
EDD 492.82 0 0 
 
ตารางที่ 6.4 แสดงประสิทธิภาพการจดัตารางของวิธีการฮิวริสติกแตละแบบในเดือน ก.ค. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 490.62 0.5 2 
SPT 441.22 0 0 
LPT 451.78 0 0 
FIFO 458.22 0 0 
EDD 456.27 0 0 
 
ตารางที่ 6.5 แสดงประสิทธิภาพการจดัตารางของวิธีการฮิวริสติกแตละแบบในเดือน ส.ค. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 515.17 0.6 3 
SPT 466.12 0 0 
LPT 475.33 0 0 
FIFO 481.56 0 0 
EDD 479.67 0 0 
* สูตรการคํานวณในบทที่ 2 สมการที่ 2.1-2.5 
 
  จากการวัดประสิทธิภาพทํางานของระบบการผลิตในการใชงานของเครื่องจักรที่
ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรสูง
กวาเดิมในทกุกรณ ี
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6.6.3 การวิเคราะหผลการทดลอง 
 

จากผลการทดลองที่ไดในหวัขอ 6.6 นํามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดตาราง
การผลิตแตละแบบกับบันทกึการทํางานจากแผนการผลติแบบเดิมโดยการวิเคราะหตามตัววดั
ประสิทธิภาพ ดังตอไปนี ้

 
การวิเคราะหคาเฉลี่ยของงานในระบบ (Mean Flow Time) 

จากตารางที่ 6.3 - 6.5 จะเห็นวาการจดัตารางการผลิตแตละแบบดวยโปรแกรมชวย
ในการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวาจากบนัทึกการทํางานซึ่ง
ไดจากการผลิตแบบเดิม จะเห็นไดวาการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติกแบบ SPT ใหคา
ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุดโดยมีเปอรเซน็ตการปรับปรุง 9.38 เปอรเซ็นตในเดอืน
มิถุนายน 10.07 เปอรเซ็นตในเดือนกรกฎาคม และ 9.52 เปอรเซ็นตในเดือนสิงหาคม คิดเปน
คาเฉลี่ยเทากับ 9.66 เปอรเซ็นต กฎการจัดตารางที่ใหคาประสิทธิภาพรองลงมาคือ  LPT และ EDD 
ตามลําดับ ดังแสดงในตารางที่ 6.6 และรูปที่ 6.5 

 
ตารางที่ 6.6 คาเปอรเซ็นตการปรับปรุงของฮิวริสติกแตละวิธี 

 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม  

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

วิธีการเดิม 527.34  490.62  515.17  
SPT 477.85 9.38 441.22 10.07 466.12 9.52 
LPT 488.53 7.36 451.78 7.92 475.33 7.73 
FIFO 497.67 5.63 458.22 6.60 481.56 6.52 
EDD 492.82 6.55 456.27 7.00 479.67 6.89 
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รูปท่ี 6.5 กราฟคาเฉลี่ยงานที่อยูในระบบ เปรียบเทียบการทํางานเดิมและกฎฮิวริสตกิแบบตางๆ 
 

  การเปรียบเทยีบคากําลังการผลิตของระบบเดิมเปรียบเทยีบกับคากําลังการผลิต
ของระบบใหม โดยพิจารณาจากคากําลังการผลิตสูงสุดที่เคยทําได (Max Capacity) เปรียบเทียบกบั
กําลังการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือน (Average Capacity) ดังตารางที่ 6.7 
 

ตารางที่ 6.7 เปรียบเทียบคากําลังการผลิตของระบบเดิมกับระบบใหม 
 

การจัดตารางดวยระบบเดิม การจัดตารางดวยระบบใหม  
กําลังการผลิตเฉลี่ย อัตราการผลิต กําลังการผลิตเฉลี่ย อัตราการผลิต 

มิถุนายน 98,000 65.83 99,500 66.33 
กรกฎาคม 95,800 63.87 97,100 64.73 
สิงหาคม 96,500 64.33 97,600 65.07 

* กําลังการผลิตสูงสุด 150,000 ช้ินตอเดือน 
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การทดสอบการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมกับการการวางแผนการผลิต
แบบเดิม สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบไดดังตารางที่ 6.8 ดังนี ้

 
ตารางที่ 6.8 เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมที่นําเสนอกับวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิม 

 
หัวขอ การจัดตารางดวยระบบเดิม การจัดตารางดวยระบบที่ปรับปรุง 
1. เวลาในการวางแผน เฉลี่ย 6 ชั่วโมง เฉลี่ย 3 ช่ัวโมง 
2. ลดจํานวนพนักงาน 
ตรวจสอบขั้นตอนวางแผน 

2 คน  1 คน 

3. ประสิทธิภาพการผลิต คาเฉลี่ยงานในระบบ 
511.04 

คาเฉลี่ยงานในระบบ 
461.73 

4. การออกรายงาน พนักงานจัดทาํดวย Excel  
และเขียนมือ 

สามารถเรียกพิมพรายงานและ
เอกสารใหที่เกีย่วของไดทันที 

 
6.7 ขอจํากัดของโปรแกรม 
 
 1. โปรแกรมที่สรางขึ้นมีการคํานวณคาทางฮิวริสติกยังนอยอยูมีเพยีง 4 ตัวคือ EDD SPT 
LPT และ FIFO  แตฮิวริสติกที่นํามาใชก็มีความพอเพียงที่ทําใหผลการจัดตารางดีขึ้นกวาการจดั
ตารางแบบเดมิ 
 2. ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรมจะขึ้นอยูกับปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูล ดังนั้นควรมีกี่เก็บไฟลสํารอง ของแผนการผลิตในแตละเดือน เพือ่ลดปริมาณการ
จัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูล 
 3. ในบางสวนของโปรแกรมไมไดมีสวนของการปองกันการปอนคาขอมูลที่ผิดพลาดหรือ
ผิดประเภท ดงันั้นตองบันทกึขอมูลตามตัวอยางของการใชงาน 
 4. ในทางปฏิบตัิ เมื่อมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครื่องจกัรเครื่องใดเครื่องหนึ่งมีกําลังการ
ผลิตไมเพียงพอ หรือกรณีทีม่ีเครื่องจักรเสีย ควรจะตองมีการพิจารณาหาเครื่องจักรที่สามารถแทน
กันได หรือเพิม่ระยะเวลาการทํางานใหกับเครื่องจักรอื่นแทน 
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6.8 บทสรุป 
 
