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หลายทศวรรษแล้วที่การผลิตแบบ JIT (Justin Time) ได้น าระบบคัมบังมาประยุกต์ใช้เพ่ือ
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สม่ าเสมอ  ขนาดการผลิตเล็กๆ และใช้เวลาปรับตั้งเครื่องน้อย เงื่อนไขที่กล่าวข้างต้นเป็นไปได้ยาก
แม้แต่ในการสายการประกอบรถยนต์ดังกรณีศึกษา กรณีศึกษานี้เป็นสายการประกอบลิ้นชักหน้า
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For many decades, Just-In-Time manufacturing have adopted kanban system 
as a mean to control inventory and production. In its ideal condition, manufacturing 
process should be a consistent product mixed with a small production lot size and 
minimum setup time. Such condition is difficult to obtain even in many automotive 
assembly lines similar to a case study. The case study assembly line is a glove box 
assembly production line that assembles two plastic parts and welds them together 
with a vibration machine after positioning in a mold designed for different products. 
Because of storage equipment, each kanban card represents 60 identical glove boxes. 
Nevertheless, a production supervisor ignores sequence of received Kanban and 
attempts to minimize number of mold change-over by re-scheduling the production 
planning using three factors, particularly duration time, remaining kanban cards, and 
status of current mold. This ad hoc production scheduling leads to urgent production 
orders and interruption of production. As a result, the aim of this research is to design 
suitable number of kanban between assembly production and warehouse and propose 
re-schedule process by investigating these factors as well as size of storage equipment 
using a computer simulation. Having analyzed and embedded historical data, the 
results of this simulation reveals that the remaining Kanban card has no effect on cycle 
time and number of mold change-over. However, the interaction of duration time and 
size of storage equipment plays important roles for both indicators. This leads to a 
suggestion to revise a lot size if the factory decides to change a storage equipment. 
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บทที ่1  
บทน า 

 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

ระบบการผลิตแบบทันต่อเวลา (Just in time: JIT) ได้ถูกริเริ่มมาจากบริษัทโตโยต้าด้วยหลัก

ของการผลิต คือ ผลิตสิ่งของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และจ านวนที่ต้องการ โดยการก าจัดความ

สูญเปล่าต่างๆในกระบวนการผลิต เพ่ือควบคุมสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับน้อยที่สุด และลดเวลาน า

หรือระยะเวลารอคอยในการผลิตลง ดังนั้นระบบ JIT จึงสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้ในหลากหลาย

อุตสาหกรรม  

ระบบ JIT เป็นที่นิยมในอุตสาหกรรม เนื่องจากการผลิตมีชิ้นส่วนที่หลากหลาย และทราบ

ความต้องการที่ผลิตในแต่ละเดือนค่อนข้างแน่นอน เมื่อผลิตชิ้นส่วนในปริมาณที่เหมาะสมกับความ

ต้องการท าให้ต้นทุนในการผลิตลดลง ดังนั้นการประยุกต์น าระบบ JIT มาใช้ในการผลิตจึงสามารถ

ช่วยลดต้นทุนและปริมาณสินค้าคงคลังดังเช่นโรงงานกรณีศึกษา โรงงานกรณีศึกษาตั้งอยู่ในนิคม

อุตสาหกรรมแหลมฉบัง จังหวัดชลบุรี ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกด้วยวิธีการฉีดหรือเป่าขึ้นรูปทั้งภายในและ

ภายนอกรถยนต์ส่งให้กับโรงงานประกอบรถยนต์ดังตัวอย่างในรูปที่ 1.1  

   แผงเครื่องตรวจวัด    กันชนหน้า 

ลิ้นชักหน้า    แผงประต ู

รูปที่ 1.1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 
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โรงงานกรณีศึกษาได้น าระบบการผลิตแบบ JIT มาใช้ในการผลิต โดยประยุกต์ใช้คัมบังซึ่งถือ

เป็นเครื่องมือหนึ่งที่ใช้ในระบบการผลิตรูปแบบนี้ มาเป็นเครื่องมือในการส่งสัญญาณในการเบิกและสั่ง

ผลิตชิ้นงาน รวมถึงการควบคุมระดับของสินค้าคงคลังในคลังสินค้าอีกด้วย  ลักษณะการเบิกและสั่ง

ผลิตสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 1.2 

รูปที่ 1.2 แผนภาพแสดงการใช้คัมบังของแผนกต่างๆ 
 

ในรูปที่ 1.2 เส้นประแสดงการน าคัมบังเปล่าเพ่ือวางเบิกงาน ส าหรับเส้นทึบแทนการส่งงาน

ซึ่งคัมบังติดอยู่กับชิ้นงานให้กับแผนกที่เบิกพร้อมติดคัมบังแนบไปกับชิ้นงาน สามารถอธิบายได้ดังนี้ 

แผนกผลิตจะติดต่อประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวข้องในการใช้คัมบังทั้งหมด 3 แผนกหลัก ได้แก่ 

แผนกคลังสินค้า แผนกเก็บชิ้นส่วนภายในซึ่งเป็นแผนกท่ีเก็บชิ้นส่วนที่ผลิตขึ้นในโรงงานด้วยวิธีการฉีด

พลาสติก และแผนกเก็บชิ้นส่วนภายนอกซึ่งเป็นแผนกที่เก็บชิ้นส่วนย่อยที่สั่งซื้อ เข้ามา ในการ

หมุนเวียนของคัมบังที่ใช้ในระบบ เริ่มจากแผนกคลังสินค้าจะน าคัมบังเบิกสีขาวที่ถูกปลดจากบรรจุ

ภัณฑ์ที่ใส่ชิ้นงานซึ่งถูกขายออกไปแล้วออกไปให้ยังแผนกผลิต เพ่ือเบิกชิ้นงานส าเร็จรูปเข้าไปเติมเต็ม

ในคลังสินค้า จากนั้นเมื่อแผนกผลิตได้รับคัมบังเบิกสีขาวจากคลังสินค้าแล้ว จะวางคัมบังสีส้มเพ่ือสั่ง

ผลิตชิ้นงานในกระบวนการ โดยจะเบิกชิ้นส่วนที่ใช้ในการประกอบจากแผนกเก็บชิ้นส่วนภายในและ

เก็บชิ้นส่วนภายนอกด้วยคัมบังเบิกสีเหลือง เมื่อแผนกเก็บชิ้นส่วนภายนอกถูกเบิกชิ้นงานไปใช้แล้วจะ

น าคัมบังเบิกสีฟ้าไปให้โรงงานผู้ผลิตภายนอกเพ่ือท าการเบิกชิ้นส่วนย่อยเข้ามาเติมเต็ม 
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ในงานวิจัยฉบับนี้ผู้วิจัยสนใจชิ้นส่วนลิ้นชักหน้า (Glove Box) ซึ่งเป็นหนึ่งในผลิตภัณฑ์ท่ีผลิต

ภายในโรงงาน โดยลิ้นชักหน้า คือกล่องเก็บหนังสือหรือเอกสารที่อยู่ด้านหน้าฝั่งผู้โดยสารดังรูปที่ 1.3 

 
 

รูปที่ 1.3 ตัวอย่างชิ้นงานลิ้นชักหน้า 
 

ลิ้นชักหน้ามี 2 ข้างคือข้างซ้ายส าหรับติดตั้งในรถยนต์รุ่นที่ขับพวงมาลัยด้านซ้ายและข้างขวา

ส าหรับติดตั้งในรถยนต์รุ่นที่ขับพวงมาลัยข้างขวา โดยขั้นตอนส าคัญในการประกอบงานลิ้นชักหน้า

เป็นการเชื่อมชิ้นส่วนพลาสติก 2 ชิ้นให้ติดกันด้วยเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน และเนื่องจากลิ้นชัก

หน้า มี 2 ข้าง ท าให้ต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์สลับกันในระหว่างการผลิต ซึ่งปัจจุบันพบปัญหาในการ

ตัดสินใจเปลี่ยนแม่พิมพ์  

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษาใช้ระบบคัมบังในการเบิกชิ้นงานเพ่ือเติมเต็มผลิตภัณฑ์ที่ถูกขาย

ออกไป โดยหน่วยงานคลังสินค้าจะวางคัมบังเบิกสีขาวให้แผนกประกอบ ซึ่งแผนกประกอบต้องผลิต

ชิ้นงานส าเร็จรูปแล้วบรรจุใส่บรรจุภัณฑ์ที่เรียกว่า Rack ดังรูปที่ 1.4 โดย บรรจุภัณฑ์ ของงานลิ้นชัก

หน้าสามารถบรรจุชิ้นงานส าเร็จรูปได้ 60 ชิ้นโดยต้องใส่เป็นรุ่นเดียวกันทั้งหมด 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.4 บรรจุภัณฑ์งานลิ้นชักหน้า 
 

ชิ้นงานลิ้นชักหน้าของรถยนต์ที่ศึกษานี้ประกอบด้วย 11 รุ่น ซึ่งแบ่งแยกตามคุณลักษณะ

ต่างๆ ได้แก่ สีชิ้นงาน รูบนชิ้นงาน ข้าง และ Pad สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 1.1 

 

ตารางที่ 1.1 รุ่นของชิ้นงานแบ่งตามคุณลักษณะต่างๆ 

ล าดับ รหัสชิ้นงาน ข้าง สี ร ู Pad 
ขวา ซ้าย เทา ด า ครีม 

1 8006A466HBV ∕  ∕     
2 8006A468HBV ∕  ∕    ∕ 
3 8006A486HBV ∕  ∕   ∕  

4 8006A488HBV ∕  ∕   ∕ ∕ 
5 8006A468XAV ∕   ∕   ∕ 
6 8006A488XAV ∕   ∕  ∕ ∕ 
7 8006A488YAV ∕    ∕ ∕ ∕ 
8 8006A485HBV  ∕ ∕   ∕ ∕ 

9 8006A487HBV  ∕ ∕   ∕ ∕ 

10 8006A487XAV  ∕  ∕  ∕ ∕ 

11 8006A487YAV  ∕   ∕ ∕ ∕ 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

5 

วิธีการผลิตลิ้นชักหน้ามีทั้งหมด 3 กระบวนการดังรูปที่ 1.5  คือ กระบวนการประกอบของ

พนักงานคนที่ 1 กระบวนการเชื่อมด้วยเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน (Vibration Welding Machine) 

กระบวนการประกอบของพนักงานคนที่ 2  

พนักงานคนที่ 1 รับผิดชอบการประกอบชิ้นงานส่วนแรก จากนั้นน าชิ้นงานเข้าเครื่องเชื่อม

แบบสั่นสะเทือนเพ่ือเชื่อมพลาสติก 2 ชิ้นเข้าด้วยกัน เมื่อเครื่องเชื่อมเชื่อมงานเสร็จแล้วถัดมา

พนักงานคนที่ 2 น าชิ้นงานออกจากเครื่องเชื่อมเพ่ือน าไปประกอบเป็นชิ้นงานส าเร็จรูปก่อนบรรจุใส่

บรรจุภัณฑ์เพ่ือส่งงานเข้าคลังสินค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.5 กระบวนการผลิตลิ้นชักหน้าทั้ง 3 กระบวนการ 
 

เนื่องจากชิ้นงานลิ้นชักหน้าทั้ง 11 รุ่น มีการแบ่งรุ่นออกเป็น 2 ข้าง คือข้างซ้ายและข้างขวา 

จึงท าให้ในกระบวนการที่ 2 คือกระบวนการเชื่อมด้วยเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนต้องมีแม่พิมพ์ 2 

ตัว คือแม่พิมพ์ส าหรับผลิตงานรถขับข้างขวาและแม่พิมพ์ส าหรับผลิตงานรถขับข้างซ้าย ดังรูปที่ 1.6 

 

 

 

พนักงาน
คนที่ 1 

พนักงานคนที่ 
2 
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รูปที่ 1.6 แม่พิมพ์งานลิ้นชักหน้าข้างซ้ายและขวา 

เมื่อมีแม่พิมพ์ 2 ตัวจึงต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ระหว่างการท างานเพ่ือเปลี่ยนรุ่นการผลิตท า

ให้เกิดข้อจ ากัดในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตขึ้น และเนื่องจากการประกอบงานลิ้นชักหน้านั้นผลิตตาม

ระบบคัมบัง โดยจ านวนคัมบังที่ใช้ทั้งหมดจะถูกค านวณจากแผนกวางแผน ทั้งนี้จะค านวณคัมบังที่

ต้องใช้ในทุกๆ 10 วัน ซึ่งเป็นการน าข้อมูลการยืนยันยอดการผลิตงานของลูกค้าทุก 10 วันล่วงหน้ามา

ค านวณตามสูตรดังนี้ 

,

,

mx j j

kan j

day rack

D Cap
n

T Q





 

 

(1.1) 

เมื่อ    รุ่นของลิ้นชักหน้า 

    จ านวนคัมบังสีขาวของงานรุ่น j 

  ปริมาณที่มากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น j 

   จ านวนชั่วโมงของการเก็บสินค้าคงคลังของงานรุ่น j 

  จ านวนชั่วโมงต่อการผลิต 1 วัน 

   ปริมาณในบรรจุภัณฑ์  

จากสูตรการค านวณ ค านวณการเก็บสินค้าคงคลังไว้ 8 ชั่วโมง และมีชั่วโมงในการท างาน 20 

ชั่วโมงต่อวันรวมการท างานล่วงเวลา จากหลักการค านวณต้องการให้มีชิ้นงานคงคลังของงานแต่ละรุ่น
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อยู่ในคลังสินค้าอย่างน้อย 8 ชั่วโมงกล่าวคือเมื่อแผนกผลิตได้รับคัมบังจากแผนกคลังสินค้า จะมี

ระยะเวลาในการผลิตงานเพ่ือส่งเข้าคลังสินค้าไม่เกิน 8 ชั่วโมงเพ่ือเติมเต็มชิ้นงานที่ถูกขายไป  

1.2 ลักษณะของปัญหา 

จากการน าข้อมูลการยืนยันยอดการผลิตงานของลูกค้าทุก 10 วันล่วงหน้าตั้งแต่เดือน

ธันวาคม 2558 จนถึงเดือนมีนาคม 2559 มาเปรียบเทียบการเรียกงานในแต่ละวันสามารถแสดงได้ดัง

รูปที่ 1.7 

รูปที่ 1.7 จ านวนชิ้นของการเรียกงานในเดือนธันวาคม 2558 ถึงเดือนมีนาคม 2559 

รูปที่ 1.7 พบว่าการเรียกงานในแต่ละช่วงเวลาไม่สม่ าเสมอโดยมีบางช่วงที่การเรียกงานลดลง

น้อยกว่า 400 ชิ้นต่อวัน เมื่อน าข้อมูลมาวิเคราะห์พบว่าช่วงเวลาที่การเรียกงานลดลงเกิดจากการเรียก

งานในวันหยุด ซึ่งลูกค้าไม่ได้ประกอบงานทุกรุ่นจึงท าให้เกิดความไม่สม่ าเสมอขึ้น อย่างไรก็ตามเมื่อ

น าข้อมูลมาวิเคราะห์ต่อโดยตัดวันหยุดที่เป็นการท างานล่วงเวลาออก เนื่องจากมีปริมาณการเรียก

น้อยกว่าวันท างานปกติแสดงได้ดังรูปที่ 1.8 

 

 

 

 

มกราคม 
 

ธันวาคม 
 

กุมภาพันธ์ 2559 มีนาคม 
 

ขวา 

ซ้าย 
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รูปที่ 1.8 จ านวนชิ้นของการเรียกงานในช่วงเวลาปกติเดือน ธันวาคม 2558 ถึง มีนาคม 2559 

รูปด้านบนแสดงให้เห็นว่าการเรียกงานโดยรวมของลูกค้านั้นค่อนข้างมีความสม่ าเสมอใน 

 

รูปที่ 1.8 จ านวนชิ้นของการเรียกงานในช่วงเวลาท างานปกติเดือน ธันวาคม ถึง มีนาคม 2559 

รูปที่ 1.8 แสดงให้เห็นถึงการเรียกงานโดยรวมของลูกค้าค่อนข้างสม่ าเสมอในแต่ละเดือน โดย

ในส่วนที่วงกลมสีเขียวเป็นวันที่ลูกค้าเปิดท างาน 1 กะ วงกลมสีแดงคือวันที่ 25 ของเดือน มกราคม 

กุมภาพันธ์ มีนาคม เป็นวันที่ลูกค้าไม่มีการท างานล่วงเวลาในวันท างานปกติ ท าให้ยอดการเรียกงาน

ลดลง ทั้งนี้ปริมาณการเรียกงานหากแบ่งตามรถรุ่นที่ขับข้างขวาและรถรุ่นที่ขับข้างซ้ายแล้วพบว่ามี

การเรียกงานที่ไม่สม่ าเสมอในแต่ละเดือน ท าให้การก าหนดเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์เพ่ือให้มีการ

เปลี่ยนน้อยที่สุดยังเป็นไปได้ยาก ส่งผลให้เมื่อแผนกประกอบได้รับคัมบังเบิกสีขาวจากแผนก

คลังสินค้าแล้วไม่สามารถจัดล าดับการขึ้นงานตามเวลาที่ได้รับคัมบังได้ เนื่องจากหากเรียงล าดับการ

ขึ้นงานตามคัมบังที่ได้รับในแต่ละรอบต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ถี่  ท าให้ปัจจุบันเมื่อได้รับคัมบังจาก

แผนกคลังสินค้า หัวหน้างานแผนกประกอบ จะจัดล าดับขึ้นงานใหม่อีกครั้ง โดยพิจารณาจากเงื่อนไข 

3 ข้อคือ เวลาที่ได้รับคัมบัง จ านวนคัมบังคงเหลือ ล าดับการเปลี่ยนแม่พิมพ์  

จากหลักการด้านบนยังไม่สามารถล าดับความส าคัญของเงื่อนไขท้ัง 3 ได้ อย่างไรก็ตามถึงแม้

ในการผลิตโดยพิจารณา 3 เงื่อนไขนี้ร่วมกัน ท าให้สามารถลดจ านวนครั้งในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ลงได้ 

แต่ยังไม่สามารถยืนยันได้ว่าเป็นหลักการที่น าไปใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้เหมาะสมที่สุดเนื่องจากยัง

มีการตามงานจากแผนกคลังสินค้า จากการเก็บข้อมูลการวางคัมบังของแผนกคลังสินค้าตั้งแต่เดือน

ธันวาคม 2558 จนถึงเดือนมีนาคม 2559 สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 1.2 

 

ตารางที่ 1.2 จ านวนคัมบังที่ได้รับและการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

มีนาคม 
2559 

กุมภาพันธ ์
2559 

มกราคม 
2559 

ธันวาคม 
2558 

ขวา 

ซ้าย 

การเรียกงานในช่วงเวลาปกติ 
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เดือน 
จ านวน 
คัมบังที่
ได้รับ 

จ านวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ (ครั้ง) 
จ านวนคัมบังในการเปลี่ยน

แม่พิมพ์ต่อ 1 ครั้ง 
เปลี่ยนตามรอบ
เวลารับคัมบัง 

เปลี่ยนตามจริง 
เปลี่ยนตามรอบ
เวลารับคัมบัง 

เปลี่ยนตาม
จริง 

ธ.ค.-58 304 117 69 2.59: 1 4.41 : 1 
ม.ค.-59 339 125 84 2.71: 1 4.03 : 1 

ก.พ.-59 416 147 85 2.82 : 1 4.89 : 1 
มี.ค.-59 440 151 91 2.91 : 1 4.83 : 1 

  

จากตารางที่ 1.2 พบว่าหากใช้การเปลี่ยนแม่พิมพ์ด้วยวิธีการเปลี่ยนตามรอบเวลาที่ได้รับคัม

บังจากคลังสินค้าต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์มากถึง 151 ครั้งในเดือน มีนาคม 2559 หรือผลิตครบคัมบัง 

3 ใบจึงเปลี่ยนแม่พิมพ์ 1 ครั้ง แต่หากใช้วิธีการเปลี่ยนตาม 3 เงื่อนไขที่ได้กล่าวไปข้างต้น ท าให้ปัจจุบัน

มีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ในเดือนมีนาคม 2559 เหลือ 91 ครั้ง ลดลงถึง 60 ครั้ง หรือผลิตครบคัมบัง 5 ใบ

จึงเปลี่ยนแม่พิมพ์ 1 ครั้ง นอกจากนั้นยังสามารถน ามาเปรียบเทียบเป็นสัดส่วนการเปลี่ยนแม่พิมพ์

ระหว่างการเปลี่ยนตามรอบเวลารับคัมบังกับการเปลี่ยนตามจริงได้ดังรูปที่ 1.9 

 

รูปที่ 1.9 สัดส่วนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อเดือน 
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สัดส่วนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อเดือน

เปลี่ยนตามรอบเวลารบัคัมบัง

เปลี่ยนตามจริง
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รูปที่ 1.10 เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

ทั้งนี้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 1 ครั้งใช้เวลาเปลี่ยน 20 นาที ดังนั้นเมื่อน าจ านวนครั้งของการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ทั้ง 2 วิธีการมาค านวณสามารถแสดงเป็นเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ดังรูปที่ 1.10 

เมื่อน าส่วนต่างของวิธีการเปลี่ยนแม่พิมพ์มาเปรียบเทียบกับ จะพบว่าในเดือน ธันวาคม 

2558 ถึงเดือน มีนาคม 2559  ใช้เวลาลดลง 16.00 13.67  20.67 และ 20.00 ชั่วโมง ตามล าดับ ซึ่ง

เวลาที่ลดลงของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ท าให้มีก าลังการผลิตงานเพิ่มขึ้นในเดือน ธันวาคม 2558 ถึงเดือน 

มีนาคม 2559 จ านวน 912 779  1,178 และ 1,140 ชิ้น ตามล าดับ 

เมื่อน าลิ้นชักหน้าทั้ง 11 รุ่นมาจัดกลุ่มใหม่ตามชิ้นส่วนการประกอบและรุ่นส าหรับรถขับข้าง

ขวาและส าหรับรถขับข้างซ้าย สามารถแบ่งเป็น 4 กลุ่มได้ดังรูปที่ 1.11 
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รูปที่ 1.11 การแบ่งกลุ่มตามรุ่นรถยนต์และชิ้นส่วนประกอบ 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.12 จ านวนการเรียกงานแบ่ง 4 กลุ่ม 

เมื่อแบ่งกลุ่มตามรูปแบบด้านบนแล้ว จากนั้นน าข้อมูลการเรียกงานที่ไม่รวมวันล่วงเวลามา

แยกวิเคราะห์เป็นกลุ่มดังรูปที่ 1.12 พบว่า กลุ่มที่ 1 รถยนต์ขับข้างขวาและติด Pad มียอดการเรียก

งานเฉลี่ยสูงที่สุด รองลงมาเป็นกลุ่มที่ 3 ส าหรับรถยนต์ขับข้างซ้ายและติด Pad สุดท้ายเป็นในส่วน

ของกลุ่มท่ี 2 ส าหรับรถยนต์ขับข้างขวาและไม่ติด Pad และกลุ่มท่ี 4 ส าหรับรถยนต์ขับข้างซ้ายและ

ไม่ติด Pad มียอดการเรียกงานใกล้เคียงกัน 

ลิ้นชักหน้า 

กลุ่มท่ี 1 

ขวา – Pad 

 468HB 

 488HB 

 468XA 

 488XA 

 488YA 



กลุ่มท่ี2 

ขวา – No pad 

 466HB 

 486HB 

 

 

 

 

กลุ่มท่ี 3 

ซ้าย –  Pad 

 487HB 

 487XA 

 487YA 

กลุ่มท่ี 4 

ซ้าย – No pad 

 485HB 

มีนาคม 
2559 

กุมภาพันธ์ 
2559 

มกราคม 
2559 

ธันวาคม 
2559 
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1.3 วัตถุประสงค์ 

 ปรับปรุงจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้าที่ใช้ระหว่างแผนกประกอบกับคลังสินค้าและ

จัดล าดับการข้ึนผลิตงาน 

1.4 ขอบเขตในการด าเนินงาน 

 ด าเนินการระหว่างหน่วยงานประกอบและหน่วยงานคลังสินค้า 

 ด าเนินการแก้ไขเฉพาะคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้า 

 พิจารณาระยะเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์และการประกอบงาน 

 พิจารณาจ านวนและขนาดบรรจุของบรรจุภัณฑ์ที่ใส่ชิ้นงาน 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 สามารถออกแบบคัมบังและบรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสมได้ 

 เป็นแนวทางในการเปลี่ยนแม่พิมพ์งานลิ้นชักหน้า 

 สามารถตอบสนองต่อการเรียกงานที่ต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ 

1.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1.6.1 ศึกษาวิธีการค านวณคัมบัง จ านวนคัมบังที่ใช้ และระบบการผลิตงานลิ้นชักหน้าใน

ปัจจุบัน 

1.6.2 ศึกษาทฎษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยใช้คัมบัง การจัดตารางการผลิต

งาน 

 1.6.3 ออกแบบการทดลอง จ านวนคัมบังและจ านวนบรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสมในการผลิต 

1.6.4 ทดลองโดยใช้โปรแกรม Arena ในการทดสอบเงื่อนไขต่างๆที่ก าหนดขึ้น 

 1.6.5 ก าหนดเงื่อนไขที่ดีที่สุดในการประกอบงาน 

 1.6.6 สรุปและวิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 

 1.6.7 จัดท ารายงานผลการด าเนินงาน 

 1.6.8 น าเสนอผลงาน 
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บทที ่2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

 ล าดับในการวางแผนการผลิตลิ้นชักหน้าของสายการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ มีความ

เกี่ยวข้องกับ 2 เรื่องส าคัญคือ ระบบการผลิต และ จ านวนของคัมบัง 

2.1 ระบบการผลิต (Production System หรือ Manufacturing System)  

