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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา 
 

จากสภาพปญหาเศรษฐกิจในปจจุบันที่มีการแขงขันสูง ทําใหโรงงานสวนใหญตองมีการ
ปรับตัวใหเขากับสภาวะในปจจุบัน การวางแผนการผลิตที่เหมาะสมมีสวนทําใหประสิทธิภาพของ
การผลิตเพิ่มขึ้น ซ่ึงหมายถึงการผลิตสินคาที่มีคุณภาพและปริมาณตรงตามความตองการของลูกคา 
นอกจากนั้นการวางแผนการผลิตอยางเหมาะสมยังเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการลดตนทุนอีก
ดวย เชน ตนทุนของการใชทรัพยากรการผลิตไมเต็มที่ ตนทุนของการจัดเก็บสินคามากเกินความ
จําเปน ตนทุนจากคาปรับหรือคาเสียโอกาสอันเนื่องมาจากการผลิตไมทัน เปนตน และยังสงผล
กระทบตอความสามารถในการแขงขันกับผูผลิตรายอื่น เพราะถาระบบมีการวางแผนการผลิตที่ดี ก็
จะสงผลใหตนทุนในการผลิตลดลง และผูผลิตสามารถลดราคาสินคา ดังนั้นการวางแผนการผลิตจึง
มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงานเพื่อการแขงขันกับผูคารายอื่นในสภาวะปจจุบัน 

 
งานวิจัยนี้มุงไปที่กรณศีึกษาของโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูป ซ่ึงการจัดตารางการผลิต

ในปจจุบันอาศัยประสบการณของผูวางแผนในฝายผลิต ปญหาของการวางแผนในโรงงานแหงนี้มี
สาเหตุมาจากความไมแนนอนของระบบการผลิต และสภาพแวดลอมที่เกิดจากความลาชาของ
วัตถุดิบ การยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาของลูกคา กิจกรรมการผลิตที่ทําใหเกิดการรอ เปนตน 
เหตุการณเหลานี้โดยมากเกิดขึ้นอยางกะทันหัน ซ่ึงสงผลใหการผลิตบางครั้งลาชากวาที่กําหนด ทํา
ใหตองมีการวางแผนเพื่อเปล่ียนตารางการผลิตใหม ทั้งนี้เพื่อใหงานไดเสร็จทันตามกําหนด  จาก
ขอมูลการผลิตประจําป 2547 พบวาปริมาณการผลิตสูงสุดที่สามารถทําไดคือ 150,000 ช้ินตอเดือน 
แตคาเฉลี่ยสามารถผลิตได 96,000 ชิ้นตอเดือน คิดเปน 64 เปอรเซ็นต ซ่ึงการจัดตารางการผลิตโดย
อาศัยประสบการณและไมมีเครื่องมือในการชวยนับหรือวัดประสิทธิภาพการทํางานของระบบ
โดยรวม ทําใหผูจัดการฝายผลิตไมสามารถเห็นภาพรวมหรือผลกระทบที่เกิดขึ้นจากการปรับเปลี่ยน
ตารางการผลิตได สงผลใหตารางการผลิตที่จัดขึ้นมีประสิทธิภาพคอนขางต่ํา ดังนั้นในการจัดตาราง
การผลิตที่เหมาะสมรวมถึงการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตโดยการนําโปรแกรมคอมพิวเตอร
มาชวยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ทําใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางดี โดยมีการใชทรัพยากรการ
ผลิตมีอยูอยางเต็มประสิทธิภาพ สามารถสงมอบไดทันเวลาเพิ่มขึ้น ลดระยะเวลาในการทํางานนอก
เวลา  นอกจากนั้นจะชวยลดระยะเวลาในการออกเอกสารที่ใชในการสั่งการผลิตแตละครั้งลงได ซ่ึง
จะทําใหผลผลิตและประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตเพิ่มขึ้น 
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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความยืดหยุนในการจัดตารางการผลิต

โคมไฟฟา โดยมีขอบเขตเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น การจัดตารางการผลิตไมรวมถึงการจัดตารางของเครื่องจักร เพื่อเลือกงานใหกับเครื่องจักร
ในการผลิตใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคตามที่ผูจัดตารางตองการได และหาแนวทางในการ
แกปญหาอยางมีประสิทธิภาพเมื่อตองทําการปรับเปลี่ยนตารางผลิตใหมีความเหมาะสมกับสภาวะ
จากลูกคา 

 
ในสวนของวัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะ ซ่ึงตัววัดสมรรถนะ เปนการพิจารณาจาก

ผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด สามารถนํามาประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้น
ได  เพื่อใหบรรลุเปาหมายของตัววัดสมรรถนะที่ตองการจะใหเกิดขึ้น ตัวอยางวัตถุประสงคที่มี
ความสําคัญตอการจัดตารางไดแก 

 
วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต ซ่ึงปริมาณผลผลิตโดยมากจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปน

คอขวดของกระบวนการ ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุด ประการแรกคือการทําให
เครื่องจักรที่เปนคอขวดนั้นไมมีการเดินเปลา ซ่ึงทําไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของ
เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ ประการที่สอง ถาเครื่องจักรที่เปนคอขวดมีเวลาปรับตั้งเครื่องขึ้นกับ
ลําดับกอนหนาแลว การจัดตารางตองจัดลําดับของงานใหผลรวมเวลาปรับตั้งเครื่องจักรทั้งหมดมคีา
นอยที่สุด ตัวอยางของวัตถุประสงคดานปริมารการผลิตเชน เวลาไหลของงาน  

 
วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ โดยเปนการพิจารณาเกี่ยวกับเรื่องของเวลาของงานตางๆ 

มีวัตถุประสงคที่สําคัญที่เกี่ยวของกับกําหนดสงมอบงาน เชน เวลาสาย เวลาสายสูงสุด เวลาลาชา 
จํานวนงานลาชา เปนตน 

 
วัตถุประสงคดานคาใชจาย มีวัตถุประสงคที่สําคัญที่เกี่ยวของกับคาใชจายที่เกิดขึ้นหลังจาก

ที่งานถูกจัดตารางแลว เชน คาใชจายดานการปรับตั้งเครื่อง คาใชจายดานพัสดุคงคลังของงาน
ระหวางกระบวนการ คาใชจายดานสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป คาใชจายดานบุคลากร โดย
พยายามใหคาใชจายเหลานี้มีคานอยที่สุด 

 
ในทางปฏิบัติ วัตถุประสงคของการจัดตารางอาจมีความหลากหลาย และผูจัดตาราง

ตองการบรรลุวัตถุประสงคหลายประการในเวลาเดียวกัน เราอาจจะใชวัตถุประสงคโดยรวมแทน
ซ่ึงประกอบไปดวยวัตถุประสงคพื้นฐานหลายตัว และเปนไปไดวาวัตถุประสงคพื้นฐานบางตัวอาจ
มีความขัดแยงกัน ในกรณีนี้อาจตองถวงน้ําหนักใหกับความสําคัญของแตละวัตถุประสงค เปนตน 
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สภาพปญหา 
 
 ในโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการผลิต
คือ ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบ็ดเสร็จ สินคา
แบงเปน 2 ประเภทคือ สินคาโครงการ และสินคาทั่วไป ซ่ึงในในการจัดตารางการผลิตจะมีการ
จัดการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคา และการผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะ
เปนผูวางแผนหลักทั้งหมด  ปญหาที่พบในการจัดตารางการผลิตคือ 
 1. การปรับแผนการผลิต โดยการแกยอดการสั่งผลิตเดิม หรือเพิ่มจํานวนการผลิตจาก
จํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนา หรือ การเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไว
ขึ้นกวาแผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป รวมถึงงานผลิตเขาสูคลังสินคามักมี
การแกแผนการผลิตบอยคร้ัง จากขอมูลท่ีผานมามีการปรับแผนการผลิตในเดือนมิถุนายน 75 คร้ัง 
เดือนกรกฎาคม 58 คร้ัง และ เดือนสิงหาคม 62 คร้ัง 
 2. เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะนํามาประกอบทําตัวโคม หรือ
มีการยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาในการสับเปลี่ยนลําดับการผลิต
ของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อผลิตสินคานั้นๆแทน จากขอมูล
ที่ผานมามีการการลาชาของชิ้นสวนในเดือนมิถุนายน 25 คร้ัง เดือนกรกฎาคม 19 คร้ัง และ เดือน
สิงหาคม 22 คร้ัง 

3. ในการสั่งผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลิต ของแตละ
สวนที่เกี่ยวของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมีการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เอกสารในการสั่งผลิตดวย ซ่ึงจากขอมูลท่ีผานมามีการออกใบสั่งงานและเอกสารที่เกี่ยวของกับการ
ส่ังผลิตสินคาโดยประมาณในแตละเดือนมากกวา 1500 ใบ  

4. การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคนตัดสินใจทั้งหมด ซ่ึงบางครั้ง
จะมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการผลิต หากมีการแทรกงานหรือ
การเตรียมเครื่องจักรในการผลิตในกรณีที่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้นอยู 

 
ตารางที่ 1.1 จาํนวนครั้งที่พบของกระบวนการที่เกีย่วของในการจดัตารางการผลิต 

เดือน  
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

การปรับแผนการผลิต 75 58 62 
การลาชาของชิ้นสวน 25 19 22 
การออกเอกสารที่เกี่ยวของ >1500 >1500 >1500 
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 จากปญหาดังกลาวพบวา การเปลี่ยนแปลงการผลิตจากสาเหตุตางๆที่กลาวมาขางตน จะมี
การปรับแผนการผลิตเกิดขึ้นเกือบจะทุกวัน สงผลกระทบตอสายการผลิตในการปรับตั้งเครื่องจักร 
การผลิตใหไดตามคําส่ังผลิต และการออกเอกสารตางๆที่เกี่ยวของในการผลิตใหม ซ่ึงรายละเอียด
ทั้งหมดไดกลาวไวอีกครั้งในบทที่ 4 
  
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความยืดหยุนในการจัดตารางการผลิตโคมไฟฟา 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 
 1. เพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 2. การจัดตารางการผลิตไมรวมถึงการจัดตารางของเครื่องจักร 
 
1.4 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย 
 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยศึกษาในสวนของ
ขั้นตอนการผลิต รวมถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลติ 
 2. ศึกษางานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 3. วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา 
 4. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต ปญหา และตัวช้ีวัด 
 5. ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา 
 6. ทําการรวบรวมและจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ 
 7. ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต 
 8. ทําการปรับปรุงแกไข วิเคราะห สรุปผล และเสนอแนะงานวิจัย 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ประสิทธิภาพและตัววัดสมรรถนะตางๆของการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงที่ดีขึ้น 
 2. การจัดตารางการผลิตที่สามารถนําไปใชงานไดอยางสะดวกรวดเร็ว 
 3. สามารถลดระยะเวลาการออกเอกสารการผลิตที่เกี่ยวของ 
 4. ลดระยะเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักรในการผลิต 
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 5. สามารถนําไปประยกุตใชในการจดัลําดบัการผลิตของโรงงานชิ้นสวนอื่น 
 
1.6 สรุปเนื้อหาในงานวิจัย 
 

บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เนือ้หาในบทนี้เปนการกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่
นํามาใชในงานวิทยานิพนธ อันไดแก ความหมายของการจัดตารางการผลิต ทฤษฎีที่เกี่ยวของกบั
การจัดตารางการผลิต  ระบบสารสนเทศเพื่อการจดัการ นอกจากนี้ไดมีการรวบรวมงานวิจยัที่
เกี่ยวของ เพื่อประยุกตใชหลักการและขอสรุปบางประการเพื่อเปนแนวทางในการทาํวิทยานิพนธ 
 
 บทที่ 3 รายละเอียดและวิธีดําเนินงานวจิยั  เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงรายละเอียดใน
การดําเนนิงานวิจยัซ่ึงแบงออกเปน 7 ขั้นตอน โดยเริ่มตั้งแตการศึกษากระบวนการผลิต การ
รวบรวมขอมลูในการวางแผนการผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต ตลอดจนถึงการ
ออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะหและประเมินผลงานวิจยั  
 

บทที่ 4 การศกึษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศกึษา เนื้อหาในบทนีเ้ปนกลาวถึง ขอมูล
ทั่วไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ขั้นตอนการวางแผนการผลิต การรายงานผลการผลิต 
รวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึน้ของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 บทที่ 5 แนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต เนื้อหาในบทนี้เปนกลาวถึง ระบบ
การไหลของขอมูลที่ใชในการวางแผนและการควบคุมการผลิต ระบบฐานขอมูล โครงสรางและ
กระบวนการของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่นํามาประยุกตใชในระบบวางแผนการผลิตใน
โรงงานกรณีศกึษา 
 
 บทที่ 6 ทดสอบและวิเคราะหผล เนื้อหาในบทนี้เปนการทดสอบผลลัพธของการทํางาน
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความ
ผิดพลาดของโปรแกรม จากนั้นทาํการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการวางแผนการผลิต
แบบเดิมกับระบบการวางแผนที่ไดรับการปรับปรุง และบันทึกการทํางานจริงซึ่งมาจากการวาง
แผนการผลิตแบบเดิม โดยใชตัววดัผล คือ คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ 
 
 บทที่ 7 สรุปและขอเสนอแนะ เนื้อหาในบทนี้เปนบทสดุทายเพื่อสรุปผลทั้งหมดของการ
ทําวิทยานิพนธโดยภาพรวมอีกครั้งหนึ่ง ขั้นตอนการดําเนินงาน ผลหลังการประยกุตใช รวมทัง้
นําเสนอขอเสนอแนะสําหรบังานวิจยัในอนาคต  
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และการนํามา
ประยุกตใชกับงานวิจัยฉบับนี้ รวมถึงงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
 
2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต 
 

มีนักวิจัยหลายทานไดใหคํานิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้ 
 

Baker (1974): การจัดตาราง เปนการจัดสรรทรัพยากรภายในเวลาที่มีอยู เพื่อการดําเนินการ
ตางๆ 
Prabhu และ Baker (1986): การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด
ของการทํางานแตละงาน สําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 
 
 โดยปกติการจัดตารางนั้นจะแสดงผลในรูปของ Gantt Chart ซ่ึงเปนการแสดง
ความสัมพันธระหวางการจัดสรรทรัพยากร (เชน เครื่องจักร คน) กับเวลา ดังรูปที่ 2.1 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 2.1 ตัวอยางการแสดงผลในรูปแบบ Gantt Chart 
 
 โดยทั่วไปแลว Gantt Chart จะแสดงได 2 แบบ ดังรูป 2.2(ก) แสดงการทํางานบน
เครื่องจักรแตละเครื่อง และรูป 2.2(ข) แสดงการทํางานของงานแตละงาน โดยเครื่องจักรแตละ
เครื่องไมสามารถทํางานพรอมกันมากกวา 1 การทํางาน และการปฏิบัติงานของแตละงานเปนไป
ตามลําดับขั้นตอนอยางไมเหล่ือมลํ้ากัน 
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(2.2 ก) 
 
 
 
 
 
 
 

(2.2 ข) 
 

รูปท่ี 2.2 ตัวอยาง Gantt Chart 
(ก) การทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
(ข) การทํางานของงานแตละงาน 

 
2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดตารางการผลิต 
 

2.2.1 ตัวแปรหรือพารามิเตอร 
 
  ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรหรือพารามิเตอรที่เกี่ยวของ โดยจะใชตัวอักษร
เล็กแทนพารามิเตอร ที่เราทราบคุณสมบัตลิวงหนา อันไดแก 
1) เวลาดําเนินงาน (Processing Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดําเนินงาน i นั้นๆ ที่ทรัพยากร j 
แทนดวยสัญลักษณ tij 
2) เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time) หมายถึงเวลาพรอมในการทํางาน j นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ rj 
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3) เวลากําหนดสง (Due Date) หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จส้ินการทํางาน j นั้นๆ แทนดวย
สัญลักษณ dj 
สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชตัวอักษรตัวใหญ ดังตอไปนี้ 
1) เวลางานเสร็จสิ้น (Completion Time) หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน j นั้นๆ ถูกแทนดวย
สัญลักษณ Cij 
2) เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow Time) หมายถึงเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซ่ึงหาจากเวลางานเสรจ็ส้ิน
ลบดวยเวลาพรอมทํางาน แทนดวยสัญลักษณ Fj = Cj -  rj 
3) เวลางานสาย (Lateness) หมายถึงเวลาที่งาน j เสร็จสิ้น ลบดวยกําหนดสงงาน, Lj = Cj - dj 
 

2.2.2 เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต 
 
  เปาหมายหรือวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดตารางการ
ผลิตนั้นๆ วามีวัตถุประสงคอยางไร โดยทั่วไปเปาหมายหลัก 3 ประการในการจัดตารางการผลิตคือ 
1) การใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนมากที่สุด 2) การตอบสนองตอความตองการของลูกคา
ไดอยางรวดเรว็ และ 3) ตองสามารถผลิตสินคาไดตามกําหนดเวลา 
 
 ในการจัดตารางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผล (Performance Measure) ได
ดังตอไปนี้ 
 1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) หมายถึง คาเฉลี่ยของงานที่อยูใน
ระบบหาไดจากสมการที่ 2.1 

∑
=

=
n

j
Fj

n
F

1
*1     (2.1) 

   โดยที่  Fj = Cj -  rj 
   Fj หมายถึง เวลาการไหลของงาน j 

Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
rj หมายถึง เวลาที่พรอมจะเริ่มงาน j 

 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําสุด 
 
 2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึงคาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน
ระบบ หาไดจากสมการที่ 2.2 
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∑
=

=
n

j
Lj

n
L

1
*1     (2.2) 

โดยที่ Lj = Cj - dj 
Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลาที่กําหนด 
Cj หมายถึง เวลาที่งาน j เสร็จ 
dj หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j 

 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
 3) คาเฉลี่ยของงานสาย (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบหาได
จากสมการ 2.3 

∑
=

=
n

j
Tj

n
T

1
*1     (2.3) 

   โดยที่ Tj = max{0,Lj} 
   Lj หมายถึง ระยะเวลาของงานที่เสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน 
 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาเวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ยต่ํา 
 
 4) จํานวนงานที่สาย (Number of tardy jobs) หมายถึงจํานวนงานที่สายในระบบหาไดจาก
สมการ 2.4 
     )(

1
∑
=

=
j

jj TN δ    (2.4) 

   โดยที่  )( jTδ = 1  ถา Tj > 0 
    )( jTδ = 0 ถา Tj มีคาอื่นๆ 
 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวนลาชาของ
งานต่ํา 
 
 5) อัตราการใชงานเครื่องจักร หมายถึง สัดสวนระหวางเวลาที่เครื่องจักรทํางาน กับเวลา
มากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได หาไดจากสมการที่ 2.5 
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A
WU =     (2.5) 

   โดยที่  U หมายถึง อัตราการใชงานเครื่องจักร 
    W หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรทํางาน 
    A หมายถึง เวลามากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถทํางานได 
 วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตคือ การจัดตารางการผลิตใหไดคาอัตราการใชงาน
เครื่องจักรมากที่สุด 
 

2.2.3 การจัดลําดับงานกรณีเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
 
 หลักการจําลัดดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เคร่ือง 
 คุณสมบัติพื้นฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 
 1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ขั้นตอน (Operation) แตทุกงานสามารถเริ่มทําที่เวลา t=0 

2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรียมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแตละ
งานจะไมเปล่ียน ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงานจะรวมอยู
ในเวลาปฏิบัติงาน 

3. ลักษณะตางๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางาน 
หรือกําหนดสงงาน 

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 
5. เมื่อเครื่องจักรปฏิบัติงานใดๆอยู จะไมมีการแทรกงาน 
 
การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องโดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถุประสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด (Minimize 

Mean Flowtime) 
 การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานที่ใชเวลา
ในการทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 

 
     t[1]  <  t[2] <  t[3] < … <  t[n] 
 
2. การจัดลําดับงาน โดยใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด 

(Minimize Weighted Mean Flowtime) 
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 กรณีที่มีความสําคัญของแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่
มีความสําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัย
น้ําหนัก (Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด โดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวย ปจจัย
น้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 
   t[1]/w[1] <  t[2]/w[2] < t[3]/w[3] < … < t[n]/w[n] 
 
การจัดลําดับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องโดยคํานึงถึงกําหนดสงงาน 
การจัดลําดับงานซึงมีกําหนดสงงาน ส่ิงที่พิจารณาคือ เวลาเสร็จของงานกอนหรือหลัง
กําหนด (Lj) ซ่ึงคือเวลาเสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - dj 
 
การพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคือ 
1. คาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximize Mean Lateness) 
 การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลาเสร็จงานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT 
คือ   t[1]  <  t[2] <  t[3] < … <  t[n] 

 
2. คามากที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด (Min, 

Lmax) สามารถจัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest Due 
Date, EDD) คือ   

d[1]  <  d[2] <  d[3] < … <  d[n] 
 

3. คานอยที่สุดเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด (Max, 
Lmin) สามารถจัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสง
งาน (di- pi) และจัดลําดับงานจาก slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ
   d[1]- p[1] <  d[2]- p[2] <  d[3]- p[3] < … <  d[n]- p[n] 

 
2.2.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 

 
  จากวัตถุประสงคในการจัดจัดการผลิตจะเห็นวาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมี
ความเหมาะสมกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกัน 
  ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่องนั้น จํานวนวิธี
ในการจัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานที่ไมมีความจําเปนตอการจัดลําดับออก
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ได จะทําใหจํานวนวิธีในการจัดลําดับในการผลิตลดลง เราเรียกคุณสมบัตินี้วา Dominance 
Properties 
 
  สมมุติวาวัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายใน
ระบบ (Mean Tardiness, T ) แลวมีงาน k ซ่ึงกําหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทั้ง
ระบบ 