 จากการเปรยีบเทียบระยะเวลาการทํางานขัน้ตอนการวางแผนการผลิตแบบเกากับขั้นตอน
การวางแผนการผลิตแบบใหม สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 3 ชั่วโมงจาก 6 
ช่ัวโมง หรือคิดเปน 50% 
 

ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมีโปรแกรมชวยใน
การวางแผนการผลิต รวมถึงการลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล ทําใหการผิดพลาดในการสั่งผลิตมีนอยลง พนักงานในขัน้ตอนการตรวจสอบแผนการ
ผลิตลดลงจากเดิม 2 คน เหลือ 1 คน หรือลดลงคิดเปน 50 เปอรเซน็ต 

 
จากการเปรยีบเทียบกฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกทีน่ําเสนอพบวาใหคา

ประสิทธิภาพในการจดัตารางการผลิตดีกวาการจดัตารางแบบเดิมในทกุกรณ ี โดยผลของการจัด
ตารางพบวา 

 
 กฏเกณฑ SPT ใหคาประสิทธิภาพของการจัดตารางดทีี่สุด สําหรับวัตถุประสงคคาเฉลี่ย
เวลางาน ลองลงมาคือกด LPT และ EDD ตามลําดับ 
 
 การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอจะชวยใหการผลิตชิ้นสวนตรงตามแผน
ความตองการอยางแทจริง เนื่องจากตวัโปรแกรมมกีารคํานวณคาชิ้นสวนในการผลิต ในขณะที่
แผนการผลิตแบบเดิมเปนการคํานวณอยางคราวๆเทานั้น อีกทั้งความถูกตองของการคํานวณจาก
โปรแกรมที่นาํเสนอ ยังชวยใหโรงงานสามารถควบคุมปริมาณชิ้นสวนคงคลังใหเปนไปตามความ
ตองการ และมีสวนในกาใชงานของการปรับลดหรือเพิ่มคาชิ้นสวนคงคลังได 



บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 
 ในระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟา
สําเร็จรูป พบปญหาคือขาดการวางแผนการผลิตที่ดี บางครั้งมีการสั่งผลิตชิ้นสวนผิดพลาด รวมถึงมี
การแทรกงานหรือสลับงานในระบบการผลิต ซ่ึงปญหาเหลานี้เกดิจากที่ฝายวางแผนการผลิต ขาด
เครื่องมือชวยเพื่อการตรวจสอบในการวางแผนการผลิต ในการดําเนนิงานงานวิจยัไดทําการศึกษา
ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิต ขั้นตอนในการวางแผนการผลิต รวมไปถึงกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยวิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหารปูแบบการวางแผนการผลิตของ
โรงงานกรณีศกึษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทํา
การสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตใหสอดคลองกับระบบการทํางานจริง และนํากฎเกณฑ
ทางฮิวริสติกมาชวยในการจดัลําดับงานในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  

จากการดําเนินงานวิจยันี ้สามารถสรุป ขั้นตอนการดําเนนิงาน ผลหลังการประยกุตใช และ
ขอเสนอแนะ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
7.1 สรุปขั้นตอนการพัฒนางานวิจัย 
 
 ในการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานวจิัยนี้ ไดแบงขั้นตอนในการพัฒนาระบบ
ออกเปน 7 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 7.1 โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 

1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการศึกษาในสวน
ของขั้นตอนการผลิต เพื่อคนหาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจดัตารางการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา 

 
 2. ทําการรวบและจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ รวบรวมขอมูลเพื่อเริ่มตน โดยเริ่มจาก
การศึกษางานวิจัย คนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมการดําเนินงาน รวมถึงการเกบ็ขอมูลบางสวน
จากโรงงานกรณศีึกษา 
 
 3. วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา จากขั้นตอนศึกษาขัน้ตอนการ
ดําเนินงานของระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิตแบบเดิม จากนั้นนํามาวเิคราะหปญหา
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และอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา เพื่อกําหนดแนวทางในการ
แกปญหา 
 
 4. ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา จากขั้นตอนการวิเคราะหปญหา ทําใหสามารถ
ออกแบบตามแนวทางในการแกปญหา โดยการออกแบบในเชิงตรรกะ เปนการกําหนดรูปแบบการ
ทํางานของระบบ ลักษณะการนําเขา และผลลัพธของระบบ รวมถึงการออกแบบเชิงกายภาพที่ระบุ
ถึงการทํางานของระบบทางเทคนิค 
 
 5. ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต เปนการนําระบบที่ออกแบบ
แลวมาทําการเขียนโปรแกรมเพื่อใหเปนไปตามคุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไว ทาํ
การทดสอบโปรแกรม ตรวจสอบหาขอผิดพลาดเบื้องตนของโปรแกรม 
 
 6. การปรับปรุงแกไข วิเคราะห หลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริม่ดําเนินการใชงาน 
ผูใชงานอาจจะพบปญหาทีอ่าจจะเกิดขึ้นจากความไมคุนเคยของระบบ ปญหาในการใชงาน หรือ
ปญหาที่มาจากตัวโปรแกรม ทําใหตองมีการยอนกลับไปแกไขโปรแกรมใหม 
 
 7. สรุปผล และเสนอแนะงานวิจยั จากการพัฒนาโปรแกรมสําหรับใชในการจดัตารางการ
ผลิต หลังจากดําเนินการติดตั้งระบบและทดสอบใชโปรแกรม ทําใหไดขอสรุป และขอเสนอแนะ
หลังการประยกุตใชงานระบบ  
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1.คนหาปญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน

2. รวบรวมขอมลูท่ีเก่ียวของ

3. วิเคราะหปญหาและระบบการผลิต

4. ออกแบบระบบท่ีใชในการแกปญหา

5. สรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต

6. การปรับปรุงแกไข

7. การสรุปผลและเสนอแนะ
 

 
รูปท่ี 7.1 ขั้นตอนการพัฒนางานวิจยั 

 
7.2 สรุปผลหลังจากการประยุกตใช 
 
 จากการพัฒนาระบบในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยการทําเอกสาร และทดสอบ
ใชโปรแกรม ทําใหไดขอสรุปผลหลังจากการประยกุตใชงานระบบดังนี้ 
 