ระบบการผลิตคือการใช้ปัจจัยการผลิตที่ป้อนเข้า (Input) ผ่านกระบวนการต่างๆ (Process) 

เพ่ือแปรรูปให้เกิดเป็นผลิตภัณฑ์ (Output) สามารถเขียนเป็นขั้นตอนอย่างง่ายได้ตามรูปที่ 2.1 

 

 

 

รูปที่ 2.1 ขั้นตอนการผลิตเบื้องต้น 

2.1.1 ประเภทของระบบการผลิต  

ประเภทของระบบการผลิตแบ่งได้ 3ประเภท [1] 

1. แบ่งตามข้อก าหนดผลิตภัณฑ์  

 การผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop)  

การผลิตรูปแบบนี้ขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า มีความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑ์สูง โดยชนิดและปริมาณการผลิตนั้นเป็นไปตามที่ลูกค้าสั่ง  ส่วนใหญ่เป็น

การผลิตปริมาณไม่มาก ลักษณะกระบวนการผลิตประกอบด้วยเครื่องจักร

เอนกประสงค์    

 การผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย (Stock Production)  

มักเป็นชิ้นงานที่มีปริมาณการผลิตสูง มีรุ่นในการผลิตไม่มากนัก โดย

กระบวนการประกอบด้วยเครื่องจักรลักษณะพิเศษ ซึ่งมีความสามารถในการผลิตได้

ตามคุณลักษณะสูง แม่นย า และรวดเร็ว 

INPUT PROCESS OUTPUT 
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2. แบ่งตามปริมาณการผลิต 

 การผลิตปริมาณน้อย เช่นการผลิตเป็นครั้งคราว (Job) หรือการด าเนินงานแบบ

โครงการ (Project) 

 การผลิตปริมาณปานกลาง คือ การผลิตแบบเป็นช่วง ( Intermittent) หรือการผลิต

เป็นรุ่น (Lot or Batch) การผลิตแบบท าตามสั่ง (Repeat) 

 การผลิตปริมาณมาก ได้แก่การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Production) การ

ผลิตแบบสายการประกอบ(Assembly Line Production) หรือการผลิตปริมาณ

มาก ( Mass Production) 

3. แบ่งตามการผลิตแบบต่อเนื่องหรือไม่ต่อเนื่อง 

 การผลิตแบบต่อเนื่อง เป็นการผลิตแบบอุปกรณ์และกระบวนการเป็นมาตรฐานไม่

ยืดหยุ่นมาก มีการวางผังโรงงานตามขั้นตอนการปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ (Product 

Layout) มีสายการประกอบรวม 

 การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง อุปกรณ์และกระบวนการผลิตมีความยืดหยุ่นสูง สามารถ

ปรับเปลี่ยนได้ง่าย ท าให้มีการจัดเก็บงานระหว่างผลิต (Work in Process) จ านวน

มาก จึงต้องมีพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง การวางผังโรงงานเป็นไปตาม

กระบวนการผลิต (Process Layout) 

2.1.2 กลยุทธ์การวางต าแหน่งผลิตภัณฑ์ [2] 

การเลือกกลยุทธ์ในการผลิตผลิตภัณฑ์ ขึ้นอยู่กับช่วงเวลาน าในการส่งมอบผลิตภัณฑ์นั้น 

รวมถึงลักษณะและกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์นั้นๆ ซึ่งต้องสามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ตรงตาม

ปริมาณ เวลา และคุณภาพที่ก าหนด โดยกลยุทธ์การวางต าแหน่งผลิตภัณฑ์สามารถแบ่งได้ 3 รูปแบบ

ดังนี้ 

 การผลิตเพ่ือสต็อก (Make to Stock) ผลิตภัณฑ์จะถูกผลิตล่วงหน้าไว้ก่อนแล้วเก็บ

ไว้ในคลังสินค้า เมื่อได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า ผลิตภัณฑ์จะถูกจัดส่งให้กับลูกค้าด้วย

ระยะเวลาที่รวดเร็วโดยทั่วไปมักเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีรุ่นน้อย มีการผลิตเป็นมาตรฐาน

อย่างไรก็ตามการผลิตเก็บไว้ในคลังสินค้าส่งผลให้มีต้นทุนในการจัดเก็บที่มากกว่า
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รูปแบบอ่ืนๆ ดังนั้นจึงต้องมีการควบคุมระดับของสินค้าคงคลังสูงสุดและต่ าสุดไว้ 

เพ่ือไม่ให้มีสินค้าคงคลังเหลือในคลังสินค้ามากเกินไป 

 การผลิตตามสั่ง (Make to Order)  กระบวนการผลิตจะเกิดขึ้นต่อเมื่อผู้ผลิตได้รับ

ค าสั่งซื้อจากลูกค้าแล้ว กลยุทธ์การผลิตนี้มักใช้กับผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลาย

และปริมาณการสั่งซื้อไม่มาก ไม่มีการจัดเก็บเป็นสินค้าคงคลังเนื่องต้นทุนในการ

จัดเก็บ แต่หากจ าเป็นต้องมีการจัดเก็บแล้วจะเก็บในจ านวนไม่มาก ลักษณะของ

ผลิตภัณฑ์มักมีรูปแบบเฉพาะ ขึ้นอยู่กับการออกแบบของลูกค้า การผลิตรูปแบบนี้

เวลาในการส่งมอบงานถือว่ามีความส าคัญต่อความเชื่อมั่นของลูกค้า 

 การประกอบตามสั่ง (Assembly to Order) เป็นกลยุทธ์การผลิตที่ผลิตตามค าสั่งที่

ผสมผสานระหว่างการผลิตเพ่ือสต็อกและการผลิตตามค าสั่ง มุ่งเน้นการส่งมอบ

ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายที่มีความหลากหลายและคุณภาพท่ีสูงด้วยราคาท่ีแข่งขันได้ โดย

จะมีการจัดเก็บชิ้นส่วนย่อยต่างๆไว้ในคลังสินค้า เมื่อมีค าสั่งซื้อจากลูกค้าจึงสามารถ

น าชิ้นส่วนต่างๆมาประกอบได้อย่างรวดเร็ว ถือเป็นการลดเวลาน าในการผลิตและ

สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้าได้ในระยะเวลาสั้นๆ 

2.2 คัมบัง (KANBAN) 

ระบบคัมบัง มีรากฐานมาจาก ระบบการจัดการสินค้าคงคลังด้วยวิธีจุดสั่งซ้ า (Reordering 

Point Method) คือก าหนดให้มีการผลิตชิ้นส่วนซ้ าๆด้วยปริมาณเดิมในแต่ละครั้งเมื่อระดับสินค้าคง

คลังลดลงถึงระดับที่ก าหนด เพ่ือผลิตชดเชยชิ้นส่วนที่ถูกดึงออกไป ด้วยวิธีการนี้คัมบังจึงไม่เหมาะกับ

งานที่มีปริมาณการเรียกท่ีแตกต่างกันมาก ดังนั้นถือได้ว่าคัมบังได้เปลี่ยนจากการผลิตงานแบบผลัก ซึ่ง

มักจะผลิตในปริมาณมากหรือผลิตเป็นก้อนใหญ่ท าให้เกิดการผลิตมากเกินความจ าเป็นได้นั้น ไปสู่

ระบบการผลิตแบบดึงเพ่ือสินค้าไปเติมเต็มตามปริมาณที่ขายไปเท่านั้น โดยดึงสินค้าไปเติมเต็มสินค้า

คงคลังที่ถูกขายไป ท าให้สามารถลดการผลิตมากเกินจ าเป็นและยังสามารถแบ่งผลิตงานในปริมาณที่

น้อยลงได้ เสมือนเป็นการก าหนดระดับของสินค้าคงคลังที่ต้องจัดเก็บ 

คัมบังมีลักษณะเป็นป้ายหรือสัญญาณที่น าไปใช้ในระบบดึง โดยที่คัมบังหนึ่งใบจะมีการบ่ง

บอกชิ้นส่วนหรือส่วนประกอบย่อยและจ านวน รวมถึงระบุว่าคัมบังใบนั้นมาจากไหน และจะส่งไปที่

ไหนเพ่ือให้ผู้ผลิตทราบ เปรียบเสมือนเป็นการส่งสัญญาณการผลิตจากกระบวนการปลายทางสู่

กระบวนการต้นทาง โดยเชื่อมโยงแต่ละกระบวนด้วยคัมบังประเภทต่างๆ โดยหลักการของระบบคัม
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บังนั้นกระบวนการปลายทางจะต้องเบิกเฉพาะชิ้นส่วนที่ต้องการ ในปริมาณที่ต้องการ เฉพาะเวลาที่

ต้องการเท่านั้น 

2.2.1 ประเภทของคัมบัง [3] 

คัมบังสามารถแบ่งได้ 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ คัมบังขนส่ง และ คัมบังการผลิต  

1. คัมบังขนส่ง คือ คัมบังที่จะใช้ เ พ่ือบอกว่าชิ้นส่วนต่างๆจะถูกเคลื่อนย้ายไปยัง

สายการผลิต โดยจะระบุว่าชิ้นส่วนนั้นถูกส่งมาจากไหน และก าลังจะส่งไปที่ใดอีกด้วย 

โดยคัมบังขนส่งนั้นมี 2 ชนิด คือ  

 คัมบังผู้จัดส่งวัตถุดิบ หรือคัมบังสั่ งซื้อชิ้นงาน (Supplier Kanban or Parts-

ordering Kanban) เป็นคัมบังที่ทางโรงงานจะใช้เบิกหรือสั่งซื้อวัตถุดิบจากร้านค้า 

เพ่ือให้ร้านค้าเข้ามาส่งวัตถุดิบในโรงงานตามจ านวนและปริมาณท่ีต้องการ  

 คัมบังเบิก (Withdrawal Kanban) เป็นคัมบังที่ใช้ภายในโรงงาน โดยใช้เบิกวัตถุดิบ

หรือชิ้นส่วนต่างๆเพ่ือเข้ามาเติมเต็มสินค้าคงคลังในแผนกของตนเองที่ได้ผลิต

ส่งออกไป 

2. คัมบังการผลิต คือ คัมบังที่ใช้สั่งผลิตชิ้นงานที่ได้มีการส่งไปให้กระบวนการก่อนหน้า 

โดยคัมบังสั่งผลิตมี 2 ชนิด 

 คัมบังสั่งผลิต (Production-ordering Kanban) เป็นคัมบังที่ใช้ให้กระบวนก่อนหน้า

นั้นผลิตชิ้นงานเข้าไปให้ ตามจ านวนที่ระบุไว้บนคัมบัง 

 คัมบังสัญญาณ (Signal Kanban) เป็นคัมบังที่ ใช้ ในกระบวนการที่ต้องมีการ

ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร เพื่อส่งสัญญาณให้ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรตามล าดับของคัมบัง

การผลิต 

2.2.2 กฏของคัมบัง 

การผลิตด้วยระบบคัมบังพนักงานทุกคนจ าเป็นต้องปฏิบัติตามกฎในการใช้คัมบังอย่าง

เคร่งครัดเพื่อให้คัมบังสามารถน าไปใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยกฎของคัมบังมีดังนี้ 

 กระบวนการปลายทางเบิกชิ้นส่วนที่ต้องการจากกระบวนการต้นทาง  

โดยเปลี่ยนจากการผลักงานให้กระบวนการปลายทางในจ านวนมากเป็นการ

เบิกงานจากกระบวนการปลายทางตามปริมาณที่ถูกเบิกออกไปเท่านั้น ซึ่งจะเบิกเฉพาะ
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ชิ้นส่วนที่คัมบังระบุ โดยคัมบังจะต้องติดไปกับทุกชิ้นงาน ทั้งนี้ห้ามเบิกชิ้นส่วนหรือขน

ย้ายโดยปราศจากคัมบัง 

 กระบวนการต้นทางผลิตเฉพาะสิ่งที่ถูกเบิกไปเท่านั้น 

เมื่อกระบวนการต้นทางได้รับคัมบังจากกระบวนการถัดไปแล้ว  จะต้องผลิต

งานทดแทนตามล าดับของคัมบังที่ได้รับ และต้องผลิตตามจ านวนคัมบังท่ีได้รับเท่านั้น 

 ส่งเฉพาะชิ้นส่วนที่ไร้ข้อบกพร่องไปยังกระบวนการปลายทางเท่านั้น 

ในการผลิตชิ้นส่วนต้องส่งเฉพาะชิ้นส่วนที่ไร้ข้อบกพร่องให้กระบวนการ

ปลายทางเท่านั้น หากพบของเสียต้องหยุดผลิตและแก้ไขทันที เพ่ือไม่ให้มีชิ้นส่วนที่ไร้

ข้อบกพร่องส่งไปยังกระบวนการถัดไป 

 จัดท าการปรับเรียบ 

การปรับเรียบการผลิต (Production Leveling) หรือการปรับภาระงาน 

(Load Smoothing) เพ่ือก าจัดความแปรปรวนในกระบวนการผลิต เนื่องจากระบบคัม

บังไม่เหมาะสมกับชิ้นงานที่มีความแปรปรวนในการเรียกสูง การปรับเรียบการผลิตท าให้

สามารถผลิตงานเป็นชุดเล็กๆในปริมาณน้อยได้ราบรื่น 

 จ านวนคัมบังค่อยๆถูกลดลงทีละน้อยไปเรื่อยๆ 

การลดจ านวนคัมบังลงเพ่ือให้ค้นพบปัญหา เนื่องจากการลดคัมบังให้น้อยลง 

ถือว่าเป็นการลดการจัดเก็บสินค้าคงคลังให้น้อยลงไปท าให้เวลาน าในการผลิตลดลง 

ดังนั้นจะสามารถเห็นปัญหาและสิ่งที่ต้องปรับปรุงได้ง่ายขึ้น 

 2.2.3 การหมุนเวียนของคัมบัง 

 การหมุนเวียนของระบบคัมบัง 2 ใบ คัมบังแรกคือคัมบังสั่งผลิตซึ่งแทนด้วยคัมบัง P ส่วนคัม

บังใบที่สองคือคัมบังเบิกหรือขนย้ายชิ้นส่วนแทนด้วยคัมบัง M โดยการหมุนเวียนของคัมบังทั้ง 2 

ประเภทสามารถอธิบายได้จากรูปที่2.2 เป็นการหมุนเวียนคัมบังระหว่าง 2 กระบวนการ โดยเมื่อ

กระบวนปลายทางถูกเบิกสินค้าคงคลังออกไป ท าให้เหลือแต่บรรจุภัณฑ์เปล่าและ ใบคัมบัง M 

กระบวนการปลายทางจะน าคัมบัง M พร้อมบรรจุภัณฑ์เปล่า เคลื่อนย้ายไปยังกระบวนการต้นทาง

เพ่ือเบิกชิ้นงานมาเติมเต็ม เมื่อถึงกระบวนการต้นทางจะแลกบรรจุภัณฑ์เปล่ากับบรรจุภัณฑ์ที่มีงาน 

พร้อมน าคัมบัง P ที่ติดอยู่กับกล่องบรรจุภัณฑ์ที่มีงานไปใส่ในตู้คัมบังเพ่ือสั่งผลิตชิ้นงานใหม่มาเติมเต็ม

ชิ้นงานที่ถูกเบิกไป เมื่อกระบวนการต้นทางพบคัมบัง P ในตู้คัมบังจะน าคัมบังนั้นไปสั่งผลิตตามล าดับ
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ของการวางคัมบังเพ่ือทดแทนชิ้นงานที่ถูกเบิกไป โดยจะหมุนเวียนคัมบังทั้ง 2 ประเภทต่อเนื่องไป

เรื่อยๆ จนถึงกระบวนการผลิตต้นน้ า 

 

รูปที่ 2.2 การหมุนเวียนของระบบคัมบัง 2 ใบ 

2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 ระบบ JIT [4]  ได้รับการพัฒนามาจากบริษัทโตโยต้าประเทศญี่ปุ่น ซึ่งถูกน ามาใช้อย่าง

แพร่หลาย ด้วยการควบคุมจังหวะ และการไหลของชิ้นงาน ด้วยหลักการผลิต 3 ข้อ คือ ผลิตเฉพาะ

สินค้าที่ต้องการ ตามปริมาณที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ[5] ซึ่งช่วยให้ไม่ผลิตสินค้ามากเกินความ

จ าเป็น ที่ส่งผลกระทบต่อสินค้าคงคลัง และมูลค่าการจัดเก็บ รวมถึงช่วยลดความเสี่ยงในการเกิด

สินค้าคงคลังที่ไม่มีการเคลื่อนไหว (Dead Stock) โดยกลไลที่ใช้ในการควบคุมการผลิตและควบคุม

สินค้าคงคลังใน ระบบ JIT พอดีคือคัมบัง คัมบังถูกใช้ในการแลกเปลี่ยนสินค้าคงคลังและการผลิตด้วย

การติดหรือไม่ติดที่ชิ้นงาน การจัดการจ านวนของคัมบังที่ใช้ในระบบถือเป็นอีกหนึ่งหัวข้อส าคัญที่ช่วย

ในการแลกเปลี่ยนข้อมูลในการผลิตระหว่างแผนกและยังคงรักษาปริมาณสินค้าคงคลังน้อยที่สุดที่ต้อง

มี Monden ได้ประยุกต์ใช้ Little’s law โดยการก าหนด ปัจจัยด้านความปลอดภัยของอัตราความ

ต้องการ (Safety Factor Demand Rate) ช่วงเวลาน า (Lead Time) และ ขนาดบรรจุที่เหมาะสม 

หมายถึงบัตรสั่งผลิต 

หมายถึงบัตรเคลื่อนย้าย 

หน่วยผลิตผู้ใช ้

1. ภาชนะเปล่า 

2.บัตร M เป็นการสั่ง

ให้เคลื่อนย้ายภาชนะ

เปล่าไปยังหน่วยผลิต

ผู้ส่งชิ้นส่วน 

หน่วยผลิตผู้ส่ง

ชิ้นส่วน 

4. บัตร P ที่แขวนไว้เป็นสัญญาณ

ของงานที่ต้องท า 

3. บัตร P ถูก

น าออกจาก

ภาชนะแลว้

แทนด้วยบัตร 

M เป็นการสั่ง

ให้เคลื่อนย้าย

ชิ้นส่วนไปยัง

ผู้ใช้ 

5.ภาชนะของชิ้นส่วนที่ผลิตใหม่จะถูกน าไป

แทนที่ภาชนะเดิมที่ถกูยา้ยออกไปพร้อมบัตร P 
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(container capacity) อย่างไรก็ตามคัมบังถือเป็นเครื่องมือช่วยควบคุมจังหวะและการไหลของการ

ผลิตงาน ดังเช่น [4] การศึกษาและปรับการออกแบบระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับ

กระบวนการจัดเตรียมการผลิตซีลยาง ให้สามารถส่งยางไปท าการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ได้อย่างทันเวลา

ถูกต้องและครบถ้วน ทั้งนี้เมื่อมีการน าคัมบังไปใช้จะถือเป็นการส่งสัญญาณการเติมเต็มไปยัง

กระบวนการต้นทางเพ่ือให้ส่งงานไปเติมเต็มสินค้าคงคลังของแผนกที่เบิกและกระบวนการนั้นต้อง

ผลิตงานมาเติมเต็มสินค้าคงคลังที่ถูกเบิกไป 

 การวางแผนการผลิต เป็นเครื่องมือที่น ามาช่วยในการจัดการ รวมถึงการตัดสินใจและการวาง

แผนการใช้ทรัพยากรต่างๆให้เกิดประโยชน์สูงสุด ในเรื่องของการด าเนินการผลิต การจัดสรร

ทรัพยากร การมอบหมายงาน และการจัดล าดับการผลิตให้เป็นไปตามแผนที่ได้วางไว้ ทั้งในเรื่องของ

เวลา ปริมาณ คุณภาพ และค่าใช้จ่าย ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุด โดย

งานวิจัยเรื่องการออกแบบระบบการวางแผนการผลิตตามค าสั่งซื้อส าหรับโรงงานเครื่องนุ่งห่มของ หัท

ยา สุทธิจรัสโรจน์ [6] ได้น าเสนอการวางแผนการผลิตเพ่ือใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้เกิด

ประสิทธิภาพ มีต้นทุนต่ า ลดเวลาและความผิดพลาดขึ้นโดยแบ่งออกเป็น 5 ส่วนคือ  

1) การรับข้อมูลและประมวลข้อมูลเบื้องต้น  

2) การตรวจสอบข้อมูลเบื้องต้น  

3) การลองการมอบหมายให้แก่โรงงานและวางแผนการผลิตโดยไม่มีการท าล่วงเวลา  

4) การมอบหมาย และวางแผนการผลิตโดยมีการท างานล่วงเวลา 

5) เปรียบเทียบผลวางแผนการผลิตทดลอง และสรุปผล  

นอกจากนั้นแล้วยังมีงานวิจัยของ ชนกพร เกษรา [7] ได้ศึกษาเรื่องการจัดตารางการผลิตใน

ขั้นตอนการเย็บส าหรับโรงงานผลิตเครื่องนุ่งห่ม โดยผ่านการเย็บเป็น 2 ขั้นตอนต่อเนื่องกัน คือ 

ขั้นตอนการเย็บชิ้นส่วนและขั้นตอนการเย็บประกอบ ซึ่งทุกงานต้องผ่านการเย็บชิ้นส่วนก่อนจึงเริ่ม

เย็บประกอบได้ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบระบบส าหรับจัดตารางการผลิตในขั้นตอนการ

เย็บ เพ่ือลดจ านวนงานสายและเวลาติดตั้งเครื่องจักร กระบวนการจัดตารางการผลิตแบ่งออกเป็น 3 

ขั้นตอนคือ 

1) การจัดล าดับงานเบื้องต้นเพ่ือลดขอบเขตจ านวนงานที่ต้องน ามาพิจารณา โดยประยุกต์ใช้

กฎความส าคัญในการจัดล าดับงานที่สอดคล้องกับเงื่อนไขของการผลิต  
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2) การมอบหมายและจัดตารางการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้จ านวนงานสายมีค่าน้อย 

และแทรกงานไปยังล าดับงานที่เหมาะสมของทีมผลิตอ่ืน เพ่ือให้ภาระงานของทีมแต่ละทีมมี

ความสมดุลกัน  

3) การตรวจสอบและปรับปรุงตารางการผลิต เป็นการปรับปรุงซึ่งน าค าตอบที่ได้จากขั้นตอน

ที่ 2 มาด าเนินการเพ่ือลดจ านวนงานสายให้เหลือน้อยที่สุด โดยแบ่งงานและเพ่ิมชั่วโมงการ

ท างานล่วงเวลา  

ผลลัพธ์ของงานวิจัยสามารถบอกได้ว่าทีมไหนต้องผลิตอะไรบ้างและแต่ละงานมีเวลาเริ่มและ
เสร็จเมื่อใด และงานวิจัยเรื่องการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์และการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบคัม
บังส าหรับการรีดเหล็กของ Wang และ Sun [8] ได้เสนอแนวทางการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์
โดยใช้โปรแกรมออกแบบเพ่ือหาจ านวนคัมบังที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งผลของงานวิจัยแสดงให้เห็นว่า
แบบจ าลองของระบบการผลิตโดยใช้คัมบังสามารถสร้างความสะดวกโดยใช้เทคนิคการจ าลอง
สถานการณ์โดยใช้รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบปฏิบัติการการจ าลอง ซึ่งได้รับจ านวนคัมบัง
ที่เหมาะสมที่สุดของระบบคัมบัง ผลลัพธ์ยังแสดงให้เห็นถึงการลดลงของชิ้นงานระหว่างกระบวนการ
และสินค้าคงคลังอย่างเห็นชัด นอกจากนั้นเทคนิคการจ าลองสถานการณ์ยังช่วยลดเวลาและค่าใช้จ่าย
ในการที่ต้องน าสถานการณ์ไปใช้จริงได้นอกจากนั้นยังมีงานวิจัยเรื่องการออกแบบของระบบคัมบังใน
ผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายบนพื้นฐานการวิเคราะห์คอขวด ของ Huang, Gao, Qian, Tang, และ Wang 
[9] กล่าวว่าระบบคัมบังเป็นปรัชญาซึ่งมีบทบาทส าคัญในระบบการผลิตที่หลากหลาย[10] การ
ออกแบบคัมบังอยู่ที่การเลือกเกณฑ์การประเมินที่ส าคัญทั้ง 2 หัวข้อคือจ านวนของคัมบังและปริมาณ
การผลิต ในงานวิจัยนี้เป็นการจ าลองของระบบคัมบังบัตรเดียวที่สามารถแยกประเภทความแตกต่าง
ของผลิตภัฑณ์กับความต้องการที่แตกต่าง ซึ่งมีการพัฒนาและวิเคราะห์จ านวนของคัมบังรวมถึง
ปริมาณการผลิตในแต่ละสถานีการท างาน โดยเกณฑ์การประเมินทั้ง 2 หัวข้อนั้นใช้การถ่วงน้ าหนัก
ของความล่าช้าและชิ้นงานระหว่างกระบวนการในการประเมิน ซึ่งการวิเคราะห์คอขวดได้ถูกน ามาใช้
วิเคราะห์ในครั้งนี้ ผลการทดลองสามารถน าไปแก้ไขปัญหานี้ได้ซึ่งสามารถหาพารามิเตอร์ที่ เหมาะสม
ในการออกแบบคัมบังได้ Monden [11] ได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎี Little’s Law ในการหาค่าความ
ปลอดภัยที่เหมาะสม อัตราความต้องการ เวลาน าในการผลิตและขนาดของบรรจุภัณฑ์ นอกจากนั้น
แล้ว Philipoom, Rees, Taylor, และ Huang [12] ได้เสนอวิธีการโปรแกรมเชิงเส้นเพ่ือวิเคราะห์หา
จ านวนคัมบังที่เหมาะสมในสายการผลิตผลิตภัณฑ์ที่หลากหลาย มีนักวิจัยส่วนน้อยที่ให้ความสนใจใน
การศึกษาหรือค้นคว้าเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงของเวลาในกระบวนการผลิตเช่นเดียวกับการศึกษาใน
เรื่องของเวลาในการติดตั้งและการจัดล าดับของคัมบัง ในการศึกษาจากประสบการณ์หรือการทดลอง 
[13] พบว่ามี 4 ตัวแปรที่ส่งผลต่ออัตราของจ านวนคัมบัง การเปลี่ยนแปลงของเวลาในกระบวนการ 
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อรรถประโยชน์ของเครื่องจักรและความต่อเนื่องของเวลาในกระบวนการ และผู้อ่านที่สนใจในเนื้อหา
สามารถน าไปใช้แนวทางในการปฏิบัติเพ่ือออกแบบคัมบังและหัวข้อในการจัดการโดยอ้างอิงจาก
งานวิจัย  
 ระบบการผลิตแบบทันต่อเวลาของงานลิ้นชักหน้าในสายการประกอบสามารถแบ่งประเภท
ของคัมบัง 1 ใบโดยใช้ประเภทของผลิตภัณฑ์และขนาดของแถวคอยด้วยระบบการผลิตที่คล้ายคลึง
กับการจ าลองในระบบ Tayfur และ Goang [14] ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับการระบุความหลากหลายประเภท
ของผลิตภัณฑ์ งานวิจัยฉบับนี้จะน างานวิจัยที่เกี่ยวข้องทั้งหมดไปประยุกต์ใช้ในบทต่อไปถัดไปเพ่ือใช้
เป็นแนวทางในการอ้างอิง 
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ประธานบริษัท 