∑
=

≥
n

j
jk td

1
 

  เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวิธีการที่
เหลือในการจัดลําดับเปน (n-1)! วิธี 
  วิธีการตางๆ ในการจัดตารางการผลิตนั้น มีหลายวิธี ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
1. Adjacent Pairwise Interchange 
  วิธีการนี้ จะเปนวิธีการสลับตําแหนงงานแบบเปนคูที่ติดกัน ซ่ึงสามารถใหคําตอบ
ที่ดีที่สุด (Optimum Solution) สําหรับการจัดตารางแบบ WSPT, เพื่อวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ย
ของงานที่อยูในระบบ WF  และการจัดตารางแบบ EDD เพื่อลดจํานวนงานที่สาย Tmax แตวิธีการนี้
จะไมใหคําตอบที่ดีที่สุด สําหรับวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ยงานสาย (T ) ดังตัวอยางตอไปนี้ 
 

งานที่ เวลาดําเนินงาน กําหนดสง 
1 1 4 
2 2 2 
3 3 3 

 
  จากรูปที่ 2.3 แสดงถึงการจัดลําดับทั้งหมด 6 วิธี จะเห็นวา การจัดลําดับที่ใหคา T  
นอยที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพิจารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเห็นวาการจัดงานทั้ง 2 แบบที่อยู
ติดกันคือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T  ที่มากขึ้น ทั้งๆ ที่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum 
Sequence) 
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รูปท่ี 2.3 การจดัลําดับดวยวิธี Adjacent Pairwise Interchange 
 
2. Dynamic Programming 
  การจัดตารางการผลิตโดยวิธี Dynamic Programming จะทําใหวิธีการในการ
จัดลําดับการผลิตลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n 
 

การจัดลําดับการผลิตโดยวิธีนี้ จะทําการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งาน
ที่อยูใน J และงานที่อยูใน j’ และให qj และเปนเวลาที่งาน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.4 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 โครงสรางของการจัดงานดวยวิธี Dynamic Programming 
 
  โดยทั่วไปวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance) จะ
เปนฟงกชันของเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทุน คือ 
 
    Z = f(C1,C2,…,Cn) 
  ซ่ึงบางครั้งเขียนไดในรูปของสมการ 

    )(
1
∑
=

=
n

j
ii CgZ  

กรณีที่ Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 
    )()( jjjjj dCwCg −=  ถา Cj > dj 
     = 0   ถา Cj < dj 
 

1-3-2 

1-3-2 

1-3-2 

1-3-2 1-3-2 

1-3-2 

J’ J’ ... J’ J J ... J 
qj 
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  วัตถุประสงคในการจัดลําดับการผลิต โดยวิธี Dynamic Programming นี้คือ 
ตองการจัดงานในกลุมของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 
 
  G(J) หมายถึง ตนทุนที่ต่ําที่สุดของการจัดงานในกลุม J โดยที่ qj เปนเวลาที่งานใน 
J ตัวแรกจะเริ่มได  
 
  ขั้นตอนในการจัดลําดับงานดวยวิธี Dynamic Programming 
 1. กําหนดงาน J 
 2. หาคา jq  ซ่ึงมีคาเทากับ ∑= jj tq  โดยที่ Jj∈ ’ 
 3. แยกงาน j ออกมาจากงาน J’ 
 4. คํานวณหาคาตนทุนของงาน j(gj) ซ่ึงหาไดจาก gj = wj (Cj – dj) โดยที่ 
  Cj = qj +  tj  
 5. หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซ่ึงคือคา 
  G = (J – {j}) 
 6. หาคา G(J) โดยที่ G(J) = gj + G(J – {j}) แลวเลือกลําดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 
 
3. วิธี Branch and Bound 
  วิธี Branch and Bound เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ 
คือการตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 
 
  วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ขั้นตอน คือ Branching เปนกระบวนการแบงสวนของ
ปญหาที่มี ขนาดใหญออกเปนปญหายอย มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป และ Bounding เปน
กระบวนการของการคํานวณ Lower Bound ที่ดีที่สุดของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ 
Lower Bound ที่ดี ซ่ึงจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด 
 

ถากําหนดให Po เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว (Single 
Machine) ซ่ึงประกอบดวยงานจํานวน n งาน และ Po สามารถแยกออกเปนปญหายอยได n ปญหา 
คือ P1

1  ,  P1
2  ,…,  P1

n  ดังนั้น P1
1  จะเปนปญหาเดียวกันกับ P0 เพียงแตไดถูกกําหนดไววางานที่ 1 

อยูในตําแหนงสุดทาย P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที่ 2 จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวาปญหายอย

จะเล็กกวา P0 เนื่องจากพิจารณาเพียงแค (n-1) ปญหา 
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เมื่อพิจารณาในระดับต่ําลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน 
P2

12 , P2
32 , P2

42 , … , P2
n2 ในงาน P2

12  งานที่ 1 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทาย
ตามลําดับ และ P2

32 คืองานที่ 3 และ 2 จะถูกกําหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน และ
ระดับที่ K ปญหายอยแตละปญหาจะถูกกําหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยนั้นจะเปน (n-k) 
ปญหา ถาปญหาทั้งหมดถูกแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหายอยทั้งหมด n! 

 
ขั้นตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย

แตละปญหา สมมติวาที่ระดบัหนึ่งของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววัดผลที่กําหนดคือ 
Z และสมมติวาปญหายอยที่พบในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะเรียก
ปญหายอยนั้นวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยนั้นอีก 
คําตอบที่สมบูรณที่จะใชในการเปรียบเทียบกิ่งซึ่งทําการ Fathomed เรียกวา Trial Solution 

 
เทคนิคในการแบงปญหายอย (Branching) คือเทคนิคในการหาวา ปญหายอยอัน

ไหน ควรจะทําตอ มี 2 แบบคือ 
 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหา
ยอยที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึ่ง 
ไปยัง Branch อ่ืนๆ 

 
2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n 

กอน เพื่อใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวา Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา Lower 
Bound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทําการหาคําตอบของ Branch ที่นํามาทํา
การเปรียบเทียบจนถึงระดับ n เชนกัน โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม หรืออาจจะ
โดน Fathomed 

 
4. Heuristics Method 
  วิธีการทาง Heuristics Method จะเปนการนํากฎตางๆ มาใชในการหาผลลัพธที่นา
พอใจของปญหา ซ่ึงวิธีที่ทําใหผลลัพธเปนที่นาพอใจนั้น ไมสามารถรับรองไดวาเปนผลลัพธที่ดี
ที่สุด ซ่ึงวิธีการนี้ สามารถหาผลลัพธของปญหาที่มีขนาดใหญโดยไมตองคํานวณมากนัก 
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 4.1 Priority Dispatching Rules 
 เปนการใชหลักลําดับความสําคัญเปนเกณฑในการจัดตารางการผลิตอันไดแก 
 
 1. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time, SPT) คืองานใดที่ใชเวลาการ
ทํางานนอยที่สุด จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก และจะจัดงานเรียงลําดับจากงานที่มีเวลาการ
ทํางานนอยไปมาก 
 2. EDD (Early Due Date) เลือกงานที่กําหนดสงมอบเร็วสุดมาทํากอน 
 3. First Arrival at the Shop First Served (FASFS) เปนการถือเอาเวลาในการเขามาของงาน
ใน Shop มาเปนเวลาในการจัดตาราง กรณีที่ Lead Time ของการผลิตนาน จะใชวิธีนี้ 
 4. รับกอนทํากอน(First Come – First Serve, FCFS) หรือ มากอนทํากอน (First In First 
Out, FIFO) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือเครื่องจักร จะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับ
กอนหรือหลังของการมาถึงของงาน 
 5. MWKR (Most Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยงัไมเสร็จมาก
ที่สุดกอน 
 6. LWKR (Least Work Remaining) การเลือกการทํางาน ที่มีปริมาณงานที่ยังไมเสร็จนอย
ที่สุดกอน 
 7. MOPNR (Most Operations Remaining) การเลือกงาน ที่มีจํานวนขั้นตอนของงานที่ยัง
ไมเสร็จมากที่สุดกอน 
 8. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการใหความสําคัญของงานโดยขึ้นอยู
กับงานในขั้นตอนการทํางานถัดไป 
 9. FOFO (First Off First On) เปนการใหลําดับของสําคัญกับงานที่กําลังจะเสร็จมากที่สุด
กอน เครื่องจักรจะรอจนกวาวานนั้นจะมาถึงใน Queue 
 10. TWORK (Total Work) เปนการนํางานที่มีเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมดนอยที่สุด มาทํา
กอน 
 11. MST (Minimum Slack Time) เปนการเลือกงาน ที่มีเวลานอย (เวลาหลังทํางานเสร็จ
จนถึงกําหนดสงงาน) นอยที่สุดมาทํากอน 
 12. RANDOM (Random) เปนการเลือกงานแบบสุม 
 
 จากกฎการจัดลําดับงานขางตนอาจแบงไดเปน 2 ประเภทคือ 
 

1) กฎการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูกับขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้นๆ 
หรือ ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ 
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Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของ
เครื่องจักรนั้นๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 

Global Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานจากเครื่องจักรตัวอ่ืนๆ
เพิ่มเติมจากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ, FOFO 

 
2) กฎการจัดลําดับงานสัมพันธกับการเปลี่ยนแปลงตามเวลา 
Static Priority การกําหนดลําดับงานไมเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FASFS, TWORK, 

EDD 
Dynamic Priority การกําหนดลําดับงานจะเปลี่ยนแปลงตามเวลา อันไดแก FCFS, MST 
 
4.2 Sampling Procedures วิธีการนี้จะทําการแกปญหาในการสราง Schedule อยางสุม 

จํานวนตัวอยางจากการสุมที่มากกวา จะไดคําตอบที่เขาใกลความเหมาะสม มากกวาจํานวนตัวอยาง
นอยกวา 

 
4.3 Probabilities Dispatching  Procedures เปนการนําความนาจะเปนมาใชในการหา

ผลลัพธที่ดีที่สุด 
 

2.2.5 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain) 
 
  ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือเงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการ
ผลิตประกอบดวย 
 
 1. ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain) 
  ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหนึ่งเทานั้น โดยทั่วไปในการผลิต จะมี
ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมีทรัพยากรบางตัว
ไมวาง สามารถนําทรพัยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบัติสามารถทดแทนกันไดมาทํางานแทน จะ
ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 2. ลําดับการดําเนินงาน (Precedence Constrain) 
  งานแตละงานนั้น มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู ดังนั้นในการจัดตารางการ
ผลิต การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 
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2.2.6 ประเภทของการผลิต 
 

  ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 
ประเภทใหญๆ ดังตอไปนี้ 
 
 1. ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop) 
  ลักษณะการผลิตแบบการไหลตามสายงาน เปนกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไป
ตลอด ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลักษณะการผลิตแบบนี้มักจะมีความเปน
มาตรฐานสูง มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อกมากกวา
การผลิตแบบตามตําสั่งซ้ือจากลูกคา การไหลของงานจะเปนไปในทิศทางเดียวกันตั้งแตเร่ิมตนจน
เสร็จสิ้นงาน งานทุกประเภทประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครื่องจักร 1 เครื่อง งาน
ทุกงานประกอบดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซ่ึงงานนั้นอาจจะไมตองผานเครื่องจักรทุก
เครื่อง เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตนและจุดส้ินสุดไมจําเปนตองเปน
เครื่องจักรเครื่องที่ 1 และ m เสมอไป 
 
 2. ประเภทการผลิตตามสั่ง (Job Shop) 
  การผลิตแบบตามสั่งนี้จะมีการจัดผังการผลิตแบบแบงตามหนาที่โดยมีการจัดกลุม
ของเครื่องจักร หรือหนวยปฏิบัติงานประเภทเดียวกันไวดวยกัน รูปแบบการไหลของงานแบบผลิต
ตามสั่งจะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ซ่ึงงานแตละงานจะประกอบไปดวยหลายการทํางาน
(Operation) เรียงลําดับกันไป รูปแบบสวนใหญของงาน จะมีจํานวน m การทํางาน แตละการทํางาน
จะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการทํางานซ้ําบนเครื่องจักรเครื่องเดิมมากกวา 1 ครั้ง 
การจัดตารางการผลิตแบบนี้มีความซับซอนมากกวา เนื่องจากโดยปกติแลวจะมีการผลิตตามใบสั่ง
ซ้ือของลูกคา ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดงโครงขาย (Routing) ของหนวยปฏิบัติงาน 
(Work Center) การผลิตแบบนี้ขั้นตอนการผลิตจะมีความยืดหยุน คือแตละหนวยงานจะมี
ความสามารถที่จะรับงานหรือใบสั่งงานที่มีความแตกตางกันได 
  

ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบการไหลตามสายงานและการผลิตแบบตาม
ส่ัง นั้นมีความแตกตางกันในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน 
จํานวนประเภทของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของ
คนงาน เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช และความยืดหยุนของกระบวนการ อาจจะกลาวไดวา ระบบ
การผลิตแบบตามสั่งมีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบ
การผลิตตามที่ตองการ 
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ตารางที่ 2.1 ตารางเปรียบเทยีบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 
 
การผลิตแบบการไหลตามสายงาน การผลิตแบบตามสั่ง 
1. ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต
เพื่อเก็บเขาสต็อกมากกวาการผลิตตามคําสั่งซื้อ 

1. ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต
ตามสั่ง บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

2. ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปใน
ทิศทางเดียวกัน 

2. ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสั่งงาน 

3. มีการปรับสายการผลิตเพื่อใหภาระงานสมดุล
กันทุกหนวยการผลิต 

3. ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิต โดยทั่วไป
ไมสมดุลกัน 

4. คนงานมีความชํานาญเฉพาะอยาง 4 .  คนงานจะมีความชํ านาญที่หลากหลาย 
เครื่ องจักรสามารถปรับใหทํ าการผลิตได
หลากหลายและมีความยืดหยุน 

5. การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการ
ลาชาของชื้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งจะ
มี ผ ลต อ ก า รหยุ ด ช ะ งั กขอ งขั้ น ตอนก า ร
ปฏิบัติงานในลําดับตอๆไป 

5. เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหา
ขอดแคลนชิ้นสวนการผลิต ในขั้นตอนตอๆไป
จะไมเกิดผลกระทบในทันที 

6. การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน 6. เนื่องจากระบบการผลิตที่ซับซอนจะตองมี
การวางแผนและติดตามความกาวหนาของใบสั่ง 

7. วัตถุดิบตางๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลิตจะ
ไหลอยางตอเนื่องจนถึงขั้นตอนสุดทาย 

7.ของคงคลังของงานระหวางการผลิตจะเกิดขึ้น
ในระหวางขั้นตอนการผลิต 

8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย 8. มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 
9 .  เอกสารในการควบคุมและติดตามการ
ปฏิบัติงานนอย 

9 .  ใช เ อกสารในการควบคุมและติดตาม
ความกาวหนาของงานที่แตละหนวยการผลิต 
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2.2.7 รูปแบบและชนิดของตารางการผลิต 
 
  รูปแบบของการจัดตารางการผลิต ภายใตกําลังการผลิตที่จํากัดนั้น อาจพิจารณา
กําหนดงานโดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ (Forward or 
Backward Scheduling) 
 
 1. การกําหนดการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
  การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลา
ส้ินสุดของงานโดยกําหนดใหงานเหลานั้น เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได บน
หนวยผลิตนั้น ดังนั้นงานสวนใหญ จะเสร็จกอนถูกสงไปยังหนวยผลิตถัดไป ดังนั้นวิธีนี้จะมีงาน
ระหวางรอผลิต (Work in process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 
 2. การกําหนดการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Scheduling) 
  จะทําการกําหนดใหงานในลําดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลว
เสร็จในวันกําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง โดยที่เวลาเริ่มของงานจะถูกกําหนดโดยการจัด
ยอนกลับจากวันกําหนดเสร็จ วิธีนี้จะทําใหสินคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 
 
  โดยทั่วไปแลว การจัดตารางการผลิตสามารถแบงลักษณะของตารางการผลิต
ออกเปน 4 แบบ ดังแสดงในรูปที่ 2.5(ก) – (ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตที่ไดจากการจัดโดยใชขอมูล
ตาม ตารางที่ 2.2 และ 2.3 ตามลําดับ โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแตละแบบ ดังตอไปนี้ 
 
 1. ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ (Semiactive Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ เปนตารางการผลิตที่ภายหลังการจัดตารางการ
ผลิตแลวไมสามารถทําการเลื่อนการทํางานใหเร็วขึ้นไดอีก โดยที่ไมมีเครื่องจักรวาง (Idle Time) 
และไมทําใหลําดับการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป จากรูปที่ 2.5(ก) แสดงใหเห็นถึง
ลักษณะของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ จะเห็นไดวา ไมมีงานใดๆแลว ที่สามารถทํางานไดเร็ว
ขึ้นอีก โดยที่ไมทําใหลําดับการทํางานบนเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป 
 
 2. ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ (Active Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ เปนตารางการผลิตที่ภายหลังจากการจัดตารางการ
ผลิตแลวไมสามารถจัดงานบางงานใหเร็วขึ้นได โดยไมทําใหงานอื่นๆตองชาลง จากรูปที่ 2.5(ข) 
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และ 2.5(ค) จะเห็นไดวา ไมมีการทํางานใดที่สามารถเลื่อนใหเร็วข้ึนไดโดยไมทําใหงานอ่ืนตองชา
ลง 
 
 3. ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย (Nondelay Schedules) 
  จํานวนวิธีของการจัดตารางแบบแอคทีฟเปนไปไดหลายวิธี แตเราสามารถที่จะทํา
การจัดตารางการจํากัดเฉพาะการจัดตารางแบบนอนดีเลย คือจะไมยอมใหเครื่องจักรใดวางอยูเลย 
หากสามารถจัดการทํางานใหเครื่องจักรทํางานได จากรูปที่ 2.5(ข) จะเห็นไดวา บนเครื่องจักรที่ 1 
งานที่ 3 สามารถเลื่อนมาทํางานใหเร็วขึ้นได โดยเลื่อนงานที่ 3 ใหมาทํางานกอนงานที่ 4 และเลื่อน
งานที่ 4 ไปเปนงานสุดทาย เมื่อเล่ือนแลวก็จะกลายเปนรูปที่ 2.5(ง) ซ่ึงเปนตารางการผลิตแบบนอน
ดีเลย 
 
 4. ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล (Optimal Schedules) 
  ตารางการผลิตแบบออฟติมอลล เปนตารางการผลิตที่ดีที่สุดสําหรับวัตถุประสงค
ในการจัดนั้นๆ ไมมีตารางการผลิตใดที่ดีไปกวานี้อีก 
 

ตารางที่ 2.2 ตารางแสดงเวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอนของงาน 
เวลา (Processing Time) งานที่ 
1 2 3 

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

 
ตารางที่ 2.3 ตารางแสดงเสนทางผลิตในแตละขั้นตอน 

ขั้นตอนการผลิต (Routing) งานที่ 
1 2 3 

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

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 4 3

(ก)

3

2 1

2 1

 

เคร่ืองจักร 1 4 3

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ข)

2

1

3

2

1

 

เคร่ืองจักร 1 4 3

เคร่ืองจักร 2 4 1 2

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ค)

1 2

3

21

 
 
เคร่ืองจักร 1 3 4

เคร่ืองจักร 2 4 2 1

เคร่ืองจักร 3 3 4

(ง)

1 2

1 2

3

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

(ข) 
 
หมายเหตุ  S-A  หมายถึง ตารางการผลิตแบบเซมีแอคทีฟ 

A หมายถึง ตารางการผลิตแบบแอคทีพ 
ND หมายถึง ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
** หมายถึง ตารางการผลิตแบบออพติมอลล 

รูปท่ี 2.6 แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ 
(ก) ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 
(ข) ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ 

 
  ความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 2.6 ซ่ึงเปน
แผนภาพเวนนแสดงความสัมพันธของตารางการผลิตทั้ง 4 แบบ จากรูปที่ 2.6(ก) แสดงใหเห็นวา 
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลยเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ตารางการผลิตแบบแอค
ทีฟเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟตามลําดับ ตารางการผลิตแบบออพติมอลเปน
สับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย จากรูปที่ 2.6(ข) แสดงใหเห็นวาตารางการผลิตแบบออพ
ติมอลเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ แตไมเปนสับเซ็ตของตารางการผลิตแบบนอน
ดีเลย 

All 

**ND S-A 
A 

S-A 

All 
A 

ND 
** 
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  โดยสรุปคือ ตารางการผลิตแบบแอคทีฟเปนตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และ
ใหคาคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum Solution) สําหรับการผลิตแบบตามสั่ง สวนตารางการผลิตแบบ
นอนดีเลย ซ่ึงถือเปนตารางการผลิตแบบแอคทีฟ จะสามารถหาคําตอบไดรวดเร็วกวา แตคําตอบที่
ไดอาจไมใชคําตอบทีดีที่สุด 
 
 2.2.8 การวางแผนและควบคมุการผลิต 
 
  การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปน
แนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร วัตถุดบิ) ในอนาคต 
สําหรับการดําเนินการผลิต การจัดสรร ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิต
เปนไปตามที่ไดวางแผนไว ทั้งในเชิงคณุภาพ ปริมาณ และเวลา โดยมตีนทุนการผลิตต่ําสุด 
 
 1. ระบบการผลติ 
 
  การผลิตเปนกระบวนการทีท่ําใหเกิดการสรางสิ่งใดสิ่งหนึ่งขึ้นมา จากการใช
ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการกระทํา
กอนหลัง กลาวคือ จากวตัถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปของระบบการผลิต 
ซ่ึงประกอบไปดวยสวนสําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต กระบวนการแปลงสภาพ และผลผลิตที่
อาจเปนสินคาหรือบริการ 
 

กระบวนการแปลงสภาพ
Conversion Process

ปจจัยการผลิต
Input

ผลผลิต
Output

 
รูปท่ี 2.7 กระบวนการแปลงสภาพ 

 
  การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และ
ราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้จะตองนาํมารวมกันไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิต
เปนแกนกลาง กิจกรรมตางๆ ที่อยูในระบบกระบวนการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 
ขั้นตอน คือ การวางแผน การดําเนินงาน และการควบคุม 
 