1. งานวิจยันี้มุงเนนการจดัหารปูแบบที่เหมาะสมในการจัดตารางการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป โดยปจจุบันระบบการวางแผนการผลิต
ช้ินสวนงาน การจัดลําดับงานอาศัยประสบการณของพนักงานฝายผลติ อีกทั้งไมมีการจัดลําดับงาน
ที่เหมาะสมสงผลใหมีการจัดเตรียมช้ินงานที่ไมเหมาะสมตอการผลิต หลังการประยุกตใชทําให
ระบบการผลิตมีการตรวจสอบกําลังผลิตกอนเริ่มกระบวนการวางแผนการผลิต รวมถึงการจัดลําดับ
งานโดยมหีลักการมากขึ้น 
 

2. งานวิจยัที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมจัดตารางการผลิตโดยการสรางระบบการจดัเกบ็
ฐานขอมูล อันไดแก ขอมลูเวลาในการทาํงาน ขอมูลเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ขอมูลรายละเอียด
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สินคา ขอมูลรายละเอียดชิน้สวน เวลาการผลิตชิ้นสวนมาตรฐาน เปนตน ซ่ึงเปนขอมูลในการ
นําไปใชเพื่อการจัดตารางการผลิต สามารถปฏิบัติตามขั้นตอนโดยสังเขปคือ 

• การนําเขาและรวบรวมขอมลูพื้นฐาน 
• การนําเขาแผนความตองการสินคา หรือใบสั่งซื้อจากลูกคา 
• การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน โดยโปรแกรมจะคํานวณปริมาณ

ชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต 
• การจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกําลังการผลิตและเลือกฮิวริสติกที่

สอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
• ทําการแกไขแผนการผลิตหรือทําการวางแผนการผลิตแบบโตตอบ เพื่อ

ปรับปรุงแผนการผลิตตามความเหมาะสม 
• นําแผนการผลติไปใชงานและทําการบันทกึผลการผลิต เพื่อเปนขอมูลติดตาม

การผลิต และใชในการปรับเปลี่ยนแผนตามความเหมาะสม 
 

3. เมื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ กับขอมูลการ
ทํางานซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมพบวา ประสิทธิภาพการจัดตารางดวยวิธีที่นําเสนอให
คาประสิทธิภาพดีกวา ในทกุฮิวริกติกทีใ่ช 
 

4. ลดเวลาในการทํางานของฝายวางแผนการผลิตไดมาก เพราะขอมูลที่ตองใชในการวาง
แผนการผลิต เปนขอมูลที่ถูกตองแมนยํา ทันสมัน และสามารถสืบคนได พิจารณาจากเวลาที่ใชใน
การวางแผนการผลิตลดลงจากเดิม 6 ช่ัวโมง เหลือเวลาที่ใชคือ 3 ชั่วโมง หรือลดลงคิดเปน 50 
เปอรเซ็นต 
 

5. ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมีโปรแกรมชวย
ในการวางแผนการผลิต รวมถึงการลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล ทําใหการผิดพลาดในการสั่งผลิตมีนอยลง พนักงานในขัน้ตอนการตรวจสอบแผนการ
ผลิตลดลงจากเดิม 2 คน เหลือ 1 คน หรือลดลงคิดเปน 50 เปอรเซ็นต 
 

6.  สามารถสรุปผลและรายงานการผลิตในปจจุบันไดสะดวกรวดเรว็ 
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

ในการดําเนินงานวิจยัในครั้งนี้ ไดดําเนินการภายใตสมมติฐานรวมทั้งขอกําหนดหลาย
ประการ เพื่อเปนการจํากัดขอบเขตของการดําเนินงานใหเหมาะสมกับระยะเวลาตามทีก่ําหนด 
รวมถึงการศึกษานี้จะสามารถที่จะทําการปรับปรุงตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดในขางตน 
พอที่จะสรุปเปนขอเสนอแนะไดดังนี ้

 
1. การนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในระบบการวางแผนการผลิต พนักงานจะตองมี

ความรูและความเขาใจในระบบพอสมควร ดังนั้นควรมกีารพัฒนาความรูใหพนกังานมีความเคยชนิ
กับการใชงานระบบคอมพิวเตอร 

 
2. ในการนําไปใชงานจริงควรมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกาํหนดในการวาง

แผนการผลิตในระบบฐานขอมูล 
 
3. ฮิวริสติกในการจัดลําดับความสําคัญของงานไดเลือกมาใชเปนบางตัว ไมไดเลือกฮิวริ

สติกทั้งหมดมาศึกษาในการทํางานวิจยัคร้ังนี้ 
 
4. โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน เพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจในการใช

งานโปรแกรม 
 
5. สามารถนําระบบงานวิจยัไปพัฒนาหรือประยุกตใชเปนตนแบบของการวางแผนการผลิต

ในอุตสาหกรรมอื่นๆ 
 



รายการอางองิ 
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กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนัน้จะตองเตรียมเครื่องคอมพิวเตอรสวนทีเ่ปนฮารดแวรให
เพียงพอกับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม เชน ชนดิของตัวประมวลผล (CPU) เนื้อที่วางใน
ฮารดดิสก (Free space) ขนาดของหนวยความจําของเครื่อง (Ram) รวมถึงระบบปฏิบัติการบน
เครื่องคอมพิวเตอร (Operating System) เปนตน 

 
ความตองการของโปรแกรม 

รายการ คุณสมบัตขิองเคร่ือง 
ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร 166 MHz หรือสูงกวา 
เนื้อที่วางในฮารดดิสก 50 MB 
ขนาดหนวยความจํา ไมนอยกวา 64 MB 
ซีดีรอมไดรฟ ซีดีรอมไดรฟรุนใดกไ็ด 
ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 98 

Microsoft Windows 2000 
Microsoft Windows XP 

 
ขั้นตอนการตดิตั้งโปรแกรม 
ในการติดตั้งโปรแกรม เพื่อลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้งโปรแกรม จึงไดเตรียม

สวนโปรแกรมชวยในการตดิตั้งซึ่งจะถูกใสมาแผนซีดีรอมสําหรับติดตั้งมาแลว ซ่ึงผูติดตั้งสามารถ
เรียกไดโดยตรงจากซีดีรอม 