รองประธานบริษัท 

ผู้อ านวยการ 

ผู้จัดการสายโรงงาน 

 

ผู้จัดการส านักงาน 

 

ผู้จัดการฝ่าย

วิศวกรรม 

ผู้จัดการฉีดพลาสติก 

 

ผู้จัดการฉีดพ่นสี

พลาสติก 

ผู้จัดการฝ่ายคุณภาพ 

 

ผู้จัดการคลังสินค้า ผู้จัดการชิ้นส่วน

ภายนอก 

ผู้จัดการประกอบ

ชิ้นส่วน 

ผู้จัดการการตลาด 

 

ผู้จัดการจัดซ้ือ 

 

บทที ่3 
การศึกษาการด าเนินงานและสภาพทั่วไปของโรงงาน 

 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ชิ้นงานที่ศึกษา รวมถึงกระบวนการ

ผลิตชิ้นงาน เพ่ือน าไปใช้เป็นข้อมูลพ้ืนฐาน ในการวิเคราะห์ปัญหา  

3.1 สภาพทั่วไปโรงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาตั้งอยู่ในนิคมแหลมฉบัง จังหวัดชลบุรี เป็นโรงงานผลิตและขึ้นรูปชิ้นส่วน

ทั้งภายในและภายนอกของรถยนต์ อาทิ เช่น กันชน ประตู คอนโซล ในอดีตผลิตทั้งชิ้นส่วนเหล็กและ

พลาสติก แต่ในปัจจุบันได้มีการปรับเปลี่ยนโครงสร้างการบริหารงานจึงแยกโรงงานเหล็ก และ โรงงาน

พลาสติกออกจากกัน ท าให้ปัจจุบัน โรงงานรับผลิตเฉพาะชิ้นส่วนพลาสติก มีทุนจดทะเบียน 500 ล้าน

บาท โดยมีแผนผังองค์กรการบริหารงานดังรูปที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แผนผังการบริหารองค์กร 
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 3.1.1  สินค้า 

 ชิ้นส่วนพลาสติกที่ผลิตมีทั้งภายในและภายนอกของรถยนต์ โดยผ่านกระบวนการฉีดขึ้นรูป

จากเครื่องฉีดพลาสติกตั้งแต่ขนาด 450 ตันไปจนถึง 2500 ตัน ซึ่งแบ่งเป็น 5 กลุ่มผลิตภัณฑ์ดังนี้ 

 กลุ่มที่ 1 ชิ้นส่วนพลาสติกภายในรถยนต์ส่วนหน้า คือชิ้นส่วนพลาสติกที่ประกอบอยู่

ภายในรถ ในส่วนด้านหน้าของผู้ขับหรือผู้โดยสาร เช่น 

 

  

 

INSTRUMENT PANEL    BEZEL METER 

 

 

GLOVE BOX    PLUG AIR BAG 

รูปที่ 3.2  ชิ้นส่วนพลาสติกภายในรถยนต์ส่วนหน้า 

 กลุ่มท่ี 2 ชิ้นส่วนพลาสติกภายในรถยนต์ส่วนกลาง คือชิ้นส่วนพลาสติกที่ประกอบอยู่ตรง

ส่วนกลางระหว่างที่นั่งของคนขับและคนโดยสารด้านหน้า เช่น 

 

  

 

 Floor console Front    Floor console Rear 

รูปที่ 3.3 ชิ้นส่วนพลาสติกภายในรถยนต์ส่วนกลาง 
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 กลุ่มที่ 3 ประตู คือ ชิ้นส่วนพลาสติกที่ประกอบติดประตูของรถยนต์ทั้งประตูด้านหน้า 

ด้านข้าง รวมไปถึงประตูด้านหลังของรถยนต์ เช่น 

 

 

 

TRIM ASSY FR DOOR (P/W)  LH/RH (D/CAB) 

 

 

 

TRIM ASSY RR DOOR (P/W)  LH/RH 

รูปที่ 3.4 ชิ้นส่วนพลาสติกส่วนประตูรถยนต์ 

 กลุ่มที่ 4 ชิ้นส่วนพลาสติกภายในอ่ืนๆ คือชิ้นส่วนพลาสติกที่ประกอบภายในรถยนต์ที่

นอกเหนือจากกลุ่มที่ 1 ถึง กลุ่มที่ 3 เช่น 

 

 

 

 

TRIM CTR PLR LWR LH/RH   TRIM FR PLR LH/RH 

รูปที่ 3.5 ชิ้นส่วนพลาสติกภายในรถยนต์ 
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 กลุ่มท่ี  5 ชิ้นส่วนพลาสติกภายนอก คือ ชิ้นส่วนพลาสติกที่ประกอบด้านนอกของรถยนต์ 

 

 

 

FACE FR BUMPER    SHROUD RADIATOR 

รูปที่ 3.6 ชิ้นส่วนพลาสติกภายนอกรถยนต์ 

3.1.2  ลูกค้า 

โรงงานกรณีศึกษามีลูกค้าหลักเป็นโรงงานประกอบรถยนต์รายหนึ่ง นอกจากนั้นแล้ว ยังรับ

ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกอ่ืนๆให้กับบริษัทประกอบรถยนต์รายอื่น ซึ่งสามารถแบ่งยอดขายตามจ านวนคัน 

ของลูกค้าได้ดังรูปที่ 3.7 

 

รูปที่ 3.7 สัดส่วนยอดขายตามจ านวนคันแบ่งตามลูกค้า 
  

 

87%

12%

1%
สัดส่วนยอดขาย

ลูกค้าหลัก ลูกค้าย่อย1 ลูกค้าย่อย2
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3.1.3  การจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 

 เนื่องจากอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์มีระบบการผลิตแบบทันต่อเวลาดังนั้นโรงงาน

ประกอบรถยนต์ น าระบบนี้มาประยุกต์ใช้ในการเรียกชิ้นส่วนเพ่ือให้มีเพียงพอในการประกอบตาม

จ านวนที่ต้องการเท่านั้น โดยการเรียกงานจากลูกค้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบดังนี้ 

 การเรียกงานแบบลอต 

เป็นการเรียกงานที่แบ่งการส่งงานออกเป็นรอบ มีการส่งงานให้ลูกค้าในปริมาณมาก ส่วนมาก

เป็นชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก เช่น แผงช่องปรับอากาศ กระจังหน้ารถยนต์ ซึ่งลูกค้าสามารถน าชิ้นงานไป

จัดเก็บในคลังสินค้าของตนเองได้ เนื่องจากใช้พ้ืนที่ในการจัดเก็บน้อย ลูกค้าทั้ง 3 รายมีการเรียกงาน

แบบลอตทั้งหมด และจากรูปแบบการเรียกงานของลูกค้าในรูปแบบนี้ท าให้การสั่งผลิตงานจะเป็นการ

สั่งผลิตในปริมาณมาก กระบวนการสั่งผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือตอบสนองต่อการเรียกงาน

แบบลอต มีการก าหนดรอบเวลาในการผลิตดังนี้ แผนกคลังสินค้าต้องน าคัมบังให้แผนกผลิตในเวลา 

10:00 น. ของทุกวัน และมีการสั่งผลิตล่วงหน้า 2 วัน เช่น หากต้องส่งงานให้ลูกค้าวันพุธ แผนก

คลังสินค้าวางคัมบังให้แผนกผลิตในวันจันทร์เวลา 10:00 น. และแผนกผลิตต้องส่งชิ้นงานส าเร็จรูปให้

แผนกคลังสินค้าไม่เกินเวลา 10:00 น. ของวันอังคาร หากมีชิ้นงานส าเร็จรูปที่ยังส่งเข้าไม่ครบตามคัม

บังถือว่ากระบวนการผลิตล่าช้า (Delay) 

 การผลิตแบบตามรุ่นรถยนต์ของโรงงานประกอบรถยนต์ 

การเรียกงานรูปแบบนี้ ใช้กับการเรียกงานของลูกค้าหลักเท่านั้น ลูกค้ามีการยืนยันยอดการ

เรียกชิ้นงานทุกๆ 10 วันผ่านแผนกวางแผนเพ่ือให้โรงงานทราบยอดชิ้นงานทั้งหมดที่ต้องการในแต่ละ

วัน จากนั้นในการเรียกงานจริงแต่ละวันลูกค้าเรียกงานโดยส่งข้อมูลสินค้าที่ต้องการ เชื่อมต่อทาง

อิเล็กทรอนิกส์ ส่งข้อมูลมายังโรงงานทุกชั่วโมงตามรุ่นรถยนต์ที่โรงงานประกอบของลูกค้าขึ้นผลิตใน

ชั่วโมงนั้น โดยทางแผนกจัดส่งจะจัดสินค้าที่ลูกค้าต้องการในแต่ละรอบขึ้นรถด่วน และใช้เวลาในการ

จัดเตรียมงานไม่เกิน 1 ชั่วโมง เพ่ือให้ทันต่อการส่งงานไปยังโรงงานประกอบของลูกค้า ชิ้นงานที่เรียก

แบบนี้ มักเป็นชิ้นงานขนาดใหญ่ หรือชิ้นงานขนาดเล็กแต่มีหลายรุ่นการผลิต อาทิเช่น แผงประตู ที่

วางแขน ลิ้นชักหน้า เป็นต้น ซึ่งลูกค้าไม่มีการจัดเก็บเป็นสินค้าคงคลังภายในพื้นที่เนื่องจากต้องจัดเก็บ

ชิ้นงานหลากหลายและใช้พ้ืนที่มาก การเรียกงานรูปแบบนี้โรงงานจะมีกระบวนการสั่งผลิต เริ่มต้น

จากแผนกคลังสินค้าวางคัมบังของชิ้นงานที่ถูกขายหมดแล้วให้แผนกผลิตทุกๆ 2 ชั่วโมงเพ่ือผลิตเติม

เต็มในส่วนที่ขายไป 
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3.1.4  ระบบการผลิตในโรงงาน 

โรงงานมีการน าระบบการผลิตแบบลีน มาใช้ในการผลิต และใช้คัมบังในการเบิกชิ้นส่วนและ

สั่งผลิตชิ้นงาน โดยคัมบังที่ใช้ในโรงงานแบ่งออกเป็นทั้งหมด 4 ประเภทตามสีดังนี้ 

 คัมบังสีฟ้า   

คัมบังที่แผนกเก็บชิ้นส่วนภายนอก ใช้เบิกชิ้นส่วนกับร้านค้า โดยจะมีการระบุรอบการเรียก

งานบนคัมบังเพ่ือให้ร้านค้าสามารถมาส่งงานได้ตรงตามจ านวนที่ต้องการ ในรอบเวลาและวันที่

ต้องการ 

 คัมบังสีเหลือง  

คัมบังที่ใช้เบิกทั้งชิ้นส่วนหลักและชิ้นส่วนย่อย ใช้ระหว่าง 3 แผนก คือ แผนกเก็บชิ้ นส่วน

ภายนอก แผนกเก็บชิ้นส่วนภายใน และแผนกผลิต  ซึ่งการจัดเก็บชิ้นส่วนหลักจะถูกจัดเก็บที่แผนก 

เก็บชิ้นส่วนภายในและทางแผนกผลิตจะวางคัมบังเบิกชิ้นส่วนหลักจากแผนกเก็บชิ้นส่วนภายใน ซึ่งมี

รอบการเบิกทุกชั่วโมง เพ่ือเตรียมงานส าหรับผลิตในชั่วโมงถัดไป โดยไม่มีการเก็บชิ้นงานคงคลังไว้ใน

พ้ืนที่ ส่วนในการเบิกชิ้นส่วนย่อยนั้น แผนกผลิตจะวางคัมบังเบิกทุก 2 ชั่วโมงให้กับแผนกเก็บชิ้นส่วน

ภายนอก ตัวอย่างเช่น คัมบังที่วางเบิกรอบ 8:00 น. จะได้รับชิ้นส่วนย่อยตอน 10:00 น. ทั้งนี้ในแผนก

ผลิตเองจะมีการเก็บชิ้นส่วนย่อยเป็นชิ้นส่วนคงคลังข้างสายการผลิต โดยค านวณปริมาณการเก็บชิ้น

ส่วนย่อยในชั้นวางตามปริมาณการใช้ชิ้นงานนั้นอ้างอิงจากรอบเวลาการผลิต  

 คัมบังสีส้ม  

คัมบังสั่งผลิต เป็นการสั่งผลิตชิ้นงานภายในโรงงาน ใช้ระหว่าง 2 แผนกคือ แผนกเก็บชิ้นส่วน

ภายในและแผนกฉีด โดยแผนกเก็บชิ้นส่วนภายใน จะน าคัมบังสีส้มที่ถูกปลดออกจากชิ้นงานซึ่งถูก

เบิกไปผลิตแล้ว ไปใส่ที่ตู้สะสมคัมบังของแผนกฉีด เมื่อคัมบังครบตามลอต ที่ก าหนดไว้แล้ว ทางแผนก

ฉีดจะน าคัมบังนั้นไปจัดล าดับในการขึ้นผลิตงาน เมื่อผลิตงานแล้วจะน าคัมบังสีส้มติดไปกับชิ้นงาน

และส่งให้แผนกเป็นชิ้นส่วนภายในจัดเก็บเป็นชิ้นงานคงคลัง 

 คัมบังสีขาว  

คัมบังส าหรับเบิกงานส าเร็จรูป โดยแผนกคลังสินค้าจะท าการปลดคัมบังที่ติดกับชิ้นงาน

ส าเร็จรูปที่น าไปขายแล้ว มาใส่ตู้สะสมคัมบังให้ทางแผนกผลิต หากกรณีท่ีเป็นชิ้นงานที่ผลิตเองภายใน

โรงงาน หรือไปใส่ที่ตู้สะสมคัมบังของแผนกเก็บชิ้นส่วนภายนอก หากเป็นงานที่ผลิตภายนอก 

ตัวอย่างการสั่งผลิตในระบบคัมบัง เมื่อแผนกผลิตรับคัมบังมาจากแผนกคลังสินค้า สามารถ

ขยายความจากรูปที่ 3.8 
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รูปที่ 3.8 แผนภาพแสดงการใช้คัมบังของแผนกต่างๆ 

จากรูปเส้นประแทนการน าคัมบังเปล่าวางเพ่ือเบิกงาน และเส้นทึบแทนการส่งงานให้กับ

แผนกที่เบิกพร้อมติดคัมบังแนบไปกับชิ้นงาน สามารถอธิบายได้ดังนี้ เมื่อแผนกคลังสินค้าวางคัมบัง

เบิกชิ้นงานส าเร็จรูปให้แผนกผลิต แผนกผลิตเบิกชิ้นส่วนย่อยที่ต้องน ามาใช้ประกอบจากแผนกเก็บ

ชิ้นส่วนภายนอกที่มีรอบการเบิกส่งทุก 2 ชั่วโมงเข้ามาเติมเต็มชิ้นส่วนคงคลังที่เก็บไว้ข้างสายการผลิต 

จากนั้นแผนกผลิตเบิกชิ้นส่วนหลักโดยการวางคัมบังเบิกให้แผนกเก็บชิ้นส่วนภายในที่มีรอบการส่งทุก

ชั่วโมง เพ่ือน าชิ้นงานมาผลิต และเมื่อแผนกเก็บชิ้นส่วนภายในถูกเบิกชิ้นงานไปผลิตแล้ว จะน าคัมบัง

สั่งผลิตไปวางให้แผนกฉีดเพ่ือผลิตชิ้นงานมาเติมเต็มต่อไป 

ขั้นตอนการผลิตพ้ืนฐานของโรงงาน ตั้งแต่การเบิกวัตถุดิบน ามาผลิตไปจนถึงการผลิตงานทุก

ชนิดเพ่ือส่งงานให้ลูกค้าสามารถแสดงเป็นแผนภาพได้ ดังแสดงในรูปที่ 3.9 
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รูปที่ 3.9 ขั้นตอนการผลิตงานจนถึงการส่งชิ้นงานส าเร็จรูปให้ลูกค้า 

เบิกเม็ด

พลาสติกจาก

แผนกเก็บ

ช้ินส่วนภายนอก 

ฉีดพลาสติก 

ส่งช้ินงานไปเก็บ

ในแผนกเก็บ

ช้ินส่วนภายใน 

จัดเก็บ

ช้ินส่วน

ภายใน 

ส่งเม็ดพลาสติก

และชิ้นส่วน

ย่อยใหแ้ผนก

ผลิต 

เบิกช้ินส่วน

มาประกอบ 

ประกอบงาน 

จัดเตรียม

ช้ินส่วน 

ส่งช้ินส่วน

ภายในที่ถูก

เบิก 

จัดเตรียม

สินค้าขึ้นรถ

เพื่อส่งให้ลูกค้า 

ส่งช้ินงาน

ส าเรจ็รูปเข้า

คลังสินค้า 

แผนกผลิต       

(ฉีดพลาสติก) 

แผนกเก็บ

ชิ้นส่วนภายนอก 

แผนกเก็บ

ชิ้นส่วนภายใน 

แผนกผลิต 

(ประกอบ) 

แผนกคลังสนิค้า 
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3.2 ชิ้นงานที่ศึกษา 

ชิ้นงานลิ้นชักหน้าคือชิ้นส่วนที่ประกอบอยู่กับแผงควบคุมหน้าภายในรถยนต์ ติดตั้งอยู่

ด้านหน้าฝั่งผู้โดยสาร ใช้ในการจัดเก็บเอกสารหรืออุปกรณ์ต่างๆ ส าหรับลิ้นชักหน้าของรถยนต์ที่เลือก

มาศึกษานี้แบ่งออกเป็น 11 รุ่น มีการแบ่งประเภทของชิ้นงานหลักๆตามการติดตั้ง คือ ส าหรับรถยนต์

ขับด้านซ้าย และ รถยนต์ขับด้านขวา ดังรูปที่ 3.10 

 

 

 

 

รูปที่ 3.10 ชิ้นงานลิ้นชักหน้าด้านหน้าและด้านหลัง 

การประกอบชิ้นงานลิ้นชักหน้านี้แบ่งชิ้นส่วนที่ประกอบออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรก ชิ้นส่วน

หลัก คือชิ้นส่วนที่ผลิตจากการฉีดขึ้นรูปภายในโรงงานโดยแผนกฉีดพลาสติก ซึ่งมีการสั่งผลิตตาม

ระบบคัมบัง และน าชิ้นส่วนจัดเก็บไว้ในแผนกเก็บชิ้นส่วนภายใน ก่อนที่แผนกผลิตเบิกไปผลิตเป็น

ชิ้นส่วนส าเร็จรูป และส่วนที่สอง คือชิ้นส่วนย่อยเบิกจากแผนกเก็บชิ้นส่วนภายนอก เป็นชิ้นส่วนที่ได้

จากการสั่งซื้อหรือการส่งให้จากลูกค้า ชิ้นส่วนหลักท่ีใช้ในการประกอบชิ้นงานแต่ละรุ่นสามารถแสดง

ได้ตามตารางท่ี 3.1  

จากตาราง ชิ้นส่วนหลักที่ใช้ประกอบงานลิ้นชักหน้ามีทั้งหมด 2 ชิ้นส่วนคือ Glove Box 

Outer และ Glove Box Inner ในส่วนของ Glove Box Outer มีสีด าเพียงสีเดียว แต่จะมีการ

แบ่งแยกข้างส าหรับรถขับข้างขวา และส าหรับรถขับข้างซ้าย ตามรหัสชิ้นงาน ส่วน Glove Box Inner 
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มีการแบ่งแยกข้างเช่นเดียวกัน แต่มีคุณลักษณะเพ่ิมเติมคือเป็นรุ่นมีรู และ ไม่มีรู นอกจากนั้นยังแบ่งสี

ออกเป็น 3 สีคือสีเทา สีด า และสีครีม  

ตารางที่ 3.1 ชิ้นส่วนหลักท่ีใชป้ระกอบในแต่ละรหัสชิ้นงาน 

ล า
ดับ 

รหัสชิ้นงาน ชิ้นส่วนหลัก 

Glove box 
otter 

Glove box inner 

 
RHD 

 
LHD 

RHD LHD 

สีเทา สีด า 
(มีรู) 

สีครีม
(มีรู) 

สีเทา 
(มีรู) 

สีด า
(มีรู) 

สีครีม
(มีรู) มีรู ไม่มีรู 

1 8006A466HBV ∕   ∕      

2 8006A468HBV ∕   ∕      

3 8006A486HBV ∕  ∕       

4 8006A488HBV ∕  ∕       

5 8006A468XAV ∕    ∕     

6 8006A488XAV ∕    ∕     

7 8006A488YAV ∕     ∕    

8 8006A485HBV  ∕     ∕   

9 8006A487HBV  ∕     ∕   

10 8006A487XAV  ∕      ∕  

11 8006A487YAV  ∕       ∕ 

 

ชิ้นส่วนย่อยที่ใช้ประกอบ ประกอบด้วยชิ้นส่วนทั้งหมด 7 ชิ้นส่วน โดยชิ้นงานแต่ละรหัส

ประกอบชิ้นส่วนย่อยแตกต่างกัน สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 ชิ้นส่วนย่อยที่ใช้ประกอบงานแต่ละรหัส 

ล า
ดับ 

รหัสชิ้นงาน ชิ้นส่วนย่อย 

Lock 
Assy 

Glove 
box 

Rod 
LH 

Rod 
RH 

Nut  Scr
ew 

Retain
er 

Cush
ion 

Pad 

1 8006A466HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕  
2 8006A468HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
3 8006A486HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕  
4 8006A488HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
5 8006A468XAV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕  

6 8006A488XAV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
7 8006A488YAV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
8 8006A485HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕  

9 8006A487HBV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
10 8006A487XAV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 
11 8006A487YAV ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ ∕ 

 

3.3 คัมบังงานลิ้นชักหน้า 

 การสั่งผลิตลิ้นชักหน้าของแผนกผลิต เกิดขึ้นเมื่อแผนกคลังสินค้าน าคัมบังสีขาวที่ติดอยู่กับ

บรรจุภัณฑ์ที่ขายชิ้นงานส าเร็จรูปหมดแล้ว ไปสั่งผลิตลิ้นชักหน้าที่แผนกผลิตเพ่ือเข้ามาเติมเต็มสินค้า

คงคลังในแผนกคลังสินค้า จ านวนของคัมบังงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่นขึ้นอยู่กับการค านวณของแผนก

วางแผน เจ้าหน้าที่แผนกวางแผนใช้หลักการค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่นโดยน า

ข้อมูลการยืนยันยอดการผลิตงานของลูกค้าทุก 10 วันล่วงหน้ามาค านวณ เมื่อได้ปริมาณการเรียกงาน

ลิ้นชักหน้าล่วงหน้าในแต่ละรุ่นต่อวัน จะเลือกปริมาณการเรียกงานของแต่ละรุ่นที่มีการเรียกงานมาก

ที่สุดมาใช้เป็นตัวแปรหนึ่งในการค านวณจ านวนคัมบังสีขาวงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่น จากการค านวณ

ก าหนดให้มีการจัดเก็บสินค้าคงคลังที่แผนกคลังสินค้าที่ 8 ชั่วโมง ดังนั้นเมื่อก าหนดปริมาณการเรียก
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งานของแต่ละรุ่นที่มีการเรียกงานมากท่ีสุดแล้ว ถัดมาน าปริมาณนั้นมาแบ่งเป็นชั่วโมง โดยการหารกับ

เวลาที่ใช้ผลิตใน 1 วัน จากนั้นน าไปคูณกับชั่วโมงที่ต้องการจัดเก็บสินค้าคงคลังเพ่ือทราบถึงปริมาณ

การจัดเก็บสินค้าคงคลังใน 8 ชั่วโมง สุดท้ายน าไปหารกับขนาดของบรรจุภัณฑ์ต่อหนึ่งรุ่นเพ่ือน ามา

ก าหนดจ านวนคัมบังงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่น เมื่อได้ค่าออกมาแล้วหากมีทศนิยมให้ปัดขึ้นเป็นจ านวน

เต็ม และหากค่าที่ค านวณมาได้เท่ากับ 1 ให้บวกเพ่ิมอีก 1 เนื่องจากหากมีจ านวนคัมบังเพียง 1 ใบ 