1.1 การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และการวางแผนการ
ใชทรัพยากรใหตรงเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในการผลิตจะกําหนด
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เปาหมายยอยไวในแผนกตางๆ ในรูปของเวลาที่กําหนดไวลางหนา และจากเปาหมายยอยที่ถูก
กําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จยอมจะสงผลไปยงัเปาหมายหลักที่ตองการ 

 
1.2 การดําเนนิการ เปนขั้นตอนการดําเนนิการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อมรีายละเอียด 

ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 
 
1.3 การควบคมุ เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับ

การดําเนนิงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล ในทุกๆขณะที่งานกาวหนาไป ผานกลไกการควบคมุ 
โดยที่กลไกนีจ้ะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และเปาหมายเพื่อใหเปนทีเ่ชื่อแนไดวาจะบรรลุ
เปาหมายหลัก 
 

2. การพยากรณ 
 

การพยากรณ คือการคาดการณถึงสิ่งใดสิ่งหนึ่งที่จะเกดิขึ้นในชวงเวลาในอนาคต 
และนําคาพยากรณที่ไดนั้นมาใชประโยชน เพื่อการตัดสินใจใดๆ โดยทัว่ไปแลวการพยากรณถูก
แบงตามหนาที่หลักที่เกีย่วของ สําหรับเทคนิคการพยากรณ แบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ 

 
2.1 การพยากรณเชิงปริมาณ เปนเทคนิคทีอ่าศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก สูตรหรือ

วิธีการที่ไดกําหนดขึ้นโดยอาศัยหลักการทางคณิตศาสตรและสถิติ มาชวยในการพยากรณส่ิงที่
ตองการในอนาคต เทคนิคที่จัดอยูในการพยากรณเชิงปริมาณและเปนที่นิยมใชกันอยางกวางขวาง
ไดแก วิธีการเปรียบเทียบ วธีิการแยกสวน และวิธีการถดถอย  

การพยากรณเชิงปรมิาณ ไดเปนที่ยอดรับกนัโดยทัว่ไป ทัง้นี้เนื่องจาก 
• คาพยากรณถูกปรับใหมีคาถูกตองมากที่สุด และบันทกึไวเพื่อใชในการ

พยากรณคร้ังตอไป ซ่ึงทําใหเกิดความมัน่ใจในการตัดสนิใจมากขึ้น 
• ไดมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในการคํานวณคาพยากรณ ทําใหมีความ

สะดวกและรวดเร็วมากขึน้ 
• การพยากรณเชิงปริมาณโดยทั่วไปแลว จะเสียคาใชจายนอยกวาเมื่อ

เปรียบเทียบกบัการพยากรณแบบอื่นๆ 
 

2.2 การพยากรณเชิงคณุภาพ เปนการพยากรณทีไ่มอาศัยขอมูลในอดีตเปนหลัก 
แตจะใชความรูสึกหรือสามัญสํานึก หรือจากการใชประสบการณทีผ่านมา ประกอบกับขอมูลซ่ึง
สวนใหญไดมาจากผูบริหารหรือผูที่มีหนาที่เกี่ยวของ เปาหมายของการพยากรณประเภทนี้ เพื่อทีจ่ะ
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พยากรณการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบขั้นพื้นฐาน และรูปแบบของตัวมันเอง ทั้งนี้อาจมาจากปจจัย
ภายนอก 

นอกจากวิธีการพยากรณซ่ึงโดยทัว่ไป จะมีการแบงตามประเภทดังที่ไดกลาว
มาแลว ก็อาจจะตองใชลักษณะของชวงเวลาในอนาคต ซ่ึงจะเปนตวักําหนดวิธีการพยากรณโดย
จําแนกออกได 4 ประเภท การพยากรณ 1 หนวยเวลาลวงหนา (Intermediate-Term Forecasting) 
การพยากรณชวงกลาง (Medium-Term Forecasting) และ การพยากรณระยะยาว (Long-Term 
Forecasting) 
 
 3. การควบคุมพัสดุคงคลัง 
 
  ถาจะกลาวถึงวัสดุคงคลังในแงของการผลิตแลว สามารถจําแนกออกเปน 3 
ประเภท คือ 

3.1 การคงคลังวัตถุดิบ ซ่ึงวัตถุดิบนั้นนบัวาเปนปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งของการ
ผลิตที่จะตองมีการสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิต เพื่อรอการแปลง
สภาพเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

 
3.2 การคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา ซ่ึงในกระบวนการผลิตจะ

ประกอบไปดวยหนวยงานตางๆ ที่มีการแบงแยกหนาทีก่ันทําโดยอิสระ แตผลผลิตจากหนวยงาน
หนึ่งจะตองสงตอไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง ตามขั้นตอนทีไ่ดกําหนดไวในปริมาณที่สมดุลกัน ตลอด
สายงาน ถาเปนเชนนีก้็ไมจําเปนตองมีการคงคลังสินคากึ่งสําเร็จรูปหรืองานระหวางทํา 

 
3.3 การคงคลังสินคาสําเร็จรูป ถาเราสามารถกําหนดจํานวนวัตถุดิบที่ตองการ

ใชไดอยางแนนอนแตละชวงเวลาแลว นัน่ก็หมายความวา เราสามารถหาปริมาณของสินคาที่จําทํา
การผลิตที่พอดกีับความตองการที่เราคาดหวังไว แตความตองการสินคาของลูกคานั้นมักไมคอยมี
ความแนนอน คือมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นการมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปไวกย็อมมี
ประโยชนในแงตางๆ เชน ปองกันการขาดแคลนสินคาเพื่อชวยใหการผลิตสินคาสามารถดําเนินการ
ตอไปไดอยางสม่ําเสมอและเปนไปอยางตอเนื่อง 

 
การตัดสินใจขัน้พื้นฐานพัสดคุงคลัง โดยอาศัยหลักการการจัดนโยบายวสัดุคงคลัง 

ที่พยายามลดคาใชจายในการดําเนินงานของธุรกิจใหต่ําทีสุ่ด ซ่ึงจะพจิารณาสองประการคือ จํานวน
ที่ตองสั่งซื้อ และเมื่อไรจะสัง่ซื้อวัสดุจํานวนนี้เพื่อใหเกิดประโยชนและเสียคาใชจายนอยที่สุด 
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2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 
 
 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ
คอมพิวเตอรเขาดวยกันโดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงานการจัดการ
และการตัดสนิใจในองคกร โดยที่ในแตละองคกรอาจจดัแบงการบริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดบั
ปฏิบัติการ ระดับวางแผนปฏิบัติการ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซ่ึงการ
บริการในแตละระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกัน ทั้งในสาระและรายละเอยีด 
องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ 
สวนประกอบทางกายภาพ หนาที่ในการประเมินผล และผลลัพธสําหรับผูใช 
 
 2.3.1 สวนประกอบทางกายภาพ (Physical Components) ประกอบไปดวย 
 

1. ฮารดแวร  (Hardware) 
ไดแกอุปกรณคอมพิวเตอรทีท่ําหนาที่ ตั้งแต รับขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและ

ชุดคําสั่ง เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล 
 

2. ซอฟตแวร  (Software) 
คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน ซ่ึงจะมีชุดคําสั่งทีค่วบคุมการ

ทํางานของเครื่องและชุดคําสัง่ประยุกตใชงาน 
 

3. ฐานขอมูล (Database) 
คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมดไวเปนสวนกลางในลักษณะที่

สามารถนําไปประยุกตใชไดโดยชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 
 

4. กระบวนการ (Procedures) 
เปนขั้นตอนเกีย่วกับการประมวลผลและการใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 

โดยอธิบายไวอยางเปนขั้นตอน 
 

5. บุคลากรคอมพิวเตอร 
ไดแกเจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่วเิคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง 

เจาหนาทีเ่ตรียมขอมูลและผูบริหารระบบสารสนเทศ 
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 2.3.2 หนาท่ีการประมวลผล (Processing Function) 
 
  เนื่องจากสวนประกอบเชิงกายภาพ ไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไร
ไดบาง จงึจําเปนตองอธิบายองคประกอบในลักษณะของหนาทีก่ารประมวลผลซึ่งสามารถแบง
หนาที่ในการประมวลผลหลัก ไดดังนี ้
 
 1. ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (Process Transaction) 
  ทําการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกดิขึ้น กจิกรรมขององคกร เชน การ
ประมวลผลการผลิต ประจําวนั เปนตน 
 
 2. ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (Maintain Master Files) 
  ในการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง จะตองมีการสรางและการปรับปรุง
แฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการดําเนินงานขององคกร 
 
 3. ผลิตรายงาน (Production Report) 
  รายงานเปนผลผลิตทีสําคัญของการประมวลผลสารสนเทศ โดยมรีายงานตาม
หมายกําหนดเปนรายงานพืน้ฐาน นอกจากนั้นระบบอาจสามารถผลิตรายงานเฉพาะ นอกเหนือจาก
ที่กําหนดไว ไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 
 
 4. ประมวลผล (Process Inquiries) 
  ผลลัพธอีกแบบหนึ่งของการประมวลผลสารสนเทศ คือการสนองตอบการ
สอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการสอบถามปกติดวยรูปแบบทีไดกําหนดไวกอนหรือการ
สอบถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง หนาที่ที่สําคญัของการประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําให
ทุกหนวยขอมลูในฐานขอมลูสามารถเขาถึงไดโดยงายจากผูใชงาน 
 
 5. ประมวลผลชุดคําสั่งที่สนับสนุนการทาํงานอยางทันที (Process Interactive Support 
Application) 
  ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําสั่งประยุกต ที่ออกแบบมาเพื่อสนับสนุน
ระบบสําหรับการวางแผน การวิเคราะห และการตัดสนิใจ โดยใชคอมพิวเตอรทําการประมวลผล 
บนพื้นฐานของแบบจําลอง เชนแบบจําลองการวางแผน หรือแบบจําลองการตัดสินใจเปนตน 



 29

 2.3.3 ผลลัพธสําหรับผูใช (Output for Users) 
 
  ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสามารถแบง
ออกเปน 5 ประเภท คือ 
 1. ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง 
 2. รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
 3. การตอบสนองการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 
 4. รายงานหรอืการตอบสนองตอบการสอบถามที่มีเพิ่มขึ้นภายหลัง 
 5. ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว 
 
2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
Prabhu and Baker (1986) ไดกลาวถึงการนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการ
ผลิต และไดเสนอวาองคประกอบของโปรแกรมควรมีดังตอไปนี ้
 1. แฟมขอมูลหรือขอมูลนําเขา 

1.1 Work Centre / Calendar File ประกอบดวยเวลาในการทํางานของแตละสถานี
งาน เวลาทํางานตอสัปดาห 

1.2 Modification File เปนไฟลที่ใชในการเปลี่ยนแปลงขอมูลดานเวลาในการ
ทํางาน เชน ตองการหยดุเครื่องจักร เปนตน 

1.3 Job File ประกอบดวย ช่ือผูประมวลผล เลขที่คําสั่ง รายละเอียด เลขที่
ผลิตภัณฑ วันเดือนป ที่สง และการสงงาน 

1.4 Component File ประกอบดวยช้ินสวน วัสดุที่ใชในงานนั้นๆ เลขที่ชิ้นสวน 
รายละเอียด หนวยวัด จํานวนชิ้นงาน เปนตน 

1.5 Routing File ประกอบดวยกระบวนการผลิต ช่ือสถานีที่ทําการผลิต เวลา
ปรับตั้งเครื่องจักร เลขที่ขั้นตอนการผลิต รายละเอยีดตางๆ เวลาที่ใชในการ
ผลิตตอหนวย เวลาที่ใชในการขนสง เปนตน 

2. การประมวลผล ประกอบดวยวิธีการในการประมวลผล กฎตางๆ ที่นํามาใชในการ
ประมวลผล 

3. รายงานผลการประมวลผล ประกอบดวย 
  3.1 งานที่ทําในแตละสถานงีานทั้งในรูปของรายงาน และแผนภูมิแกนท 
  3.2  ผลลัพธของการประมวลผล 
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Felix and Chan (2006), A decision support system for production scheduling in an ion plating cell 
 
 งานวิจยันี้ไดกลาวถึงการจัดตารางการผลิตถือเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต ซ่ึงเปนหัวใจที่สําคัญในการผลิตของโรงงาน ในการจดัสรรงานลงเครื่องจักรใหได
คาประสิทธิภาพและผลิตภาพที่สูง จําเปนตองมีการจดัการในสวนที่เกี่ยวของกับการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อทําการผลิตใหไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งเรื่องของปริมาณและวัน
กําหนดสงมอบ โดยในงานวิจยันี้ไดทําออกแบบจําลองโดยใชฮวิริสติกหลายแบบ เพื่อทาํการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 
Hicks and Pongcharoen (2006), Dispatching rules for production scheduling in the capital goods 
industry 
 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคในการพิจารณาเลือกกฎการจายงานที่เหมาะสม ใหกบัการจัด
ตารางการผลิตแบบตามสั่งในโรงงานผลิตชิ้นสวน จากนั้นทําการเกบ็ขอมูลในเรื่องของระยะเวลา
การผลิต การปรับตั้งเครื่องจักร การขนยายชิ้นงาน โดยนํากฎการจายงาน 8 กฎมาทําการจัดลําดับ
งาน โดยมวีัตถุประสงคเพื่อที่จะหากฎการจายงานทีด่ีที่สุดที่เหมาะสมกับสวนประกอบในระดับ
ตางๆของชิ้นงาน จากงานวิจยันี้พบวา กฎ SPT ใหผลลัพธที่ดีที่สุดในการจัดลําดับงาน 
 
Iranpoor and Mohamadinia (2006), Earliness tardiness production planning and scheduling in 
flexible flowshop systems under finite planning horizon 
 
 งานวิจยันี้ทําการศึกษากับระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่มีความยืดหยุน มวีัตถุประสงค
พิจารณาใหไดคาปรับจากการเสร็จกอนและหลังกําหนดมีคานอยที่สุด โดยมีสมมุติฐานรูคาความ
ตองการในแตละคาบเวลาจากขอมูลเกา จากนั้นใชการคาหาคําตอบที่ดทีี่สุดดวยวิธี Branch and 
Bound ซ่ึงเปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ คือการตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่
จะเปนคําตอบออกจากการพจิารณา ในแตละคาบเวลา 
 
ศรันยา อุดมศรี (2547), การจัดตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่ไมมีบัฟเฟอร 
โดยวิธีฮวิริสติก กรณีศกึษา : โรงงานประกอบรถยนต 
 
 งานวิจยันีจ้ัดทาํขึ้นเพื่อพัฒนาวิธีการแกปญหาการจัดตารางการผลิต สําหรับระบบผลิต
แบบไหลเลื่อนที่ไมมีสถานที่เก็บงานระหวางกระบวนการ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาลําดับของงาน
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ที่ทําใหเวลาปดงานของระบบดีที่สุด โดยในงานวจิัยแบงออกเปน 2 สวน ในสวนแรกคือการพัฒนา
วิธีคนหาคําตอบแบบฮิวริสตกิ และในสวนที่สองเปนการนําวิธีฮิวริสตกิที่พัฒนามาประยุกตใชกับ
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา จากนั้นทําการประเมินผลในงานวิจัยสวนแรกโดยเปรียบเทียบ
เวลาปดงานของระบบที่ไดจากวิธีฮวิริสติก กบัคาคําตอบที่ดีที่สุดที่ไดจากแบบจําลองทาง
คณิตศาสตร 
 
พัชราวลัย แสงอรุณ (2545), การจัดตารางการผลิต กรณศีึกษาโรงงานผลิตคอมเพรสเซอร 
 

ผูวิจัยมวีัตถุประสงคเพื่อจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมในโรงงานผลิต
ชิ้นสวนงานปมขึ้นรูป พรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่สามารถจัดการฐานขอมูลพื้นฐาน 
ประมวลผลตารางการผลิต วดัประสิทธิภาพของตารางการผลิต โดยใชฮิวริสติกส 7 วธีิคือ SPT LPT 
WSPT SDT LDT SMT และ LMT พบวาการจดังานแบบ LPT ใหประสิทธิภาพการจัดตารางการ
ผลิตมีประสิทธิภาพที่สุด สามารถบันทึกและรายงานผล อีกทั้งสามารถจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบไดเพื่อใหผูวางแผนผลิตพิจารณาปรับแผนการผลิต 
 
สุรสิทธิ์ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิ้นสวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวยสําหรับ
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 
 ผูวิจัยมวีัตถุประสงคเพื่อหาวธีิในการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับ
วัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด โดยการนําทฤษฎกีาร
จัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยุกตกบัตารางการผลิตแบบนอนดเีลย รวมกับฮวิริสติกส 5 วิธี 
คือ EDD SLACK SLACK/RO SMT และ SPT พบวาการจัดแบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางที่มปีระสิทธิภาพมากที่สุด ระบบนี้สามารถลดระยะเวลาใน
การวางแผนการผลิต และไดแผนการผลิตที่มีความถูกตอง แมนยําสอดคลองกับวัตถุประสงคใน
การจัดตารางการผลิต 
 
ชัชพล มงคลิก (2543), การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 
 ผูวิจัยทําการวิเคราะหหากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ทําการศึกษาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอเวลาในการจัดตาราง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเสนอวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบและสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใชวิธีการจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบ
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รานซแอนดบาวดแบบใหมพัฒนามาจากวธีิการหาโลเวอรบาวดแบบเดมิเพื่อใหสอดคลองกับ
วัตถุประสงคของอุตสาหกรรมคือ ลดปญหาการสงมอบลาชา ในการศึกษาพบวา กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลิต จํานวนขั้นตอนการทํางาน และปจจัยรวม เปนปจจยัที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต 
 
รัติยา จารุศรีวรรณา (2543), การจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย 
 
 งานวิจยันี้เปนการศึกษาในโรงงานที่มีการผลิตแบบหยืดหยุน ทีมสิีนคาระหวางผลติในแต
ละกระบวนการผลิต โดยศึกษาปญหาตางๆที่เกิดขึ้นจากการขาดการวางแผนในการจัดตารางการ
ผลิตที่เหมาะสม โดยนําหลักการเทคนิคการจัดกลุม จดัตารางการผลิตตามกลุมจากหลงัไปหนาโดย
ยึดเวลากําหนดสงสินคา การจัดใหผลิตแบบพอดีเวลา และการจดัสมดุลของสายการผลิต จากการ
ผสมผสานหลักการตางๆ ทําใหไดวิธีการจัดตารางการผลิตที่สามารถลดปญหาเรื่องการสงสินคาไม
ทันกําหนด และปริมาณสินคาคงคลัง  
 
สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเง่ือนไขการผลิตที่มีความไม
แนนอน 
 
 ผูวิจัยทําการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนทีเ่กิดขึ้นในการจัดตารางการผลิตไดแก
ความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดบิ 
พนักงานหยดุงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น จะสงผลใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวม
แยลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิต และการเลื่อนการสงมอบใหชาลง จะสงผลให
ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึน้ โดยการสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตสําหรบัการ
ผลิตแบบตามสั่ง โดยมีการนําหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอน
ที่มีผลตอการจัดตาราง 
 
ปรีชา เลาบุญลือ (2542), วิธีการจัดตารางการผลิตในโรงงานฟอกยอมและตกแตงผายืด 
 
 งานวิจยันี้เปนการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตในโรงงานที่ประกอบไปดวย
กระบวนการในการผลิตหลายขั้นตอน และในแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรจํานวน
มาก โดยใชหลักการคิดในการจําแนกแยกแยะ การนําการจัดกลุมและกฎการจายงานเปนหลักการที่
สําคัญในการจดัตารางการผลิต และพัฒนาฐานขอมูลที่เกี่ยวของเพือ่สนับสนุนในการจดัหารผลิต 
ผลจาการศึกษาแสดงใหเห็นถึงการเปรียบเทียบระยะการผลิตระหวางวธีิที่ไดพัฒนาขึน้กับวิธีที่มีอยู
กอน แสดงใหเห็นวาระยะเวลาในการผลิตนี้ลดลงอยางเห็นไดชัดเจน 
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ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิต
แบบยืดหยุนในกรณีของเครือ่งจักรเสีย 
 
 ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอนในกรณีเครื่องจกัรเสียที่มีผลตอการ
จัดตารางการผลิต พบวาในกรณีที่เครือ่งจักรเสียในชวงเวลาเริ่มตนของการทํางานและเสยีเปน
เวลานาน จะสงผลใหการไหลของงานในระบบนานขึน้ การสายของงานและงานลาชาเพิ่มขึ้น อัตรา
การใชเครื่องจกัรลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับเครื่องจักรที่เสียในชวงตนของการทํางานเปนเปนเวลา
นอย เครื่องจกัรที่เสียเปนเวลานานในชวงทาย และเครื่องจักรที่เสียเปนเวลานอยในชวงทาย จะ
สงผลกระทบตอประสิทธิภาพการผลิตนอยมาก สวนกฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจดั
ตารางการและการเปลี่ยนตารางคือ SMT SPT EDD และ SLACK 
 
กิจจา ตั้งกิติวงศพร (2535), การจัดลําดับงานการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน 
 
 ผูวิจัยไดนําเสนอระบบการจดัลําดับงานในการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ใน
อุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ โดยเสนอกฎเกณฑและวิธีการจัดลํางานที่เหมาะสม พรอม
ทั้งจัดทําเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย ระบบการจัดการฐานขอมูลและระบบการ
จัดลําดับงานในการผลิต ผลที่ไดพบวาระบบนี้ชวยลดความตองการทักษะในการจดัลําดับงาน ลด
ระยะเวลาในการวางแผนการผลิต ไดแผนการผลิตและจัดลําดับงานทีถู่กตองแมนยําสอดคลองกับ
นโยบายการบริหารการผลิต ตลอดจนมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่เปนระเบียบ สะดวก รวดเร็ว และ
งายตอการคนหา 
 