 
Setup Path: <CD-ROM Drive>:\Setup\Setup.exe 

 
ขั้นท่ี 1  กอนการติดตั้งโปรแกรมใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงกับความ

ตองการของโปรแกรม 
ขั้นท่ี 2  เลือกไดรฟซีดรีอมที่ติดตั้งอยูภายในเครื่องคอมพิวเตอรแลวเรียกโปรแกรมเพื่อ

ติดตั้งจากซีดีรอมไดรฟ 
 Path: <CD-ROM Drive>:\Setup\Setup.exe 

1. การติดตั้งโปรแกรม 
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ขั้นท่ี 3 เมื่อโปรแกรมติดตั้งแสดงหนาตางเริ่มการติดตั้ง กดปุม  เพื่อเขาสูขั้นตอน

การติดตั้งโปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 
หรือกด  เพื่อยกเลิกการติดตัง้โปรแกรม 
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ขั้นท่ี 4 กดปุม  เพื่อติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directory C:\Program File\Project1 

 
หรือกด  เพื่อยกเลิกการติดตัง้โปรแกรม 
 
ขั้นท่ี 5 กดปุม  เพื่อสรางกลุมโปรแกรม ที่ Program menu 

 
หรือสามารถเปลี่ยนชื่อโปรแกรมไดโดยแกที่ Program Group  
หรือกดปุม  เพื่อยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
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ขั้นท่ี 6 เมื่อใสขอมูลที่ตองการครบแลว เมื่อโปรแกรมติดตั้งจะดําเนนิการติดตั้งโปรแกรม 
ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 
 
ขั้นท่ี 7 เมื่อทําการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม  เพื่อยืนยันและออกจาก

โปรแกรม 
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ขั้นท่ี 8 หลังจากเสร็จส้ินการติดตั้งแลว ใหทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงาน 

 
 
 

 หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว หนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานได โดยเรียกจาก Menu Path: Start -> Programs ของวินโดวส 
 
Menu Path: Start -> Programs -> Yanee  -> Yanee 

 
ขั้นท่ี 1 จากเมน ูStart -> Programs ของวินโดวส เลือกกลุมโปรแกรม Yanee แลวคลิกที ่

Yanee เพื่อเรียกโปรแกรมขึน้มาทํางาน 

 
 
ขั้นท่ี 2 โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรก

กอนการใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอกอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงาน
และรหัสผาน เพื่อเปนการปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต 

2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 
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Username คือชื่อผูเขาใชงานโปรแกรม  
Password คือรหัสผานของผูเขาใชงานโปรแกรม 
 
ขั้นท่ี 3 เมื่อผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลช่ือผูใชงานและรหสัผานได

ถูกตองแลวโปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

 
 
 แนะนําการใชโปรแกรม 
 เนื่องจากโปรแกรมคอมพิวเตอรไดสรางขึ้นบนระบบปฏิบัติการวินโดวส หาก
ผูใชงานมีประสบการณและความสามารถในการใชระบบปฏิบัติการวนิโดวสอยูแลวก็จะ
สามารถใชงานโปรแกรมไดทันท ี
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ในสวนของการใชงานโปรแกรมการจัดตาราง 
 
 
 
ในการเริ่มใชงานครั้งแรกจะตองทําการเตรียมขอมูลหลักที่จําเปนที่ตองใชในการจัดตาราง

การผลิต ขอมูลหลักที่จําเปนตองใชในโปรแกรมการจดัตารางคือ เวลาวนัทํางาน วนัหยุดประจําป 
ขอมูลของเครื่องจักร และขอมูลผลิตภัณฑ 

 
3.1.1 Menu Path: ฐานขอมลู -> วันทํางาน 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> วันทํางาน จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของวันเวลาทํางานได โดยเลือกเครื่องหมายถูกหนา
ชองวันทํางานปกติ และระบรุะยะเวลาของการทํางานของวันทํางานปกติ เมื่อ
ตองการบันทกึขอมูลใหกดที่ปุม  เพื่อเปนการยืนยันขอมูล 

 
ขั้นท่ี 2 ในสวนของเวลาการทํางานนอกเวลางานปกติ ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หาก

ตองการทําการเพิ่มเวลาการทํางานนอกเวลาใหกดปุมเพิม่  โดยระบุ วนั/เดือน/
ป เวลาเขาและเวลาออก ของการทํางานนอกเวลา  

3. การใชงานโปรแกรม 

3. 1 การใชงานฐานขอมูล 
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ขั้นท่ี 3 ถาตองการลบเวลาการทํางานนอกเวลาใหกดปุมลบ   โดยจะมหีนาตาง 

 ถามเพื่อยืนยนัการลบขอมูลอีกครั้ง 
ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปวันเวลาในการทํางานปกติ และเวลาการ

ทํางานนอกเวลาสามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
หมายเหตุ การแสดงผลรูปแบบของวันที่ เดือนและป ขึน้กับการตั้งคาการแสดงผลของ

ระบบปฏิบัติการบนเครื่องคอมพิวเตอร โดยสามารถตั้งคาไดที ่
Menu Path: Start -> Setting -> Control Panel -> Regional and Language options 

 
 

3.1.2 Menu Path: ฐานขอมลู -> วันหยุดประจําป 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> วันหยุดประจําป จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของวันเวลาหยดุประจําป 

ตัวอยาง 
Select an item to match its preferences, or click 
Customize to choose your own formats: 
English (United Kingdom) : วัน/เดือน/ป ค.ศ. 
English (United States) : เดือน/วัน/ป ค.ศ. 
Thai : วัน/เดือน/ป พ.ศ. 
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ขั้นท่ี 2 เมื่อตองการเพิม่วันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการระบุวันที่ วัน/เดือน/ป ลงใน

ชองวันที่ และสามารถใสรายละเอียดลงในชองหมายเหตุ 

 และกดปุม  เพื่อทําการบันทึกขอมูล 
ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบวันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทําการลบ

ขอมูล โดยจะมีหนาตาง  ถามเพื่อยืนยันการลบขอมูลอีกครั้ง 
ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปวันหยุดประจําป สามารถสั่งพิมพใบ

รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

3.1.3 Menu Path: ฐานขอมลู -> เครื่องจักร 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> เครื่องจักร จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของเครื่องจักร 
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ขั้นท่ี 2 ในสวนของเครื่องจักร ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หากตองการทําการเพิ่ม

เครื่องจักรใหมใหกดปุมเพิม่  จะมีชองวางใหมเพิ่มขึน้มา โดยผูใชงานสามารถ
ระบุช่ือเครื่องจักรและทําการเพิ่มจํานวนโดยการกด  นอกจากนั้นแลวผูใชงาน
สามารถระบุรหัสเครื่องจักรลงในชองเครื่องที่ 

ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบเครื่องจักรสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทําการลบขอมูลได

คร้ังละหนึ่งเครื่อง โดยจะมหีนาตาง  ถามเพื่อยืนยันการลบ
ขอมูลอีกครั้ง 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปเครื่องจักรสามารถสั่งพิมพใบรายงานได
ทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
3.1.4 Menu Path: ฐานขอมลู ->  สินคา 
 

ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> สินคา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ
เลือกดูรายละเอียดของสินคาแบงออกเปน วัตถุดิบ วัตถุดบิสําเร็จ และสินคา โดย
จะแสดงรายละเอียดในสวนของรหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ และ
เวลามาตรฐาน  
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วัตถุดิบ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของวัสดุที่ตองผานกระบวนการผลิตตอไป 
ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 

 

 
 
วัตถุดิบสําเร็จ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่พรอมนําไปใชงาน ประกอบ

ไปดวย รหัสสินคา ช่ือสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 

 

 
 
สินคา เปนการนําชิ้นงานในสวนตางๆมาประกอบเขาดวยกันเพื่อเปนตวัสินคาสําเร็จรูป 

ประกอบไปดวย รหัสสินคา ช่ือสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 
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ขั้นท่ี 2 ในสวนของสนิคา ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หากตองการทําการเพิ่มเครื่อง

สินคาใหมใหกดปุมเพิ่ม  จะมีชองวางใหมเพิ่มขึ้นมา โดยผูใชงานสามารถระบุ
รายละเอียดของสินคาตางๆ และกดปุม  เพื่อบันทึกขอมูล หรือกด  เพื่อ
ยกเลิกการแกไข 

ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบรายการสินคาที่ไมตองการสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทํา

การลบขอมูล โดยจะมีหนาตาง  ถามเพื่อยนืยันการลบขอมูลอีก
คร้ัง หากตองการลบใหเลือก Yes หากไมตองการใหเลือก No 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปสินคา สามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันที
โดยกดปุม  เพือ่ส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

3.1.5 Menu Path: ฐานขอมลู ->  Blank Database 
ในสวนสุดทายของฐานขอมลูเปนสวนที่จะใชลบขอมูลทั้ง 4 สวน คือ วันทํางาน วันหยุด

ประจําป เครื่องจักร รายละเอียดสินคา ออกท้ังหมด 
 
ขั้นท่ี 1 เลือกที่ Menu Path: ฐานขอมูล ->  Blank Database 
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ขั้นท่ี 2 หนาตางยืนยนัในการลบขอมูลทั้งหมด หากตองการลบขอมูลเลือก Yes หากไม
ตองการลบขอมูลเลือก No 

 
 
 
 
เมนูตอมาของโปรแกรมคือ เมนู Order ใชในการรับคําสั่งซื้อของสินคาสําเร็จรูปตาง โดย

ระบุวันกําหนดสง ช่ือสินคา และจํานวนทีต่องการ จากนัน้จะเปนสวนของการประมวลผลของ
โปรแกรมโดยสามารถเลือกผลลัพธจากการแสดงผลตามฮิวริสติก 

 
3.2.1 Menu Path: Order ->  Order ลูกคา 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ Order ->  Order ลูกคา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ

เลือกดูรายละเอียดของรายการสั่งซื้อสินคา  
 

 
 
ขั้นท่ี 2 การเพิ่มใบสั่งซื้อจากลูกคา ผูใชโปรแกรมสามารถนําเขาขอมูลการสั่งซื้อของลูกคา

โดยการระบวุนักําหนดสง ในรูปแบบของ วัน/เดือน/ป  

3.2 การใชงาน Order 
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ขั้นท่ี 3 จากนั้นเลือกชนิดของสินคาซึ่งจะเปนหนาตางที่แสดงสินคาทั้งหมดทีน่ํามาจาก

ฐานขอมูลในสวนของสินคา และระบุจํานวนที่ตองการ 

 
 
ขั้นท่ี 4 ระบุจํานวนของสินคาที่ตองและกดปุม  เพื่อบันทึกรายการสั่งซื้อ 

 

และโปรแกรมจะแสดงหนาตางแสดงการบันทึกขอมูล   
 
ขั้นท่ี 5  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสั่งซื้อสินคา สามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันที

โดยกดปุม  เพือ่ส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 6 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
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3.2.2 Menu Path: Order ->  Order การผลิต 
หลังจากนําเขาขอมูลการสั่งซื้อสินคาก็จะนําขอมูลที่ไดรับมาทําการประมวลผลเพื่อใหได

ตารางการผลิตและตัววัดคาตางๆที่จําเปนดวยวิธีที่ตางกันของการจัดตารางการผลิต 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ Order ->  Order การผลิต จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของรายการสั่งผลิต 

 
 
ขั้นท่ี 2 กดปุม  เพื่อทําการประมวลผลและจัดลําดับงานที่ไดรับจากขั้นตอนกอนหนา 

  
จะมีหนาตางแสดงชนิดสินคา และจํานวนที่ตองผลิตแสดงขึ้นมา ใหผูใชงานกด
ปุม Ok และรอสักครู เพื่อโปรแกรมจะนํางานที่ประมวลผลไปจัดลงในตารางการ
ผลิตและโปรแกรมจะแสดงหนาตาง 

 แสดงวาโปรแกรมประมวลผลเรียบรอยแลว 
 

ขั้นท่ี 3 เลือกเครื่องหมายถูกที่ โชวงานที่เสร็จไปแลว โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของ
ตัวสินคา จํานวน และกระบวนการทีจ่ะตองผลิตออกมา ซ่ึงในขั้นตอนนี้สามารถ
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เลือกแสดงผลได 4 แบบ คือ แบบตามลําดบั แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิต
นอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