ตามกฏของคัมบังแล้วจะน าคัมบังไปสั่งผลิตได้ก็ต่อเมื่อไม่มีสินค้าคงคลังอยู่ในบรรจุภัณฑ์นั้นแล้ว แต่

หากมีคัมบังเพียง 1 ใบต่อรุ่น อาจส่งผลให้ไม่มีชิ้นงานส าเร็จรูปขายให้ลูกค้าในรอบการขายถัดไปได้ 

เนื่องจากคัมบังถูกส่งมาแล้วอาจต้องการชิ้นงานส าเร็จรูปขายทันทีในชั่วโมงถัดไป ซึ่งอธิบายเป็นสูตร

ได้ดังนี ้

,

,

mx j j

kan j

day rack

D Cap
n

T Q





 

(1.1)  

 

เมื่อ   รุ่นของลิ้นชักหน้า 

    จ านวนคัมบังสีขาวของงานรุ่น j 

   ปริมาณที่มากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น j 

   จ านวนชั่วโมงของการเก็บสินค้าคงคลังของงานรุ่น j 

   จ านวนชั่วโมงต่อการผลิต 1 วัน 

   ปริมาณในบรรจุภัณฑ์  

 การแสดงตัวอย่างการค านวณของสูตรด้านบน จ าเป็นต้องมีข้อมูลของตัวแปรอ่ืนๆประกอบ 

คือ ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานแต่ละรุ่น เจ้าหน้าที่แผนกวางแผนน า

ข้อมูลมาจากข้อมูลการยืนยันยอดการผลิตงานของลูกค้าทุก 10 วันล่วงหน้า ส าหรับรูปแบบของข้อมูล

แสดงในตารางที่ 3.3 ชิ้นงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่นมียอดการเรียกงานในแต่ละวันไม่เท่ากันขึ้นอยู่กับรุ่น

ของรถยนต์ที่ประกอบในโรงงานประกอบรถยนต์ในแต่ละวัน โดยปริมาณท่ีมากที่สุดของการเรียกงาน

ลิ้นชักหน้าต่อวันของงานแต่ละรุ่น คือตัวหนังสือที่ขีดเส้นใต้ ซึ่งจะน ามาใช้ค านวณถัดไป ทั้งนี้จ านวน

ชั่วโมงของการเก็บสินค้าคงคลังของลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่นที่โรงงานก าหนดคือ 8 ชั่วโมง และโรงงานมี

จ านวนชั่วโมงการผลิตต่อ 1 วันคือ 20 ชั่วโมงรวมการท างานล่วงเวลา ทั้งนี้ปริมาณในบรรจุภัณฑ์ของ

งานลิ้นชักหน้าต่อ 1 รุ่น คือ 60 ชิ้น 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

34 

 

ตารางที่ 3.3 จ านวนการเรียกลิ้นชักหน้า วันที่ 11 – 20 มกราคม 2560 

รหัสชิ้นงาน 
จ านวนการเรียกล้ินชักหน้า (ชิ้น) วันที่ 11 – 20 มกราคม 2560 

11 12 13 14 15 18 19 20 

8006A466HBV-D 45 41 50 46 24 10 2 3 

8006A468HBV-D 98 99 34 19 10 2 0 39 

8006A468XAV-F 38 17 17 18 18 18 18 18 

8006A485HBV-D 27 26 20 16 45 65 59 59 

8006A486HBV-D 61 62 58 56 37 92 110 78 

8006A487HBV-D 122 166 128 142 131 99 105 121 

8006A487XAV-F 132 111 106 107 102 113 89 87 

8006A487YAV-F 0 2 3 6 7 1 6 6 

8006A488HBV-D 228 116 220 231 263 242 234 210 

8006A488XAV-F 190 249 253 249 262 248 270 274 

8006A488YAV-F 0 0 0 0 0 0 0 0 
 

 เมื่อทราบค่าข้อก าหนดของทางโรงงานจึงสามารถน ามาสรุปค่าต่างๆของตัวแปรได้ดังนี้ 

  = 8 ชั่วโมง 

 = 20 ชั่วโมง 

 = 60 ชิ้นต่อรุ่น 

ทั้งนี้สามารถน าค่าท่ีได้จากตารางที่ 3.3 และค่าของตัวแปรต่างๆมาค านวณจ านวนคัมบังสี

ขาวของงานลั้นชักหน้าแต่ละรุ่นได้ดังนี้ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A466HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A466HBV-D เท่ากับ 

50 ชิ้น ดังนั้น  = 50 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A466HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

35 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.33 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A466HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A468HBV-D เท่ากับ 

98 ชิ้น ดังนั้น  = 98 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A468HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.65 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A468XAV-F เท่ากับ 

38 ชิ้น ดังนั้น  = 38 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A468XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.65 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A485HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A485HBV-D เท่ากับ 

65 ชิ้น ดังนั้น  = 65 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A485HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

36 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.43 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A485HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A486HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A486HBV-D เท่ากับ 

110 ชิ้น ดังนั้น  = 110 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A486HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.73 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A486HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487HBV-D เท่ากับ 

166 ชิ้น ดังนั้น  = 166 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทัง้หมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 1.11 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

2 ใบ ดังนั้นจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487XAV-F เท่ากับ 

132 ชิ้น ดังนั้น  = 132 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 
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 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.88 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487YAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487YAV-F เท่ากับ 

7 ชิ้น ดังนั้น  = 7 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487YAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปรทั้งหมด
สามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.05 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487YAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A488HBV-D เท่ากับ 

263 ชิ้น ดังนั้น  = 263 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A488HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทัง้หมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 1.75 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

2 ใบ ดังนั้นจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A488XAV-F เท่ากับ 

274 ชิ้น ดังนั้น  = 274 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A488XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

 

 
 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 1.83 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

2 ใบ ดังนั้นจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 
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 และเนื่องจากไม่มีการเรียกงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488YAV-F จากลูกค้าจึงไม่ต้องมีคัมบังสี

ขาวส าหรับงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488YAV-F ส าหรับช่วงการผลิตในวันที่ 11 – 20 มกราคม 2560 

จากการค านวณสามารถสรุปจ านวนคัมบังสีขาวงานลิ้นชักหน้าในแต่ละรุ่น ส าหรับช่วงการผลิตในวันที่ 

11 – 20 มกราคม 2560 ได้ดังตารางที่ 3.4 

ตารางที่ 3.4 จ านวนคัมบังสีขาวงานลิ้นชักหน้าในแต่ละรุ่น 

ล าดับ รหัสชิ้นงาน จ านวนคัมบังสีขาว (ใบ) 
1 8006A466HBV 2 

2 8006A468HBV 2 
3 8006A468XAV 2 

4 8006A485HBV 2 

5 8006A486HBV 2 
6 8006A487HBV 2 

7 8006A487XAV 2 

8 8006A487YAV 2 
9 8006A488HBV 2 

10 8006A488XAV 2 

11 8006A488YAV 0 
 

 จากตารางที่ 3.4 จ านวนรวมของคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้า ส าหรับช่วงการผลิตในวันที่ 

11 – 20 มกราคม 2560 คือ 20 ใบ 

3.4 สายการผลิตลิ้นชักหน้า 

 สายการผลิตลิ้นชักหน้าประกอบด้วยพนักงาน 2 คนและเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 1 

เครื่อง วัตถุประสงค์ของสายการผลิตเพ่ือเตรียมและประกอบชิ้นส่วนพลาสติกด้วยเครื่องเชื่อมแบบ

สั่นสะเทือน ดังรูปภาพที่ 3.11 พนักงานทั้ง 2 คนท าหน้าที่แตกต่างกัน ก่อนที่จะน าชิ้นงานเข้าไปใน

เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน พนักงานคนที่ 1 มีหน้าที่ประกอบชิ้นส่วนย่อยที่ลิ้นชักหน้าที่สถานี 1  

จากนั้นน าชิ้นงานเข้าไปติดตั้งที่แม่พิมพ์ของรุ่นที่ก าหนดภายในเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนและกดปุ่ม

เพ่ือให้เครื่องเริ่มเชื่อมชิ้นงาน และจะเดินกลับมาที่สถานี 1 เพ่ือประกอบชิ้นงานตัวถัดไป หลังจาก

เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนเชื่อมชิ้นงานแล้วบานประตูหน้าจะเคลื่อนที่ลง พนักงานคนที่ 2 น า
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ชิ้นงานที่เชื่อมแล้วออกจากเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนและเดินไปที่สถานี 2 เพ่ือประกอบชิ้น

ส่วนย่อยเพ่ิมเติมตามรุ่น ก่อนที่บรรจุใส่ภาชนะ เมื่อครบ 60 ชิ้นแล้ว ชิ้นงานส าเร็จรูปจะถูกขนส่ งไป

ยังแผนกคลังสินค้า 

 

รูปที่ 3.11 สายการผลิตลิ้นชักหน้า 

3.4.1  ขั้นตอนผลิตงาน 

การประกอบชิ้นงานแต่ละรหัสจะมีขั้นตอนในการประกอบคล้ายกัน แตกต่างกันที่สีของ

ชิ้นส่วนและการประกอบ Pad ซึ่งการประกอบงาน 1 ชิ้นใช้พนักงาน 2 คน โดยมีขั้นตอนการประกอบ

และเวลามาตรฐานดังตารางที่ 3.5 และ ตารางที่ 3.6 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลการประกอบ

ทั้งหมด 30 ครั้งด้วยวิธีการแบบสุ่ม พบว่าเวลาในการผลิตนั้นมีการกระจายตัวแบบการแจกแจงแบบ

ปรกติ ส าหรับเวลาในการผลิตเฉลี่ยของพนักงานคนที่ 1 อยู่ที่ 57 วินาที และ 35 วินาทีส าหรับ

พนักงานคนที่ 2 โดยมีค่าเบี่ยงเบนอยู่ที่ 2.5 และ 3.5 วินาทีตามล าดับดังรูปที่ 3.12 และเวลา

มาตรฐานในการเชื่อมของเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนอยู่ที่ 15 วินาที 

 

รูปที่ 3.12 เวลาที่ใช้ในการผลิต 
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ตารางที่ 3.5 เวลาการประกอบงาน 1 ชิ้นของพนักงานคนที่1 

ล าดับ ขั้นตอน เวลามาตรฐาน 
(วินาที) 

1. หยิบ Glove Box Inner จากกล่องและตรวจสอบคุณภาพ
เบื้องต้น 

6 

2. วาง Glove Box Inner ลงบน Jig ประกอบงาน 3 

3. ประกอบ Retainer จ านวน 2 ชิ้นเข้ากับชิ้นงาน 4 
4. ประกอบ Nut Speed จ านวน 2 ชิ้นเข้ากับชิ้นงาน 6 

5. ประกอบ Lock Assy Glove box เข้ากับชิ้นงาน 3 

6. ยิงสกรูลงบนชิ้นงานจ านวน 2 ตัวเพ่ือยึด Lock Assy Glove 
Box กับชิ้นงาน 

6 

7. ประกอบ Rod LH เข้ากับชิ้นงาน 3 
8. ประกอบ Rod RH เข้ากับชิ้นงาน 3 

9. ขีดคร่อมผ่านชิ้นส่วนที่ท าการประกอบทั้งหมด 4 จุดด้วยดินสอ
เทียนสีเหลือง พร้อมตรวจสอบคุณภาพ 

6 

10.  หยิบชิ้นงานออกจาก Jig แล้วกด Lock Assy Glove Box เพ่ือ
ท าการตรวจสอบการประกอบชิ้นงาน 

5 

11. น าชิ้นงาน Glove Box Inner ที่ผ่านการประกอบชิ้นส่วนย่อย
แล้ววางลงบน Jig ของเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

4 

12. หยิบ Glove Box Outer จาก Rack ใส่ชิ้นงานวางประกอบลง
บน Glove box inner ในเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

5 

13. ใช้มือท้ังสองข้างกดปุ่มสีเขียวเพ่ือให้เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน
เริ่มท างาน 
(ระยะเวลาเชื่อมงานของเครื่อง 15 วินาที/ชิ้น) 

3 

เวลารวม 57 
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ตารางที่ 3.6 เวลาการประกอบงาน 1 ชิ้นของพนักงานคนที่ 2 

ล าดับ ขั้นตอน เวลามาตรฐาน 
(วินาที) 

1. หยิบชิ้นงานที่ผ่านการเชื่อมแล้วออกจากเครื่องเชื่อมแบบ
สั่นสะเทือน 

3 

2. กด Lock Assy Glove Box เพ่ือท าการตรวจสอบการท างาน
ของ Rod ทั้งสองข้าง 

5 

3. วางชิ้นงานลงบน Jig  3 

4. ประกอบ Cushion จ านวน 2 ชิ้น เข้ากับชิ้นงาน 4 
5. ประกอบ Pad ติดกับชิ้นงาน (เฉพาะรหัสชิ้นงานที่ต้องประกอบ 

Pad) 
5 

6. ใช้ปากกาเคมี จุดบริเวณด้านหลัง Cushion ทั้งสองชิ้นเพ่ือยืนยัน
การประกอบ 

2 

7. ใช้ดินสอเทียนสีเหลืองขีดคร่อมชิ้นส่วนที่ประกอบ 1 จุด พร้อม
ทั้งเขียนรหัสพนักงาน 3 ตัวท้าย วัน เดือน ที่ผลิตลงบนชิ้นงาน 

6 

8.  น าชิ้นงานบรรจุใส่ Rack 4 
เวลารวม 32 

3.4.2  ขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์  

 เนื่องจากชิ้นงานลิ้นชักหน้าเป็นชิ้นงานที่ต้องผ่านการเชื่อมเพ่ือประกอบชิ้นส่วนหลัก 2 ชิ้น 

ด้วยเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน จึงจ าเป็นต้องมีการติดตั้งแม่พิมพ์ก่อนการประกอบงาน ส าหรับ

รถยนต์ขับด้านซ้าย และ รถยนต์ขับด้านขวา การติดตั้งแม่พิมพ์ 1 ครั้งใช้เวลาทั้งหมด 20 นาทีโดย

ก าหนดให้พนักงานที่มีทักษะสูงเป็นผู้เปลี่ยนแม่พิมพ์ มีข้ันตอนดังนี้ 

1. การน าแม่พิมพ์เก่าออก 

1.1. เปิดเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

1.2. เปิดประตูบานเลื่อนด้านหน้าลง 

1.3. น าเสาค้ าประกอบลงบนแม่พิมพ์ทั้ง 4 มุม 

1.4. กดปุ่มเพ่ือเลื่อนฐานรองแม่พิมพ์ขึ้นด้านบนเพื่อให้แม่พิมพ์ประกบกัน 

1.5. ใช้ประแจขันนอตที่ยึดระหว่างฐานเครื่องและแม่พิมพ์ออกจากกัน 

1.6. เลื่อนฐานรองแม่พิมพ์ลง 
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1.7. ถอดสายสัญญาณท่ีเชื่อมระหว่างแม่พิมพ์และเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนออก 

1.8. น ารถโฟล์คลิฟท์จอดเทียบประตูบานเลื่อนด้านหน้าเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน

และดึงแม่พิมพ์ออกจากเครื่อง 

2. การติดตั้งแม่พิมพ์ตัวใหม่ 

2.1. ใช้รถโฟล์คลิฟท์ยกแม่พิมพ์ตัวใหม่มาจอดเทียบประตูบานเลื่อนด้านหน้าเครื่อง 

เชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

2.2. เลื่อนแม่พิมพ์ให้วางอยู่บนฐานรองแม่พิมพ์ในเครื่อง 

2.3. กดปุ่มเพ่ือเลื่อนฐานรองแม่พิมพ์ขึ้นด้านบนโดยให้ด้านบนแม่พิมพ์อยู่ห่างจากแผ่น

ยึดแม่พิมพ์ด้านบนของเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือนประมาณ 5 มิลลิเมตร 

2.4. ขันนอตด้วยมือเข้ากับช่องยึดนอตบนแผ่นยึดแม่พิมพ์ด้านบนทั้ง 4 มุม โดยนอต

ต้องหมุนเข้าแบบไม่ฝืดมือ จากนั้นใช้ประแจขันแน่นอีกครั้ง 

2.5. กดปุ่มเลื่อนฐานรองแม่พิมพ์ลงจนสุด 

2.6. ใช้ประแจขันแน่นนอตที่เหลือให้แน่น 

2.7. ถอดเสาค้ าแม่พิมพ์ออกท้ัง 4 มุม 

2.8. ต่อสายสัญญาณที่เชื่อมระหว่างแม่พิมพ์และเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

2.9. กดปุ่มเพ่ือเลื่อนปิดประตูหน้าเครื่อง 

2.10. กดปุ่มปรับความถ่ีอัตโนมัติ เพ่ือให้เครื่องตั้งค่าความถี่ในการเชื่อม 

2.11. เมื่อเครื่องตั้งค่าความถ่ีเสร็จ เปิดประตูหน้าเครื่องลง บิดปุ่มไปที่อัตโนมัติ เพื่อเริ่ม

การเชื่อมงานตามปกติ 

3.4.3  การวิเคราะห์การเปลี่ยนแม่พิมพ์  

 เพ่ือที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพ หัวหน้าแผนกของสายการประกอบ มีแนวคิดในการจัดตาราง

แผนการผลิตเพ่ือให้มีจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยที่สุด จากการสังเกตพบ 3 ตัวแปร  ที่เป็น

ตัวชี้วัดของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ในปัจจุบัน ดังนี้ 

 ตัวแปรที่ 1 ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง คือเวลาที่แผนกผลิตได้รับคัมบังจากแผนกคลังสินค้า ตัว

แปรนี้สามารถใช้ประมาณการอัตราขายชิ้นงานส าเร็จรูปของคัมบังที่ได้รับมา เป็นส่วนส าคัญเพ่ือช่วย

วิเคราะห์ถึงเวลาที่อาจได้รับคัมบังของรุ่นนั้นที่เหลืออยู่ที่แผนกคลังสินค้า 
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 ตัวแปรที่ 2 จ านวนคัมบังคงเหลือ คือส่วนต่างระหว่างคัมบังท่ีมีทั้งหมดในระบบกับคัมบังท่ีอยู่

ที่แผนกผลิตของรุ่นนั้นๆ ซึ่งจ านวนคัมบังคงเหลือของแต่ละรุ่นสามารถสะท้อนให้เห็นถึงจ านวนสินค้า

คงคลังที่มีอยู่ที่แผนกคลังสินค้า 

 ตัวแปรที่ 3 ล าดับการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เป็นส่วนเพ่ิมเติมเพ่ือช่วยในการตัดสินใจเปลี่ยน

แม่พิมพ์ของคัมบังแต่ละรุ่นที่ได้รับมาจากแผนกคลังสินค้า น ามาวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่าง

แม่พิมพ์ปัจจุบันกับรุ่นของแม่พิมพ์ที่ต้องการเปลี่ยน ซึ่งเป็นอีกตัวแปรส าคัญ เนื่องจากชิ้นงานบางรุ่น

อาจใช้แม่พิมพ์ตรงกับแม่พิมพ์ปัจจุบันส่งผลให้ไม่ต้องเปลี่ยนแม่พิมพ์ก่อนขึ้นผลิต หรือหากเป็นคนละ

รุ่นแล้วต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์เกิดข้ึน  

 เมื่อทราบถึง 3 ตัวแปรที่ใช้จัดล าดับการขึ้นผลิตงานตามคัมบังที่ได้รับจากแผนกคลังสินค้า จึง

ได้น ามารวบรวมและน าทั้ง 3 ตัวแปร จัดล าดับการตัดสินใจตามแผนผังต้นไม้ ดังแสดงในรูปที่ 3.13 

เพ่ือให้ทราบถึงจ านวนของล าดับความส าคัญ ส าหรับหลักการจัดล าดับความส าคัญของการเลือกรุ่น

และคัมบังท่ีใช้จัดแผนการผลิต ได้ตั้งเงื่อนไข 3 ข้อ ดังนี้  

เงื่อนไขที่ 1 ระยะเวลาที่ได้รับคัมบังเบิกจากแผนกคลังสินค้า (D) มากกว่า 8 ชั่วโมงหรือไม่ 

เนื่องจากสินค้าคงคลังในคลังสินค้าถูกก าหนดให้มีการก าหนดสินค้าคงคลังขั้นต่ า (Safety Stock) อยู่

ที่ระยะเวลา 8 ชั่วโมง หากคัมบังที่ได้รับมามีระยะเวลามากกว่า 8 ชั่วโมงอาจท าให้สินค้าคงคลังหมด

คลังสินค้าส่งผลให้ไม่มีชิ้นงานส าเร็จรูปส่งให้ลูกค้าได้ทันเวลา  

เงื่อนไขที่ 2 ส่วนต่างของจ านวนคัมบังทั้งหมดของรุ่นนั้นๆ (T) กับจ านวนคัมบังที่อยู่ที่แผนก

ผลิตของรุ่นนั้น (I) น้อยกว่าหรือเท่ากับ 1 หรือไม่ ส าหรับส่วนต่างดังกล่าวสามารถสะท้อนให้เห็นถึง

จ านวนสินค้าคงคลังที่เหลืออยู่ที่แผนกคลังสินค้าว่ามีปริมาณมากหรือน้อยเพียงใด 

เงื่อนไขท่ี 3 แม่พิมพ์ที่ติดตั้งอยู่ในปัจจุบันเป็นรุ่นเดียวกับคัมบังที่ได้รับมาจากแผนกคลังสินค้า

หรือไม่ โดยหากเป็นรุ่นเดียวกันจะสามารถขึ้นผลิตได้ทันทีโดยไม่ต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์ หรือหาก

แม่พิมพ์ในปัจจุบันนั้นเป็นคนละรุ่นกับคัมบังที่ได้รับมา ก็จะต้องมีการจัดแผนในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ที่

เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

44 

 

รูปที่ 3.13 แผงผังต้นไม้ของการตัดสินใจการจัดแผนผลิตปัจจุบัน 

จากแผงผังต้นไม้ที่แสดงในรูปที่ 3.13 แสดงการตัดสินใจการจัดแผนผลิตปัจจุบัน สามารถ

ก าหนดล าดับความส าคัญของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ทั้งหมด 8 ล าดับ โดยที่หัวหน้าแผนกผลิตจะน าไปใช้

ในการจัดแผนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์  

ในการจัดตารางการผลิตรูปแบบนี้จะไม่สนใจล าดับของคัมบังที่ได้รับจากแผนกคลังสินค้า ซึ่ง

ข้อดีของการจัดตารางการผลิตตามแผนผังต้นไม้ดังรูปที่ 3.13 สามารถช่วยลดจ านวนครั้งของการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ลงได้ อย่างไรก็ตามยังคงขาดหลักการและยังใช้ประสบการณ์ในการตัดสินใจสูงอีกทั้ง

ยังขาดการทดลองและวิเคราะห์ถึงตัวแปรที่มีความส าคัญที่แท้จริง นอกเหนือจากนั้นในส่วนของการ

ติดตามชิ้นงานเร่งด่วนจากแผนกคลังสินค้ายังไม่ถูกบันทึกเก็บไว้ ในท้ายที่สุดแล้วยังคงมีตัวแปรอื่นๆที่

ส าคัญที่ต้องน าวิเคราะห์เพ่ิมเติม เช่น ปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานหนึ่งรุ่นต่อภาชนะ รวมไปถึงการ

พัฒนาหลักเกณฑ์การตัดสินใจที่เหมาะสม และเพ่ือที่จะก าหนดหลักเกณฑ์ดังกล่าวจึงต้องมีการ

ออกแบบและจ าลองสถานการณ์เพ่ือใช้ในการตัดสินใจ 
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บทที ่4 
การจ าลองสถานการณ์ 

  

ในบทที่ 4 เป็นการจ าลองสถานการณ์การจัดล าดับการผลิตและการผลิตงานลิ้นชักหน้าของ

โรงงานกรณีศึกษา เพ่ือใช้จ าลองสถานการณ์ใช้ในการวิเคราะห์ตัวแปรต่างๆ โดยประโยชน์ของการ

จ าลองสถานการณ์สามารถลดค่าใช้จ่ายที่ต้องเกิดข้ึนในการใช้แก้ไขหรือเปลี่ยนแปลงตัวแปรที่ต้องการ

ทดสอบ รวมไปถึงช่วยลดเวลาในการทดลองเพ่ือเก็บผลของการทดลองน ามาวิเคราะห์ ส าหรับ

วัตถุประสงค์ของการจ าลองสถานการณ์สายการผลิตลิ้นชักหน้าของงานวิจัยนี้ เพ่ือใช้ในการตัดสินใจ

เกี่ยวกับผลกระทบและปฏิสัมพันธ์ของตัวแปรที่เป็นไปได้โดยใช้การจ าลองสถานการณ์การผลิตใน 1 

รอบหรือทุกๆ 10 วันตามแผนการเรียกงานของลูกค้า เพ่ือจัดตารางการผลิตบนพ้ืนฐานการตัดสินใจ

ตามแผนผังต้นไม้ที่ได้กล่าวไปในบทที่ 3  

4.1 แนวคิดในการจ าลองสถานการณ์ 

 การจ าลองสถานการณ์มีการก าหนดแนวคิดเพ่ือใช้เป็นหลักการในการออกแบบสถานการณ์

ในโปรแกรมส าหรับใช้ทดสอบสถานการณ์ต่างๆ ทั้งนี้แนวคิดในการจ าลองสถานการณ์จะเป็นการ

ออกแบบเพื่อให้สามารถมองเห็นภาพรวมของการท างานของระบบที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตลิ้นชัก

หน้าตั้งแต่การสร้างคัมบังเข้าสู่ระบบไปจนถึงการเลือกคัมบังซึ่งเปรียบเสมือนการจัดตารางการผลิต 

จากนั้นเป็นการตรวจสอบเงื่อนไขของแม่พิมพ์ต้องมีการเปลี่ยนก่อนผลิตหรือไม่และส่งคัมบังไปผลิต 