2.5 บทสรุป 

ในปจจุบนัเทคโนโลยีมีความเจริญกาวหนาไปมาก ทําใหการศึกษาและการวจิัยในดานการ
จัดตารางการผลิตจํานวนมาก นิยมใชการประยุกตความรูในดานของการจัดตารางการผลิตรวมกับ
การใชงานคอมพิวเตอร โดยการออกแบบแบบจําลองของระบบงานจรงิ ใหกับสภาพปญหาการจดั
ตารางที่มีความยุงยากซับซอน ทั้งในดานการลําดับการทํางาน และการกําหนดเวลาสงมอบ โดยทํา
เปนโปรแกรมสําเร็จรูป เพื่อใชในการจดัระบบฐานขอมูลและการวเิคราะหผลจากตัววัด
ประสิทธิภาพที่มีความเหมาะสมกบัแตละกรณีศึกษา รวมถึงการใชแบบจําลองนั้นในการเรียนรู
พฤติกรรมของระบบงานหรอืเพื่อประเมินผลการใชกลยทุธตางๆ ในการดําเนินงานของระบบ
ภายใตขอกําหนดที่วางไว เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนินงานจริงตอไป สงผลให
การศึกษาระบบการทํางานหรือการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขการทํางานตางๆในระบบการผลิตสามารถ
ทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  



บทที่ 3 
 

รายละเอียดและวิธีดําเนินงานวิจัย 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงรายละเอยีดในการดําเนนิงานวจิัย โดยเร่ิมตั้งแตการศึกษา
กระบวนการผลิต การรวบรวมขอมูลในการวางแผนการผลิต ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต 
ตลอดจนถึงการออกแบบโปรแกรมชวยในการวางแผนการผลิต การทดสอบ วิเคราะหและ
ประเมินผลงานวิจยั ซ่ึงแบงออกเปน 7 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 3.1 โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 

1.คนหาปญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน

2. รวบรวมขอมลูท่ีเก่ียวของ

3. วิเคราะหปญหาและระบบการผลิต

4. ออกแบบระบบท่ีใชในการแกปญหา

5. สรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต

6. การปรับปรุงแกไข

7. การสรุปผลและเสนอแนะ
 

 
รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนนิงานวิจยั 
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3.1 การศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนนิงานของโรงงานกรณีศึกษา  
 

ทําการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ในดานของผลิตภัณฑ  ขั้นตอนการผลิต 
กรรมวิธีการผลิตตางๆที่ใชในโรงงาน ซ่ึงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาประกอบไปดวย 

 
1. กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ 

 2. กระบวนการตัดแผนโลหะ 
 3. กระบวนการปม 
 4. กระบวนการพับ 
 5. กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะ 
 6. กระบวนการพนสี 
 7. กระกวนการประกอบชิ้นสวน 
 8. การะบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนตอไปคือการศึกษาในสวนของเวลางานที่ใชในการ
ผลิตของแตละกระบวนการ ซ่ึงการศึกษาในสวนนี้ เพือ่คนหาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการ
จัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา โดยจะทําการศกึษาในกระบวนการตัดแผนโลหะ 
กระบวนการปม กระบวนการพับ และกระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะ เปนหลัก 

 
3.2 การรวบและจัดเก็บขอมูลท่ีเก่ียวของกับระบบ  
 

โดยแบงการทําการศึกษารวบรวมขอมูลออกเปน 2 สวนคือ 
1. การศึกษางานวิจยั คนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมการดําเนนิงาน  
2. การเก็บขอมูลบางสวนจากโรงงานกรณศีึกษาทําการศกึษา ขอมูล เอกสาร รายงานตางๆ 

ที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อนํามาออกแบบฐานขอมูล และระบบการวางแผนการ
ผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 
 การศึกษาในสวนนีจ้ําทําการศึกษาขอกําหนด และตัวแปรตางๆ ที่นํามาใชในการวาง
แผนการผลิต และรูปแบบของการวางแผนการผลิตในปจจุบัน เพื่อนําไปสูขั้นตอนการวิเคราะห
ปญหา 
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3.3 วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา 
 

จากขอมูลการศึกษาขั้นตอนการดําเนนิงานของระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิต
แบบเดิม ทีไ่ดมานํามาทําการรวบรวมและวิเคราะห ทําการคัดกรองแยกแยะขอมูลทีจ่ําเปน ในสวน
ของรายงานตางๆ ทําการสอบถามเพื่อออกแบบรายงานเพิ่มเติมในสวนของขอมูลที่จําเปนตองใช 
การศึกษาในสวนนีจ้ะทําการศึกษาขอกําหนดและตัวแปรตางๆ ที่นํามาใชในระบบการวางแผนการ
ผลิต รูปแบบของการวางแผนการผลิต จากนั้นนํามาวิเคราะหปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจดั
ตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เพือ่นําไปสูการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมและ
กําหนดแนวทางในการแกปญหา รวมถึงการจัดเตรยีมขอมูลเพื่อใชในการออกแบบโปรแกรมและ
ฐานขอมูลตอไป 
 
3.4 ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา 
 

จากขั้นตอนการวิเคราะหปญหา ทําใหสามารถออกแบบตามแนวทางในการแกปญหา โดย
ในขั้นตอนออกแบบแบงออกเปน 2 ขัน้ตอนคือ การออกแบบแนวเชิงตรรกะ เปนการกําหนด
รูปแบบการทํางานของระบบ ลักษณะการนําเขา และผลลัพธของระบบ และ การออกแบบเชงิ
กายภาพ การออกแบบที่ระบถึุงการทํางานของระบบทางเทคนิค  

 
1. การออกแบบระบบฐานขอมูล 

1.1 กําหนดรายงานที่ตองการออกแบบ 
1.2 กําหนดขอมูลในรายงาน 
1.3 การจัดระบบรายงานในการออกแบบรายงานของระบบ 
 

2. การออกแบบขอมูลเพื่อการนําเขาระบบประมวลผล 
2.1 แหลงขอมูลนําเขา 
2.2 ระยะเวลานําเขาขอมูล 
2.3 ขอมูลนําเขาจากเอกสารหรือรายงาน  
 

3. การออกแบบระบบประมวลผล 
3.1 รวบรวม 
3.2 จดบันทึก 
3.3 เก็บรักษา 
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3.4 ประมวลผล 
3.5 วิเคราะห 
3.6 เรียกมาใชในภายหลัง 

 
3.5 ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต  
 

ขั้นตอนนี้จะทาํการรวบรวมความตองการ และขอมูลตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต มา
รวมเขากับการออกแบบแนวคิด เพื่อที่จะนํามาสรางโปรแกรมชวยในการจัดเกบ็ขอมูลและวาง
แผนการผลิต เพื่อใหเปนไปตามคุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไว โดยในการสราง
โปรแกรมเปนออกเปน 2 สวนคือ 

 
1. โปรแกรมในการบันทึกฐานขอมูล 

เครื่องมือที่ใชในการสรางฐานขอมูลคือ โปรแกรม Microsoft Access 2002 โดยมี
ขั้นตอนดังนี ้

1.1 ออกแบบตารางในการเก็บขอมูล 
1.2 กําหนดความสัมพันธระหวางตาราง 
1.3 เชื่อมโยงขอมูลเขาสูโปรแกรม 
 

 2. โปรแกรมในการจัดการและวิเคราะหขอมูล 
  เครื่องมือที่ใชในการประมวลผล และจัดทํารายงาน ของฐานขอมูลที่สรางคือ
โปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 มีขั้นตอนดังนี ้
  2.1 การปอนขอมูลงาน 
  2.2 การออกแบบหนาจอเพือ่ติดตอผูใชงาน 
  2.3 การออกแบบรายงาน 

2.4 การออกแบบการประมวลผล การคํานวณ เพื่อชวยในการตัดสนิใจวาง
แผนการผลิต 

หลังจากออกแบบแนวคดินํามาสรางเปนโปรแกรม เพื่อชวยในการวิเคราะหผล และสราง
รายงานตางๆที่ใชในการวางแผนการผลิต ผูวิจัยตองทาํการทดสอบโปรแกรมโดยการนําเขาขอมูล
ตัวอยาง  ตรวจสอบหาขอผิดพลาดเบื้องตนของโปรแกรม 
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3.6 การปรับปรุงแกไข วิเคราะห  
 

หลังจากทําการออกแบบแนวคิดนํามาสรางเปนโปรแกรมเพื่อชวยในการวิเคราะหผล และ
สรางรายงานตางๆ ที่ใชในการวางแผนการผลิต ตองทําการทดสอบโปรแกรมพรอมทั้งตรวจสอบ
หาขอผิดพลาดตางๆ รวมถึงหลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริ่มดําเนนิการใชงาน ผูใชงานอาจจะ
พบปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นจากความไมคุนเคยของระบบ ปญหาในการใชงาน หรือปญหาที่มาจากตัว
โปรแกรม รวมถึงการวิเคราะหผลของการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมทําใหตองมีการยอนกลับ
ไปแกไขโปรแกรมใหม เพื่อใหมคีวามเหมาะสมกับการใชงาน 
 
3.7 บทสรุป  
 

หลังจากที่ทดสอบและการแกไขโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต เมื่อ
ดําเนินการติดตั้งระบบและทดสอบใชโปรแกรม แลวผูวิจัยตองทําการประเมินผลของงานวิจยั ซ่ึงดู
จากตัววัดผล เมื่อทําการประเมินผลงาน ก็จะทําการวิเคราะห และสรุปผลการวิจัยทีเ่กิดขึ้นวาเปน
อยางไร ตลอดจนการแสดงถึงปญหาและอุปสรรคตางๆที่เกิดขึ้นระหวางที่ทําวิจยั สุดทายจะได
ขอเสนอแนะหลังการประยกุตใชงานระบบเปนแนวคดิที่จะพัฒนางานวิจยัใหมีความสมบูรณมาก
ยิ่งขึ้น  



บทที่ 4 
 

การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไป ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ขั้นตอนการวาง
แผนการผลิต การรายงานผลการผลิต รวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึน้ของโรงงานกรณศีึกษา 
 
4.1 โรงงานกรณีศึกษา 
 

4.1.1 ประวัติความเปนมาของบริษัทโดยสงัเขปมีดงันี ้
 

โรงงานที่ศึกษากอตั้งขึ้นเมื่อป 2538 ดวยทนุจดทะเบียน 20 ลาน บนเนื้อที่ 13 ไร 
โดยพื้นที่โรงงาน 13,400 ตรม. มีพนักงานทั้งสิ้น 150 คน  
 
วันกอตั้ง  29 มิถุนายน 2538 
วันดําเนินการ  1 กรกฎาคม 2542 
เนื้อที ่   13 ไร 
พื้นที่โรงงาน  13,400 ตรม. 
สินคาหลัก   โคมไฟฟาประหยัดพลังงาน 
จํานวนพนกังาน  150 คน 
ทุนจดทะเบียน  20,000,000 บาท 
 
ป 2529 เดิมดําเนินการในชื่อ บริษัท วี.ซี.เค.อินดสัตรี จํากัด ตัง้อยูที่ ซอยสุขสวัสดิ์ 14 กรุงเทพฯ 

บนเนื้อที่ประมาณ 1 ไร ไดเปดไลนผลิตโคมไฟฟาสําหรับหลอดฟลูออเรสเซนตชนิด
พลาสติกครอบกรองแสง และ ชนิดเปลือย 

 ป 2533 ไดเพิ่มไลนการผลิตโคมตะแกรง 
 ป 2538 ประสบปญหาไมสามารถขยายพื้นที่ได จึงเริ่มยายสถานทีโ่ดยซ้ือที่ดินเนื้อที่ 13 ไร ที่อําเภอ

สามพรานจังหวัดนครปฐม 
ป 2540 เร่ิมสรางอาคาร 3 อาคาร คือ อาคารสํานักงานขนาด 4 ชั้น อาคารโรงงาน และ อาคาร พัก

อาศัยสําหรับพนักงาน 
ป 2541 ดําเนินการยายเครื่องจักรและเดินสายการผลิตสินคาที่โรงงานใหม 



 40

ป 2542 เร่ิมดําเนินการภายใตชื่อ บริษัท วี.ซี.เค. อินดัสเตรียลไลน จํากัด และ ไดรับใบอนุญาต
แสดงเครื่องหมายมาตราฐานกับผลิตภัณฑอุตสาหกรรมดวงโคมไฟฟาติดประจําทีสํ่าหรับ
จุดประสงคทัว่ไป เลขที่ มอก.902-2532 และดวงโคมไฟฟาฝง เลขที่ มอก.903-2532 

ป 2543 เพิ่มไลนการผลิตโคมไฟถนน และอุปกรณจับยึด 
ป 2544 เพิ่มไลนการผลิตโคมไฟชนิดดาวนไลท 
ป 2546 เปดไลนการประกอบปายไฟโฆษณาโดยใชแผนนําแสง PERSPEX ปลายป 2546

ดําเนินการขอการรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 จากสํานักงานรับรอง
ระบบคุณภาพ สมาคมวิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภฯ 
(EAQA/EIT-CBO) ในเดือน พฤศจิกายน 

 ป 2547 ไดรับใบรับรองระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 ในเดือนกุมภาพนัธ  
 

4.1.2 ลักษณะโครงสรางขององคกร 
 

ในโรงงานที่ทาํการศึกษาแหงนี้ไดแบงฝายการทํางานออกเปน 6 ฝายหลักๆ คือ  
1. ฝายบัญชีและการเงิน 
2. ฝายจัดซื้อ 
3. ฝายบุคคล 
4. ฝายบริหารคุณภาพ 
5. ฝายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 
6. ฝายผลิต ซ่ึงทางฝายผลิตไดแบงการทํางานออกเปน 10  แผนก คือ 

- แผนกตดัโลหะ 
- แผนกปมโลหะ 
- แผนกพับโลหะ 
- แผนกอารคโลหะ 
- แผนกพลาสติก 
- แผนกระบบสี 
- แผนกประกอบสินคาสําเร็จรูป 
- แผนกคลังสนิคาวัตถุดิบและขนสง 
- แผนกชาง-ซอมบํารุง 
- แผนกธุรการผลิต 
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ดังแสดงในผังองคกรรูปที่ 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 ผังโครงสรางขององคกร 
 

4.2 ผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต 
 

4.2.1 ผลิตภณัฑ ในโรงงานกรณีศึกษานั้นแบงออกเปน 5 กลุม ไดแก  
(1) โคมไมตระแกรง(Aluminium Louver) 
(2) โคมไมพลาสติก (Acrylic Diffuser) 
(3) โคมชนิดแบทเทน (Batten Type) 
(4) โคมถนน(Street Light) 
(5) ดาวนไลท (Downlight) 

 
 ซ่ึงแตละกลุมมีหลายชนิดและหลายขนาดขึ้นอยูกับการนําไปใชงาน โดยตวัอยางของ
ผลิตภัณฑแสดงไวในรูปที่ 4.2 ถึงรูปที่ 4.6 
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1 Aluminium Louver 
 
 

 
รูปท่ี 4.2  โคมไมตะแกรง(Aluminium Louver) 
 

2 Acrylic Diffuser 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 โคมไมพลาสติก (Acrylic Diffuser) 
 

 
 3 Batten Type 
  
 
 

รูปท่ี 4.4 โคมชนิดแบทเทน (Batten Type) 
 

4 Street Light 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.5 โคมถนน (Street Light) 
 

5 Downlight 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.6 ดาวนไลท (Downlight) 
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 4.2.2 กระบวนการผลิต 
 

โรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตโคมไฟฟา ซ่ึงจะเปนการผลิตตามใบสั่งซื้อของ
ลูกคาโดยปจจบุันมีการผลิตในชวงเวลาปกติ 8 ชั่วโมงตอวัน 

 
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาประกอบไปดวย 
1. การตรวจรบัวัตถุดิบ 

  วัตถุดิบหลักจาํพวก แผนเหล็กชนิดรีดเยน็ (Cold-Rolled Steel Sheet) แผน
อลูมิเนียมเคลือบเงา (Pre-Anodized Aluminium Sheet) และอลูมิเนียมแบนลายดาน (Christmas 
Tree Matt Aluminium) และชิ้นสวนประกอบที่ชื้อจําพวกสายไฟ บัลลาสต สตารตเตอร ที่นําเขามา
จะมีขอกําหนดมาตรฐานเฉพาะสําหรับแตละชิ้นงาน หลังจากการตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติ
ของสินคาตามมาตรฐานแลว จะทําการรับวัตถุดิบและทาํการเก็บไวในคลังวัตถุดิบเพือ่รอการนําไป
ผลิตชิ้นงานตอไป 
 
 2. การตัดแผนโลหะ 
  ขั้นตอนแรกในกระบวนการแปรรูปคือการนําวัตถุดิบคอื มวนแผนโลหะหรือ
อลูมิเนียมสะทอนแสงมาตดั ใหไดขนาดและจํานวนที่เหมาะสมตามความตองการ เพื่อนําไปสู
กระบวนการผลิตในขั้นตอนตอไป 
 
 3. การปม 
  หลังจากทําการตดัแผนโลหะตามขนาดทีต่องการแลวจะนําชิ้นสวนของโคมใน
สวนตางๆ เขาสูกระบวนการปมดวยแมพิมพเฉพาะของแตละชิ้นงานตามแบบที่กําหนด เพื่อทีจ่ะทํา
การเจาะรู หรือลงลวดลายบนตัวช้ินงาน จากนั้นจะนําชิน้งานที่ไดเขาสูกระบวนการพับขึ้นรูปตาม
แบบที่กําหนด 
 
 4. การพับ 
  หลังจากทําการปมแลวจะนําชิ้นสวนที่ได เขาสูกระบวนการพับ เพื่อทําการดัด
แผนเหล็กใหเปนโครงของตัวถังโคมไฟ รวมถึงการดัดแผนสะทอนแสงอลูมิเนียมเพื่อใหไดองศา
ตางๆ ตามแบบที่กําหนด จากนั้นจะถกูสงไปรอที่แผนกประกอบชิ้นสวนตอไป บางครั้งชิ้นงาน
ช้ินงานหลัก(ตวัถังโคมไฟ) ชิ้นสวนประกอบโคมไฟ บางรุนจากกระบวนพับจะถูกนํากลับไปปม
เพื่อเก็บรายละเอียดตางๆอีกครั้ง กอนที่จะเขาสูกระบวนการเชื่อมชิ้นสวนโลหะตอไป 
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5. การเชื่อมชิ้นสวนโลหะ 
  หลังจากไดช้ินงานชิ้นงานหลัก ตัวถังโคมไฟ ช้ินสวนประกอบโคมไฟ ที่ผานการ
ปมและพับขึ้นรูปตามแบบทีต่องการแลว จะนําชิน้สวนตางๆเหลานี้มาเชื่อมระหวางชิ้นงานหลักกับ
ชิ้นสวนประกอบโคมไฟเขาดวยกัน จากนัน้จะนําตัวโคมที่ประกอบเขาดวยกันไดไปพนสีตอไป 
 
 6. การพนสี 
  หลังจากไดตัวโคมที่ประกอบเขาดวยกันแลว จะนําชิน้งานเขาสูกระบวนการพนสี 
ซ่ึงจะนําชิ้นงานที่ไดแขวนกบัตะขอของเครื่องพนสี ซ่ึงจะเปนสายพานลําเลียงแบบอัตโนมัติเขาสู
ขั้นตอนการลางผิวภายนอก การชุบน้ํายา การพนสี การอบแหง และการตรวจสอบการยึดเกาะและ
คุณภาพของสี จากนั้นนําตวัโคมที่พนสีเรียบรอยรอการประกอบเขากับชิ้นสวนอื่นๆตอไป 
 
 7. การประกอบชิ้นสวน 
  ในขั้นตอนนี้จะเปนการนําเอาตัว โคมที่พนสีแลว ตะแกรงแสงและแผนสะทอน
เงา ชิ้นสวนประกอบที่ชื้อจําพวกสายไฟ บัลลาสต สตารตเตอร ประกอบเขาดวยกันทั้งหมดเพือ่
ประกอบขึ้นเปนโคมไฟฟาสําเร็จรูปตามรูปแบบที่กําหนด 
 
 8. การตรวจสอบคุณภาพ 
  การตรวจสอบคุณภาพ จะนําตัวโคมไฟฟาที่ประกอบเสร็จเรียบรอย มาทําการ
ตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภณัฑเชน ขนาด ลักษณะรอยเชื่อม สภาพ
ภายนอกทั่วไป ความหนาของสี และการทดสอบอุปกรณทางไฟฟา กอนที่จะนาํไปบรรจุหีบหอ
และสงไปยังคลังสินคาสําเร็จรูป 
 

4.2.3 กิจกรรมการทํางาน 
 

จากการศึกษาวิธีปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา พบวามีขั้นตอนในการทํางาน
ตามตารางที่ 4.1 กิจกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิตโดยเริ่มจากเมือ่มีการสั่งซื้อจาก
ลูกคาฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา จากนั้นจะทําการตรวจสอบรายการสินคา
ภายในคลังสินคา หากมีสินคาอยูแลวจะสามารถสงไดทันที หากไมมจีะทําการตกลงวันกําหนดสง
กับลูกคา ขั้นตอนถัดไปผูจัดการฝายผลิตจะทําการเลือกงานที่มีช้ินสวนเหมือนกนั เมือ่มีรายการผลิต
หลายรายการ โดยดจูากระยะเวลากําหนดสงกับลูกคาจากใบสั่งซื้อแตละรายมาวางแผนการผลิต 
และนํามากําหนดระยะเวลาเสร็จของแตละกระบวนที่เกีย่วของภายในโรงงาน จากนั้นเมื่อได
รายการที่จะผลิตแลวผูจัดการฝายผลิตจะออกใบสั่งงานผลิตชิ้นงานแปรรูปโลหะใหกับธุรการผลิต  
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ตารางที่ 4.1 กจิกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิต 
 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ ผูเก่ียวของ เอกสาร การควบคุม การสื่อสาร 
รับใบสั่งซื้อสินคา ธุรการ -วิชุกร 

-ผจ.ฝายผลิต 
-ธุรการ 

ใบแสดงรายละเอียด
สินคา 

พนักงานขายเซ็นและมีผูเซ็น
อนุมัติอีกครั้งเพื่อยืนยัน 

สื่อสารภายในเพื่อ
ตรวจสอบสินคาและ
กําหนดสงกับวิชุกร 

ตรวจรายการสินคาที่
มีอยู 

ธุรการ - ธุรการ 
-หนางาน 

- ดูจํานวนสินคาจากใน
โปรแกรม 

สื่อสารดวยวาจา 

เลือกงานมาวางแผน
ใหกับแผนกผลิต 

ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต ใบสั่งซื้อและใบ 
productionplanning 