   
  

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบสัง่ผลิตของแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบรายงานได
ทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
3.2.3 Menu Path: Order ->  Clear Data 

ในสวนสุดทายของ Order เปนสวนที่จะใชลบขอมูลทั้ง 2 สวน คือ Order ลูกคา และ Order 
การผลิต 

 
ขั้นท่ี 1 เลือกที่ Menu Path: Order ->  Clear Data 

 
 
ขั้นท่ี 2 หนาตางยืนยนัในการลบขอมูลทั้งหมด หากตองการลบขอมูลเลือก Yes หากไม

ตองการลบขอมูลเลือก No 
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การใชงานในสวนของขอมูลตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอยีดการสั่งผลิตของ

สินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันทีผ่ลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสดุ และจํานวนที่
ผลิตทั้งหมด ดวยวิธีการจัดตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอย
กอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
3.3.1 Menu Path: ตารางการผลิต 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ตารางการผลิต จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถเลือกดู

รายละเอียดของรายการสั่งผลิต 
 

 
 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 

3.3 การใชงานตารางการผลติ 
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ขั้นท่ี 3  สามารถเลือกดูขอมูลของเครื่องจักรตางๆ ดวยการเลือกแถบเครื่องจักรที่ตองการ 

 และกดปุม  เพื่อทําการคนหาเครื่องจักรนั้นๆ 
 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ
รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

 
 
 
การใชงานในสวนของรายงานตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอียดการสั่งผลิตของ

สินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันทีผ่ลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสดุ และจํานวนที่
ผลิตทั้งหมด ในรูปแบบของแผนภูมแิกรนต ดวยวิธีการจดัตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบ
ตามวันสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
3.4.1 Menu Path: รายงาน -> ตารางเวลา 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ รายงาน ->  ตารางเวลา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ

เลือกดูรายละเอียดตารางการผลิต 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวันสง แบบเวลาการ
ผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
 

3.4  การใชงานรายงาน 
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แสดงการจัดตาราง -> แบบตามลําดับ 

 
 
แสดงการจัดตาราง -> แบบตามวันสง  
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แสดงการจัดตาราง -> แบบตามเวลาการผลิตนอยทํากอน

 
 
แสดงการจัดตาราง -> แบบตามเวลาการผลิตมากทํากอน 

 
 
ขั้นท่ี 3 สามารถเลือกดูวันที่ตางๆ ดวยการเลือกแถบวันที่ดานบนของประเภทการจัดที่

ตองการ 
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ขั้นท่ี 4 สามารถเพิ่มงานในชวงเวลาที่เครื่องจักรยังวางอยู โดยการเลือกชวงเวลาที่ตองการ

เพื่อเพิ่มงานลงไป 

 
โดยสามารถเลือกงานที่ตองการได ซ่ึงจะเปนรายการสินคาที่นํามาจากฐานขอมูล 
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เมื่อเลือกงานไดแลวใหกดปุม   เพื่อเปนการเพิ่มงาน เมื่อทําการเพิ่มแลวตัว

โปรแกรมจะแสดงหนาตางการเพิ่มงาน เพื่อแสดงวาไดเพิ่มงานเรียบรอยแลว 

 
 
ขั้นท่ี 4  ผูใชโปรแกรมสามารถยายงานไปไวบนเครือ่งจักรและชวงเวลาที่ตองการได การ

ยายงาน สามารถทําไดโดยเลือกงานบนเครื่องจักรและชวงเวลาที่ตองการยาย 

 
 จากนั้นจึงเลือกเครื่องจักรและชวงเวลาที่ตองการยาย 
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และกดปุม  เพื่อทําการยายงาน 

ขั้นท่ี 5 นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ
รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 6 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
 

3.4.2 Menu Path: รายงาน -> ตารางการคํานวณ 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ รายงาน ->  ตารางการคํานวณ จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดคาการคํานวณ 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวันสง แบบเวลาการ
ผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
 
ขั้นท่ี 3 นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ

รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 4 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
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การใชงานสําหรับเมน ูWindows เปนการรวบรวมหนาตางคําสั่งของเมนูตางๆภายใน

โปรแกรมที่ไดถูกเปดขึ้นเพือ่ใชงาน โดยสามารถเลือกกลับไปใชงานหนาตางที่ตองการไดโดยผาน
ตัวเลือกของเมนู Windows 
3.5.1 Menu Path: Windows 

 

 
 
 
 
 
เมื่อเสร็จสิ้นการใชงานโปรแกรมการจดัตาราง ขอมูลตางๆที่มีการแกไข เพิ่มเติม จะถูก

บันทึกลงในฐานขอมูลอยางอัตโนมัติ ผูใชงานสามารถออกจากโปรแกรมไดโดยเลือกคําสั่ง ออก
จากโปรแกรม หรือคลิกขวาที่ไอคอน  มุมขวาบนของโปรแกรม 
3.6.1 Menu Path: ออกจากโปรแกรม 

 

3.5 การใชงานเมนู Windows 

3.6 การออกจากโปรแกรม 
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ภาคผนวก ข 
 

ภาคผนวก ข แสดงรายงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ 
ประกอบดวย 

 
  ข-1 รายงานการทํางานพิเศษนอกเวลา 
  ข-2 รายงานวันหยุดประจําป 
  ข-3 รายงานสถานะเครื่องจักร 
  ข-4 รายงานรายการสินคา 
  ข-5 รายงานใบสั่งงาน 
  ข-6 รายงานรายละเอียดการสั่งทําสินคา 

ข-7 รายงานการทํางานของเครื่องจักร 
ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ข-1 รายงานการทํางานพิเศษนอกเวลา 



 167
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ข-2 รายงานวันหยุดประจําป 
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ข-3 รายงานสถานะเครื่องจักร 
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ข-4 รายงานรายการสินคา 
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ข-5 รายงานใบสั่งงาน 
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ข-6 รายงานรายละเอียดการสั่งทําสินคา 
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ข-7 รายงานการทํางานของเครื่องจักร 
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ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
 

ภาคผนวก ค ลําดับการติดตอกับผูใชงาน  
(User Interface and Dialogues) 