เมื่อผลิตครบตามจ านวนของบรรจุภัณฑ์แล้วจะก าจัดคัมบังออกจากระบบถือเป็นการจบการผลิต

ของคัมบังในนั้น รูปแบบแนวคิดในการจ าลองสถานการณ์แสดงได้ตามรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 แนวคิดในการจ าลองสถานการณ์ 

สร้างคัมบังเปล่าเข้า

ระบบทุก 2 ชัว่โมง 

ค านวณล าดับความส าคัญของ 

คัมบังแต่ละใบ 

เลือกคัมบังที่มีล าดับ

ความส าคัญสูงสุด 
 

คัมบังเกินจ านวนรวมใน

ระบบหรือไม่ 

 

ก าหนดรุ่นให้คัมบัง 

ก าจัดออกจาก

ระบบ 

อัพเดทจ านวนคัมบังแต่ละรุ่นใน

คลังสินค้าและแผนกผลิต 

ตรวจสอบการเปลี่ยน

แม่พิมพ ์
 

ผลิตชิ้นงาน 

เปลี่ยนแม่พิมพ ์

อัพเดทจ านวนคัมบังแต่ละรุ่นใน

คลังสินค้าและแผนกผลิต 
ก าจัดออกจากระบบ 

เกิน 

ไม่เกิน 

ใช ่

ไม่ใช่ 

คนละรุ่น 

รุ่นเดียวกัน 

คัมบังค้างรอในระบบ 

แยกสัญญาณคัมบัง 

 จ านวนคัมบังรุ่นที่ 

ระบุมีมากกว่าระบบ 

เก็บคัมบังไว้ในระบบ 

มากกว่า 

ไม่มากกวา่ 
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 จากรูปที่ 4.1 อธิบายแนวคิดในการจ าลองสถานการณ์การผลิตงานลิ้นชักหน้าดังนี้ ขั้นตอน

แรกเป็นขั้นตอนการสร้างคัมบังเข้าสู่ระบบทุก 2 ชั่วโมงโดยเป็นคัมบังเปล่าที่ไม่ระบุรุ่น หลังจากที่คัม

บังเข้าสู่ระบบแล้วถัดไปเป็นการตรวจสอบจ านวนคัมบังรวมในระบบที่เข้ามามีมากกว่าจ านวนคัมบัง

รวมที่แผนกวางแผนก าหนดหรือไม่ ถ้าจ านวนคัมบังรวมในระบบที่เข้ามามีมากกว่าจ านวนคัมบังรวมที่

แผนกวางแผนก าหนดแล้วคัมบังใบนั้นจะถูกก าจัดออกจากระบบทันที แต่หากจ านวนคัมบังรวมใน

ระบบที่เข้ามามีน้อยกว่าหรือเท่ากับจ านวนคัมบังรวมที่แผนกวางแผนก าหนดให้ คัมบังใบนั้นจะส่งไป

ยังกระบวนการถัดไปคือการก าหนดรุ่นให้คัมบัง เมื่อคัมบังมีรุ่นของชิ้นงานแล้วถัดไปเป็นการ

ตรวจสอบจ านวนคัมบังรวมในระบบของคัมบังรุ่นนั้นมีมากเกินกว่าที่ก าหนดหรือไม่ ถ้ามีมากกว่าจะ

ถูกส่งไปก าจัดออกจากระบบเช่นเดียวกัน แต่หากมีน้อยกว่าหรือเท่ากับจะส่งคัมบังใบนั้ นไป

กระบวนการถัดไปคือน าคัมบังรุ่นนั้นหักออกจากจ านวนคัมบังที่คลังสินค้าและเพ่ิมคัมบังที่แผนกผลิต 

ตัวอย่าง คัมบังที่เข้ามาถูกระบุเป็นรุ่น 8006A466HBV ดังนั้นระบบจะลบจ านวนคัมบังรุ่นนี้ออกจาก

คลังสินค้าแล้วไปเพ่ิมจ านวนคัมบังรุ่นนี้ที่แผนกผลิตเป็นต้น จากนั้นจะเก็บคัมบังไว้ในระบบเพ่ือรอ

สัญญาณก่อนน าไปค านวณล าดับความส าคัญคัมบังที่เข้าสู่ระบบ คัมบังทุกใบจะถูกน าไปค านวณล าดับ

ความส าคัญในการขึ้นผลิตและระบบจะเลือกคัมบังที่มีล าดับความส าคัญในการผลิตสูงสุดส่งต่อไปยัง

กระบวนการผลิต ส าหรับคัมบังใบอ่ืนจะถูกส่งกลับไปยังกระบวนการเก็บคัมบัง ก่อนจะเข้าสู่

กระบวนการผลิตจะมีการตรวจสอบแม่พิมพ์ที่ติดตั้งอยู่ปัจจุบันตรงกับคัมบังที่สั่งผลิตหรือไม่ ถ้าพบว่า

ไม่ตรงกันคัมบังใบนั้นจะถูกส่งไปที่กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ก่อนเมื่อเปลี่ยนแม่พิมพ์เสร็จจึงจะ

ส่งไปยังกระบวนการผลิตต่อไป แต่หากพบว่าเป็นแม่พิมพ์รุ่นเดียวกัน คัมบังใบนั้นจะถูกส่งไปที่

กระบวนการผลิตทันที เมื่อคัมบังมาถึงกระบวนการผลิตจะท าการผลิตทันทีและเมื่อผลิตเสร็จจะท า

การแยกออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกคือสัญญาณที่จะไว้ใช้ส่งสัญญาณไปสั่งค านวณล าดับความส าคัญ

เพ่ือน ามาผลิตต่อไป ส่วนที่สองจะน าคัมบังที่ผลิตเสร็จแล้วไปค้างอยู่ในระบบเพ่ือแทนการรอการเรียก

งานจากลูกค้าจนหมดก่อนที่จะก าจัดคัมบังใบนั้น ทั้งนี้คัมบังใบนั้นจะถูกน าไปหักออกจากจ านวนคัม

บังที่คลังสินค้าและเพ่ิมคัมบังท่ีแผนกผลิต ก่อนก าจัดคัมบังออกจากระบบ 

4.2 การจ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรม 

เมื่อก าหนดแนวคิดท่ีใช้ในการจ าลองสถานการณ์แล้ว จึงได้น าแนวคิดมาใช้เป็นพื้นฐานในการ

จ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรม โปรแกรมที่งานวิจัยเล่มนี้ใช้ในการจ าลองสถานการณ์คือ Rockwell 

Arena ซึ่งเป็นโปรแกรมที่ใช้สร้างแบบจ าลองที่ต้องการศึกษาและให้ผลการทดลองในแต่ละ
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สถานการณ์ที่ทดสอบเพ่ือให้สามารถทราบผลการทดลองและเลือกทางเลือกที่เหมาะสมน าไปใช้

ส าหรับรูปแบบการจ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรมแสดงดังรูปที่ 4.2 

 

รูปที่ 4.2 การจ าลองสถานการณ์การผลิตลิ้นชักหน้าผ่านโปรแกรม 
 

จากรูปที่ 4.2 การจ าลองสถานการณ์แบ่งออกเป็น 4 ส่วนดังนี้ 

ส่วนที่ 1 การสร้างคัมบังและก าหนดรุ่นคัมบัง  

ส่วนที่ 2 การค านวณล าดับความส าคัญของคัมบัง  

ส่วนที่ 3 การค้นหาคัมบังท่ีมีล าดับความส าคัญมากท่ีสุด  

ส่วนที่ 4 การผลิต  

1. ข้อมูลวัตถุ (Entity) มีการก าหนดชื่อต่างๆดังนี้  

 Entity   คือคัมบังทั้งหมดท่ีเข้าสู่ระบบ 

 kanbanIn  คือคัมบังที่รอผลิต 

 kanbanOut  คือคัมบังที่ผลิตเสร็จแล้ว 

 TriggerIn  คือสัญญาณที่แทนคัมบังเข้าสู่ระบบ 

 TriggerOut  คือสัญญาณที่แทนคัมบังออกจากระบบ 
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2. ทรัพยากร (Resource)  

 Worker1  คือพนักงานคนที่ 1 

 Vibration MC  คือเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

 Worker2  คือพนักงานคนที่ 2  

3. คุณสมบัติประจ าตัว (Attribute) 

 kanbanID  คือหมายเลขรุ่นของคัมบัง 

 score   คือคะแนนที่ใช้จัดล าดับความส าคัญการผลิต 

 sType   คือรุ่นของผลิตภัณฑ์ 

 isRight   คือการตั้งค่าแม่พิมพ์ 

4. ข้อมูลตัวแปร (Variable) 

 sys.rack  คือขนาดของบรรจุภัณฑ์ 

 sys.hour  คือเวลาที่คัมบังสามารถรอผลิตได้ 

 sys.kanban  คือจ านวนคัมบังคงเหลือ 

5. แถวคอย (Queue) 

 Wait for release.Queue  คือแถวคอยของคัมบังที่รอผลิต 

 ChangeMold.Queue   คือแถวคอยของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

6. ตาราง (Schedule) 

 workSch1  คือตารางการท างานของพนักงานคนที่ 1 

 workSch2  คือตารางการท างานของพนักงานคนที่ 2 

รายละเอียดของการจ าลองสถานการณ์แต่ละส่วนอธิบายได้ดังนี้ 

 

4.2.1 การสร้างคัมบังและก าหนดรุ่นคัมบัง 

 เป็นการสร้างคัมบังเข้ามาในระบบโดยคัมบังที่เข้ามาสู่ระบบในตอนแรกจะไม่มีการก าหนดรุ่น

ที่เข้ามา เมื่อเข้ามาสู่ระบบแล้วจะมีการก าหนดรุ่นภายหลังก่อนส่งต่อไปให้แผนกผลิต ในส่วนนี้มี

วัตถุประสงค์เพ่ือสร้างและก าหนดรุ่นให้กับคัมบังในแบบจ าลองสถานการณ์มีกระบวนการอยู่ทั้งหมด 

8 กระบวนการ ดังนี้   
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 1. แบบจ าลองคัมบังที่เข้าสู่ระบบ 

 2. ตัดสินใจจากคัมบัง 

 3. ก าหนดรุ่น 

 4. เลือกรุ่น 

 5. เปลี่ยนจ านวนคัมบังให้เป็นปัจจุบัน 

 6. ส่งคัมบังไปแผนกผลิต 

 7. บันทึกจ านวนคัมบังท่ีออกจากระบบ 

 8. จบการท างาน 

ทั้ง 8 กระบวนการนี้สามารถแสดงเป็นแผนผังได้ตามรูปที่ 4.3 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.3 ส่วนที่ 1 กระบวนการสร้างคัมบังและก าหนดรุ่นคัมบัง 

จากรูปที่ 4.3 สามารถอธิบายแต่ละกระบวนการได้ดังนี้ กระบวนการที่ 1 แบบจ าลอง ส่วน

ของแบบจ าลอง เป็นการสร้างคัมบังให้เข้าสู่ระบบทุก 2 ชั่วโมงด้วยความน่าจะเป็น โดยน าข้อมูลการ

น าเข้าจากการเก็บข้อมูลการวางคัมบังจากแผนกคลังสินค้าให้แผนกผลิตในช่วง 10 วันตั้งแต่วันที่ 11 

ถึงวันที่ 20 มกราคม 2558 ดังรูปที่ 4.1  

 

 

 

 

 

 

โมเดล 
ตัดสินใจ 

จากคัมบัง 
ก าหนดรุ่น 

บันทึกจ านวนคัมบัง 

ที่ออกจากระบบ 
จบการท างาน 

ส่งคัมบังไป 

แผนกผลิต 
เลือกรุ่น 

เปลี่ยนจ านวนคัมบัง 

ให้เป็นปัจจุบัน 

จริง 

ไม่จริง 
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ตารางที่ 4.1 ข้อมูลจ านวนคัมบังจากแผนกคลังสินค้าให้แผนกผลิตตั้งแต่วันที่ 11 ถึงวันที่ 20 มกราคม 
2558 

เดือน วันที่ 

จ านวนคัมบังจากแผนกคลังสินค้าให้แผนกผลิต (ใบ) 

08
:0

0 

10
:0

0 

12
:0

0 

14
:0

0 

16
:0

0 

18
:0

0 

20
:0

0 

22
:0

0 

24
:0

0 

02
:0

0 

04
:0

0 

06
:0

0 

มก
รา

คม
 

 
ธัน

วา
คม

 

11 4 0 1 2 1 1 0 4 0 1 1 0 

12 3 1 0 2 0 3 3 0 0 3 1 1 
13 1 0 2 2 0 4 0 2 0 0 3 0 

14 3 0 0 1 0 2 2 3 1 1 2 0 

15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
16 2 1 0 2 2 1 2 1 3 0 2 1 

17 3 0 0 1 2 1 2 3 0 1 0 2 
18 2 0 1 4 0 0 3 0 0 2 1 2 

19 1 0 4 1 0 3 0 2 0 2 0 3 

20 3 0 1 0 2 1 2 2 0 1 0 3 

จากตารางที่ 4.1 เป็นการเก็บข้อมูลโดยไม่ระบุรุ่นของคัมบังยกตัวอย่างวันที่ 11 มกราคม 

2558 เวลา 8:00 น. แผนกคลังสินค้าวางคัมบังให้แผนกผลิตจ านวน 4 ใบเป็นต้น ทั้งนี้วันที่ 15 

มกราคม 2558 เป็นวันหยุดของโรงงานจึงไม่มีการผลิตงาน จากนั้นน าข้อมูลจากตารางที่ 4.2 มา

สรุปผลจ านวนครั้งที่วางคัมบังตามจ านวนคัมบังที่แผนกผลิตได้รับจากแผนกคลังสินค้าในแต่ละ

ช่วงเวลาดังรูปที่ 4.4 
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รูปที่ 4.4 จ านวนครั้งที่วางคัมบังตามจ านวนคัมบังในแต่ละช่วงเวลา 

รูปที่ 4.4 อธิบายได้ดังนี้จากการเก็บข้อมูลในช่วง 10 วัน คือวันที่ 11 ถึงวันที่ 20 มกราคม 

2558 พบว่าในจ านวนวันท างาน 9 วันของโรงงาน เวลา 8 :00 น. แผนกผลิตได้รับคัมบังจากแผนก

คลังสินค้า 1 ใบเป็นจ านวน 2 ครั้ง หรือเวลา 18:00 น.แผนกผลิตได้รับคัมบังจากแผนกคลังสินค้า 3 

ใบเป็นจ านวน 2 ครั้ง ซึ่งสามารถสรุปเป็นตารางได้ดังตารางที่ 4.2 

ตารางที่ 4.2 จ านวนครั้งที่วางคัมบังตามจ านวนคัมบังในแต่ละช่วงเวลา 

จ า
นว

นค
ัมบ

ัง จ านวนครั้งตามจ านวนคัมบัง 

8:
00

 

10
:0

0 

12
:0

0 

14
:0

0 

16
:0

0 

18
:0

0 

20
:0

0 

22
:0

0 

24
:0

0 

02
:0

0 

04
:0

0 

06
:0

0 

0 0 7 4 1 5 1 3 2 7 2 3 3 

1 2 2 3 3 1 4 0 1 1 4 3 2 

2 2 0 1 4 3 1 4 3 0 2 2 2 
3 4 0 0 0 0 2 2 2 1 1 1 2 

4 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 0 0 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

53 

จากนั้นน าข้อมูลจากตารางที่ 4.2 มาใช้ค านวณความน่าจะเป็นของจ านวนคัมบังที่แผนก

แผนกผลิตได้รับจากแผนกคลังสินค้าในแต่ละช่วงเวลา สูตรการค านวณดังนี้ 

 
 

(4.1) 

เมื่อ     จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 

   เวลาที่ได้รับคัมบัง 

 จ านวนครั้งที่วางคัมบังตามจ านวนคัมบังในแต่ละช่วงเวลา 

 จ านวนวันที่ผลิตของช่วงที่เก็บข้อมูล  

ตัวอย่างการค านวณความน่าจะเป็นของจ านวนคัมบังที่แผนกผลิตได้รับจากแผนกคลังสินค้า

ในรอบเวลา 8:00 น. แสดงได้ดังนี้ 

จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 0 ใบ แทนค่าจากตารางที่ 4.2 ลงในตัวแปร ดังนี้ 

 

 
 ดังนั้นความน่าจะเป็นที่แผนกผลิตไม่ได้รับคัมบังจากแผนกคลังสินค้ารอบเวลา 8:00 น. 

เท่ากับ 0 

จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 1 ใบ แทนค่าจากตารางที่ 4.2 ลงในตัวแปร ดังนี้ 

 

 
 ดังนั้นความน่าจะเป็นที่แผนกผลิตได้รับคัมบัง 1 ใบจากแผนกคลังสินค้ารอบเวลา 8:00 น. 

เท่ากับ 0.22 

จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 2 ใบ แทนค่าจากตารางที่ 4.2 ลงในตัวแปร ดังนี้ 

 

 
 ดังนั้นความน่าจะเป็นที่แผนกผลิตได้รับคัมบัง 2 ใบจากแผนกคลังสินค้ารอบเวลา 8:00 น. 

เท่ากับ 0.22 
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จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 3 ใบ แทนค่าจากตารางที่ 4.2 ลงในตัวแปร ดังนี้ 

 

 
 ดังนั้นความน่าจะเป็นที่แผนกผลิตได้รับคัมบัง 3 ใบจากแผนกคลังสินค้ารอบเวลา 8:00 น. 

เท่ากับ 0.44 

จ านวนคัมบังท่ีได้รับ 4 ใบ แทนค่าจากตารางที่ 4.2 ลงในตัวแปร ดังนี้ 

 

 
 ดังนั้นความน่าจะเป็นที่แผนกผลิตได้รับคัมบัง 4 ใบจากแผนกคลังสินค้ารอบเวลา 8:00 น. 

เท่ากับ 0.12 

เมื่อค านวณทุกรอบเวลาที่ได้รับคัมบังจากตารางที่ 4.2 แล้วสามารถสรุปความน่าจะเป็นของ

จ านวนคัมบังท่ีแผนกคลังสินค้าวางให้แผนกผลิตในแต่ละช่วงเวลาได้ตามตารางท่ี 4.3 

ตารางที่ 4.3 ความน่าจะเป็นของจ านวนคัมบังท่ีแผนกคลังสินค้าวางให้แผนกผลิตในแต่ละช่วงเวลา 

จ า
นว

นค
ัมบ

ัง ความน่าจะเป็น 

8:
00

 

10
:0

0 

12
:0

0 

14
:0

0 

16
:0

0 

18
:0

0 

20
:0

0 

22
:0

0 

24
:0

0 

02
:0

0 

04
:0

0 

06
:0

0 
0 0.00 0.78 0.44 0.11 0.56 0.11 0.33 0.22 0.78 0.22 0.33 0.33 
1 0.22 0.22 0.33 0.33 0.11 0.44 0.00 0.11 0.11 0.44 0.33 0.22 

2 0.22 0.00 0.11 0.44 0.33 0.11 0.44 0.33 0.00 0.22 0.22 0.22 

3 0.44 0.00 0.00 0.00 0.00 0.22 0.23 0.22 0.11 0.12 0.12 0.23 
4 0.12 0.00 0.12 0.12 0.00 0.12 0.00 0.12 0.00 0.00 0.00 0.00 

 

 จากนั้นน าความน่าจะเป็นตามตารางที่ 4.3 ใช้เป็นข้อมูลในการสร้างคัมบังเข้าสู่ระบบทุก 2 

ชั่วโมงเพ่ือให้โปรแกรมสร้างคัมบังข้ึนในแต่ละช่วงเวลา โดยรูปแบบของการสร้างคัมบังเข้าระบบดัง 

รูปที่ 4.5 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

55 

 

รูปที่ 4.5 รูปแบบการสร้างคัมบังเข้าระบบ 

รูปแบบภายในของแบบจ าลองมีรูปแบบการสร้างคัมบังโดยแบ่งเป็น 12 รอบ ตามรอบเวลา

การวางคัมบังจากแผนกคลังสินค้า การสร้างคัมบังที่เข้าสู่ระบบเกิดจากการน าค่าความน่าเป็นจาก

ตารางที่ 4.3 มาก าหนด 

เมื่อสร้างคัมบังเข้าสู่ระบบในแต่ละช่วงเวลา ถัดมาคือขั้นตอนการตัดสินใจตามช่วงเวลา เป็น

การตัดสินใจว่าช่วงที่คัมบังเข้ามาตรงกับช่วงเวลาที่ก าหนดหรือไม่ ถ้าไม่ตรงกับช่วงเวลาที่ก าหนดจะ

ส่งคัมบังไปยังขั้นตอนจบการท างาน แต่หากตรงกับเวลาที่ก าหนดคัมบังจะถูกส่งต่อไปยังขั้นตอนการ

ก าหนดแบบจ าลองของคัมบังที่รับเข้ามาผ่านแบบจ าลอง 

กระบวนการที่ 2 ตัดสินใจจากคัมบัง คือการตรวจสอบจ านวนคัมบังที่เข้ามาในระบบ 0 ผ่าน

ค าสั่ง Decide ว่ามีจ านวนคัมบังที่เข้ามาผ่านกระบวนการที่ 1 มากกว่าจ านวนรวมของคัมบังหรือไม่ 

ถ้ามีจ านวนมากกว่าจ านวนคัมบังรวม คัมบังใบนั้นจะถูกส่งไปยังกระบวนการที่ 7 บันทึกจ านวนคัมบัง

ที่ออกจากระบบก่อนจะไปสู่กระบวนการที่ 8 จบการท างาน คัมบังที่ตรงตามเงื่อนไขจะถูกส่งต่อไปยัง

กระบวนการที่ 3 เพื่อก าหนดรุ่น 

กระบวนการที่ 3 ก าหนดรุ่นเป็นการก าหนดคุณสมบัติประจ าตัว (Attribute) คือรุ่นของคัม

บังที่เข้ามา โดยการก าหนดรุ่นจากจ านวนคัมบังคงเหลือแต่ละรุ่นแบบสุ่ม เพ่ือสร้างคุณสมบัติ

ประจ าตัวเป็นรุ่นของคัมบังที่เข้ามา ทั้งนี้มีการก าหนดสถานะของคัมบังแต่ละรุ่นคือจ านวนคัมบังที่อยู่
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ในแผนกผลิต แผนกคลังสินค้า จ านวนคัมบังรวมแต่ละรุ่น และแม่พิมพ์ที่ใช้กับงานแต่ละรุ่นมีรูปแบบ

ตามตารางท่ี 4.4 

ตารางที่ 4.4 สถานะของคัมบัง 

รุ่น จ านวนคัมบังรวม 
(ใบ) 

จ านวนคัมบังท่ีแผนก
ผลิต (ใบ) 

จ านวนคัมบังท่ีแผนก
คลังสินค้า (ใบ) 

แม่พิมพ์ 

1 2 0 2 1 

2 2 0 2 1 
3 2 0 2 1 

4 2 0 2 1 

5 2 0 2 0 
6 2 0 2 0 

7 2 0 2 1 
8 2 0 2 1 

9 2 0 2 0 

10 2 0 2 1 
11 0 0 0 0 

ตารางที่ 4.4 เป็นสถานะของคัมบังในขณะเริ่มจ าลองสถานการณ์ โดยชิ้นงานแต่ละรุ่นมี

จ านวนคัมบังรวม 2 ใบ ช่วงเริ่มต้นไม่มีคัมบังค้างที่แผนกผลิต มีสินค้าคงคลังอยู่ที่แผนกคลังสินค้าเต็ม

จ านวน ส าหรับการก าหนดค่าของแม่พิมพ์ของชิ้นงานแต่ละรุ่นก าหนดเป็นตัวเลข 1 หมายถึงชิ้นงานที่

ต้องใช้แม่พิมพ์ข้างขวาผลิต และ 0 หมายถึงชิ้นงานที่ต้องใช้แม่พิมพ์ข้างซ้ายผลิต 

ส าหรับส่วนต่างของคัมบังก าหนดค่าเริ่มต้นคือ 22 เป็นจ านวนของคัมบังรวมจากตารางที่ 4.4 

เมื่อคัมบังได้ก าหนดคุณสมบัติประจ าตัวคือรุ่นของงานลิ้นชักหน้าแล้วจะส่งออกไปสู่กระบวนการที่ 4 

กระบวนการที่ 4 เลือกรุ่น ด้วยค าสั่ง Decide เป็นการตัดสินใจก่อนที่จะส่งคัมบังไปแผนก

ผลิต โดยมีเงื่อนไขอยู่ 3 เงื่อนไขดังนี้ 

1. รุ่นของคัมบังมากกว่าหรือเท่ากับ 1 

2. จ านวนแถวคอยที่อยู่ในระบบมากกว่า 20 

3. ไม่ตรงตามเง่ือนไขที่ 1 หรือ 2 

จากทั้ง 3 เงื่อนไข หากคัมบังใบนั้นตรงตามเงื่อนไขที่ 1 คัมบังจะถูกส่งไปยังกระบวนการที่ 5 

เปลี่ยนจ านวนคัมบังให้เป็นปัจจุบัน หากคัมบังใบนั้นตรงตามเงื่อนไขที่ 2 คัมบังจ าถูกส่งไปที่
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กระบวนการที่ 7 บันทึกจ านวนคัมบังที่ออกจากระบบก่อนที่ส่งต่อไปยัง กระบวนการที่ 8 คือจบการ

ท างาน และหากคัมบังใบนั้นตรงตามเงื่อนไขที่ 3 คัมบังจะถูกย้อนกลับไปที่กระบวนการที่ 3 ก าหนด

รุ่นใหม่อีกครั้ง 

กระบวนการที่ 5 เปลี่ยนจ านวนคัมบังให้เป็นปัจจุบัน เป็นการเพ่ิมจ านวนคัมบังที่แผนกผลิต 