ผจ.ฝายผลิตเปนผูตัดสินใจ สื่อสารกับธุรการและ
หน.แผนก ดวยวาจา 

สั่งผลิตช้ินงาน ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-ธุรการ 
-หน.แผนก 

ใบสั่งผลิตช้ินงานแปร
รูปโลหะ(ตัวสินคา) 

ผจ.ฝายผลิตเซ็นอนุมัติ 
หน.แผนกเซ็นรับงาน 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสารใบสั่งงาน 

ตรวจสอบ
สวนประกอบ 

ธุรการ -ธุรการ 
-หนางาน 

คูมือช้ินสวนโคม หนางานมาตรวจสอบซ้ําอีก
ครั้ง 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

เขียนใบสั่งผลิต ธุรการ -ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 
-หน.แผนก 

ใบสั่งงานฝายแปรรูป
โลหะ 4 แผนก 

ผจ.ฝายผลิตเซ็นอนุมัติ 
หน.แผนกเซ็นรับงาน 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

การผลิต หน.แผนก -หน.แผนก 
-พนักงาน 

ใบสั่งงานแผนก ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบหนางาน 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

การสงช้ินสวน
ระหวางแผนก 

หน.แผนก -หน.แผนก 
-พนักงาน 

ใบสงมอบงาน 
ใบรับมอบงาน 
tag card 

มีการเซ็นรับทราบระหวาง
ผูรับและผูสง 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก -หน.แผนก 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

สั่งพนสี ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-หน.แผนกสี 

ใบสั่งงานแผนกสี ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบ 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก -หน.แผนกสี 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 
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ตารางที่ 4.1 กจิกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของในระบบการผลิต 

 
กิจกรรม ผูรับผดิชอบ ผูเก่ียวของ เอกสาร การควบคุม การสื่อสาร 

สั่งประกอบตัวโคม ผจ.ฝายผลิต -ผจ.ฝายผลิต 
-หน.ประกอบ 

ใบสั่งงานแผน
ประกอบ 

ตรวจสอบชิ้นงานกับ
หมายเลขแบบ 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

รายงานผลการผลิต หน.แผนก
ประกอบ 

-หน.ประกอบ 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

สื่อสารดวยวาจาและ
เอกสาร 

การบรรจุสินคา หน.แผนก -หน.แผนก 
-ธุรการ 
-ผจ.ฝายผลิต 

ใบรายงานชนิดและ
ปริมาณ 

มีการเซ็นรับทราบของผู
ตรวจสอบ ธุรการ และผจ.ฝาย
ผลิต 

ดวยวาจา เอกสารและ
กระดานแสดงงาน 

 
ทําการตรวจสอบสวนประกอบ หมายเลขแบบ และกําหนดจํานวนของชิ้น

สวนยอยตามบัญชีรายการชิ้นสวนสินคา เพื่อจัดทําแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่เกีย่วของ หลังจาก
ที่ธุรการผลิตทําการวางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสงใบสั่งงานใหกับแผนก
ที่เกี่ยวของ เพื่อทําการผลิตใหไดตามกําหนดโดยหนางานไมมีการจดัลําดับงานที่เปนระบบ อาศัย
ประสบการณของหัวหนางานในการพิจารณาเลือกงานจากใบสั่งงานเพื่อนํามาผลิต จากนั้นมีการ
รายงานการผลิตประจําวัน เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต การควบคุมติดตามการ
ผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทาํเอกสารภายในระหวางแผนกเมื่อมีการสง
มอบสินคาระหวางแผนก เพื่อตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตามจํานวน และระยะเวลาที่
กําหนดไว ในสวนการควบคุมระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝายธุรการผลิตทราบผลการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสม 
เนื่องจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดงานการผลิต 
และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมีการดําเนินงานใหเกิดความ
ตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
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ตรวจรายการสินคาท่ีมอียู

เลือกงานมาวางแผน

ตรวจรายการสินคาท่ีมอียู

ใบส่ังงานผลิตชิ้นงานแปรรูปโลหะ

งานเขามา

ทําการผลิตใหไดตามกําหนด

รายงานผลการผลิตประจําวัน

ปรับขอมลูแผนการผลิตใหทันสมยั

เสร็จกระบวนการ

 
รูปท่ี 4.7 กระบวนจดัตารางการผลิตในปจจุบัน 
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ในสวนของกระบวนการผลิตสินคาของโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป เร่ิม
จากการผลิตชิ้นสวนตางๆที่เกี่ยวของในการที่จะนํามาประกอบเปนตัวโคม เชน ตัวถัง ช้ินสวน
ประกอบโคม ฝาครอบ และตะแกรงกรองแสง โดยผานกระบวนการตดัแผนชิ้นงาน ทําการปมเพื่อ
เจาะรู นํามาอดัหรือพับเพื่อขึ้นรูป ทําการตรวจสอบชิ้นงานใหไดมาตรฐาน ตามหมายเลขแบบของ
ชิ้นงานนั้น จากนัน้เมื่อทําการผลิตชิ้นสวนครบทุกชิ้นแลวก็จะนําชิ้นสวนตางๆมาประกอบเขา
ดวยกันโดยการอารคชิ้นสวนประกอบโคมเขากับชิ้นสวนงานหลัก ทาํการตรวจสอบรอยเชื่อมและ
ความแข็งแรง ทําความสะอาดและเตรยีมผิวช้ินงาน เพือ่ทําการเคลือบสีและอบแหง จากนั้นทําการ
ตรวจสอบคุณภาพสีและการยึดเกาะ จากนัน้จึงนําฝาครอบ และตะแกรงกรองแสง มาประกอบเขา
กับชิ้นสวนหลัก รวมถึงการประกอบชิ้นสวนอะไหลภายในเพื่อใหโคมไฟฟาพรอมใชงาน ทําการ
ตรวจสอบครั้งสุดทายกอนบรรจุหีบหอ และจัดเก็บเขาคลังสินคาสําเร็จรูปเพื่อรอจําหนาย ดังแสดง
ในรูปที่ 4.8  
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3 124

5

6

12

13

7

9

10

11

6

1

1

2

3

2

6

4

7

8

5

14

8

15

4

5

3

เบิกแผนพลาสติก
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนอลูมิเนียม
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนเหล็ก
จากคลังวัตุดิบ

เบิกแผนเหล็ก
จากคลังวัตุดิบ

ตรวจสอบขนาด ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบขนาด

ตรวจสอบองศามุมพับ

ตรวจสอบรอยเชื่อม
 และความแข็งแรง

ตรวจสอบคุณภาพสี
 และการยึดเกาะ

ตรวจสอบคร้ังสุดทาย

ตัดแผนพลาสติก ตัดแผนอลูมิเนียม ตัดแผนเหล็ก ตัดแผนเหล็ก

พับขึ้นรูป

ปมรูน็อต ปมรูน็อต และขึ้นรูป

พับขึ้นรูป

ปมรูน็อต และรูรอย
ไฟ

อัดขึ้นรูปดวยความรอน

เคลือบสี และอบแหง

บรรจุหีบหอ

อารคเช่ือมช้ินงานหลัก
กับชิ้นสวนประกอบ

ทําความสะอาด และ
เตรียมพื้นผิวช้ินงาน

ประกอบชิ้นสวนเขากับ
 ช้ินงานหลัก

จัดเก็บเขาคลังสินคา
สําเร็จรูป

เบิกช้ินสวนประกอบที่ช้ือ
จากคลังวัตถุดิบ

ฝาครอบพลาสติก ช้ินงานหลัก(ตัวถังโคมไฟ)ช้ินสวนประกอบโคมไฟตะแกรงกรองแสงและแผนสะทอนเงา

 
 

รูปท่ี 4.8 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
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4.3 บัญชีรายชือ่เคร่ืองจักรท่ีเก่ียวของ 
 
  จากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา มีเครื่องจักรในกระบวนการทํางาน
ของแผนกตางๆ มากมาย ในหัวขอนีจ้ึงนําเฉพาะรายชื่อเครื่องจักรที่เกีย่วของ โดยแบงตามกลุมของ
เครื่องจักร ดังแสดงใน ตารางที่ 4.2 ถึงตารางที่ 4.7 
 

ตารางที่ 4.2 เครื่องจักรกลุม A แผนกอารคโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองอารคโลหะ A01 แผนกอารคโลหะ
2 เคร่ืองอารคโลหะ A02 แผนกอารคโลหะ
3 เคร่ืองอารคโลหะ A03 แผนกอารคโลหะ
4 เคร่ืองอารคโลหะ A04 แผนกอารคโลหะ
5 เคร่ืองอารคโลหะ A05 แผนกอารคโลหะ
6 เคร่ืองอารคโลหะ A06 แผนกอารคโลหะ
7 เคร่ืองอารคโลหะ A07 แผนกอารคโลหะ
8 เคร่ืองอารคโลหะ A08 แผนกอารคโลหะ
9 เคร่ืองอารคโลหะ A09 แผนกอารคโลหะ
10 เคร่ืองอารคโลหะ A10 แผนกอารคโลหะ
11 เคร่ืองอารคโลหะ A11 แผนกอารคโลหะ
12 เคร่ืองอารคโลหะ A12 แผนกอารคโลหะ  
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ตารางที่ 4.3 เครื่องจักรกลุม B แผนกพับโลหะ 
 

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

 
ตารางที่ 4.4 เครื่องจักรกลุม C แผนกตัดโลหะ 

 
ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี

1 เคร่ืองตัดโลหะ ขนาด 8 ฟุต C01 เคร่ืองตัดโลหะ
2 เคร่ืองตัดโลหะ ขนาด 4 ฟุต C02 เคร่ืองตัดโลหะ
3 เคร่ืองตัดโลหะ ADIRA ขนาด 4 ฟุต C03 เคร่ืองตัดโลหะ
4 เคร่ืองตัดโลหะจีนแดง ขนาด 4 ฟุต C04 เคร่ืองตัดโลหะ
5 เคร่ืองตัดโลหะเทาเหยียบ C05 เคร่ืองตัดโลหะ
6 เคร่ืองบากมมุ Corner Sheare Amada C06 เคร่ืองตัดโลหะ
7 เคร่ืองตัดโลหะจีนแดง ขนาด 1500 มม. C07 เคร่ืองตัดโลหะ  
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ตารางที่ 4.5 เครื่องจักรกลุม H แผนกปมโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองปมคอมา H01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปมคอมา H02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปมคอมา H03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปมคอมา H04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปมคอมา H05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมคอมา H06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมคอมา H07 แผนกปมโลหะ
8 เคร่ืองปมคอมา H08 แผนกปมโลหะ
9 เคร่ืองปมคอมา H09 แผนกปมโลหะ
10 เคร่ืองปมคอมา H10 แผนกปมโลหะ
11 เครื่องปมคอมา H11 แผนกปมโลหะ
12 เคร่ืองปมคอมา H12 แผนกปมโลหะ
13 เคร่ืองปมคอมา H13 แผนกปายโฆษณา  

 
ตารางที่ 4.6 เครื่องจักรกลุม P แผนกปมโลหะ 

 
ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี

1 เคร่ืองปมไฮดรอลิค 2 เสา P01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปม AMADA (TORC - PAC 45) P02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปม AMADA (TORC - PAC 45) P03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปม C - Frame P04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปม DOBBY (DOBBY - 61) P05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมไฮดรอลิค AMADA (SP 30 II) P06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมไฮดรอลิค AMADA (ARIES 255) P07 แผนกปมโลหะ  
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ตารางที่ 4.7 เครื่องจักรกลุม T แผนกปมโลหะ 
 

ลําดับท่ี รายชื่อ รหัส ประจําท่ี
1 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T01 แผนกปมโลหะ
2 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T02 แผนกปมโลหะ
3 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T03 แผนกปมโลหะ
4 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T04 แผนกปมโลหะ
5 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T05 แผนกปมโลหะ
6 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T06 แผนกปมโลหะ
7 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T07 แผนกปมโลหะ
8 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T08 แผนกปมโลหะ
9 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T09 แผนกปมโลหะ
10 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T10 แผนกปมโลหะ
11 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T11 แผนกปมโลหะ
12 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T12 แผนกปมโลหะ
13 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T13 แผนกปมโลหะ
14 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T14 แผนกปมโลหะ
15 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T15 แผนกปมโลหะ
16 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T16 แผนกปมโลหะ
17 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T17 แผนกปมโลหะ
18 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T18 แผนกปมโลหะ
19 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T19 แผนกปมโลหะ
20 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T20 แผนกปมโลหะ
21 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T21 แผนกปมโลหะ
22 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T22 แผนกปมโลหะ
23 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T23 แผนกปมโลหะ
24 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T24 แผนกปมโลหะ
25 เคร่ืองปมโลหะ ขอเสือ T25 แผนกปมโลหะ
26 เคร่ืองปมขอเสือ ระบบไฮดรอลิค T26 แผนกปมโลหะ
27 เคร่ืองปมขอเสือ ระบบไฮดรอลิค T27 แผนกปมโลหะ  
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4.4 การวางแผนและการรายงานการผลิตในปจจุบัน 
 
 4.4.1 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

จากการศึกษาวิธีปฏิบัติงานของโรงงานกรณีศึกษา การวางแผนการผลิตในปจจุบันมี
ขั้นตอนในการทํางานดังรูปที่ 4.9โดยเริ่มจากฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา ทําแผน
กําหนดสงสินคาให เพื่อจัดทําแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่เกี่ยวของ หลังจากที่ธุรการผลิตทําการ
วางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสงใบสั่งงานใหกับแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก 
ใบบันทึกการวางแผนการผลิต ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะและใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ ดังรูปที่ 
4.10 - 4.12  ตามลําดับ ซ่ึงแบงขั้นตอนหลักเปน 4 ขั้นตอนดังนี้ 

 

ออกใบรายการชิ้นสวน
หมายเลขแบบและจํานวนชิ้น

สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือ
ปจจุบันของชิ้นสวน

กําหนดจํานวนในการส่ังผลิตทํารายการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน

ออกใบส่ังผลิต
 

 
รูปท่ี 4.9 ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต 
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  1. ออกใบรายการชิ้นสวน 
   การออกใบรายการชิ้นสวนนี้ ทางธุรการฝายผลิตจะพิจารณาวาเปนสินคา
ประเภทไหน ถาเปนพวกชิ้นสวนจะดําเนินการสั่งผลิตตามรายการ ถามีสินคาสํารองอยูใน
คลังสินคาก็สามารถจัดสงไดทันที ถาเปนสินคาประเภทที่เคยทําการผลิตแลวจะตองมีการ
ตรวจสอบใบรายการพัสดหุรือใบรายละเอยีดของชิ้นสวนประกอบตางๆ 
   ในขั้นตอนการออกใบรายการชิ้นสวนถาเปนชุดมาตรฐาน หรือช้ินสวน
อ่ืนๆที่เคยมีการออกแบบไวกอนและมกีารจดัทํารายการพัสดุไวแลวสามารถพิมพรายการชิ้นสวน
ออกมาไดเลย โดยในใบรายการพัสดุนัน้จะแสดงวาในสินคาตองใชช้ินสวนเทาไร ไมสามารถบอก
ไดวาตอนนี้มช้ิีนสวนสํารองไวจํานวนเทาไหร 
   ในสวนของขัน้ตอนการออกแบบใหมจะตองรอแบบฝายออกแบบ เมื่อมี
แบบใหมเขามาจะตองทําการประเมินตนทุนในการผลิต ตรวจสอบกระบวนการผลิต และกําลังการ
ผลิต รวมถึงความสามารถในการผลิต วาสามารถกําเนินการไดในโรงงานหรือตองจางผูรับเหมาจาก
ภายนอก หรือการจัดวัสดุเพิม่เตมิหรือไม 
 

2. คลังสินคาตรวจสอบรายการคงเหลือปจจุบัน 
 เมื่อคลังสินคาไดรับใบรายการวัสดุก็ทําการตรวจสอบจํานวนชิน้สวน 

ตามรายการทีต่องใชวามีสํารองไวในคลังสิ้นคาหรือไม ถามี มีจํานวนเทาไร ในการตรวจสอบใช 2 
วิธีการดังนี ้

• ตรวจสอบโดยดูจากคอมพวิเตอร 
• ตรวจสอบโดยการนับจากจํานวนจริงที่เหลืออยู 
ในการตรวจสอบชิ้นสวนวาจะใชวิธีไหน ขึ้นอยูกับประสบการณของ

พนักงาน โดยพนกังานจะรูวาชิ้นสวนไหนไมมีการเบกิใชกับเครื่องจกัรที่ทําการผลิตอยูในปจจุบนั 
หรือสามารถดูจํานวนไดจากคอมพิวเตอร แตถาหากบางชิ้นสวนนัน้ไมมีการบันทึกหรือการ
แสดงผลในคอมพิวเตอรไมถูกตองทําใหตองตรวจสอบจากการนับจริง 

ในการที่ตองมกีารตรวจสอบ 2 วิธี เนื่องจากการตัดเบกิชิน้สวน เมื่อมีการ
จายออกไปผลติไมสามารถทันการปรับปรุงใหทันกาล เนื่องจากขั้นตอนในการจายชิ้นสวนผลิต
และตัดเบกิชิ้นสวนมีพนกังานจําทําการตัดเบิกชิ้นสวนลงในแฟมซึ่งแยกตาม หมายเลขเครื่องจักร 
เมื่อช้ินสวนนัน้ประกอบเสรจ็จึงจะนํารายการชิ้นสวนในแฟมนัน้ไปทําการตัดชิ้นสวนออกจาก
ระบบคอมพิวเตอร 
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3. กําหนดจํานวนในการสั่งผลิต 
เมื่อไดรับใบรายการตรวจสอบวัสดุกลับมาจากคลังสินคา ฝายวาง

แผนการผลิตกจ็ะตองทําการกําหนดจํานวนในการสั่งผลิตวาชิ้นสวนชิน้นี้จะสั่งผลิตกี่ช้ิน วาจะสัง่
ผลิตพอดีกับความตองการตามยอดขาย หรือจะสั่งทําการผลิตสํารองเผ่ือไวในคลังสนิคา ซ่ึงใน
ขั้นตอนนี้ใชประสบการณของผูวางแผนเปนหลักไมมีเครื่องมือชวยในการตัดสินใจ หรือกฎเกณฑ
ที่แนนอน 

ในการทํารายการสั่งซื้อวัสดุ หรือชิ้นสวนประกอบกไ็มมีหลักเกณฑหรือ
วิธีการที่แนนอนซ่ึงจะอาศัยประสบการณการในจดัทําแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนมาตรฐาน 
เมื่อทํารายการสั่งซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนมาตรฐานเสร็จก็จะสงใหในสวนที่เกีย่วของตอไป 

 
4. ออกใบสั่งผลิต 

สําหรับรายการที่ตองผลิตนี้ ก็จะทําการออกใบสั่งผลิต โดยจะแบง
ออกเปน ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะและใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ ไปตามแผนกตางๆที่เกี่ยวของ 
โดยทําการตรวจสอบรายละเอียด หมายเลขแบบ สวนประกอบ และจาํนวนอกีครั้ง 

 
4.4.2 การรายงานผลการผลิตในปจจุบัน 
 

การรายงานการผลิตประจําวนั เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต การ
ควบคุมติดตามการผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทําเอกสารภายใน
ระหวางแผนกเมื่อมีการสงมอบสินคาระหวางแผนก เพือ่ตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตาม
จํานวน และระยะเวลาทีก่ําหนดไวโดยมีการควบคุมตดิตาม โดยใชเอกสาร Line Process Tag Card 
ดังรูปที่ 4.13ในสวนการควบคุมระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝายธุรการผลิตทราบผลการ
ผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสม 
โดยใชเอกสารใบรายงานชนดิและปริมาณชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 4.14 
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รูปที่ 4.10 ใบบันทึกการวางแผนการผลิต 
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ลําดับ ความหนาแผนโลหะ ชื่อชิ้นงานท่ีส่ังตัด ขนาดตัดโลหะ จํานวนชิ้นงาน กําหนดเสร็จ หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

FM-MNF-CT-04 แกไขครั้งที่ : 01

ลงช่ือ_________________________      ผูจัดการฝายผลิตลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาฝาย

วันท่ี ______ เดือน_______ป_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ____________________________

ใบส่ังงานแผนกตัดโลหะ เลขท่ี ________________

อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT __________________

 
รูปท่ี 4.11 ใบสั่งงานแผนกตัดโลหะ 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน ขอกําหนดพิเศษ/หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

FM-MNF-CT-12 แกไขครั้งที่ : 00

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบส่ังงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค

C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
รูปท่ี 4.12 ใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ 

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

ช่ือ _______________________________________
จํานวน ____________________________________
อางถึง _______________________สง____________
หมายเหตุ _________________________________
ผูสง _______________ ผูรับ _____________

ผูตรวจ __________________

____/____/____

____/____/____

____/____/____ ____/____/____

การจัดการกับช้ินงาน NC
ผลการอนุมัติ ____________

 
 

รูปท่ี 4.13 Line Process Tag Card 
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เลขที่

ลําดับ รายการ จํานวนสุทธิ จํานวนผาน จํานวนไมผาน รหสั หมายเหตุ
เกณฑ เกณฑ แผนก

FM-MNF-LP-02 แกไขครั้งที่ 00 Q&S Rep / Production Forms

วันท่ี _____ เดือน __________ พ.ศ. ______

A แผนกตัดโลหะ B แผนกปมโลหะ

E แผนกชางฯ

I แผนกตะแกรง

F ฝายระบายสี

C แผนกพับขึ้นรูป

G แผนกประกอบฯ

D แผนกอารค

J แผนกบรรจุภัณฑ

H แผนกพลาสติก

S1 คลังสินคาสําเร็จรูปS ฝายสโตร

อางถึงใบส่ังงานยอยฝายผลิตเลขท่ี SM__________

ลงช่ือ_____________________  ผูจัดการฝายผลิต

ลงช่ือ_____________________  ธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________  ผูตรวจสอบ