ประกอบดวย 
 

   ค-1 ลําดับการติดตอภายในเมนูหลัก 
   ค-2 ลําดับการติดตอภายในฐานขอมูล 
   ค-3 ลําดับการติดตอภายใน Order 
   ค-4 ลําดับการติดตอภายในรายงาน 
   ค-5 ลําดับการติดตอภายใน Windows 
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ค-1 ลําดับการติดตอภายในเมนูหลัก 



 184

 

เมนูหลัก

ฐานขอมลู Order ตารางการผลิต รายงาน Windows ออกจากโปรแกรม
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ค-2 ลําดับการติดตอภายในฐานขอมูล 
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ฐานขอมลู

วันทํางาน ลบฐานขอมลูวันหยุดประจําป สินคาเครื่องจักร
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ค-3 ลําดับการติดตอภายในOrder 
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Order

Order ลูกคา Clear dataOrder การผลิต
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ค-4 ลําดับการติดตอภายในรายงาน 
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รายงาน

ตารางเวลา ตารางการคํานวณ
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ค-5 ลําดับการติดตอภายใน Windows 
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Windows

วันเวลา
ทํางาน

ตาราง
การคํานวณ

วัหนหยุด
ประจําป

Order
ลูกคา

Order
การผลิต

ตาราง
การผลิต

ตาราง
เวลา

สินคาเครื่องจักร
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ภาคผนวก ง 
บันทึกการทํางาน ระหวางเดือน มิ.ย.- ส.ค. 2549 
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ตารางที่ จ-1 แสดงการทํางาน ในเดือน มิ.ย. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 มิ.ย. 49 10170246 
01601403 

560 
260 450 8.00 17.00 

2 มิ.ย. 49 10170320 
10170340 

550 
300 442 8.00 17.00 

3 มิ.ย. 49 01601203 
01602203 

270 
480 450 8.00 17.00 

5 มิ.ย. 49 01602203 
10170420 

650 
560 650 8.00 20.00 

6 มิ.ย. 49 10170246 
01601203 

120 
430 475 8.00 17.00 

7 มิ.ย. 49 10170320 580 445 8.00 17.00 
8 มิ.ย. 49 10170440 550 451 8.00 17.00 
9 มิ.ย. 49 01602203 

10170420 
680 
500 648 8.00 20.00 

10 มิ.ย. 49 10170246 1250 655 8.00 20.00 
12 มิ.ย. 49 10170246 1050 645 8.00 20.00 
13 มิ.ย. 49 01601403 

10170340 
910 
650 630 8.00 20.00 

14 มิ.ย. 49 10170246 500 468 8.00 17.00 
15 มิ.ย. 49 01601203 

01602203 
370 
300 471 8.00 17.00 

16 มิ.ย. 49 01602203 660 463 8.00 17.00 
17 มิ.ย. 49 01602203 

10170440 
590 
100 480 8.00 17.00 

19 มิ.ย. 49 01602203 760 475 8.00 17.00 
20 มิ.ย. 49 01602203 1200 655 8.00 20.00 
21 มิ.ย. 49 10170420 930 649 8.00 20.00 
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10170320 250 
22 มิ.ย. 49 10170246 800 469 8.00 17.00 
23 มิ.ย. 49 10170346 

01601203 
550 
430 473 8.00 17.00 

24 มิ.ย. 49 10170420 
10170320 

850 
500 

 
645 

 
8.00 

 
20.00 

26 มิ.ย. 49 10170440 
01601203 

300 
550 467 8.00 17.00 

27 มิ.ย. 49 01602203 
10170440 

535 
300 450 8.00 17.00 

28 มิ.ย. 49 10170420 850 472 8.00 17.00 
29 มิ.ย. 49 10170246 1150 474 8.00 20.00 
30 มิ.ย. 49 01601403 

10170340 
450 
800 659 8.00 20.00 

คาเฉลี่ย 527.34   
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ตารางที่ จ-2 แสดงการทํางาน ในเดือน ก.ค. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 ก.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
150 475 8.00 17.00 

3 ก.ค. 49 01602203 580 470 8.00 17.00 
4 ก.ค. 49 01602203 650 477 8.00 17.00 
5 ก.ค. 49 10170420 

10170320 
250 
300 468 8.00 17.00 

6 ก.ค. 49 10170246 800 472 8.00 17.00 
7 ก.ค. 49 10170320 

01601203 
350 
250 450 8.00 17.00 

8 ก.ค. 49 10170440 550 453 8.00 17.00 
12 ก.ค. 49 01602203 

10170440 
590 
100 455 8.00 17.00 

13 ก.ค. 49 01602203 
10170420 

380 
500 458 8.00 17.00 

14 ก.ค. 49 10170246 1100 648 8.00 20.00 
15 ก.ค. 49 10170246 1000 640 8.00 20.00 
17 ก.ค. 49 01601403 

10170340 
210 
450 433 8.00 17.00 

18 ก.ค. 49 10170246 500 462 8.00 17.00 
19 ก.ค. 49 01602203 660 470 8.00 17.00 
20 ก.ค. 49 01602203 

10170440 
590 
100 463 8.00 17.00 

21 ก.ค. 49 01602203 760 475 8.00 17.00 
22 ก.ค. 49 01602203 1200 651 8.00 20.00 
24 ก.ค. 49 10170420 

10170320 
230 
150 450 8.00 17.00 

25 ก.ค. 49 01602203 660 447 8.00 17.00 



 197

26 ก.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
100 459 8.00 17.00 

27 ก.ค. 49 01602203 1160 649 8.00 20.00 
28 ก.ค. 49 01602203 800 475 8.00 17.00 
29 ก.ค. 49 10170420 

10170320 
230 
150 

 
420 

 
8.00 

 
17.00 

31 ก.ค. 49 10170420 850 455 8.00 17.00 
คาเฉลี่ย 490.62   

 



 198

ตารางที่ จ-3 แสดงการทํางาน ในเดือน ส.ค. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 ส.ค. 49 01601403 
10170340 

400 
350 468 8.00 17.00 

2 ส.ค. 49 10170440 
01602203 

950 
150 650 8.00 20.00 

3 ส.ค. 49 10170320 
01602203 

250 
350 473 8.00 17.00 

4 ส.ค. 49 10170420 850 475 8.00 17.00 
5 ส.ค. 49 10170320 800 468 8.00 17.00 
7 ส.ค. 49 10170246 