และลดจ านวนคัมบังที่แผนกคลังสินค้าของสถานะของคัมบังในระบบให้เป็นปัจจุบัน รวมถึงการ

ก าหนดคุณสมบัติแม่พิมพ์ที่ใช้ผลิตให้คัมบัง และการลดค่าของจ านวนคัมบังในระบบออก 1 ใบก่อน

ส่งคัมบังไปแผนกผลิต 

กระบวนการที่ 6 ส่งคัมบังไปแผนกผลิตด้วยค าสั่ง Leave เป็นการส่งคัมบังที่ออกจาก

กระบวนการที่ 5 เพื่อไปยังส่วนที่ 2 การค านวณล าดับความส าคัญของคัมบัง 

 กระบวนการที่ 7 บันทึกจ านวนคัมบังที่ออกจากระบบด้วยค าสั่ง Recode เพ่ือบันทึกค่าคัม

บังที่ออกจากระบบ 

กระบวนการที่  8 จบการท างานด้วยค าสั่ง Dispose เพ่ือน าคัมบังท่ีไม่ใช้งานออกจากระบบ 

4.2.2 การค านวณล าดับความส าคัญของคัมบัง 

เป็นการแปลงเงื่อนไขของการจัดล าดับการผลิตในปัจจุบันให้อยู่ในรูปแบบของคะแนน 

เพ่ือให้สามารถก าหนดล าดับความส าคัญของคัมบังแต่ละใบที่เข้ามาในระบบได้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือ

ก าหนดล าดับความส าคัญของคัมบังแต่ละใบโดยการสร้างคะแนนให้ติดไปกับคัมบังทุกใบ ในส่วนนี้มี

กระบวนการอยู่ทั้งหมด 10 กระบวนการ ดังนี้  

 1. แผนกผลิต 

 2. ก าหนดเวลาเข้าสู่ระบบ 

 3. ค านวณและก าหนดคะแนน (1) 

 4. คัดลอกตัวแปร 

 5. ก าหนดข้อมูลเริ่มต้นและเวลา 

 6. แถวคอย 

 7. เวลาที่ใช้ 

 8. ค านวณและก าหนดคะแนน (2) 

 9. ก าหนดข้อมูลคัมบังเข้า 

 10. รับเข้าสถานี 

ทั้ง 10 กระบวนการนี้สามารถแสดงเป็นแผนผังได้ตามรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 ส่วนที่ 2 การค านวณล าดับความส าคัญของคัมบัง 

จากรูปที่ 4.7 สามารถอธิบายแต่ละกระบวนการได้ดังนี้ 

 กระบวนการที่ 1 แผนกผลิต เป็นการรับคัมบังมาจากส่วนที่ 1 ด้วยค าสั่ง Station 

 กระบวนการที่ 2 ก าหนดเวลาเข้าสู่ระบบ เป็นการก าหนดเวลาที่เข้ามาสู่แผนกผลิตให้คัมบัง

แต่ละใบด้วยค าสั่ง Assign เลือกประเภทของข้อมูลป้อนเข้าเป็นคุณสมบัติประจ าตัว (Attribute)  

กระบวนการที่ 3 ค านวณและก าหนดคะแนน (1) เพ่ือก าหนดล าดับความส าคัญให้คัมบังเป็น

การก าหนดค่าต่างๆติดไปกับคัมบังที่เข้ามาดังนี้ 

 ก าหนดล าดับความส าคัญ เป็นการบ่งบอกล าดับความส าคัญของการจัดล าดับการผลิต

งาน โดยการให้ค่าคะแนนทั้ง 3 เงื่อนไขเพ่ือใช้ค านวณล าดับความส าคัญดังตารางที่ 4.5 

และน าไปจัดล าดับความส าคัญดังรูปที่ 4.7  

 

ตารางที่ 4.5 สถานะของคัมบังและค่าคะแนนในแต่ละเงื่อนไข 

 เวลาที่อยู่ในระบบ คัมบังคงเหลือที่คลังสินค้า แม่พิมพ์ 

คะแนน 1000 100 10 

แผนก

ผลิต 

ก าหนดเ

วลาเข้า

สู่ระบบ 

ค านวณ

และ

ก าหนด

คะแนน 

เวลาที่

ใช้ 

ค านวณ

และ

ก าหนด

คะแนน 

(2)  

ก าหนด

ข้อมูล 

คัมบัง

เข้า 

รับเข้า

สถานี 

แถวคอย คัดลอก 

ตัวแปร 

ก าหนด

ข้อมูล

เริ่มต้น

และเวลา 
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รูปที่ 4.7 การค านวณคะแนนจากเงื่อนไขทั้ง 3 
 

เวลาที่อยู่ในระบบ 

ก าหนดค่าคะแนน 1000 

คัมบังคงเหลือท่ีคลังสินค้า 

ก าหนดค่าคะแนน 100 

แม่พิมพ ์

ก าหนดค่าคะแนน 10 

มากกว่าเวลาที่ก าหนด 

 (>Duration time) 

มากกว่าจ านวนทีก่ าหนด 

 (>Remain Kanban) 

น้อยกว่าจ านวนทีก่ าหนด 

 (<Remain Kanban) 

คะแนน 1000 

คะแนน 1100 

คะแนน 1000 

ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 1110 – Priority 1 

ไม่ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 1100 – Priority 2 

ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 1010 – Priority 3 

ไม่ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 1000 – Priority 4 

น้อยกว่าเวลาที่ก าหนด 

 (<Duration time) 

มากกว่าจ านวนทีก่ าหนด 

 (>Remain Kanban) 

น้อยกว่าจ านวนทีก่ าหนด 

 (<Remain Kanban) 

คะแนน 0 

คะแนน 100 

คะแนน 0 

ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 110 – Priority 5  

ไม่ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 100 – Priority 6 

ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 10 – Priority 7 

ไม่ตรงกับรุ่นปัจจุบัน 

 

คะแนน 0 – Priority 8 
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 เพ่ิมจ านวนคัมบังเข้าสู่ระบบเพ่ือเป็นการปรับค่าจ านวนคัมบังทั้งหมดในระบบให้เป็น

ปัจจุบัน 

กระบวนการที่ 4 คัดลอกตัวแปร เป็นการคัดลอกข้อมูลที่ออกจากกระบวนการที่ 3 ออกเป็น 

2 ส่วนเพื่อส่งข้อมูลไปยังกระบวนการที่ 5 ก าหนดข้อมูลเริ่มต้นและเวลาและกระบวนการที่ 9 ก าหนด

ข้อมูลคัมบังเข้า ผ่านค าสั่ง Separate 

กระบวนการที่ 5 ก าหนดข้อมูลเริ่มต้นและเวลาด้วยค าสั่ง Assign ส าหรับเก็บค่าผ่านค าสั่ง 

ReadWrite ในส่วนที่ 4   

กระบวนการที่ 6 แถวคอย เป็นการสร้างแถวคอยให้ระบบด้วยค าสั่ง Hold และระบุสถานะ

ของระบบว่าไม่ว่าง 

กระบวนการที่ 7 เวลาที่ใช้ ด้วยค าสั่ง Delay เป็นค าสั่งที่ต้องใส่หลังค าสั่ง Hold เพ่ือให้

สามารถปล่อยคัมบังออกไปได้ 

กระบวนการที่ 8 ค านวณและก าหนดคะแนน (2) เป็นการค านวณคะแนนและก าหนดคะแนน

ใหม่หลังจากที่มีคัมบังออกจากระบบในส่วนที่ 4 เป็นการค่าต่างๆให้ติดไปกับคัมบังเข้ามาโดยก าหนด 

ข้อมูลดังนี้ 

 ก าหนดล าดับความส าคัญ เป็นการบ่งบอกล าดับความส าคัญของการจัดล าดับการผลิต

งาน โดยการให้ค่าคะแนนทั้ง 3 เงื่อนไขเพ่ือใช้ค านวณล าดับความส าคัญดังตารางที่ 4.5 

และน าไปจัดล าดับความส าคัญดังรูปที่ 4.7  

 ระบุสถานะว่างให้ระบบ 

กระบวนการที่ 9 ก าหนดข้อมูลคัมบังเข้า การก าหนดข้อมูลวัตถุก่อนส่งไปยังกระบวนการที่ 

10 เพ่ือเก็บจ านวนคัมบังที่ออกจากส่วนที่ 2 กระบวนการที่ 10 รับเข้าสถานี ผ่านค าสั่ง Leave เพ่ือ

ส่งคัมบังเข้าสู่ส่วนที่ 3 การค้นหาคัมบังที่มีล าดับความส าคัญมากท่ีสุด 

4.2.3 การค้นหาคัมบังที่มีล าดับความส าคัญมากที่สุด  

มีวัตถุประสงค์เพ่ือค้นหาคัมบังที่มีล าดับความส าคัญมากท่ีสุดไปสั่งผลิต ซึ่งเป็นการน าคะแนน

ที่ติดตัวมากับคัมบังแต่ละใบมาค้นหาคะแนนที่มีค่ามากท่ีสุดเพ่ือน าไปสั่งผลิต  

ในส่วนที่ 3 นี้มีกระบวนการอยู่ทั้งหมด 11 กระบวนการ ดังนี้  

 1. ออกจากสถานี 

 2. ก าหนดด่าสัญญาณ 
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 3. รับเข้าสถานี 

 4. สร้างสัญญาณ 

 5. ค้นหาคะแนนมากที่สุด 

 6. จบการท างาน (1) 

 7. ตรวจสอบสถานะการผลิต 

 8. ปล่อยสัญญาณ 

 9. จบการท างาน (2) 

 10. ส่งต่อ 

 11. ส่งต่อไปที่สถานี 

ทั้ง 11 กระบวนการนี้สามารถแสดงเป็นแผนผังได้ตามรูปที่ 4.8 

 

รูปที่ 4.8 ส่วนที่ 3 การค้นหาคัมบังที่มีล าดับความส าคัญมากท่ีสุด 

 กระบวนการที่ 1 ออกจากสถานี ผ่านค าสั่ง Station เพ่ือรับคัมบังจากส่วนที่ 4 หลังจากที่

ผลิตจบแล้วเข้ามาเพ่ือลบคัมบังออกจากสัญญาณ 

 กระบวนการที่ 2 ก าหนดค่าสัญญาณ เป็นการก าหนดค่าของตัวแปรชื่อสถานะไม่ว่างให้ระบบ 

ด้วยค าสั่ง Assign 

 กระบวนการที่ 3 รับเข้าสถานี ผ่านค าสั่ง Station เพ่ือรับคัมบังจากส่วนที่ 2 เพ่ือน ามาค้นหา

คะแนนมากที่สุดของคัมบัง น าไปใช้สั่งผลิต 

ออกจาก

สถานี 

ก าหนด

ค่า

สัญญา

ณ 

ปล่อย

สัญญาณ 

คะแนน

มาก

ที่สุด 

จบการ

ท างาน 

(1) 

ส่งต่อ 

ส่งต่อไปที่

สถานี 

จบ

การ

ท างาน 

(2) 

ตรวจสอบ

สถานะการ

ผลิต 

พบ 

ไม่พบ 

ต้นฉบับ 

ปล่อยวัตถ ุ

จริง 

ไม่จริง 

สร้าง

สัญญาณ 

รับเข้า

สถานี 
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 กระบวนการที่ 4 สร้างสัญญาณ ด้วยค าสั่ง Assign  

กระบวนการที่ 5 ค้นหาคะแนนมากท่ีสุด ผ่านค าสั่ง Search เป็นการค้นหาล าดับความส าคัญ

มากที่สุดที่ใช้ในการสั่งผลิตต่อไป 

 กระบวนการที่ 6 จบการท างาน (1) เป็นการจบการท างานของคัมบังเม่ือมีค่าไม่ตรงเงื่อนไข

ของกระบวนการที่ 5 

 กระบวนการที่ 7 ตรวจสอบสถานะการผลิต หลังจากได้คัมบังที่มีค่ามากที่สุดแล้วจึงเข้าสู่

กระบวนการตรวจสอบว่าพนักงานคนที่ 1 ไม่ว่างใช่หรือไม่ หากใช่จะถูกส่งต่อไปยังกระบวนการที่ 8 

แต่หากว่างจะถูกส่งต่อไปยังกระบวนการที่ 10 ส าหรับค าสั่งที่ใช้ตรวจสอบคือ Decide 

 กระบวนการที่ 8 ปล่อยสัญญาณเป็นการก าหนดสถานะไม่ว่างให้ระบบ ด้วยค าสั่ง Assign 

 กระบวนการที่  9 จบการท างาน (2) เป็นการจบการท างานของสัญญาณที่จากผ่าน

กระบวนการที่ 8  

 กระบวนการที่ 10 ส่งต่อ ด้วยค าสั่ง Remove  

 กระบวนการที่ 11  ส่งต่อไปที่สถานี ผ่านค าสั่ง Leave เพ่ือส่งคัมบังเข้าสู่ส่วนที่ 4  การผลิต 

4.2.4 กระบวนการผลิต  

คือส่วนที่รับค าสั่งผลิตที่ส่งออกจากส่วนที่ 3 เพ่ือน ามาผลิตชิ้นงานโดยเริ่มตั้งแต่การ

ตรวจสอบแม่พิมพ์ปัจจุบันที่ติดตั้งอยู่ตรงกับรุ่นของคัมบังที่สั่งผลิตหรือไม่ หากไม่ตรงจะผ่านเข้าไป

กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ก่อนเริ่มผลิต จนไปถึงกระบวนการผลิตชิ้นงานลิ้นชักหน้าและน าคัมบัง

ออกจากระบุ ในส่วนนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือตรวจสอบแม่พิมพ์ที่ติดตั้งอยู่เพ่ือตัดสินใจว่าต้องมีการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ในส่วนนี้ก่อนผลิตหรือไม่จนไปถึงขั้นตอนการผลิตก่อนก าจัดคัมบังออกจาระบบมี

กระบวนการอยู่ทั้งหมด 10 กระบวนการ ดังนี้   

 1. สถานีการผลิต 

 2. ตรวจสอบแม่พิมพ์ 

 3. บันทึกจ านวนเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 4. เปลี่ยนค่าแม่พิมพ์ 

 5. กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

6. เขียนและอ่านข้อมูล (1) 

 7. บันทึกเวลาในกระบวนการ 

 8. ก าหนดข้อมูลวัตถุ (1) 
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 9. แปลงจ านวนเท่าขนาดบรรจุภัณฑ์ 

 10. สถานี 1 

 11. เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

 12. สถานี 2 

 13. บันทึกจ านวนงานที่ผลิต 

 14. รวมชิ้นงานเท่าขนาดบรรจุภัณฑ์ 

 15. บันทึกค่าสถิติข้อมูล (1) 

 16. บันทึกค่าสถิติข้อมูล (2) 

 17. เขียนและอ่านข้อมูล (2) 

 18. ถ่วงเวลาคัมบัง 

 19. แยกสัญญาณ 

 20. ก าหนดข้อมูลวัตถุ (2) 

 21. ส่งไปที่ออกสถานี 

 22. ก าหนดข้อมูลวัตถุ (3) 

 23. เปลี่ยนจ านวนคัมบังให้เป็นปัจจุบัน 

 24. บันทึกค่าสถิติข้อมูล (3) 

 25. จบการท างาน 

ทั้ง 25 กระบวนการนี้สามารถแสดงเป็นแผนผังได้ตามรูปที่ 4.9 

 
 

รูปที่ 4.9 ส่วนที่ 4 การตรวจสอบแม่พิมพ์และการผลิตงานลิ้นชักหน้า 
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 กระบวนการที่ 1 สถานีการผลิต รับเข้าคัมบังที่สั่งผลิตจากส่วนที่ 3 ด้วยค าสั่ง Station

 กระบวนการที่ 2 ตรวจสอบแม่พิมพ์ ก่อนคัมบังเข้าสู่ระบบต้องมีการตรวจสอบแม่พิมพ์ที่

ติดตั้งปัจจุบันตรงกับแม่พิมพ์ของคัมบังที่ต้องผลิตหรือไม่ ด้วยค าสั่ง Decide 

 กระบวนการที่ 3 บันทึกจ านวนเปลี่ยนแม่พิมพ์ เป็นการเก็บค่าเพ่ือแสดงผลจ านวนครั้งการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์ผ่านรายงาน ด้วยค าสั่ง Record 

 กระบวนการที่ 4 เปลี่ยนค่าแม่พิมพ์ เพื่อเป็นการตั้งค่าแม่พิมพ์ที่ถูกเปลี่ยนให้เป็นปัจจุบัน 

ด้วยค าสั่ง Assign  

 กระบวนการที่ 5 กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เป็นกระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้เครื่องจักร

ด้วยค าสั่ง Process ก าหนดทรัพยากรที่ใช้คือเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน เวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์

แบบคงท่ี 20 นาท ี

 กระบวนการที่  6 เขียนและอ่านข้อมูล เป็นการเขียนและส่งข้อมูลออกไปด้วยค าสั่ง 

ReadWrite เพ่ือแสดงผลผ่านแฟ้มข้อมูล File  

 กระบวนการที่ 7 บันทึกเวลาในกระบวนการ ด้วยค าสั่ง Record เป็นช่วงเวลาที่คัมบังอยู่ใน

ระบบ ก าหนดค่าเป็นส่วนต่างของเวลาปัจจุบันกับเวลาที่ได้รับคัมบัง 

 กระบวนการที่ 8 ก าหนดข้อมูลวัตถุ (1) ผ่านค าสั่ง Assign 

กระบวนการที่ 9 แปลงจ านวนเท่ากับขนาดของบรรจุภัณฑ์ เนื่องจากข้อมูลที่รับเข้าคือคัมบัง

มี 1 ใบ ดังนั้นก่อนผลิตจึงต้องเพ่ิมจ านวนการผลิตให้เท่ากับขนาดของบรรจุภัณฑ์ ด้วยค าสั่ง 

Separate  

กระบวนการที่ 10 สถานี1 เป็นกระบวนการผลิตของพนักงานคนที่ 1 ซึ่งประกอบชิ้นส่วน

บางส่วนก่อนน าเข้าเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน ด้วยค าสั่ง Process ก าหนดทรัพยากรที่ใช้คือ 

พนักงานคนที่ 1 เวลาในกระบวนการผลิตที่สถานี 1 เป็นการแจกแจงแบบปกติด้วยค่าเฉลี่ย 57 วินาที

และมีค่าเบี่ยงเป็นมาตรฐาน 2.5 

กระบวนการที่ 11 เครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน กระบวนการเชื่อมชิ้นงานพลาสติก 2 ชิ้นเข้า

ด้วยกัน ด้วยค าสั่ง Process ก าหนดทรัพยากรที่ ใช้คือเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน เวลาใน

กระบวนการผลิตเป็นแบบคงที่ 15 วินาที 

กระบวนการที่ 12 สถานี 2 เป็นกระบวนการผลิตของพนักงานคนที่ 2 เริ่มจากการน าชิ้นงาน

ออกจากเครื่องจักรไปถึงการประกอบชิ้นส่วนที่เหลือ ด้วยค าสั่ง Process ก าหนดทรัพยากรที่ใช้คือ 
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พนักงานคนที่ 2 เวลาในกระบวนการผลิตที่สถานี 2 เป็นการแจกแจงแบบปกติด้วยค่าเฉลี่ย 35 วินาที

และมีค่าเบี่ยงเป็นมาตรฐาน 3.5 

กระบวนการที่ 13 บันทึกจ านวนงานที่ผลิต เป็นการเก็บค่าเพ่ือแสดงผลจ านวนชิ้นงานที่ผลิต

ได้ผ่านรายงาน ด้วยค าสั่ง Record  

กระบวนการที่ 14 รวมชิ้นงานเท่าขนาดบรรจุภัณฑ์ เนื่องจากหลังจากผลิตจ านวนชิ้นงานจะ

ออกเท่ากับปริมาณที่ก าหนดในกระบวนการที่ 9 จึงต้องมีการรวมชิ้นงานก่อนด้วยค าสั่ง Batch  

กระบวนการที่ 15 บันทึกค่าสถิติข้อมูล (1) ด้วยค าสั่ง Record  

กระบวนการที่ 16 บันทึกค่าสถิติข้อมูล (2) บันทึกเวลาในกระบวนการ ด้วยค าสั่ง Record 

เป็นช่วงเวลาที่คัมบังอยู่ในระบบ ก าหนดค่าเป็นส่วนต่างของเวลาปัจจุบันหลังผลิตเสร็จสิ้นกับเวลาที่

ได้รับคัมบัง 

 กระบวนการที่ 17 เขียนและอ่านข้อมูล (2) เป็นการเขียนและส่งข้อมูลออกไปด้วยค าสั่ง 

ReadWrite เพ่ือแสดงผลผ่านแฟ้มข้อมูลชื่อ File 2 ค่าท่ีเขียนทั้งหมดแสดงได้ดังตารางท่ี 4.6 

ตารางที่ 4.6 ตัวแปรที่เก็บค่าผ่านค าสั่ง ReadWrite 

ประเภทข้อมูล ชื่อข้อมูล ค่าที่เขียนและอ่าน 

Other NREP จ านวนครั้งการจ าลองสถานการณ์ 
Other Change mold การเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 กระบวนการที่ 18 ถ่วงเวลาคัมบัง เป็นการใช้ค าสั่ง Delay เพ่ือให้คัมบังที่ผลิตเสร็จหยุดรอ

ก่อนที่จะออกจากระบบแล้วน าไปสร้างเข้าสู่ระบบใหม่ เนื่องจากตามหลักการแล้วคัมบังท่ีผลิตเสร็จจะ

ถูกส่งเข้าคลังสินค้าและทยอยขายชิ้นงานให้ลูกค้าจนหมดบรรจุภัณฑ์จากนั้นจึงวนกลับเข้ามาในระบบ

อีกครั้ง ดังนั้นจึงใช้ค าสั่ง Delay ในการหยุดพักคัมบังใบนั้นก่อนจะส่งออกจากระบบ โดยการ

ก าหนดเวลารอเท่ากับแท็คไทม์การผลิตรถยนต์หนึ่งคันของลูกค้าคูณกับขนาดของบรรจุภัณฑ์งาน

ลิ้นชักหน้า 

กระบวนการที่ 19 แยกสัญญาณ กระบวนการท าซ้ าสัญญาณด้วยค าสั่ง Separate 

กระบวนการที่ 20 ก าหนดข้อมูลวัตถุ (2) ด้วยค าสั่ง Assign เพ่ือส่งต่อข้อมูลไปท่ีออกสถานี 

กระบวนการที่ 21 ส่งไปที่ออกสถานี ผ่านค าสั่ง Leave เพ่ือส่งคัมบังกลับเข้าสู่ส่วนที่ 3 การ

ค้นหาคัมบังที่มีล าดับความส าคัญมากท่ีสุดเพื่อก าจัดคัมบังที่ผลิตแล้วออกจากสัญญาณ 

กระบวนการที่ 22 ก าหนดข้อมูลวัตถุ (3) เป็นการก าหนดข้อมูลวัตถุด้วยค าสั่ง Assign เพ่ือส่ง

เก็บข้อมูลคัมบังท่ีออกจากระบบ 
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กระบวนการที่ 23 เปลี่ยนจ านวนคัมบังให้เป็นปัจจุบันเป็นการลดจ านวนคัมบังที่แผนกผลิต 

และเพ่ิมจ านวนคัมบังที่แผนกคลังสินค้าของสถานะของคัมบังให้เป็นปัจจุบัน และการเพ่ิมค่าของ ส่วน

ต่างจ านวนคัมบังท้ังหมดในระบบ 1 ใบก่อนคัมบังออกจากระบบ 

กระบวนการที่ 24 บันทึกค่าสถิติข้อมูล (3) ด้วยค าสั่ง Record  

กระบวนการที่ 25 จบการท างาน เป็นการจบการท างานของคัมบังที่เข้ามาในระบบด้วยค าสั่ง 

Dispose 

เมื่อจ าลองสถานการณ์แล้วขั้นตอนถัดไปแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกคือขั้นตอนในการก าหนด

ระยะเวลา Warm up ให้กับ แบบจ าลองสถานการณ์ที่ใช้ทดสอบเพ่ือให้มีสภาวะเสถียรก่อนการ

ทดสอบและส่วนที่สองคือการตรวจสอบโมเดลแบบจ าลองสถานการณ์ที่ออกแบบมีความแตกต่างกับ

สถานการณ์ผลิตในปัจจุบันหรือไม่ 

4.3 ระยะเวลาการ Warm up  

 การ Warm up เป็นการตั้งค่าเพ่ือให้โมเดลแบบจ าลองสถานการณ์ มีการจ าลองสถานการณ์

ระยะหนึ่งก่อนเก็บค่าจริงเนื่องจากบางครั้งในสถานการณ์จริงของการท างานมีแถวคอยอยู่ในระบบ

ตั้งแต่เริ่มต้นการจ าลองสถานการณ์ ดังนั้นการ Warm up จึงเป็นการท าให้แบบจ าลองสถานการณ์ 

เข้าสู่สภาวะที่ใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากที่สุดก่อนที่จะเริ่มเก็บผลการทดลอง  

อย่างไรก็ตามส าหรับการจ าลองสถานการณ์การจัดตารางการผลิตลิ้นชักหน้าจ าเป็นต้องมีการ 

Warm up ก่อนเริ่มเก็บผลการทดลอง เนื่องจากเป็นการจ าลองสถานการณ์การผลิตทุก 10 วันและ

ในช่วงท้ายของวันที่ 10 จะมีคัมบังที่ผลิตไม่หมดค้างอยู่ในระบบเสมอ จึงท าให้เมื่อเริ่มผลิตในวันที่ 1 

ของรอบใหม่จะต้องมีคัมบังค้างอยู่ในระบบก่อนด้วยเช่นกัน 

 การทดลองเพ่ือหาระยะเวลา Warm up ที่เหมาะสมของแบบจ าลองสถานการณ์นั้นใช้การ

ทดลองโดยการตั้งค่าระยะเวลาในการทดสอบข้อมูลที่ 2400 วันเพื่อหาจุดที่แบบจ าลองเข้าสู่สภาวะ