ลงช่ือ_____________________ หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_____________________ หวัหนาฝาย

ใบรายงานชนิดและปริมาณช้ินงาน

 
 

รูปท่ี 4.14 ใบรายงานชนดิและปริมาณชิ้นงาน 
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4.5 สภาพปญหา 
 
โรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการผลิตคือ 

ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบด็เสร็จโดยอาศัย
ประสบการณและไมมีเครื่องมือในการชวยวัดประสิทธิภาพของการทาํงานของระบบ ปญหาที่พบ
คือ มีการปรับแผนการผลิตบอยครั้ง ซ่ึงจะเปนการเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไวขึ้นกวา
แผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป มีการปรับแผนการผลิตโดยการแกยอดการสั่ง
ผลิตเดิม หรือเพิม่จํานวนการผลิตจากจํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนาในการจัด
ตารางการผลิตมีการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคาและผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝาย
ผลิตจะปรับแผนความความเหมาะสม เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะ
นํามาประกอบทําตัวโคม หรือมีการยกเลกิหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาใน
การสับเปลี่ยนลําดับการผลิตของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตัง้เครื่องจักรเพื่อ
ผลิตสินคานั้นๆแทน ในการสั่งผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลติ 
ของแตละสวนที่เกีย่วของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมกีารเปลี่ยนแปลง
ทางดานเอกสารในการสั่งผลิตดวย การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคน
ตัดสินใจทั้งหมด รวมถึงการจัดลําดบักอนหลังของใบสั่งงานจากหัวหนาแผนกตางๆ ใช
ประสบการณในการเลือกงาน ซ่ึงมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการ
ผลิต หากมีการแทรกงานหรอืการเตรียมเครื่องจักรในการผลิต ในกรณทีี่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้น
อยูๆ รวมถึงเมื่อไมมีภาพรวมหรือผลกระทบที่เกิดขึน้จากการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต ทําให
ตารางการผลิตที่จัดขึ้นมีประสิทธิภาพคอนขางต่ํา 
 
 เนื่องจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในการกําหนดงาน
การผลิต และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมีการดําเนินงานให
เกิดความตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต  
 

4.5.1 สภาพปญหาในการวางแผนการผลิต 
 

โรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูปนี้ ผูมีอํานาจสั่งการในการวางแผนและการจัดการ
ผลิตคือ ผูจัดการฝายผลิต ซ่ึงมีอํานาจในการตัดสินใจและปรับแผนการผลิตไดแบบเบ็ดเสร็จ สินคา
แบงเปน 2 ประเภทคือ สินคาโครงการ และสินคาทั่วไป ซ่ึงในการจัดตารางการผลิตจะมีการจัดการ
ผลิตตามใบสั่งงานของลูกคา และการผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสูคลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะเปนผู
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วางแผนหลักทั้งหมด จากสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรไมเต็มประสิทธิภาพเกิด
จากปญหาที่พบคือ 
 1. มีการปรับแผนการผลิตบอยครั้ง ซ่ึงจะเปนการเลื่อนการผลิตเดิมใหมีการทําการผลิตที่ไว
ขึ้นกวาแผนการผลิตเดิม หรือการเลื่อนแผนการผลิตออกไป ซ่ึงมีการปรับแผนแบบนี้เกิดขึ้น
บอยครั้ง 
 2. มีการปรับแผนการผลิตโดยการแกยอดการสั่งผลิตเดิม หรือเพิ่มจํานวนการผลิตจาก
จํานวนที่ไดมีการวางแผนการผลิตไวกอนหนา 

3. ในการจัดตารางการผลิตมีการผลิตตามใบสั่งงานของลูกคาและผลิตเพื่อจัดเก็บเขาสู
คลังสินคา ซ่ึงผูจัดการฝายผลิตจะปรับแผนความความเหมาะสม ซ่ึงงานที่ผลิตเขาสูคลังสินคามักมี
การแกแผนการผลิตบอยครั้ง 

4. เนื่องจากบางครั้งมีการลาชาของชิ้นสวนหรืออะไหลที่จะนํามาประกอบทําตัวโคม หรือ
มีการยกเลิกหรือเพิ่มจํานวนสินคาอยางกะทันหัน ทําใหเกิดปญหาในการสับเปลี่ยนลําดับการผลิต
ของสินคารุนตางๆ รวมถึงตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อผลิตสินคานั้นๆแทน 
 5. ในการส่ังผลิตสินคาแตละรุน จะตองมีการออกใบสั่งงาน ใบรายงานการผลิต ของแตละ
สวนที่เกี่ยวของ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตของสินคาจะตองมีการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เอกสารในการสั่งผลิตดวย 
 6. การจัดลําดับกอนหลังของงานผูจัดการฝายผลิตจะเปนคนตัดสินใจทั้งหมด ซ่ึงบางครั้ง
จะมีผลกระทบตอสายการผลิตซึ่งตองทําการผลิตใหไดตามคําสั่งการผลิต หากมีการแทรกงานหรือ
การเตรียมเครื่องจักรในการผลิตในกรณีที่ไมไดมีการผลิตชิ้นงานนั้นอยูๆ 
 7. การสั่งผลิตผิดพลาด สามารถแยกสาเหตุออกมาได 3 สาเหตุคือ มาจากผูวางแผนผลิต 
ขอมูลผิดพลาด และความลาชาในการปรับปรุงขอมูล ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยก็พอจะสรปุ
ไดวา ปญหาการสั่งผลิตผิดพลาดมาจากการไมมีขอมูลชวยในการตัดสินใจ 

8. การใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก มีสาเหตุมาจากการรองาน ขาดระบบฐานขอมูล
ที่ดี ไมมีเครื่องมือชวยประมวลผล ซ่ึงเมื่อพิจารณาลงไปที่สาเหตุยอยก็พอจะสรุปไดวา ปญหาการ
ใชเวลาในการสั่งผลิตมากนี้ มาจากการขาดขอมูลที่นาเชื่อถือที่จะชวยในการวางแผนการผลิต 

จากปญหาดังกลาวพบวา การเปลี่ยนแปลงการผลิตจากสาเหตุตางๆที่กลาวมา
ขางตน จะมีการปรับแผนการผลิตเกิดขึ้นเกือบจะทุกวัน สงผลกระทบตอสายการผลิตในการ
ปรับตั้งเครื่องจักร การผลิตใหไดตามคําสั่งผลิต ซ่ึงตองใชเวลาในการปรับแผนการผลิต รวมถึงการ
ออกเอกสารที่เกี่ยวของในการผลิตใหมอีกครั้ง ดังนั้นผูวิจัยจึงตองการเพิ่มประสิทธิภาพและความ
ยืดหยุนในการจัดตารางการผลิตโคมไฟฟา โดยการจัดระบบฐานขอมูลที่จําเปนสําหรับการจัดการ
ผลิต และการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยจัดลําดับ 
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 4.5.2 วิเคราะหปญหา 
 
  จากปญหาของการวางแผนการผลิต สาเหตุหลักในการวางแผนการผลิตใน
ปจจุบันอยูที่ระบบการวางแผนการผลิตไมดีพอ ทําใหเกิดปญหาในการสั่งผลิตผิดพลาด การ
ประเมินวันสงมอบงานผิดพลาด และการใชเวลาในการวางแผนการผลิตมาก ดังนั้นเพื่อหาแนวทาง
แกปญหา เราไดทําการวิเคราะหจุดออนของระบบวางแผนการผลิตเดิมที่ใชอยูในการวางแผนการ
ผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4.8 
 

ตารางที่ 4.8 วิเคราะหจุดออนของระบบการวางแผนการผลิตเดิม 
 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต จุดออน 
 

ออกใบรายการชิ้นสวน
หมายเลขแบบและจํานวนชิ้น

สโตรตรวจสอบรายการคงเหลือ
ปจจุบันของชิ้นสวน

กําหนดจํานวนในการส่ังผลิตทํารายการ
ส่ังซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนมาตรฐาน

ออกใบส่ังผลิต

ใบส่ังซ้ือจากลูกคา

 
 

 
- การกําหนดวนัสงมอบประมาณดวย
ประสบการณของผูจัดการฝายผลิต 
- ไมสามารถดูรายละเอียดและตรวจสอบ
สถานะวัสดุคงคลังของชิ้นสวนได 
- ขอมูลรายการวัสดุ มีการปรับปรุงที่ไมทัน
กาล ทําใหขาดความนาเชื่อถือ 
- การปรับปรุงขอมูลในการตดัจายวัสดุคง
คลังไมทันเวลา 
- ขาดฐานขอมลูของวัตถุดิบ 
- ไมมีเครื่องมอืชวยในการคาํนวณเพื่อ
สนับสนุนในการตัดสินใจเพื่อวางแผนการ
ผลิต 
- ตองพิมพรายการสั่งซื้อ ส่ังผลิต 
- ใชประสบการณในการตัดสินใจเปนหลัก 
- เสียเวลาในการออกใบสั่งผลิต 
- ไมมีการจดัลําดับงานในการออกใบสั่ง
ผลิต 
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อีกหนึ่งปญหาที่ทําใหเกิดการลาชาในการวางแผน คือการปรับปรุงรายการวัสดุไม

ทันเวลา ทําใหบัญชีรายการวัสดุขาดความนาเชื่อถือ ซ่ึงมาจากวิธีการจายชิ้นสวนเพื่อทําการ
ประกอบแลวไมทําการตัดเบิก เปล่ียนแปลงยอดในทันที ซ่ึงขั้นตอนในการตัดเบิกวัสดุคงคลังดังรูป
ที่ 4.15 

 

เขียนใบเบิก
เพื่อทําการเบิกชิ้นสวน

คลังสินคาทําการจายชิ้นสวน 
และบันทึกในเอกสาร

ทําการปรับยอดสินคาคงเหลือ

รายงานผลสูฝายวางแผน

ออกใบส่ังผลิต

 
รูปท่ี 4.15 ขั้นตอนการตัดเบกิวัสดุคงคลัง 

 
  เนื่องจากการจายวัสดุเพื่อประกอบ สามารถบอกไดเพียงวามกีารเบกิไปจํานวน
เทาไร และนอกจากนี ้ การขาดขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิตก็เปนอีกปญหาหนึ่ง ในปจจบุัน
ขอมูลทางดานการวางแผนการผลิตภายในโรงงานมีนอย ขาดการรวบรวมขอมูลและรายละเอยีดใน
เบื้องตนที่ตองใชในการวางแผนการผลิต เชน ระดับสินคาคงคลัง กําลังการผลิตในแตละแผนก 
เวลามาตรฐานการผลิต รวมถึงเอกสารในการวัดผลการทํางานของฝายผลติ มีเพียงรายงานผลผลิต
เฉพาะสวนของพนักงาน และยังไมมกีารจดัเก็บขอมูลที่เปนระบบ ยากตอการสืบคนและทํารายงาน
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สรุป ซ่ึงในการวางแผนการผลิตสวนใหญจะอาศยัประสบการณการตัดสินใจวางแผนงานจาก
ผูจัดการฝายผลิตเพียงคนเดยีว 
 
  ในสภาพปจจบุันฝายวางแผนการผลิตไมสามารถทํารายงานสรุปผลการผลิตสงให
ผูบริหารระดับสูงได จึงสงผลกระทบทําใหกระทบกับระบบการวางแผนการผลิตที่ดี และทําใหการ
ทํางานที่ไมมปีระสิทธิภาพ ซ่ึงปจจุบันขอมูลและรายงานที่มีอยูในปจจุบันมีดังนี ้
  1. เวลาการมาทํางานของพนกังาน 
  2. ชนิดและจํานวนเครื่องจักร 
  3. รายการส่ังซื้อวัตถุดิบ 
  4. รายการสั่งซื้อช้ินสวนสําเร็จรูป 
  5. จํานวนสินคาคงคลัง 
  6. รายงานการขายสินคา 
 
  เมื่อพิจารณาตอไปทําใหทราบวา เมื่อจะทําการวางแผนการผลิตในแตละครั้งนั้น 
จากขอมูลที่มีอยูในขางตน ทําใหเกิดอุปสรรคในการดําเนินการดังนี ้
  1. ขอมูลของวัสดุคงคลังที่เหลืออยูจริงไมตรงกับรายงาน 
  2. ขอมูลที่มีอยูไมมีการจดัเก็บอยางเปนระบบ ทําใหเกดิความยุงยากในการสืบคน 
และการทํารายงานสรุป 
  3. การสั่งรายละเอียดชิน้สวนมีความผิดพลาด มีหลายผลิตภัณฑที่มหีมายเลขรหัส
ใกลเคียงกัน ทาํใหบางครั้งในการสั่งชิ้นสวนมีการสั่งสลับชิ้นสวนกับที่ตองการ 
  4. การออกใบสั่งงานมีความลาชา เนื่องจากในการสั่งผลิตแตละครั้งจะตองมีการ
ออกใบสั่งไปสูหลายแผนกดวยขอมูลที่คลายกันๆ ทําใหตองมีการสรางใบสั่งงานทีซํ้่าซอน 
  5. ไมทราบสภาพการดําเนนิการผลิต คือไมทราบวากําลังการผลิตที่ดําเนินงานใน
ปจจุบันอยูที่จดุไหน ทําใหไมทราบสภาพกําลังการผลิต 
 
  ขอมูลในระบบสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพตองมีคุณสมบัติดังนี ้

1. มีความแมนยํา 
2. ตรงประเดน็ 
3. มีการปรับปรุงขอมูลที่ทันกาล 
ดังแสดงในรูปที่ 4.16 
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Accuracy Timely

Relevant

Good Information

Accuracy

Useful Information

 
รูปท่ี 4.16 คุณสมบัติของขอมูลที่มีประโยชน 

 
4.6 ขอมูลและระบบสารสนเทศในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
จากการวิเคราะหการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมที่มีอยูในโรงงาน เมื่อพิจารณา

แลวพบวาระบบขอมูลที่ใชไมเพียงพอทีจ่ะนํามาใชในการควบคุมการผลิต เพราะเอกสารหรอื
แบบฟอรมที่ใชเปนลักษณะของการสั่งงานเพียงอยางเดยีว ไมสามารถที่จะทําการตดิตามไดเลย 

 
การไหลเวยีนของขอมูลทั้งที่เปนการไหลเขาและไหลออกจากระบบควบคุมการผลิตรวม

ไปถึงความสัมพันธของระบบการควบคุมการผลิตที่เกี่ยวของกับภายนอก จะมกีารไหลเวยีนของ
ขอมูลตางๆ แสดงไดดังรูปที่ 4.17 ซ่ึงเปนระบบการไหลเวียนของขอมูลในระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตในปจจุบัน 

 



 67

การวางแผน
ความตองการ
ระยะส้ัน

การควบคุมและ
ติดตามระดับ
สินคาคงคลัง

การกําหนดตารางผลิต
การติดตามและควบคุม

ขอมลูการขาย
และการส่ังผลิต

การรับและการ
สงของ

สินคาคงคลัง

ลูกคา

การผลิต

ระบบการควบคมุการผลติ

 
 

รูปท่ี 4.17 ระบบขอมูลขาวสารของการควบคุมการผลิตในปจจุบนั 
 
จากที่กลาวมาแลวนั้นระบบการวางแผนการผลิตในปจจบุันมีจุดออนอยูในระบบคือ 

1. การควบคุมและติดตามระดับสินคาคงคลัง 
2. การกําหนดตารางการผลิต การติดตาม และการควบคุม 

 
ซ่ึงในสองสวนนี้ในปจจุบนัยังไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ รูปแบบการไหลของ
เอกสารแสดงในรูปที่ 4.17 ซ่ึงแสดงการไหลของเอกสารตางๆ ที่อยูในระบบควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงพอที่จะกลาวสรุปไดวามีจุดทีเ่อกสารตองไหลในการผลิตอยู 5 จุดคือ 

1. ฝายจัดซื้อ 
2. ฝายขาย 
3. ฝายวางแผนการผลิต 
4. คลังสินคา 
5. สวนผลิต 

 
เอกสารที่ใชมอียู 8 รายการดงันี้ 

1. ใบสั่งซื้อจากลูกคา 
2. ใบขอซื้อ 
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3. ใบสั่งงานผลิต 
4. ใบเบิกวัตถุดิบ 
5. ใบเบิกชิ้นสวน 
6. ใบรับคืนชิ้นสวน 
7. ใบงาน 
8. ใบรับสินคา 

 
รูปแบบการไหลของเอกสารจะกลาวโดยสังเขปดังนี้ ฝายขายเมื่อไดรับใบสั่งซื้อจากลูกคาก็

จะสงไปยังฝายวางแผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทําการจากการศึกษาวธีิปฏิบัติงานของ
โรงงานกรณีศกึษา พบวามีขัน้ตอนในการทํางานตามตารางที่ 4.1 กิจกรรมและขอมูลที่เกี่ยวของใน
ระบบการผลติ โดยเริ่มจากเมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกคาฝายธุรการผลิตจะทําการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา 
จากนั้นจะทําการตรวจสอบรายการสินคาภายในคลังสินคา หากมีสินคาอยูแลวจะสามารถสงได
ทันที หากไมมีจะทําการตกลงวันกําหนดสงกับลูกคา ขั้นตอนถัดไปผูจัดการฝายผลติจะทําการเลือก
งานที่มีชิ้นสวนเหมือนกัน เมื่อมีรายการผลิตหลายรายการ โดยดูจากระยะเวลากําหนดสงกับลูกคา
จากใบสั่งซื้อแตละรายมาวางแผนการผลิต และนํามากําหนดระยะเวลาเสร็จของแตละกระบวนที่
เกี่ยวของภายในโรงงาน จากนั้นเมื่อไดรายการที่จะผลิตแลวผูจัดการฝายผลิตจะออกใบสั่งงานผลิต
ชิ้นงานแปรรปูโลหะใหกับธุรการผลิตทําการตรวจสอบสวนประกอบ หมายเลขแบบ และกําหนด
จํานวนของชิ้นสวนยอยตามบัญชีรายการชิ้นสวนสินคา เพื่อจัดทาํแผนการผลิตใหแผนกตางๆที่
เกี่ยวของ หลังจากที่ธุรการผลิตทําการวางแผนเพื่อส่ังการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกคาแลวจะสง
ใบสั่งงานใหกบัแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อทําการผลิตใหไดตามกําหนดโดยหนางานไมมีการจัดลําดับ
งานที่เปนระบบ อาศัยประสบการณของหัวหนางานในการพจิารณาเลือกงานจากใบสั่งงานเพื่อ
นํามาผลิต จากนั้นมกีารรายงานการผลิตประจําวนั เปนการใชในการควบคุมและติดตามการผลิต 
การควบคุมตดิตามการผลิตระหวางกระบวนการทํางานของแตละแผนก มีการทําเอกสารภายใน
ระหวางแผนกเมื่อมีการสงมอบสินคาระหวางแผนก เพือ่ตรวจติดตามวาสามารถผลิตไดถูกตองตาม
จํานวน และระยะเวลาที่กําหนดไว ในสวนการควบคมุระหวางฝายการผลิตและธุรการผลิต ฝาย
ธุรการผลิตทราบผลการผลิตวาเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวหรือไม เพื่อทําการปรับเปลี่ยน
แผนการผลิตใหเหมาะสม เน่ืองจากในการวางแผนการผลิตเปนสวนหนึ่งที่มีบทบาทสําคัญอยางยิ่ง
ในการกําหนดงานการผลิต และเกีย่วของกับการประสานงานระหวางหนวยงานตางๆ ในการใหมี
การดําเนนิงานใหเกิดความตอเนื่องและสอดคลองกันในกระบวนการผลิต ซ่ึงรายละเอียดการไหล
ของเอกสารจะกลาวถึงในหวัขอถัดไป 

 
 



 69

4.6.1 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 

จากขั้นตอนการวางแผนและการควบคุมการผลิตในปจจบุันนั้น สามารถสรุป
เอกสารที่ใชอยูในสภาพปจจุบันไดดังนี ้

 
1. ใบสั่งซื้อ 
 ใชเพื่อในการสั่งซื้อสินคา หรือการจางเหมาสินคาหรือบริการตางๆ โดย

ลงรายละเอียดของสินคา จํานวน ราคาตอหนวย สวนลด รวมถึงจํานวนที่ตองจายทัง้หมด 
โดยมีผูส่ังซื้อ ผูตรวจและผูอนุมัติ ดังรูปที่ 4.18 

 

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

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

ช่ือผูขาย/ผูรับจาง เง่ือนไขการชําระเงิน
ท่ีอยู : กําหนดสงมอบ

เลขท่ีใบสั่งงายซอมบํารุง
โทรศัพท วันท่ีนัดซอม
ช่ือผูติดตอ หมายเหตุ

No. รายละเอียด จํานวน ราคาหนวยละ สวนลด จํานวนเงิน

Remark รวมเงิน
ภาษีมูลคาเพ่ิม 7%
ยอดเงินสุทธิ

ซื้อสินคา จางเหมาสินคา จางเหมาบริการ

ใบสั่งซ้ือ
Purchase Order

ผูสั่งซื้อ__________________ ผูตรวจสอบ__________________ ผูอนุมัติ___________________
 

รูปท่ี 4.18 ใบสั่งซื้อ 
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2. ใบขอซื้อ 
 ใชเพื่อการขอซื้อวัตถุดิบ หรืออุปกรณ หรือช้ินสวนสําเร็จรูปตางๆ โดย

หัวหนาแผนกจะเปนผูเขยีนและสงมาใหผูจัดการฝายผลติเปนคนอนุมตัิ และสงตอไปยัง
แผนกจดัซื้อตอไป โดยตวัอยางใบขอซื้อแสดงดังรูปที่ 4.19 

 
เลขท่ี P/R  : __________________
วันท่ี  : __________________

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

สต็อกคงเหลือ เครดิต กําหนด

(ถามี) ชําระ สงมอบ

หมายเหตุ หมายเหตุ

ผูขอซื้อ  : __________________ แผนก/ฝาย : __________________ สวนของการอนุมัติ P/R

การอนุมัติจากฝาย อนุมัติ
ผูอนุมัติ : __________________ วันท่ี : __________________ ไมอนุมัติ / ยกเลิก เนื่องจาก .....................................