01601203 
850 
600 655 8.00 20.00 

8 ส.ค. 49 01601203 
10170440 

390 
100 455 8.00 17.00 

9 ส.ค. 49 01601203 480 451 8.00 17.00 
10 ส.ค. 49 10170246 950 648 8.00 20.00 
11 ส.ค. 49 10170340 

10170246 
450 
500 649 8.00 20.00 

15 ส.ค. 49 10170246 850 461 8.00 17.00 
16 ส.ค. 49 10170320 

01601203 
660 
250 472 8.00 17.00 

17 ส.ค. 49 01602203 
10170440 

450 
300 463 8.00 17.00 

18 ส.ค. 49 01602203 1200 475 8.00 20.00 
19 ส.ค. 49 01602203 850 445 8.00 17.00 
21 ส.ค. 49 10170420 

10170320 
230 
350 440 8.00 17.00 

22 ส.ค. 49 01602203 
10170320 

660 
150 447 8.00 17.00 



 199

23 ส.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
100 459 8.00 17.00 

24 ส.ค. 49 01602203 1200 653 8.00 20.00 
25 ส.ค. 49 01602203 

10170420 
800 
450 650 8.00 20.00 

28 ส.ค. 49 10170420 
10170320 

550 
650 

 
475 

 
8.00 

 
17.00 

29 ส.ค. 49 10170420 850 452 8.00 17.00 
30 ส.ค. 49 10170320 1250 630 8.00 20.00 
31 ส.ค. 49 01601403 

01602203 
850 
500 450 8.00 17.00 

คาเฉลี่ย 515.17   
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ภาคผนวก จ 
ตารางฐานขอมูล 
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1. ชื่อตาราง (Table name) : FPROD  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 50 
 LOT Text 50 
 TIME Text 50 
 T Number Long Integer 
 D Text 50 
 DATESEND Date/Time - 

 
2. ชื่อตาราง (Table name) : HOLIDAY  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FDDATE Date/Time - 
 REMARK Text 50 

 
3. ชื่อตาราง (Table name) : MACHINE  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCCODE AutoNumber Long Integer 
 FCGROUP Text 30 
 FNSEQ Text 50 
 FCSTATUS Text 1 

 
4. ชื่อตาราง (Table name) : MACHWORK1  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEM Number Long Integer 
 STIME Number Long Integer 
 FTIME Number Long Integer 
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 DATEM Date/Time - 
 T Number Long Integer 
 QTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCPROD Text 50 
 Flag Text 1 
 DATESEND Date/Time - 

 
5. ชื่อตาราง (Table name) : MACHWORK2  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEM Number Long Integer 
 STIME Number Long Integer 
 FTIME Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 T Number Long Integer 
 QTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCPROD Text 50 
 Flag Text 1 
 DATESEND Date/Time - 

 
6. ชื่อตาราง (Table name) : MACHWORK3  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEM Number Long Integer 
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 STIME Number Long Integer 
 FTIME Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 T Number Long Integer 
 QTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCPROD Text 50 
 Flag Text 1 
 DATESEND Date/Time - 

 
7. ชื่อตาราง (Table name) : MACHWORK4  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEM Number Long Integer 
 STIME Number Long Integer 
 FTIME Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 T Number Long Integer 
 QTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCPROD Text 50 
 Flag Text 1 
 DATESEND Date/Time - 

 
8. ชื่อตาราง (Table name) : MACHWORK5  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
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 JOB Text 50 
 TIMEM Number Long Integer 
 STIME Number Long Integer 
 FTIME Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 T Number Long Integer 
 QTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCPROD Text 50 
 Flag Text 1 
 DATESEND Date/Time - 

 
9. ชื่อตาราง (Table name) : OrderCust  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FDDATESEND Date/Time Short date 
 FDDATEORDER Date/Time Shot date 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 2 
 FCREALDATE Date/Time - 
 FCFlag Number Byte 

 
10. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach1  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
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 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
11. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach2  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
12. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach3  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
13. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach4  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
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 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
14. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach5  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
15. ชื่อตาราง (Table name) : OT  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FDDATE Date/Time Short date 
 TIME_IN Number Long Integer 
 TIME_OUT Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
16. ชื่อตาราง (Table name) : PROD  
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 ช่ือเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE Text 20 
 FCNAME Text 50 
 FCTYPE Text 2 
 FNSTOCK Number Long Integer 
 FNSTOCKMIN Number Long Integer 
 FNSTOCKMAX Number Long Integer 
 FCMACHINE  Text 30 
 RATIO Number Long Integer 
 FCX Text 50 
 MakeTime Number Decimal 

 
17. ชื่อตาราง (Table name) : PRODSUPPLY  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCCODE Text 10 
 FCSUPPLY Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 

 
18. ชื่อตาราง (Table name) : PRODSUPPLY  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 ID Autonumber Long Integer 
 s Text 50 
 ss Text 50 

 
19. ชื่อตาราง (Table name) : SHU1  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
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 FCPROD Text 50 
 
20. ชื่อตาราง (Table name) : SHU2  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
21. ชื่อตาราง (Table name) : SHU3  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
22. ชื่อตาราง (Table name) : SHU4  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 
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23. ช่ือตาราง (Table name) : SHU5  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
24. ชื่อตาราง (Table name) : STOCKTMP  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCPROD Text 50 
 QTY Number Long Integer 
 DATEX Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 

 
25. ชื่อตาราง (Table name) : TmpCal  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 MACH Text 50 
 QTY Number Long Integer 
 H Number Long Integer 
 Work Number Long Integer 
 F Number Double 
 M Number Long Integer 
 N Number Long Integer 
 D Text - 

 
26. ชื่อตาราง (Table name) : USER  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 USERID Text 10 
 USERNAME Text 10 
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 PASSWORD Text 10 
 
27. ชื่อตาราง (Table name) : WORKTIME  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 D1 Number Byte 
 D2 Number Byte 
 D3 Number Byte 
 D4 Number Byte 
 D5 Number Byte 
 D6 Number Byte 
 D7 Number Byte 
 TimeIn Number Long Integer 
 TimeOut Number Long Integer 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  
 นายญาณี เฉยใจชื่น เกิดเมือ่วันที่ 29 กรกฎาคม พ.ศ. 2525 ที่กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาบัณฑิต จากคณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมเคมี 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศกึษา 2545 หลังจากนัน้ และไดศกึษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2547 
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