เสถียร โดยเก็บค่าของเวลาปัจจุบันเทียบกับเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังแล้วน ามาวิเคราะห์  

ดังรูปที่ 4.10  
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รูปที่ 4.10 ระยะเวลาเฉลี่ยของคัมบังในระบบก่อนการผลิต ในแต่ละช่วงเวลา 

จากรูปที่ 4.10 เมื่อน าค่าของเวลาปัจจุบันมาเปรียบเทียบกับเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบ

ตั้งแต่เข้ามาจนถึงผลิตจบพบว่าระยะเวลาเฉลี่ยเริ่มเข้าสู่สภาวะเสถียรที่ 15,000 ชั่วโมงจึงเลือก

ระยะเวลา Warm up ของโมเดลที่ 15,000 ชั่วโมงก่อนการเก็บผลการทดลองจริง 

4.4 การตรวจสอบการจ าลองสถานการณ์ 

 การตรวจสอบ (Verification) เป็นการตรวจสอบการจ าลองสถานการณ์ที่ออกแบบขึ้น มี

ความน่าเชื่อถือและตรงกับสถานการณ์จริงหรือไม่ เพ่ือเป็นการยืนยันถึงผลการทดลองหลังจากการ

ทดสอบว่ามีความแม่นย าน่าเชื่อถือ ทั้งนี้ในการทวนสอบการจ าลองสถานการณ์ที่ออกแบบขึ้นมานั้น

จะน าค่าที่เก็บบันทึกมาจริงเปรียบเทียบกับค่าที่ได้ผ่านการทดลองโดยการทดสอบสมมติฐาน 

(Hypothesis testing) โดยใช้ข้อมูลจ านวนคัมบังที่ได้รับและข้อมูลจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์

เฉลี่ยต่อวันมาเปรียบเทียบ 

 4.4.1 การตรวจสอบจากจ านวนคัมบังที่ได้รับ 

 ส าหรับข้อมูลจ านวนคัมบังที่ได้รับเป็นการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนธันวาคม 2558 ถึง มีนาคม 

2559 และนับวันท างานจริงทุกช่วง 10 วันที่เก็บข้อมูล เพ่ือน าไปเฉลี่ยออกมาเป็นจ านวนคัมบังเฉลี่ยที่

ได้รับต่อวันในปัจจุบันเปรียบเทียบกับการทดลองการจ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรมจากการเก็บ

ข้อมูลสามารถแสดงได้ดังรูปในที่ 4.11 
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รูปที่ 4.11การเปรียบเทียบการกระจายของจ านวนคัมบังท่ีได้รับต่อวันระหว่างปัจจุบันและ Arena 

 

 การวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของจ านวนคัมบังเฉลี่ยที่ได้รับต่อวันระหว่าง

ข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม โดยมีสมมติฐานเพื่อการทดสอบดังนี้ 

H0: จ านวนคัมบังเฉลี่ยที่ได้รับต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลอง
ผ่านโปรแกรม ไม่แตกต่างกัน 

H1 : จ านวนคัมบังเฉลี่ยที่ได้รับต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลอง
ผ่าน 

 

 จากการเก็บข้อมูลและผลจากการทดลองผ่านการจ าลองสถานการณ์แสดงในภาคผนวก 

น าไปทดสอบผ่านโปรแกรม Minitab Release 18 เนื่องจากจ านวนของข้อมูลไม่ขนาดของกลุ่ม

ตัวอย่างไม่เท่ากันจึงใช้การทดสอบสมมติฐานด้วยวิธีการ t-test ผลการทดลองแสดงดังรูปที่ 4.12  
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รูปที่ 4.12 ผลการทดสอบสมมติฐานจ านวนคัมบังเฉลี่ยที่ได้รับต่อวัน 

 จากรูปที่ 4.12 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยสถิติที่มีระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 ซึ่งค่า     

p-value เท่ากับ 0.288 มากกว่าค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ α = 0.05 แสดงว่ายอมรับ H0 คือ

จ านวนคัมบังเฉลี่ยที่ได้รับต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม  ไม่แตกต่าง

กัน 

4.4.2 การตรวจสอบจากจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

จากการเก็บข้อมูลจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ที่เก็บข้อมูลในช่วงเดือนธันวาคม 2558 ถึง 

มีนาคม 2559 และนับวันท างานจริงทุกๆช่วง 10 วันที่เก็บข้อมูล เพ่ือน าไปเฉลี่ยออกมาเป็นจ านวน

ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันโดยแบ่งเป็นการตรวจสอบตามการผลิตตามล าดับคัมบังท่ีได้รับและ

การตรวจสอบตามการผลิตในปัจจุบัน  

ส าหรับการตรวจสอบตามการผลิตตามล าดับคัมบังที่ได้รับ เป็นการเก็บข้อมูลของคัมบังที่

ได้รับมาแล้วน ามาพิจารณาจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อวันเพ่ือน ามาเปรียบเทียบความแตกต่าง

กับการทดลองผ่านโปรแกรม ข้อมูลที่ใช้ทดสอบแสดงดังรูปที่ 4.13 
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รูปที่ 4.13 การเปรียบเทียบการกระจายของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ตามล าดับของคัมบัง 

 

 การวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวัน

ระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม ส าหรับการเปลี่ยนแม่พิมพ์ตามล าดับคัมบัง

ทีไ่ด้รับมา (First in, First out: FIFO) มีสมมติฐานเพ่ือการทดสอบดังนี้ 

 

H0: จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการ
ทดลองผ่านโปรแกรม ไม่แตกต่างกัน 

H1 : จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการ
ทดลองผ่านโปรแกรม แตกต่างกัน 
 

  จากการเก็บข้อมูลและผลจากการทดลองผ่านการจ าลองสถานการณ์แสดงในภาคผนวก 

น าไปทดสอบผ่านโปรแกรม Minitab Release 18 เนื่องจากจ านวนของข้อมูลไม่ขนาดของกลุ่ม

ตัวอย่างไม่เท่ากันจึงใช้การทดสอบสมมติฐานด้วยวิธีการ t-test ผลการทดลองแสดงดังรูปที่ 4.12  
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รูปที่ 4.14 ผลการทดสอบสมมติฐานจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อวันตามคัมบังที่ได้รับ 

จากรูปที่ 4.14 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยสถิติที่มีระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 ซึ่งค่า     

p-value เท่ากับ 0.057 มากกว่าค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ α = 0.05 แสดงว่ายอมรับ H0 คือจ านวน 

ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม  

ไม่แตกต่างกัน 

ส าหรับการตรวจสอบตามการผลิตตามปัจจุบัน เป็นการเก็บข้อมูลของคัมบังที่ได้รับมาแล้ว

น ามาพิจารณาจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อวันเพ่ือน ามาเปรียบเทียบความแตกต่างกับการ

ทดลองผ่านโปรแกรม ข้อมูลที่ใช้ทดสอบแสดงดังรูปที่ 4.15 
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รูปที่ 4.15 การเปรียบเทียบการกระจายของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ปัจจุบัน 

 

 การวิเคราะห์เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวัน

ระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม ส าหรับการเปลี่ยนแม่พิมพ์ปัจจุบันมี

สมมติฐานเพ่ือการทดสอบดังนี้ 

 

H0: จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการ
ทดลองผ่านโปรแกรม ไม่แตกต่างกัน 

H1 : จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการ
ทดลองผ่านโปรแกรม แตกต่างกัน  
 

 จากการเก็บข้อมูลและผลจากการทดลองผ่านการจ าลองสถานการณ์แสดงในภาคผนวก 

น าไปทดสอบผ่านโปรแกรม Minitab Release 18 เนื่องจากจ านวนของข้อมูลไม่ขนาดของกลุ่ม

ตัวอย่างไม่เท่ากันจึงใช้การทดสอบสมมติฐานด้วยวิธีการ t-test ผลการทดลองแสดงดังรูปที่ 4.16 
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รูปที่ 4.16 ผลการทดสอบสมมติฐานจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อวันตามปัจจุบัน 

จากรูปที่ 4.16 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยสถิติที่มีระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 ซึ่งค่า p-

value  เท่ากับ 0.648 มากกว่าค่าระดับนัยส าคัญทางสถิติ α = 0.05 แสดงว่ายอมรับ H0 คือจ านวน

ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยต่อวันระหว่างข้อมูลที่เก็บและผลจากการทดลองผ่านโปรแกรม  ไม่

แตกต่างกัน 

 ดังนั้นจากผลการตรวจสอบสมมติฐานทั้ง 2 หัวข้อคือจ านวนคัมบังที่ได้รับและข้อมูลจ านวน

ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ของการผลิตปัจจุบันและการผลิตในโปรแกรมไม่มีความแตกต่ าง การจ าลอง

สถานการณ์นี้มีความถูกต้องเชื่อถือได้ 

4.5 การออกแบบสถานการณ์  

จากการวิเคราะห์ตัวแปรที่ต้องการน ามาทดสอบเพ่ือศึกษาปฏิสัมพันธ์และเพ่ิมประสิทธิภาพ

การผลิต เพ่ือให้สามารถลดจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ต่อ 1 รอบการผลิตหรือทุก 10 วันลง 

จึงได้ค้นหาตัวแปรที่น ามาใช้วิเคราะห์ในการทดลองนี้ มีทั้งหมด 3 ตัวแปรดังนี้  
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 ตัวแปรที่ 1 ขนาดของบรรจุภัณฑ์ (R) คือจ านวนชิ้นงาน 1 รุ่นที่สามารถบรรจุลงไปในบรรจุ

ภัณฑ์ โดยปัจจุบันทางโรงงานก าหนดขนาดของบรรจุภัณฑ์ให้สามารถบรรจุงาน 1 รุ่นต่อคัมบังที่

จ านวน 60 ชิ้น ซึ่งส่งผลต่อจ านวนการผลิตชิ้นงานใน 1 รุ่นต่อครั้ง และแปรผันตรงกับระยะเวลาที่ใช้

ในการผลิตเปลี่ยนด้วยเช่นกัน เนื่องจากหากลดปริมาณการบรรจุลงก็จะท าให้ใช้เวลาในการผลิต

ชิ้นงาน 1 รุ่นต่อคัมบังลดลง และในทางกลับกันหากเพ่ิมปริมาณการบรรจุขึ้นก็จะท าให้ใช้เวลาในการ

ผลิตชิ้นงาน 1 รุ่นต่อคัมบังมากขึ้น 

 ตัวแปรที่ 2 ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง (D) คือเวลาที่แผนกผลิตได้รับคัมบังจากแผนกคลังสินค้า

หรืออาจกล่าวได้ว่าคือจ านวนชั่วโมงที่คัมบังนั้นรอผลิตนับจากเวลาที่ได้รับคัมบังมาจากแผนก

คลังสินค้า โดยปัจจุบันก าหนดระยะเวลามากท่ีสุดที่คัมบัง 1 ใบ สามารถรอผลิตได้ไม่เกิน 8 ชั่วโมง ซึ่ง

สามารถใช้ประมาณการถึงอัตราการใช้ของคัมบังที่ได้รับมา เป็นส่วนส าคัญในการช่วยวิเคราะห์ถึง

เวลาที่จะได้รับคัมบังที่เหลืออยู่ของชิ้นงานรุ่นเดียวกันได้ และเป็นตัวแปรที่ปัจจุบันได้ถูกน ามาใช้

วิเคราะห์เพื่อจัดตารางการผลิต 

 ตัวแปรที่ 3 จ านวนคัมบังคงเหลือ (K) คือส่วนต่างระหว่างคัมบังที่มีทั้งหมดในระบบกับคัมบัง

ที่อยู่แผนกผลิต ซึ่งจ านวนคัมบังคงเหลือของแต่ละรุ่นสามารถสะท้อนให้เห็นถึงจ านวนสินค้าคงคลังที่

เหลืออยู่ที่แผนกคลังสินค้าว่ามีปริมาณมากหรือน้อย และเป็นตัวแปรที่ปัจจุบันได้ถูกน ามาใช้วิเคราะห์

เพ่ือจัดตารางการผลิตแล้วเช่นกัน 

ส าหรับการออกแบบสถานการณ์เพ่ือทดสอบ ก าหนดค่าของตัวแปรต่างๆตามค่าต่ าสุด 

(Lower bound) และค่าสูงที่สุด (Upper bound) ที่มีความเป็นไปได้กับการผลิตงานลิ้นชักหน้าแสดง

ในตารางที่ 4.7 จากตัวแปรที่ได้กล่าวไปทั้ง 3 ตัวแปรนั้นสามารถน ามาออกแบบเพ่ือก าหนดกรอบของ

การทดลองตามค่าที่ต่ าที่สุด ค่าปัจจุบัน และค่าที่สูงสุด ด้วยการออกแบบสถานการณ์แบบ Full 

Factorial Design ดังนั้นในการทดลองนี้มีทั้งหมด  3 ตัวแปรที่ใช้ทดสอบและมีค่าที่ต้องการใช้

ทดสอบในแต่ตัวแปรทั้งหมด 3 ระดับ จึงมีจ านวนสถานการณ์ที่ออกแบบทั้งหมด 3k  หรือเท่ากับ 27 

โครงการ แต่ทั้งนี้ได้มีออกแบบสถานการณ์เพ่ิมเติม 1 สถานการณ์เพ่ือใช้ทดสอบการจัดตารางการ

ผลิตตามเวลาที่ได้รับคัมบัง ดังนั้นจึงมีสถานการณ์ที่ออกแบบทั้งหมด 28 สถานการณ์ดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.7 ค่าท่ีต่ าสุดและค่าที่สูงสุดของตัวแปรที่ศึกษา 

ตัวแปร ชื่อตัวแปร ค่าท่ีต่ าสุด ค่าปัจจุบัน ค่าสูงที่สุด 
R ขนาดของบรรจุภัณฑ์ 30 60 90 

D ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง 4 8 16 

K จ านวนคัมบังคงเหลือ 0 1 2 
 
ตารางที่ 4.8 ค่าพารามิเตอร์ของแต่ละสถานการณ์ที่สนใจในการจ าลองสถานการณ์ 
สถานการณ์ R (ชิ้น) D (ชั่วโมง) K (ใบ) หมายเหตุ 

A1 30 4 0  

A2 30 4 1  
A3 30 4 2  

A4 30 8 0  

A5 30 8 1  
A6 30 8 2  

A7 30 16 0  

A8 30 16 1  
A9 30 16 2  

A10 60 4 0  
A11 60 4 1  

A12 60 4 2  

A13 60 8 0  
A14 60 8 1 สถานการณ์ปัจจุบัน 

A15 60 8 2  

A16 60 16 0  
A17 60 16 1  

A18 60 16 2  
A19 90 4 0  

A20 90 4 1  

A21 90 4 2  
A22 90 8 0  
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ตารางที่ 4.8-1  ค่าพารามิเตอร์ของแต่ละสถานการณ์ท่ีสนใจในการจ าลองสถานการณ์ 

สถานการณ์ R (ชิ้น) D (ชั่วโมง) K (ใบ) หมายเหตุ 

A23 90 8 1  
A24 90 8 2  

A25 90 16 0  
A26 90 16 1  

A27 90 16 2  

A28 60 ∞ ∞ FIFO 
 

ทั้งนี้ตารางที่ 4.8 จะใช้แทนสถานการณ์ที่ต้องการทดสอบเพ่ือเก็บผลการทดลองของ

ระยะเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบและจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ของแต่ละสถานการณ์ ศึกษาว่า

ตัวแปรใดที่ส่งผลกระทบต่อผลลัพธ์และตัวแปรใดที่ไม่ส่งผลกระทบ จากนั้นน าตัวแปรที่ส่งผลกระทบ

ไปวิเคราะห์ผลกระทบร่วมระหว่างปัจจัยเพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรมาใช้ในการวิเคราะห์ผล

และน าไปสู่การสรุปผลการทดลอง  
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บทที ่5 
ผลการทดลองและการวิเคราะห์ผล 

 

 ในบทนี้เป็นการอธิบายถึงผลของการทดลองผ่านโปรแกรมในแต่ละโครงการที่ได้ออกแบบไว้

ในบทที่4 และน าผลการทดลองที่ได้จากโปรแกรมมาวิเคราะห์ผลการทดลอง เพ่ือใช้ในการสรุปผลการ

ทดลอง  

หลังจากการออกแบบการจ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรม Rockwell Arena Simulation 

ด้วยแบบจ าลองที่สร้างขึ้น การจ าลองสถานการณ์ก าหนดระยะเวลาการจ าลองสถานการณ์เท่ากับ 10 

วันตามรอบการเรียกงานของลูกค้าและก าหนดจ านวนชั่วโมงต่อวันเท่ากับ 24 ชั่วโมงทดลองซ้ า 100 

Replication โดยมีระยะเวลาการ Warm up 15,000 ชั่วโมง  

5.1 ผลการทดลอง 

 เมื่อทดลองการจ าลองสถานการณ์ต่างๆที่ออกแบบขึ้นด้วยโปรแกรม Rockwell Arena ค่า

ของตัวชี้วัดที่สนใจศึกษาเพ่ือใช้วิเคราะห์ผลการทดลองแต่ละสถานการณ์คือเวลาเฉลี่ยในระบบของคัม

บังเป็นการแสดงถึงระยะเวลาตั้งแต่คัมบังเข้าสู่ระบบไปจนถึงผลิตงานตามคัมบังใบนั้นเสร็จสิ้นเพ่ือชี้

วัดระยะเวลาเฉลี่ยของคัมบังแต่ละใบ นอกจากนั้นแล้วยังมีตัวชี้วัดจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์เพ่ือ

ใช้วิเคราะห์จ านวนครั้งการเปลี่ยนมีพิมพ์ในทุกๆ 10 วัน แสดงดังตารางที่ 5.1 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

78 

 

ตารางที่ 5.1 ผลการทดลองสถานการณ์ A1 – A27 แสดงเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังและจ านวน
ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์  

สถานการณ์ R (ชิ้น) D (ชั่วโมง) K (ใบ) เวลาเฉลี่ยในระบบ
ของคัมบัง (ชั่วโมง) 

จ านวนครั้งการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ 

A1 30 4 0 11.07  ± 0.32 46.70 ± 2.22 
A2 30 4 1 11.07  ± 0.32 46.70 ± 2.22 

A3 30 4 2 11.07  ± 0.32 46.70 ± 2.22 
A4 30 8 0 11.14 ± 0.31 56.36 ± 2.06 

A5 30 8 1 11.14 ± 0.31 56.36 ± 2.06 

A6 30 8 2 11.14 ± 0.31 56.36 ± 2.06 

A7 30 16 0 10.65 ± 0.30 36.35 ± 2.00 

A8 30 16 1 10.65 ± 0.30 36.35 ± 2.00 

A9 30 16 2 10.65 ± 0.30 36.35 ± 2.00 

A10 60 4 0 12.14 ± 0.30 23.55 ± 1.17 

A11 60 4 1 12.14 ± 0.30 23.55 ± 1.17 

A12 60 4 2 12.14 ± 0.30 23.55 ± 1.17 
A13 60 8 0 12.25 ± 0.28 32.57 ± 1.75 

A14 60 8 1 12.25 ± 0.28 32.57 ± 1.75 
A15 60 8 2 12.25 ± 0.28 32.57 ± 1.75 

A16 60 16 0 12.59 ± 0.28 22.87 ± 1.32 

A17 60 16 1 12.59 ± 0.28 22.87 ± 1.32 
A18 60 16 2 12.59 ± 0.28 22.87 ± 1.32 

A19 90 4 0 11.93 ± 0.60 22.94 ± 1.25 

A20 90 4 1 11.93 ± 0.60 22.94 ± 1.25 
A21 90 4 2 11.93 ± 0.60 22.94 ± 1.25 

A22 90 8 0 11.58 ± 0.69 27.06 ± 1.19 

A23 90 8 1 11.58 ± 0.69 27.06 ± 1.19 
A24 90 8 2 11.58 ± 0.69 27.06 ± 1.19 
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ตารางที่ 5.1 - 1 ผลการทดลองสถานการณ์ A1 – A27 แสดงเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังและจ านวน

ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

สถานการณ์ R (ชิ้น) D (ชั่วโมง) K (ใบ) เวลาเฉลี่ยในระบบ
ของคัมบัง (ชั่วโมง) 

จ านวนครั้งการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ 

A25 90 16 0 12.07 ± 0.66 20.06 ± 1.26 

A26 90 16 1 12.07 ± 0.66 20.06 ± 1.26 
A27 90 16 2 12.07 ± 0.66 20.06 ± 1.26 

 

5.2 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 

 เป็นการน าผลจากการทดลองมาวิเคราะห์ของเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังมาวิเคราะห์

ผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละปัจจัย จากการวิเคราะห์เชิงสถิติด้วยโปรแกรม Minitab Release 18 

ซึ่งเป็นโปรแกรมส าเร็จรูปที่ใช้วิเคราะห์ข้อมูลและประมวลผลทางสถิติ สามารถแสดงกราฟและผลการ

ค านวณ โดยสามารถมุ่งเน้นที่ข้อมูลที่ต้องการวิเคราะห์และผลลัพธ์ที่ต้องการอภิปรายได้ งานวิจัยนี้จึง

เลือกใช้โปรแกรม Minitab Release 18 เพ่ือวิเคราะห์ผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละปัจจัยแสดงดัง

รูปที่ 5.1 

 

รูปที่ 5.1 ผลกระทบของปัจจัยร่วมระหว่างขนาดของบรรจุภัณฑ์และช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังของเวลา
เฉลี่ยในระบบของคัมบัง 
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 จากรูปที่ 5.1 สามารถน ามาวิเคราะห์ได้ดังนี้ ปัจจัยจ านวนคัมบังคงเหลือแต่ละรุ่นไม่มี

ผลกระทบต่อปัจจัยช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและปัจจัยขนาดของบรรจุภัณฑ์ ถัดมาการวิ เคราะห์

ผลกระทบระหว่างปัจจัยช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและปัจจัยขนาดของบรรจุภัณฑ์ แสดงให้เห็นว่าขนาด

ของบรรจุภัณฑ์ 30 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง 16 ชั่วโมงส่งผลให้เวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบัง

น้อยที่สุด แต่เมื่อมีขนาดของบรรจุภัณฑ์ 60 ชิ้น ส่งผลให้มีเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังมากที่สุด และ

เมื่อมีขนาดของบรรุจุภัณฑ์ 90 ชิ้น ท าให้เวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังลดลงมาโดยช่วงเวลาที่ได้รับคัม

บัง 8 ชั่วโมง ส่งผลให้มีเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังน้อยท่ีสุด 

 หลังจากการวิเคราะห์เวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังแล้ว ในส่วนถัดมาเป็นการน าผลจากการ

ทดลองของจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์มาวิเคราะห์ผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละปัจจัย จากการ

วิเคราะห์เชิงสถิติด้วยโปรแกรม Minitab Release 18 เพ่ือวิเคราะห์ผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละ

ปัจจัยแสดงดังรูปที่ 5.2 

 

รูปที่ 5.2 ผลกระทบของปัจจัยร่วมระหว่างขนาดของบรรจุภัณฑ์และช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังของจ านวน
ครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 จากรูปที่ 5.2 สามารถน ามาวิเคราะห์ได้ดังนี้ ปัจจัยจ านวนคัมบังคงเหลือแต่ละรุ่นไม่มี

ผลกระทบต่อปัจจัยช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและปัจจัยขนาดของบรรจุภัณฑ์ ถัดมาการวิเคราะห์

ผลกระทบระหว่างปัจจัยช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและปัจจัยขนาดของบรรจุภัณฑ์ แสดงให้เห็นว่าเมื่อ

ขนาดของบรรจุภัณฑ์เท่ากับ 90 ชิ้นและก าหนดช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังเท่ากับ 16 ชั่วโมงส่งผลให้มี

จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยที่สุดและเมื่อขนาดของบรรจุภัณฑ์ เท่ากับ 30 ชิ้นและก าหนด

ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังเท่ากับ 8 ชั่วโมงส่งผลให้มีจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์มากที่สุด 
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 เมื่อศึกษาถึงผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละปัจจัยแล้ว ถัดมาเป็นการทดสอบพ้ืนผิวตอบสนอง 

(Response Surface) ของปัจจัย 2 ตัวคือ ขนาดของบรรจุภัณฑ์และช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง น ามา

ทดสอบหาผลกระทบในแต่ละปัจจัยด้วยโปรแกรม Minitab Release 18  โดยแบ่งการทดสอบ

ออกเป็น 2 ส่วนคือส่วนที่ 1 การน าผลการทดลองของเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบและส่วนที่ 2 

จ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์มาทดสอบ 

 ส่วนที่ 1 การทดสอบด้วยผลการทดลองเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบด้วยวิธีการพ้ืนผิว

ตอบสนองดังรูปที่ 5.3 พบว่าขนาดของบรรจุภัณฑ์ 30 ชิ้นและมีช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังตั้งแต่ 7.5 

ชั่วโมงขึ้นไปส่งผลให้เวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบน้อยที่สุดและเมื่อเปลี่ยนขนาดของบรรจุภัณฑ์เป็น  

55 ถึง 75 ชิ้นส่งผลให้มีเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบนานที่สุด 

 

รูปที่ 5.3 โครงร่างของเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบระหว่างช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและขนาดของ 
บรรจุภัณฑ์ 

 จากนั้นจึงได้ท าการทดสอบพ้ืนผิวตอบสนองโดยได้สมการท านายการถดถอยของเวลาเฉลี่ย

ที่คัมบังอยู่ในระบบดังสมการที่ 4.1 
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X = 8.417 – 0.1002 (Duration Time) + 0.1287 (Rack) 
+ 0.00236 (Duration Time*Duration Time) - 0.001022 (Rack*Rack) 
+ 0.000960 (Duration Time*Rack) 