ตรวจสอบและรับรอง P/R ผูจัดการฝายจัดซื้อ : __________________
ผูตรวจสอบ : __________________ วันท่ี : __________________

เลขท่ี P/O
รายการสินคา

สําหรับผูขอซื้อ สําหรับฝายจัดซื้อ

ลําดับท่ี จํานวนขอซื้อ วันท่ีตองการ จํานวนอนุมัติช่ือผูขาย/ผูรับจาง ราคา/หนวย

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

ใบขอซื้อ
Purchase Requisition

 
รูปท่ี 4.19 ใบขอซื้อ 

 
3. ใบสั่งงานผลิต 
 ฝายวางแผนการผลิต จะทําการออกรายการชิ้นสวนที่ผลิตสงไปยังหวัหนา

แผนกแปรรูปโลหะ เพื่อส่ังผลิตชิ้นสวน ซ่ึงเอกสารนี้จะใชการสั่งการผลิตจํานวนของ
สินคาโดยใชประสบการณของผูจัดการฝายผลิต โดยตัวอยางใบสั่งงานผลิตแสดงดังรูปที ่
4.20 
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วันท่ีสั่งงาน_______________

ลําดับ รายการ เหล็กหนา (mm.) จํานวน ขอกําหนดพิเศษ / หมายเหตุ

ใบส่ังผลิตช้ินงาน

ลงช่ือ_________________________  ผูสั่งงาน ลงช่ือ_________________________  ผูรับงาน

อางถึงใบแจงรายละเอียดสินคาเลขท่ี________________

 
 

รูปท่ี 4.20 ใบสั่งงานผลิต 
 
4. ใบงาน 
 เมื่อหัวหนาฝายแปรรูปโลหะรับใบสั่งงานผลิตมาจากฝายวางแผนการ

ผลิต ก็จะมีใบสั่งงานของแตละแผนกทีเ่กีย่วของ โดยจะสงใบสั่งงานไปที่คลังวัตถุดิบทํา
การเตรียมวัสดุตามใบสั่งงานและสงวัตถุดิบไปยังเครื่องจักรเพื่อเริ่มการผลิต โดยใบงาน
ของแผนกตางๆ ซ่ึงใบงานนี้จะมีรายละเอียด ของวัตถุดิบที่ตองเตรียม และมีชองสําหรับ
พนักงานกรอกรายละเอยีด เวลาเริ่มงาน เวลาเสร็จงาน จาํนวนงานเสีย ดังรูปที่ 4.21 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน ขอกําหนดพิเศษ/หมายเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

FM-MNF-CT-12 แกไขครั้งที่ : 00

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบส่ังงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค

C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
รูปท่ี 4.21 ใบงาน 

 
5. ใบเบิกชิ้นสวน 
 ใชในการเบิกชิ้นสวนสําเร็จจากคลังสินคา เพื่อนําไปประกอบ หรือเพื่อ

เบิกอะไหลของสวนประกอบ โดยหวัหนาสวนงานจะเปนผูเขยีนเบิก ตัวอยางใบเบิก
ช้ินสวนดังรูปที่ 4.22 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกช้ินสวน

 
รูปท่ี 4.22 ใบเบิกชิ้นสวน 

 
6. ใบรับคืนชิ้นสวน 
 ใชในการคืนชิน้สวนสําเร็จทีน่ําไปประกอบ หรือเพื่อนาํไปขาย คืนกลับ

เขาคลังสินคา ตัวอยางใบคืนชิ้นสวนดังรูปที่ 4.23 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ รายละเอียด จํานวน หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ___________________  ผูรับคืน

ลงช่ือ___________________  ผูตรวจสอบ

ลงช่ือ___________________  ผูสงคืน

ลงช่ือ___________________  ผูอนุมัติ

ใบรับคืน

 
 

รูปท่ี 4.23 ใบรับคืนชิ้นสวน 
 
7.ใบรับสินคา 
 เมื่อมีการสงชิ้นสวนจากการภายนอก หรือวัตถุดิบตางๆที่ส่ังซื้อ คลัง

วัตถุดิบจะทําการลงรายละเอียดในใบรับสินคา และรายงานมายังฝายวางแผนการผลิตและ
ฝายจัดซื้อ ตัวอยางใบรับสินคา แสดงดังรูปที่ 4.24 
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ช่ือ : ……………………………. เลขท่ีใบสงของ : ………………. เลขท่ี P.O. : ………………..
ลําดับ จํานวน

ผูตรวจรับสินคา ................................................. วันท่ีรับของ .........................

หมายเหตุรายการ

เลขท่ีใบรับสินคา

 
รูปท่ี 4.24 ใบรับสินคา 

 
8. ใบเบิกวัตถุดิบ 
 ใบเบิกวัตถุดิบใชในการเบิกวัตถุดิบ โดยจะมีรายละเอียดของวัตถุดบิที่

เบิก จํานวน ตวัอยางใบเบิกวตัถุดิบดังแสดงในรูปที ่4.25 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกวัตถุดิบ

 
 

รูปท่ี 4.25 ใบเบิกวัตถุดิบ 
 

4.6.2 ระบบขอมูลสารสนเทศในการวางแผนการควบคมุการผลิตท่ีควรมี 
 
  จากระบบขอมูลสารสนเทศในระบบการผลิตแบบเดิมนัน้เห็นวา จากรูปที่ 4.17 ที่
กลาวถึงการไหลเวียนของระบบขอมูลในระบบควบคุมการผลิต ที่ไดกลาวถึงจุดดอยของระบบทีย่ัง
ขาดในสวนของการควบคุมและติดตามการผลิต และรูปแบบของรายงานตางๆ ทีจ่ะชวยในการ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพยีงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเตมิเพื่อใหระบบ
เกิดความสมบูรณคือสวนที่ชวยกอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ซ่ึงในเบื้องตนนีจ้ะ
กลาวถึงขอมูลและรายงานตางๆที่ควรปรับปรุง และเพิ่มเติม เพือ่แกจดุดอยของระบบการวาง
แผนการผลิตเดิม สรุปไดตามตารางที่ 4.9 ดังนี ้
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ตารางที่ 4.9 สรุปขอมูลที่ตองเพิ่มเติมหรือปรับปรุง 
ขอมูลที่ขาด ปญหาที่เกิด งานวิจยันี ้

ขอมูลสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการผลิต 

ไมมีขอมูลที่ใชสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางแผนการผลิตอยาง
เพียงพอ 

-เพิ่มเอกสารในระบบการ
ไหลเวยีนของเอกสาร 

การพยากรณความ
ตองการ 

ทําใหไมทราบจํานวนการสั่งผลิตที่
เหมาะสมของสินคาแตละชนิด 

-เอกสารใบรายงานการ
พยากรณ 

การวางแผนการผลิต
ระยะยาว 

ทําใหไมสามารถผลิตไดตรงตาม
ปริมาณที่ตองการในแตละชวงเวลา 
อาจจะผลิตออกมามากหรือนอย
เกินไป 

-เอกสารแผนการผลิตระยะยาว 

แผนการผลิตและวัสดุ
คงคลัง 

ไมสามารถใชกําลังการผลิตไดเต็มที่ 
เนื่องจากบางครั้งเกิดการลาชาของ
ช้ินสวน หรือปริมาณชิ้นสวนมีไม
เพียงพอ 

-ใบสั่งซื้อ 
-แผนความตองการวัสด ุ
-แผนการผลิตและวัสดุคงคลงั 
-ใบรายงานวัสดุคงคลัง 

บัญชีรายการวสัดุ ยังขาดในสวนของเวลามาตรฐานใน
การผลิตของแตละชิ้นสวน 

-เพิ่มชองเวลามาตรฐานในการ
ผลิตของแตละชิ้นสวน 

การตรวจตดิตามภายใน
กระบวนการผลิต 

ในระบบมีเอกสารแลวบางสวน 
แตยังมีปญหาอยูบาง จึงนําเอกสาร
เหลานี้มาทําการแกไข เพิ่มเติม 

-ใบสั่งงาน ใบรับสินคา  
-ใบสงสินคา tag card 
-ใบรายงานการเคลื่อนยายวสัดุ
คงคลัง 

 
รายละเอียดและความสําคัญของรูปแบบของเอกสาร ที่จะชวยในการสนับสนนุ

การตัดสินใจในการวางแผนการผลิตยังมีไมเพียงพอ และสวนที่ควรเพิ่มเติมเพื่อใหระบบเกิดความ
สมบูรณคือสวนที่ชวยกอใหเกิดการวางแผนการผลิตระยะยาวได ขอมูลและรายงานตางๆที่ควร
ปรับปรุง และเพิ่มเติม เพื่อแกจุดดอยของระบบการวางแผนการผลิตเดิม สรุปไดดังนี ้

 
1. รายงานการพยากรณ 

   เพื่อรายงานถึงความตองการที่เกิดขึ้นในอนาคต โดยการพยากรณในขั้น
สุดทายจะกระทําเฉพาะสําหรับชวงเวลาถดัไป โดยการเพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอนขึน้อยู
กับสถานการณตามชวงเวลาที่เปล่ียนแปลงไปในอนาคต และการประมาณเวลาในการสงมอบจะ
กระทํากับผลิตภัณฑแตละชนิด ทายที่สุดการพยากรณจะยุติดวยการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง 
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  2. แผนการผลิตระยะยาว 
   ทําการเปลี่ยนแปลงคาพยากรณความตองการสินคาไปเปนคาพยากรณ
ชั่วโมงแรงงาน ที่ตองการในแผนกการทาํงานตางๆที่เกีย่วของ 
 
  3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   เปนรายงานเกีย่วกับระดับความตองการการผลิตและวัสดุคงคลังปลาย
เดือนของผลิตภัณฑแตละชนิดภายในแผน ในขั้นตอนนี้ตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนกําลังการผลิต
ที่กําหนดในเดอืนถัดไปใหเปนแผนการจดัซ้ือ และตารางการผลิตหลัก 
 
  4. บัญชีรายการวัสดุ 
   เปนบัญชีที่บันทกึรายละเอยีด สวนประกอบของสินคาแตละชนิดวา
ประกอบไปดวยช้ินสวนอะไร จํานวนเทาไร ตอความตองการของผลิตภัณฑหนึ่งหนวย 
 
  5. ใบขอซื้อ 
   การพยายามจดัใหมกีารสั่งซื้อหรือส่ังผลิตในสัปดาหถัดไปใหเพียงพอกับ
ความตองการในระดบัตางๆ ในอนาคตหลายสัปดาห ซ่ึงก็คือการวางแผนการผลิตระยะสั้น จึงเปน
การกําหนดตารางการสั่งซื้อภายในแผนกที่เกี่ยวของ ซ่ึงมีรายการเกีย่วกับชิ้นสวนตางๆ ที่ตองการ
ส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ที่ตองการ และแผนกําหนดวันทีจ่ะไดรับของ 
 

6. ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
 ใบสั่งงานที่บรรจุรายการความตองการทั้งหมดของแผนกใดแผนกหนึ่ง 

ในชวงเวลาทีก่ําหนดให เชนรายละเอยีดของชิ้นสวนทีจ่ะผลิต ปริมาณที่ตองการผลิต วันที่มีความ
ตองการ สถานที่จัดเก็บสินคา และเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน รายละเอียดของขอมูลเปน
รูปแบบที่ทุกแผนกใชเพื่อแสดงใหเห็นถึงเปาหมายของแผนการผลิตระยะสั้น 

 
  7. รายงานการรับของ 
   งานของการรับของ รวมถึงการทํารายงานวัสดุคงคลัง รายละเอียดภายใน
รูปแบบจะบอกใหพนักงาน รับทราบวามีช้ินสวนอะไรบางที่คาดวาจะไดรับ และเปนปริมาณเทาไร 
นอกจากนี้เพื่อที่จะทําใหทราบวาจะตองทําอยางไรเมื่อช้ินสวนหรือรายการของเหลานี้มาถึง 
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8. รายการสงสินคา 
   จุดมุงหมายของรายงานเพื่อพยายามสงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคา 
โดยจะเปนรายงานที่เกี่ยวของกับกําหนดการสงสินคาสําเร็จรูป 
 
  9. แผนการความตองการวัสดุ 
   เปนการวางแผนสําหรับวัสดแุตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมของ
คลังสินคา สําหรับของคงคลังเปนตนทุนสวนที่สูงที่สุดในการดําเนินการผลิต การวางแผนความ
ตองการพัสดุคงคลังจะชวยใหสามารถลดตนทุนในสวนนี้ได 
 
  10. รายงานการเคลื่อนยายวสัดุคงคลัง 
   การไหลของขอมูลจะรวมถึงการไหลระหวางแผนกการผลิต และการไหล
ของแผนกคลังสินคา คือ เมื่อวัตถุดิบถูกเคลื่อนยายจากหนวยงานหนึง่ไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง นัน้
หมายถึงมีความคืบหนาในกระบวนการผลิตโดยผานไปยงัขั้นตอนในกระบวนการถัดไป ขอมูล
เหลานี้จะเปนขอมูลปอนกลับเพื่อใหรูวางานการผลิตไปถึงขั้นตอนไหน และอยางไร ทั้งนี้ขอมูล
ของกิจกรรมการรับและจาย ของคลังสินคาจะถูกสงไปในโรงงานเพือ่กําหนดตารางการปฏิบัติงาน 
จึงทําใหสามารถติดตามความกาวหนาของการผลิตได 
 
  11. ใบรายงานของคงคลัง 
   เปนการแสดงรายงานเกีย่วกบักิจกรรมของคงคลัง แสดงใหเห็นรายงาน
ชิ้นสวนบางชนิดที่มีอยู และทําใหมองเห็นสถานภาพการผลิตวาเปนอยางไร และสถานที่ใดสามารถ
นําของไปเก็บได 
 
  12. ใบงาน 
   ใบงานจะเปนเอกสารที่บรรจุขอมูลการมอบงาน แตยังไมมีการจัดลําดับ
งานเพื่อสงไปใหกับพนักงานซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน และเมื่องานเสร็จเรียบรอยกจ็ะทําการบันทึกลงใน
ใบงาน และเริม่ตนกระบวนการเคลื่อนยายวัสดุไปยังแผนกอื่นๆตอไป 
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4.7 บทสรุป 
 
 จากปญหาที่เกิดขึ้น ส่ิงที่สงผลไดชัดเจนคือระบบการวางแผนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันไม
มีประสิทธิภาพ เมื่อทําการสรุปสาเหตุของปญหา ออกมาเปนภาพรวมได 4 สาเหตุใหญคือ 
 
 1. สาเหตุดานคน 

 คือผูที่ทําหนาที่ในสวนการวางแผนการผลิต ในสวนนี้ปญหาคือการออกใบสั่ง
งานไดลาชา เนื่องจากตองทําการพิมพรายการสั่งทุกครั้งที่มีการผลิต และใชประสบการณในการ
ตัดสินใจโดยขาดขอมูลในการสนับสนุน ทําใหแผนการผลิตที่ออกมาบอยครั้งที่มีความผิดพลาดใน
สวนของขอมูล จํานวนที่ส่ังผลิต ช้ินสวนประกอบของตัวสินคา หมายเลขแบบ หรือกําหนดวันสง
มอบ 

 
 2. สาเหตุดานวัตถุดิบ 

คือขอมูลที่ใชในการวางแผนการผลิต ในสวนนี้สาเหตุเนื่องจากขอมูลท่ีมีอยู ไมมี
การจัดระบบที่ดี ทําใหเกิดความซ้ําซอนของขอมูล และยุงยากในการสืบคน ขอมูลที่มีอยูบางครั้งมี
การปรับปรุงขอมูลไมทันเวลาทําใหขอมูลที่ไดมาไมตรงกับสภาพความเปนจริง 

 
3. สาเหตุดานเครื่องมือ 

คือตัวชวยในการวิเคราะหขอมูล การประมวลผล และทํารายงายตางๆ ซ่ึงใน
ปจจุบันนั้นโปรแกรมที่ใชอยูนั้นเปนโปรแกรมที่เกามาก ขาดการปรับปรุงและพัฒนาใหเหมาะสม
กับระบบวางแผนการผลิตในปจจุบัน ซ่ึงเปนผลใหโปรแกรมไมสามารถสนับสนุนการวิเคราะห
ขอมูล และประมวลผลตางๆได 
  
 4. สาเหตุดานวิธีการ 

คือขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติในการวางแผนการผลิต จากการศึกษาวิธีการวาง
แผนการผลิตในปจจุบัน การตัดสินใจสวนใหญมาจากประสบการณ เนื่องมาจากการที่ไมมีขอมูล
ชวยในการตัดสินใจ และไมมีการพยากรณลวงหนา ซึ่งสงผลใหการวางแผนการผลิตที่ใชอยูเปนแค
การวางแผนระยะสั้น ไมมีการวางแผนระยะยาว ไมมีการวางแผนดานวัสดุคงคลัง ทําใหประสบ
ปญหาการรองานเนื่องจากการขาดวัตถุดิบ และไมมีการจัดลําดับงานและตารางการผลิตทําใหเกิด
ความไมสมดุลในสายการผลิต 
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จากที่ไดทําการวิเคราะหปญหาและจุดออนที่ใหเกิดในระบบการวางแผนการผลิต 
ทําใหเราสามารถที่จะระบุไดวาสาเหตุที่แทจริงมาจากการขาดประสิทธิภาพในระบบสารสนเทศ ซ่ึง
ถามีการปรับปรุงระบบสารสนเทศใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น คือมีความแมนยํา ตรงประเด็น และมี
การปรับปรุงขอมูลที่ทันกาล เราจะสามารถแกปญหาที่มาจากสาเหตุดานวัตถุดิบ และเครื่องมือใน
การวางแผนการผลิต และเมื่อมีขอมูลที่ดีในการสนับสนุนการตัดสินใจก็ทําใหสามารถที่จะ
แกปญหาจากสองสาเหตุที่เหลือนั้นคือ คน และวิธีการไดนั่นเอง 
 
 

 
 



บทที่ 5 
 

แนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
 
 เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ระบบการไหลของขอมูลที่ใชในการวางแผนและการควบคุม
การผลิต ระบบฐานขอมูล โครงสรางและกระบวนการของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่นํามา
ประยุกตใชในระบบวางแผนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา 
 

จากการศึกษาระบบการทํางานปจจุบันและปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตกรณีศึกษาของโรงงานผลิตโคมไฟฟาสําเร็จรูป จึงทําการกําหนดแนวทางในการ
แกปญหา และปรับปรุงการทํางานปจจุบัน ตามวิธีการจัดการทางดานวศิวกรรมอุตสาหการดังนี ้

1. การออกแบบการไหลและการปรับปรุงการไหลของขอมูลสําหรับการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมปีระสิทธิภาพมากขึ้น เมื่อมกีาร
ปรับปรุงระบบสารสนเทศที่ใชในการวางแผนการผลิต แลวจะชวยลดขั้นตอนและเวลาในการวาง
แผนการผลิตใหนอยลง 

2. การสรางระบบฐานขอมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อใชจดัเก็บขอมูลตางๆที่
เกี่ยวของกับการผลิตใหมีความเปนระเบยีบ สามารถเรียกใช แกไขเพิ่มเติมได และนํามาใชเปน
ขอมูลสนับสนุนในการจัดตารางการผลิตในสวนของโปรแกรมคอมพิวเตอรตอไป รวมไปถึงเพื่อใช
ในการจดัตารางการผลติ โดยใชฮวิริสติคส (Heuristics) ในการจัดตาราง โดยสามารถวดั
ประสิทธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) เวลาปด
งานของระบบ (Makespan) และจํานวนงานสาย (Number of Tardy Jobs) อีกทั้งโปรแกรม
คอมพิวเตอรยงัลดความผิดพลาดและความลาชาในการคาํนวณ 
 
5.1 การออกแบบการไหลของขอมูลสําหรบัการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 5.1.1 ระบบขอมูลในการวางแผนการผลติ 
 
  แนวทางในการปรับปรุงระบบขอมูล เพื่อใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากขึ้นนั้นมีความจําเปนที่จะตองมีขอมูลเกี่ยวกับการดําเนินการผลิตใหกับผูที่จะทําการตัดสินใจ
อยางครบถวน ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมมาจากทุกๆ สวนของการดาํเนินงานผลิต 
ไมวาจะเปน ฝายรับวัตถุดิบ ฝายผลิต ฝายคลังสินคา ฝายขนสง และฝายอ่ืนที่เกีย่วของ ซ่ึงขอมูล
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เหลานี้จะถูกเก็บไวและจดัใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอการวางแผน โดยแบงระดับขอมูลใน
การวางแผนการผลิตออกเปนสองหมวดใหญ ไดแก 
 

5.1.1.1  ขอมูลปอนเขางานผลิต (The Shop Floor Data Input) 
ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูลที่รวบรวมไดจาก

โรงงานผลิต นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพของการผลิตเปนอยางมาก ความเชื่อมั่นในการ
ควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากกจิกรรมตางๆ 
ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการประมวลผลขอมูลเพื่อการสนบัสนุนการตัดสนิใจในการผลิต ระบบขอมูล
ดังกลาวนีจ้ําเปนที่จะตองทาํใหครอบคลุมถึงทุกสวนของการผลิต ซ่ึงหมายรวมถงึคลังสินคา การ
ผลิต การตรวจสอบ การรับของ การสงของ และฝายสนับสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด สําหรับขอมูล
พื้นฐานที่มีความจําเปนตอการควบคุมการผลิตมีดังตอไปนี้ 

1. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) 
2. สถานภาพของงาน (Job Status) 
3. สถานภาพของวัสด ุ(Material Status) 
4. สถานภาพของตารางการผลิต (Production Status) 
5. สถานภาพของการเคลื่อนยายวัสด ุ(Material Move Status) 
6. สถานภาพของการดําเนินงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 

 
5.1.1.2 ขอมูลที่ออกจากการควบคุมการผลิต (The Production Control 

Information Output) 
ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการผลิตมีอยูตางๆกัน

มากมายที่ถูกนํามาใชในการผลิต โดยทั่วไปแลว ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการ
ผลิตสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทคือ เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารทีแ่สดงใหรูวาทํา
อยางไร และเอกสารที่รายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงใด ประเภทของรายงานที่ใชในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตมีดังนี ้
   1. รายงานการวางแผนความตองการ 