(4.1) 

เมื่อ  X คือเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบ 

ส่วนที่ 2 การทดสอบด้วยผลการทดลองจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์มาทดสอบด้วย

วิธีการพ้ืนผิวตอบสนองดังรูปที่ 5.4 พบว่าขนาดของบรรจุภัณฑ์ในช่วง 65 ถึง 85 ชิ้นและมีช่วงเวลาที่

ได้รับคัมบัง 16 ชั่วโมงส่งผลให้จ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยที่สุดและเมื่อขนาดของบรรจุภัณฑ์

เป็น 30 ชิ้นและมีช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังตั้งแต่ 5 ถึง 12.5 ชั่วโมงส่งผลให้จ านวนครั้งการเปลี่ยน

แม่พิมพ์มากที่สุด 

 

รูปที่ 5.4 โครงร่างของจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ระหว่างช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังและขนาดของ 
บรรจุภัณฑ์ 

จากนั้นจึงได้ท าการทดสอบพ้ืนผิวตอบสนองโดยได้สมการท านายการถดถอยของจ านวนครั้ง

การเปลี่ยนแม่พิมพ์ดังสมการที่ 4.2 
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Y = 73.16 + 4.556 (Duration Time) - 1.646 (Rack) 
- 0.2864 (Duration Time*Duration Time) + 0.009504 (Rack*Rack) 
+ 0.01302 (Duration Time*Rack) 

(4.2) 

เมื่อ  Y คือจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

 เมื่อพิจารณาผลการทดลองด้วยการศึกษาผลกระทบของปัจจัยร่วมแต่ละปัจจัยและการ

ทดสอบพ้ืนผิวตอบสนองแล้ว ถัดไปจะเป็นการเลือกค่าของตัวแปรที่เหมาะสมที่สุดด้วยการพิจารณา

ผลของเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบและจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์  

 ส าหรับตัวแปรที่ใช้ทดสอบหากพิจารณาที่จ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยที่สุด ค่าที่

ใช้ก าหนดของทั้งสองตัวแปรคือขนาดบรรจุภัณฑ์ 65 ถึง 85 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังเท่ากับ 16 

ชั่วโมง แต่เมื่อน าค่าของตัวแปรดังกล่าวไปพิจารณาในด้านของเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบกลับ

พบว่ามีค่ามากที่สุดจึงพิจารณาว่าการก าหนดค่าดังกล่าวยังไม่ใช่ค่าที่เหมาะสมที่สุด 

ในทางกลับกันหากพิจารณาที่ระยะเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบน้อยที่สุด ค่าที่ใช้ก าหนด

ของทั้งสองตัวแปรคือขนาดบรรจุภัณฑ์ 30 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบังอยู่ระหว่าง 7.5 ถึง 16 

ชั่วโมง แต่เมื่อน าค่าของตัวแปรดังกล่าวไปพิจารณาในด้านของจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์กลับ

พบว่ามีค่ามากที่สุดจึงพิจารณาว่าการก าหนดค่าดังกล่าวยังไม่ใช่ค่าที่เหมาะสมที่สุด 

ดังนั้นค่าที่เหมาะสมที่ให้ผลของจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์และระยะเวลาเฉลี่ยที่คัม

บังอยู่ในระบบอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้คือขนาดบรรจุภัณฑ์ 90 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง 4 ชั่วโมง 

เนื่องจากหากพิจารณาด้านจ านวนครั้งของการเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้ผลลัพธ์ที่ 20 ครั้งซึ่งใกล้เคียงกับค่า

ของจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยที่สุดและหากพิจารณาในด้านระยะเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ใน

ระบบให้ผลลัพธ์ที่ 11 ชั่วโมงซึ่งถือว่าอยู่ในระดับกลางแสดงในรูปที่ 5.5  ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึง

พิจารณาก าหนดขนาดบรรจุภัณฑ์ 90 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง 4 ชั่วโมง 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

84 

 
รูปที่ 5.5 กราฟแสดงจุดที่เหมาะสมของแต่ละปัจจัย 

ทั้งนี้เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขนาดของบรรจุภัณฑ์จาก 60 ชิ้นเป็น 90 ชิ้นและช่วงเวลาที่

ได้รับคัมบังจาก 8 ชั่วโมงเป็น 4 ชั่วโมงจึงต้องมีการเปลี่ยนแปลงค่าของตัวแปรที่ใช้ในสมการ 1.1 ใหม่

ดังนี้ 

 = 4 ชั่วโมง 

 = 90 ชิ้นต่อรุ่น 

ส่งผลให้จ านวนคัมบังท่ีใช้มีการเปลี่ยนแปลงใหม่ดังนี้ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A466HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A466HBV-D เท่ากับ 

50 ชิ้น ดังนั้น  = 50 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A466HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

50 4

20 90

0.11

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.11 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A466HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 
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การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A468HBV-D เท่ากับ 

98 ชิ้น ดังนั้น  = 98 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A468HBV-D เมื่อทราบคา่ของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

98 4

20 90

0.22

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.22 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก

ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A468XAV-F เท่ากับ 

38 ชิ้น ดังนั้น  = 38 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A468XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร

ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

38 4

20 90

0.08

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.08 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A468XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A485HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณท่ีมากท่ีสุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A485HBV-D เท่ากับ 

65 ชิ้น ดังนั้น  = 65 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A485HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทัง้หมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

65 4

20 90

0.14

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.14 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A485HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 
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การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A486HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A486HBV-D เท่ากับ 

110 ชิ้น ดังนั้น  = 110 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A486HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

110 4

20 90

0.24

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.24 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A486HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487HBV-D เท่ากับ 

166 ชิ้น ดังนั้น  = 166 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทัง้หมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

166 4

20 90

0.37

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.37 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487XAV-F เท่ากับ 

132 ชิ้น ดังนั้น  = 132 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

132 4

20 90

0.29

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.29 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 
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การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487YAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A487YAV-F เท่ากับ 

7 ชิ้น ดังนั้น  = 7 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A487YAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปรทั้งหมด
สามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

7 4

20 90

0.02

kan j

kan j

n

n








 

จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.02 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A487YAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488HBV-D สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A488HBV-D เท่ากับ 

263 ชิ้น ดังนั้น  = 263 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A488HBV-D เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทั้งหมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

263 4

20 90

0.58

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 0.58 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

1 ใบ และหากผลจากการค านวณได้จ านวนคัมบังต่อรุ่นเท่ากับ 1 ใบให้บวกเพ่ิมอีก 1 ใบ ดังนั้น

จ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488HBV-D เท่ากับ 2 ใบ 

การค านวณคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488XAV-F สามารถแสดงได้ดังนี้ จาก
ตารางที่ 3.3 ปริมาณที่มากที่สุดของการเรียกลิ้นชักหน้าต่อวันของงานรุ่น 8006A488XAV-F เท่ากับ 

274 ชิ้น ดังนั้น  = 274 ชิ้น โดยที่  คืองานรุ่น 8006A488XAV-F เมื่อทราบค่าของตัวแปร
ทัง้หมดสามารถน ามาแทนค่าในสมการที่ (1.1) ได้ดังนี้ 

,

,

274 4

20 90

0.91

kan j

kan j

n

n








 

 จากการค านวณได้ผลลัพธ์เท่ากับ 1.83 จากข้อก าหนดหากเป็นทศนิยมให้ปัดขึ้นจึงได้เท่ากับ 

2 ใบ ดังนั้นจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488XAV-F เท่ากับ 2 ใบ 

 และเนื่องจากไม่มีการเรียกงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488YAV-F จากลูกค้าจึงไม่ต้องมีคัมบังสี

ขาวส าหรับงานลิ้นชักหน้ารุ่น 8006A488YAV-F ส าหรับช่วงการผลิตในวันที่ 11 – 20 มกราคม 2560 
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จากการค านวณสามารถสรุปจ านวนคัมบังสีขาวงานลิ้นชักหน้าในแต่ละรุ่นใหม่ ส าหรับช่วงการผลิตใน

วันที่ 11 – 20 มกราคม 2560 ได้ดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.2 จ านวนคัมบังสีขาวงานลิ้นชักหน้าในแต่ละรุ่นส าหรับการเปลี่ยนค่าปัจจัย 

ล าดับ รหัสชิ้นงาน จ านวนคัมบังสีขาว (ใบ) 

1 8006A466HBV 2 
2 8006A468HBV 2 

3 8006A468XAV 2 
4 8006A485HBV 2 

5 8006A486HBV 2 

6 8006A487HBV 2 
7 8006A487XAV 2 

8 8006A487YAV 2 

9 8006A488HBV 2 
10 8006A488XAV 2 

11 8006A488YAV 0 

  

จากตารางที่ 5.2 จ านวนรวมของคัมบังสีขาวของงานลิ้นชักหน้า ส าหรับช่วงการผลิตในวันที่ 

11 – 20 มกราคม 2560 คือ 20 ใบ ในส่วนสุดท้ายจะเป็นการกล่าวถึงบทสรุปทั้งหมดของงานวิจัยที่

ได้จัดท าขึ้นรวมถึงข้อเสนอแนะของงานวิจัย 
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บทที ่6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

 ในบทนี้จะกล่าวถึงผลสรุปของงานวิจัย การออกแบบจ านวนคัมบังที่ใช้ในการการประกอบ

ลิ้นชักหน้า โดยใช้การจ าลองสถานการณ์ ซึ่งเป็นการน าข้อมูลการผลิตปัจจุบันมาสร้างการจ าลอง

สถานการณ์เพ่ือเป็นแนวคิดในการจ าลองสถานการณ์ และการออกแบบสถานการณ์ที่ใช้ทดสอบ ผล

ของการจ าลองสถานการณ์ที่เหมาะสมที่สุดที่น ามาใช้เป็นทางเลือกในการจัดแผนการผลิต รวมไปถึง

ข้อเสนอแนะในการด าเนินงานวิจัย 

 6.1 สรุปผลการวิจัย   

 จากการด าเนินการผลิต ณ ปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาชิ้นส่วนพลาสติกประกอบรถยนต์ 

ที่ใช้คัมบังเป็นค าสั่งในการสั่งผลิตชิ้นงานลิ้นชักหน้าทั้ง 11 รุ่น จ านวนคัมบังได้มาจากการค านวณของ

แผนกวางแผนโดยจะค านวนคัมบังที่ใช้ทุก 10 วันด้วยการน าข้อมูลการยืนยันยอดการผลิตงานของ

ลูกค้า 10 วันล่วงหน้ามาค านวณจ านวนคัมบังของงานลิ้นชักหน้าแต่ละรุ่น เนื่องจากขนาดของบรรจุ

ภัณฑ์ในปัจจุบัน ท าให้ใบคัมบังแต่ละใบหมายถึงชิ้นงานจ านวน 60 ชิ้น เมื่อหัวหน้าแผนกผลิตได้รับคัม

บังแล้ว ไม่ได้มีการจัดล าดับการขึ้นผลิตชิ้นงานลิ้นชักหน้าตามล าดับคัมบังที่ได้รับมาเนื่องจากท าให้

ต้องมีการเปลี่ยนแม่พิมพ์หลายครั้ง ดังนั้นหัวหน้าแผนกผลิตจึงได้จัดล าดับการขึ้นผลิตใหม่โดย

พิจารณา 3 ปัจจัยได้แก่ ระยะเวลาที่ได้รับคัมบัง ส่วนต่างของจ านวนคัมบังและแม่พิมพ์ที่ติดตั้งอยู่ 

ถึงแม้ว่าการจัดล าดับการผลิตตามรูปแบบนี้จะท าให้มีการเปลี่ยนแม่พิมพ์น้อยลง แต่กลับพบว่าส่งผล

ให้เกิดการตามงานและผลิตเร่งด่วน 

 หลังจากการศึกษาทั้ง 3 ปัจจัยที่ใช้ในการจัดล าดับการขึ้นผลิตในปัจจุบันแล้ว ได้ก าหนดตัว

แปร 3 ตัวเพ่ือใช้ทดสอบได้แก่ ขนาดของบรรจุภัณฑ์ ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง และ จ านวนคัมบัง

คงเหลือ โดยได้ออกแบบการจ าลองสถานการณ์ด้วยการก าหนดระดับการทดสอบตัวแปรออกเป็น 3 

ค่าดังนี้ ค่าต่ าที่สุด ค่ากลาง และค่าสูงที่สุด ดังนั้นจึงสามารถออกแบบสถานการณ์ได้ทั้ งหมด 27 

สถานการณ์ และน าทั้ง 27 สถานการณ์ ทดลองผ่านโปรแกรม Rockwell Arena ส าหรับดัชนีชี้วัดที่

สนใจ 2 ตัวได้แก่ระยะเวลาเฉลี่ยที่คัมบังอยู่ในระบบและจ านวนครั้งการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เมื่อได้ผลการ

ทดลองทั้ง 27 สถานการณ์แล้ว ถัดไปจึงน าข้อมูลที่ได้ทั้งหมดไปวิเคราะห์ทางสถิติด้วยโปรแกรม 

Minitab Release 18 เพ่ือทดสอบความสัมพันธ์ของปัจจัยด้วยการวิเคราะห์ผลกระทบของปัจจัยร่วม
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แต่ละปัจจัยและการทดสอบพ้ืนผิวตอบสนอง จากผลทางสถิติพบว่าตัวแปรจ านวนคัมบังคงเหลือไม่มี

ผลกระทบต่อการจ าลองสถานการณ์ ดังนั้นจึงเหลือปัจจัยที่ใช้วิเคราะห์คือ ขนาดของบรรจุภัณฑ์ และ

ช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง และค่าที่เหมาะสมของขนาดบรรจุภัณฑ์คือ 90 ชิ้นและช่วงเวลาที่ได้รับคัมบัง

คือ 4 ชั่วโมง ทั้งนี้งานวิจัยฉบับนี้ได้เสนอแนวทางในการจัดล าดับการขึ้นผลิตงาน โดยพิจารณาเพียง

แค่ 2 ปัจจัยที่ส่งผลกระทบเท่านั้นซึ่งสามารถเป็นแผนผังต้นไม้ของการตัดสินใจได้ดังรูปที่ 6.1 

 
รูปที่ 6.1 แผงผังต้นไม้ของการตัดสินใจการจัดแผนผลิตใหม่ 

 จากแผงผังต้นไม้ที่แสดงในรูปที่ 6.1 แสดงการตัดสินใจการจัดแผนผลิตใหม่ โดยเหลือล าดับ

ความส าคัญของการจัดล าดับการผลิตงานลิ้นชักหน้าเพียง 4 ล าดับ โดยที่หัวหน้าแผนกผลิตสามารถ

น าไปใช้ในการจัดล าดับการผลิต เพ่ือปรับปรุงเวลาเฉลี่ยในระบบของคัมบังและจ านวนครั้งของการ

เปลี่ยนแม่พิมพ์  

6.2 ข้อเสนอแนะ  

ส าหรับข้อเสนอแนะของผู้วิจัยในการท างานวิจัยฉบับนี้ เนื่องจากเก็บข้อมูลอ้างอิงจากแผนก

ผลิตเป็นหลัก ท าให้ไม่สามารถเก็บข้อมูลการเรียกงานจริงของสายการประกอบรถยนต์   เพ่ือน ามา

ก าหนดเป็นอัตราการวางคัมบังในแต่ละรอบเวลาได้ จึงขอเสนอแนะแนวทางในการเก็บข้อมูลที่แผนก

คลังสินค้าเพ่ิมเติมเพ่ือใช้เป็นข้อมูลการเรียกงานของสายการประกอบรถยนต์   

นอกจากนี้ในการศึกษาของงานวิจัยฉบับนี้ศึกษาเพียงข้อมูลของคัมบังที่ ใช้ระหว่างแผนก

ผลิตกับแผนกคลังสินค้าเท่านั้น ยังไม่ได้ศึกษาในส่วนของคัมบังอ่ืนๆ เพ่ือน าไปวิเคราะห์ภาพรวมของ

การสั่งผลิตและการเบิกชิ้นส่วนย่อยจากหน่วยงานจัดเก็บชิ้นส่วนภายในและหน่วยงานจัดเก็บชิ้นส่วน
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ภายนอก ซึ่งหากพิจารณาคัมบังอ่ืนๆร่วมด้วย ส่งผลให้ขนาดของบรรจุภัณฑ์งานลิ้นชักหน้าสามารถ

เปลี่ยนแปลงตามขนาดของบรรจุภัณฑ์ชิ้นงานย่อยได้ และเพ่ือเป็นการใช้ระบบคัมบังอย่างสมบูรณ์

แบบและเป็นภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นงานทั้งหมด  
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ภาคผนวก ก 

ข้อมูลจับเวลาการประกอบของพนักงาน 
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ตารางที่ ก.1 ข้อมูลการจับเวลาการประกอบงานของพนักงานคนที่  

ครั้งที ่ เวลาของพนักงานคนที่ 1 (วินาที) เวลาของพนักงานคนที่ 2 (วินาที) 

1 56 34 

2 52 30 
3 55 35 

4 69 31 

5 59 30 
6 60 33 

7 60 35 
8 65 33 

9 55 32 

10 56 29 
11 54 32 

12 59 33 

13 59 34 
14 53 33 

15 56 36 
16 55 32 

17 53 34 

18 54 35 
19 55 35 

20 54 28 

21 53 33 
22 53 34 

23 57 33 

24 55 30 
25 59 30 

26 58 34 
27 61 34 

28 61 31 
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ตารางที่ ก.1 (ต่อ) ข้อมูลการจับเวลาการประกอบงานของพนักงานคนที่  

ครั้งที่ เวลาของพนักงานคนที่ 1 (วินาที) เวลาของพนักงานคนที่ 2 (วินาที) 

29 56 30 

30 59 29 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

97 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ข้อมูลการจ าลองสถานการณ์ผ่านโปรแกรม 
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ตารางที่ ข.1 เงื่อนไขการสร้างคัมบังที่เข้าสู่ระบบของขนาดบรรจุภัณฑ์ 60 ชิ้น 

รอบท่ี เวลา จ านวนของคัมบังท่ีเข้าสู่ระบบ 

1 08:00 DISC(0.22, 1, 0.44, 2, 0.88, 3, 1.00, 4) 
2 10:00 DISC(0.78, 0, 1.00, 1) 

3 12:00 DISC(0.44, 0, 0.77, 1, 0.88, 2, 1.00, 4) 
4 14:00 DISC(0.11, 0, 0.44, 1, 0.88, 2, 1.00, 4) 

5 16:00 DISC(0.56, 0, 0.67, 1, 1.00, 2) 

6 18:00 DISC(0.11, 0, 0.55, 1, 0.66, 2, ,0.88, 3, 1.00, 4) 
7 20:00 DISC(0.33, 0, 0.77, 2, 1.00, 3) 

8 22:00 DISC(0.22, 0, 0.33, 1, 0.66, 2, 0.88, 3, 1.00, 4) 

9 24:00 DISC(0.78, 0, 0.89, 1, 1.00, 2) 
10 02:00 DISC(0.22, 0, 0.66, 1, 0.88, 2, 1.00, 3) 

11 04:00 DISC(0.33, 0, 0.66, 1, 0.88, 2, 1.00, 3) 
12 06:00 DISC(0.33, 0, 0.55, 1, 0.77, 2, 1.00, 3) 

 

ตารางที่ ข.2 เงื่อนไขการสร้างคัมบังที่เข้าสู่ระบบของขนาดบรรจุภัณฑ์ 30 ชิ้น 

รอบท่ี เวลา จ านวนของคัมบังท่ีเข้าสู่ระบบ 

1 08:00 DISC(0.22, 2, 0.44, 4, 0.88, 6, 1.00, 8) 

2 10:00 DISC(0.78, 0, 1.00, 2) 
3 12:00 DISC(0.44, 0, 0.77, 2, 0.88, 4, 1.00, 8) 

4 14:00 DISC(0.11, 0, 0.44, 2, 0.88, 4, 1.00, 8) 
5 16:00 DISC(0.56, 0, 0.67, 2, 1.00, 4) 

6 18:00 DISC(0.11, 0, 0.55, 2, 0.66, 4, ,0.88, 6, 1.00, 8) 

7 20:00 DISC(0.33, 0, 0.77, 4, 1.00, 6) 
8 22:00 DISC(0.22, 0, 0.33, 2, 0.66, 4, 0.88, 6, 1.00, 8) 

9 24:00 DISC(0.78, 0, 0.89, 2, 1.00, 4) 

10 02:00 DISC(0.22, 0, 0.66, 2, 0.88, 4, 1.00, 6) 
11 04:00 DISC(0.33, 0, 0.66, 2, 0.88, 4, 1.00, 6) 

12 06:00 DISC(0.33, 0, 0.55, 2, 0.77, 4, 1.00, 6) 
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ตารางที่ ข.3 เงื่อนไขการสร้างคัมบังที่เข้าสู่ระบบของขนาดบรรจุภัณฑ์ 90 ชิ้น 

รอบท่ี เวลา จ านวนของคัมบังท่ีเข้าสู่ระบบ 
1 08:00 DISC(0.22, 2, 0.44, 4, 0.88, 6, 1.00, 8) 

2 10:00 DISC(0.78, 0, 1.00, 2) 
3 12:00 DISC(0.44, 0, 0.77, 2, 0.88, 4, 1.00, 8) 

4 14:00 DISC(0.11, 0, 0.44, 2, 0.88, 4, 1.00, 8) 

5 16:00 DISC(0.56, 0, 0.67, 2, 1.00, 4) 
6 18:00 DISC(0.11, 0, 0.55, 2, 0.66, 4, ,0.88, 6, 1.00, 8) 

7 20:00 DISC(0.33, 0, 0.77, 4, 1.00, 6) 

8 22:00 DISC(0.22, 0, 0.33, 2, 0.66, 4, 0.88, 6, 1.00, 8) 
9 24:00 DISC(0.78, 0, 0.89, 2, 1.00, 4) 

10 02:00 DISC(0.22, 0, 0.66, 2, 0.88, 4, 1.00, 6) 

11 04:00 DISC(0.33, 0, 0.66, 2, 0.88, 4, 1.00, 6) 
12 06:00 DISC(0.33, 0, 0.55, 2, 0.77, 4, 1.00, 6) 
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ตารางที่ ข.4 เงื่อนไขการก าหนดรุ่นของคัมบัง 

รุ่น การก าหนดรุ่นของคัมบัง 

1 sStat(1,3)/TotalGap,1 

2 (sStat(1,3)+sStat(2,3))/TotalGap,2 

3 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3))/TotalGap,3 

4 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3))/TotalGap,4 

5 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3))/TotalGap,5 

6 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3))/TotalG
ap,6 

7 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3)+sStat(7,
3))/TotalGap,7 

8 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3)+sStat(7,
3)+sStat(8,3))/TotalGap,8 

9 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3)+sStat(7,
3)+sStat(8,3)+sStat(9,3))/TotalGap,9 

10 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3)+sStat(7,
3)+sStat(8,3)+sStat(9,3)+sStat(10,3))/TotalGap,10 

11 (sStat(1,3)+sStat(2,3)+sStat(3,3)+sStat(4,3)+sStat(5,3)+sStat(6,3)+sStat(7,
3)+sStat(8,3)+sStat(9,3)+sStat(10,3)+sStat(11,3))/TotalGap,11 

- 1.0,0 
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ตารางที่ ข.5 ตัวแปรที่เก็บค่าผ่านค าสั่ง ReadWrite 

ประเภทข้อมูล ชื่อข้อมูล ค่าที่เขียนและอ่าน 

Other NREP จ านวนครั้งการจ าลองสถานการณ์ 
Attribute kanbanID ล าดับของคัมบังที่เข้ามา 

Attribute TimeArrival เวลาที่เข้าสู่ระบบ 
Other TNOW เวลาปัจจุบัน 

Attribute sType รุ่นของคัมบัง 

Attribute score คะแนนที่ได้ 
Other TNOW-TArr เวลาที่อยู่ในระบบ 

 

ข้อมูลตัวแปรที่ใช้ก าหนดค่าต่างๆของการจ าลองสถานการณ์มีดังนี้ 

1. ข้อมูลวัตถุ (Entity) มีการก าหนดชื่อต่างๆดังนี้  

 Entity 1S  คือคัมบังที่ถูกคัดเลือกเข้าสู่ระบบ 

 Unit   คือชิ้นงานที่ผลิตได้ 

2. คุณสมบัติประจ าตัว (Attribute) 

 numLoop  คือจ านวนครั้งที่คัมบังวนอยู่เพ่ือรอผลิต 

 TimeArrival  คือเวลาที่คัมบังเข้าสู่ระบบ 

 TArr   คือเวลาที่คัมบังเข้าสู่ระบบใช้แสดงข้อมูลผ่าน ReadWrite 

3. ข้อมูลตัวแปร (Variable) 

 curKanban  คือจ านวนคัมบังปัจจุบัน 

 isReleased  คือการแสดงสถานะการผลิต 

 sStat   คือการก าหนดค่าต่างๆของชิ้นงานแต่ละรุ่น 

 TotalGap  คือส่วนต่างของจ านวนคัมบังท้ังหมดกับจ านวนคัมบังปัจจุบัน 

 TotalKanban  คือจ านวนคัมบังท้ังหมด 

 curMould  คือแม่พิมพ์ปัจจุบัน 

4. แถวคอย (Queue) 

 Vibration.Queue  คือแถวคอยของเครื่องเชื่อมแบบสั่นสะเทือน 

 Batch Kanban.Queue  คือแถวคอยของชิ้นงานที่รอบรรจุในบรรจุภัณฑ์ 
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 Station1.Queue  คือแถวคอยของพนักงานคนที่ 1 

 Station2.Queue  คือแถวคอยของพนักงานคนที่ 2 
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