• การพยากรณอุปสงคของผลิตภัณฑ 
• แผนการผลิต 
• ตารางการผลิตและแผนการประกอบ 
• แผนความตองการชิ้นสวน 
• รายงานภาระงานของหนวยงาน 
• แผนการสงสินคา 
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• บัญชีรายการวสัดุ 
   2. รายงานการควบคุมวัสดุคงคลัง 

• สภาพของคงคลัง 
• รายการของคลังที่ไดส่ังไปแลว 
• รายงานความผิดปกติของรายการของคงคลังที่สําคัญ 

   3. รายงานตารางการปฏิบัติงาน 
• ตารางการทํางาน 
• ตําแหนงของใบสั่งงาน 
• สภาพของใบสั่งงาน 
• ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

   4. รายงานการขนถายวัสด ุ
• บัตรเคลื่อนยายงาน 
• ตําแหนงทีเ่ก็บของ 
• การรับชิ้นสวน 
• การสงผลิตภัณฑ 

   5. รายงานการควบคุมคุณภาพ 
• รายการของเสีย 
• การควบคุมคณุภาพและวิเคราะหแนวโนม 

 
จากขอมูลทั้งสองสวนที่กลาวในขางตน นํามาเปนแนวทางในการปรับปรุงระบบ

สารสนเทศ เพื่อแกไขปญหาที่กลาวไวในบนที่ 4 โดยทําการปรับปรุงการไหลของระบบ
สารสนเทศใหม 

 
5.1.2 การไหลของขอมูลในระบบสารสนเทศ 
 

จากปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการวางแผนการผลิตนั้น ดังที่ไดกลาวและทําการ
วิเคราะหในบทที่ 4 นั้น จุดบกพรองที่เกิดจากระบบสารสนเทศของการวางแผนการผลิตและการ
ควบคุมการผลิต ซ่ึงรูปแบบการไหลเวียนของขอมูลนั้นมีจุดดอยอยูในเรื่องของการที่ขาดการ
พยากรณเพื่อการวางแผนระยะยาว และการจัดตารางการการผลิต ดังนั้นเพื่อใหระบบการไหลเวยีน
ของขอมูลสมบูรณมากขึ้นจงึทําการแกไข โดยไดแสดงออกมาดังรูปที่ 5.1 
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ระบบการควบคมุการผลติ

การพยากรณ
ความตองการ

การวางแผน
กําลังการผลิต
ระยะยาว

การวางแผน
ความตองการ
ระยะส้ัน

การควบคุม
และติดตาม

ระดับสินคาคง

การกําหนด
ตารางการผลิต
การติดตาม
การควบคุม

ขอมลูการขาย
และส่ังผลิต

สินคาคงคลัง

การผลิต

ลูกคา

ตัวแทนจําหนาย

การรับและ
สงของ

 
รูปท่ี 5.1 ระบบสารสนเทศของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
  จากรูปที่ 5.1 แสดงถึงวัฎจักรของกิจกรรมตางๆ โดยเริ่มจากลูกคาแลวเล่ือนไป
เร่ือยๆ ในลกัษณะทวนเขม็นาฬิกา ในจุดที่กลาวถึงจะเกี่ยวของเฉพาะกับกิจกรรมที่อยูในกรอบ
ส่ีเหล่ียมเสนปะ ซ่ึงเขียนระบุวา ระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) ในสวนนีจ้ะ
เพิ่มการพยากรณความตองการ ถือเปนจดุเริ่มตนในการวางแผนการผลิต ซ่ึงในกรณีนี้อาจตองมกีาร
พยากรณปริมาณที่จะตองผลิตเปนรายป เพื่อที่จะกําหนดรายการและปริมาณความตองการวัตถุดิบ
ในการผลิต เปนการวางแผนการผลิตระยะยาว และนําไปวางแผนกําลังการผลิต เพื่อใหรูวาในชวง
ใดตองจดัสรรทรัพยากรไวเทาไหร ควรกําหนดการทํางานลวงเวลาไวเทาไร ควรมีของคงคลังไว
เทาไร จึงจะตอบสนองความตองการที่เกดิขึ้นไดอยางประหยดัที่สุด 

 
ในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น จะตองอาศัยระบบขอมลูขาวสารที่ไดมี

การรวบรวมและติดตามจากกิจกรรมของการผลิต ซ่ึงจะชี้ใหมองเหน็ปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในการ
ผลิต และสามารถชวยในการดําเนินการตัดสินใจในการแกปญหา หรือชวยในการวางแผนการผลิต 
ไดทันเวลา และดําเนินการไดอยางถูกตอง รูปที่ 5.2 ไดแสดงหนาที่ตางๆ ที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน
การผลิตทั้งหมด เสนลูกศรคูแสดงความหมายเกีย่วกับการไหลของวัสดุที่ผานหนวยงานตางๆ 
ภายในโรงงาน สําหรับเสนลูกศรเดี่ยวจะแสดงถึงการไหลเวยีนของขอมูลที่จําเปนตอการควบคุม
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การปฏิบัติงาน และกรอบสี่เหล่ียมแสดงการปฏิบัติงานของฝายวางแผนการผลิต การไหลของขอมูล
ขาวสารที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เอกสารที่ไหลเวยีน มรีายการดังนี ้

 1. รายงานการพยากรณยอดขาย 
 2. แผนการผลิตระยะยาว 
 3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
 4. บัญชีรายการวัสดุ 
 5. ใบขอสั่งซื้อ 
 6. ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก 
 7. รายงานการรับของ 
 8. รายการสงสินคา 
 9. แผนความตองการวัสด ุ
 10. ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
 11. ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
 12. ใบงาน 

ฝายวางแผนการผลิต

ขอมูลการขายและ
ใบส่ังผลติ

ฝายวศิวกรรม ฝายจัดซ้ือ

การพยากรณความ
ตองการ

การวางแผนกําลงั
การผลติระยะยาว

การวางแผนความ
ตองการระยะส้ัน

การควบคมุ
วสัดคุงคลงั

การจัดตารางการผลติ
การตดิตามและควบคมุ

รับของ
คลงั

วตัถดุบิ

ฝายแปร
รูปโลหะ

ฝายสี
ฝาย

ประกอบ
สงของ

คลงัชิน้สวนสําเร็จ
 

รูปท่ี 5.2 การไหลเวียนของวสัดุและขอมูลในหนวยงานของระบบการควบคุมการผลิต 
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  เพื่อใหไดขอมลูครบตามความตองการ โดยทําการเพิ่มเอกสารที่ใชในกระบวนการ
วางแผนการผลิตดังที่กลาวมาแลว ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิตที่ควรมี และใหเกิดความ
สอดคลองกับแนวคดิที่ไดแสดงไวในรูปที่ 5.2 เอกสารที่ตองทําการปรับปรุงเพิ่มเติมมีดังนี ้
 
  1. รายงานการพยากรณยอดขายของผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
   โดยจะทําการกําหนดใหชวงเวลาในการวางแผน ซ่ึงระยะเวลาในเบื้องตน
จะเปน 1 ป ซ่ึงระยะเวลาในการวางแผนจะปรับไปตามสถานการณปจจุบัน ในการพยากรณใน 1 ป
จะแบงออกเปน 4 ชวง โดยกําหนดให 3 เดือนเปน 1 คาบเวลา เพื่อรายงานถึงความตองการสําหรับ
ผลิตภัณฑแตละชนิดไว ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้มาจากการพยากรณความตองการไปสูการวาง
แผนการผลิตระยะยาว รูปแบบของการพยากรณแสดงในรูปที่ 5.3 เพือ่เปนรายงานถึงความตองการ
ที่จะเกิดขึ้นใน 1 ปขางหนา และการพยากรณขั้นสุดทายจะทําในสวนของชวงเวลาถดัไป โดยการ
เพิ่มขึ้นของคาพยากรณจะไมแนนอน ขึน้อยูกับสถานการณตามชวงเวลาที่เคลื่อนไปในอนาคต 
 

Type ครั้งท่ีปรับปรุง : …… หนาท่ี ...../.....

ผูพยากรณ ................................................... วันท่ี ....../....../...... ผูอนุมัติ ................................................. วันท่ี ....../....../......

ผูตรวจสอบ .................................................. วันท่ี ....../....../...... ผูอนุมัติ ................................................. วันท่ี ....../....../......

คาพยากรณรายป ......................................... ปรับปรุงแกไข ............................................. ตัดสินใจขั้นสุดทาย .......................................

สัดสวน คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ คาพยากรณ ปรับปรุง การตัดสินใจ
การผลิต เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสดุ ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย เริ่มตน แกไขลาสุด ข้ันสุดทาย

ชวงท่ี 2
ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ชวงท่ี 3 ชวงท่ี 4

Seasonal Index

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

หมายเหตุ

Model

ชวงท่ี 1
ม.ค. ก.พ. มี.ค

การพยากรณยอดขายการผลิตรายป
ประจําป ..................................

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

 
 

รูปท่ี 5.3 รายงานการพยากรณยอดขายรายป 
 
  2. แผนการผลิตระยะยาว 
   เปล่ียนคาพยากรณที่ไดจากการการพยากรณ ที่แสดงความตองการสนิคา
ไป เปนคาพยากรณช่ัวโมงการทํางานที่ตองการในแตละแผนก ดังรูปที่ 5.4 
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ซ่ึงแสดงออกมาเปนผลสรุปที่เขาใจงายของการตองการเปลี่ยนความตองการไปเปนระดับการผลิต
ของแตละแผนก โดยขอมูลนี้จะถูกสงไปใชในการวางแผนการผลิตหลัก ซ่ึงในการควบคุมผลของ
การเปลี่ยนแปลงความตองการผลิตเทียบกับระดับการผลิตในแตละหนวยงานผลิต ซ่ึงการไหลของ
ขอมูลชุดนี้จะไหลจากการวางแผนกําลังการผลิตระยะยาวไปสูการวางแผนความตองการระยะสั้น 
 

รายการท่ีผลิต ตัด ปม พับ เช่ือม พนสี ประกอบ
(Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min)

กําลังการผลิตตอไตรมาส

หนวยผลิต

Quarter …..

หมายเหตุ

Grand Total

ชวงเวลา

จํานวนท่ีผลิต

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

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

 
 

รูปท่ี 5.4 แผนการผลิตระยะยาว 
 

  3. แผนการผลิตและวัสดุคงคลัง 
   จากการสรุปผลการวางแผนการผลิตระยะยาวในรูปที่ 5.5 จะเห็นวาบาง
ชวงที่ความตองการต่ํากวากําลังการผลิต และใบบางชวงก็สูงกวากําลังการผลิต ผลการแปรปรวนใน
การผลิตดังกลาวจะสงผลตอการเพิ่มขึ้นและลดลงของระดับสินคาคงคลัง เปนเอกสารที่แสดง
รายงานเกีย่วกบัระดับความตองการผลิตและสินคาคงคลังปลายเดือนของสินคาแตละชนิดในแผน 
ซ่ึงรายละเอียดการไหลขอขอมูลดังกลาวไหลจากการวางแผนกําลังการผลิตระยะยาวไปสูการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง 
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ของ ปริมาณ ปริมาณ ของ ปริมาณ ปริมาณ ของ ปริมาณ ปริมาณ
คงคลัง การผลิต ความ คงคลัง การผลิต ความ คงคลัง การผลิต ความ

ตองการ ตองการ ตองการ

ฝายวางแผนการผลิต : ………………………………………………… วันท่ี .......... / .......... / ..........

มี.ค

หมายเหตุ

ม.ค.

รายการท่ีผลิต

ก.พ.

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

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

 
 

รูปท่ี 5.5 แผนการผลิตและวสัดุคงคลัง 
 

  4. บัญชีรายการวัสดุ 
   บัญชีรายการวสัดุ มีเพื่อใหรูวาสินคาประกอบไปดวยวัสดุหรือช้ินสวน
อะไรที่เปนความตองการในการนําไปประกอบเปนสินคา ซ่ึงทําการเพิ่มเติมระยะเวลามาตรฐานใน
การผลิตชิ้นงาน ดังรูปที่ 5.6 ซ่ึงการไหลของบัญชีวัสดุไหลจากฝายวิศวกรรมเขาสูการวางแผนความ
ตองการระยะสั้น 
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ช่ือสวนประกอบ หมายเลขแบบ จํานวนช้ิน ตัด ปม พับ อารค
1 1

2
3
4

2 1
2
3
4

3 1
2
3
4

4 1
2
3
4

5 1
2
3
4

6 1
2
3
4

7 1
2
3
4

8 1
2
3
4

กระบวนการ (นาที/ช้ิน)รหสัสินคาช่ือสินคาลําดับ สวนประกอบ

WORK INSTRUCTION
วิธีการทํางาน

Title : Component of Housing (Transforming Department)
เรื่อง : คูมือช้ินสวนโคมฝายแปรรูปโลหะ

Doc. No. 
Rev. No.

 
 

รูปท่ี 5.6 บัญชีรายการวัสด ุ
 

  5. ใบขอซื้อ 
   การวางแผนระยะสั้นในทีน่ีค้ือการพยายามจัดใหมีการสัง่ซื้อหรือส่ังผลิต
ในสัปดาหหนาใหเพยีงพอกบัความตองการในระดับตางๆ ในอนาคตหลายสัปดาห ดังนั้นการ
วางแผนระยะสั้นจึงเปนเรื่องของการกําหนดตารางการสั่งซื้อและตารางการผลิตเปนสวนใหญ ดัง
รูปที่ 5.7 เปนตัวอยางของการสั่งซื้อช้ินสวนประกอบ ซ่ึงมีรายละเอียดเกีย่วกับชิน้สวนที่ตองการ
ส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการและแผนการกําหนดวันที่จะไดรับของ การไหลของขอมูล
ดังกลาวในระบบควบคุมการผลิตจะไหลจากการวางแผนความตองการระยะสั้นไปสูฝายจัดซื้อ 
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เลขท่ี P/R  : __________________
วันท่ี  : __________________

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

สต็อกคงเหลือ เครดิต กําหนด

(ถามี) ชําระ สงมอบ

หมายเหตุ หมายเหตุ

ผูขอซื้อ  : __________________ แผนก/ฝาย : __________________ สวนของการอนุมัติ P/R

การอนุมัติจากฝาย อนุมัติ
ผูอนุมัติ : __________________ วันท่ี : __________________ ไมอนุมัติ / ยกเลิก เนื่องจาก .....................................

ตรวจสอบและรับรอง P/R ผูจัดการฝายจัดซื้อ : __________________
ผูตรวจสอบ : __________________ วันท่ี : __________________

เลขท่ี P/O
รายการสนิคา

สําหรับผูขอซื้อ สําหรับฝายจัดซื้อ

ลําดับท่ี จํานวนขอซื้อ วันท่ีตองการ จํานวนอนุมัติช่ือผูขาย/ผูรับจาง ราคา/หนวย

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

ใบขอซื้อ
Purchase Requisition

 
รูปท่ี 5.7 ใบขอซื้อ 

 
  6. ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก 
   ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลักนี ้ คือใบสั่งผลิตของระบบการวาง
แผนการผลิตเดิม โดยทําการปรับเปลี่ยนรูปแบบเอกสารใหมเพื่อความเหมาะสม และมีความ
สมบูรณมากขึ้น โดยสามารถลงรายละเอียดของชิ้นสวนที่จะทําการผลิต ปริมาณที่ตองการ วันที่
ตองการเปนตน รูปแบบใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลักดังแสดงในรปูที่ 5.8 

JobNO: ProductionNo: StartDate: Duedate:

Description

PartNo จํานวนสั่งผลิต จํานวนรับของ วันท่ีรับ หมายเหตุรายการวัตถุดิบ

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

 
 

รูปท่ี 5.8 ใบสั่งงานตามแผนการผลิตหลัก 
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  7. รายงานการรับของ 
   สําหรับงานของการรับของมีรูปแบบดังแสดงในรูปที่ 5.9 รายละเอียดใน
เอกสารจะแจงใหทางฝายจัดซ้ือทราบวาสิ่งของที่ทําการเปดใบสั่งซื้อรายการใดไดรับสินคา
เรียบรอยแลว เพื่อฝายจัดซื้อจะไดทําการตดิตามรายการที่เลยกําหนดสง ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
จะดจูากแผนกคลังสินคาที่ไดรับของที่ส่ังซื้อเรียบรอยแลว 

วันท่ีสง ............................................. กําหนดสง .............................................
รานคา เลขท่ีใบสงของ เลขท่ี PO

จํานวนหนวยรายการ หมายเหตุ

...... / ...... / ...... ...... / ...... / ......
ผูสง ............................................. ผูรับ .............................................

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

 
 

รูปท่ี 5.9 รายงานการรับของ 
 

  8. รายงานการสงสินคา 
   จุดมุงหมายของเอกสารรายงานการสงสินคานี้นอกจากจะใชเพื่อพยายาม
สงของใหตรงกับวันที่ตกลงกับลูกคาแลว ยังใชเพื่อเกบ็ขอมูลในรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับการสง
สินคาดวย เชน รายละเอยีดของรูปแบบการบรรจุ หมายเลขของผลิตภัณฑ วิธีการขนสง เพื่อเปน
ขอมูลในการหาตนทุนการจัดสง และวิธีการจัดสงในอนาคต รูปแบบของรายงานการจัดสงแสดงใน
รูปที่ 5.10 ซึ่งการไหลของขอมูลชุดนี้ไหลจากแผนความตองการระยะสั้นมาในสวนของการสงของ 
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วันท่ี .......... / .......... / ..........        กําหนดสง .......... / .......... / .......... เลขท่ี

ลูกคา ...........................................

ผูสง.............................................

รหสัสินคา สินคา รายละเอียด Lot No. จํานวน หมายเหตุ

ผูรับของ ............................................

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

ทะเบียนรถ

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

 
รูปท่ี 5.10 รายงานการสงสินคา 

 
 9. แผนความตองการวัสด ุ

   เปนรายงานทีอ่อกจากแผนการผลิตระยะสั้น ซ่ึงเปนการวางแผนสําหรับ
วัสดุแตละชนดิที่อยูภายใตการควบคุมวัสดุของคงคลัง ดังรูปที่ 5.11 เปนการแสดงแผนความ
ตองการชิ้นสวนสําหรับประกอบ และวัตถุดิบในการสั่งผลิตในแตละรอบการสั่งผลิต ซ่ึงการไหล
ของขอมูลชุดนี้ไหลจากการควบคุมวัสดุคงคลังไปสูแผนความตองการระยะสั้น 
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วันท่ี .......... / .......... / .......... แผนก ...................................... เลขท่ี ...........................

Part No. รายละเอียด จํานวนท่ีใช จํานวนคงเหลือ จํานวนท่ีขาด วันท่ีตองการ หมายเหตุ

ผูรายงาน ............................................. ผูจักการฝายผลิต .............................................

แผนความตองการวัสดุ
Material Requirment PlanV.C.K. INDUSTRIAL LINES CO.,LTD

 
 

รูปท่ี 5.11 แผนความตองการวัสดุ 
 

  10. ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง 
   ในการบริหารของคงคลัง เราจะตองไดรับขอมูลการรับและจาย
ของคงคลังทั้งหมด ทั้งจากคลังเก็บของคงคลังและจากหนวยผลิตทุกหนวย เมื่อมกีารเคลื่อนยาย
วัสดุจากสถานที่หนึ่งไปยังอกีสถานที่หนึ่ง ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้ไหลระหวางคลังชิ้นสวน
สําเร็จกับการควบคุมพัสดุคงคลัง คือใบรายงานการเบกิวตัถุดิบ ใบรายงานการเบิกชิน้สวน และ ใบ
รายงานการรบัคืนชิ้นสวน ดังรูปที่ 5.12 
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วันท่ี_______เดือน______________พ.ศ.___________

ลําดับ รายการ จํานวน ผูขอเบิก ผูจาย หมายเหตุ

เลขท่ี

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนก

ลงช่ือ_________________________  หวัหนาแผนกคลังสินคา

สวนของธุรการผลิต

ลงช่ือ_____________________ผูบันทึก

ลงช่ือ_____________________ผูตรวจสอบ

ใบขอเบิกวัตถุดิบ

 
รูปท่ี 5.12 ใบรายงานการเคลือ่นยายวัสดุคงคลัง 

 
  11. ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
   ใบรายงานทําใหมองเห็นสภาพรวมของวัสดุคงคลัง ในปจจุบันมีสภาพ
เปนอยางไร ดงัรูปที่ 5.13 เปนตัวอยางรายงานของใบรายงานวัสดุคงคลงั ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้
ไหลจากการควบคุมวัสดุคงคลังกับการจัดตารางการผลิต การติดตามและควบคุม 
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วันท่ี .......... / .......... / .......... จากแผนก ...................................... เลขท่ี ...........................

ลําดับ รายการ รายละเอียด ปริมาณ ตําแนงท่ีเก็บ

หมายเหตุ

ผูสง ............................................. ผูรับ .........................................

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

 
 

รูปท่ี 5.13 ใบรายงานวัสดุคงคลัง 
 

  12. ใบงาน 
   ใบจายงานของระบบเกาที่ใชงานอยู ซ่ึงทางหัวหนาแผนกจะเปนผูออกใบ
งาน และพนกังานปฏิบัติงานจะตองลงเวลาปฏิบัติงานจริง มาทําการปรับปรุงเพื่อใชเปนขอมูลใน
การปรับเวลามาตรฐานของงาน และใบงานนี้จะมีสําเนาสงกลับไปยังสวนการควบคุมวัสดุคงคลัง
เพื่อแจงวามีช้ินสวนไดเคลื่อนยายเขามาอยูในคลังสินคาดังรูปที่ 5.14 ซ่ึงการไหลของขอมูลชุดนี้มา
จากการจดัตารางการผลิต การติดตามและควบคุม เขาสูแผนกการผลิตในโรงงาน 
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ลําดับ เลขท่ีแบบ จํานวน เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ ใชเวลา หมายเหตุ
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

รายการ

ลงช่ือ_____________________ ผูรับคําสั่งงาน / หวัหนาแผนกลงช่ือ_____________________  ผูสั่งงาน / หวัหนาฝาย

 _____/______/_____

งานรอจําหนาย งานโครงการ ชื่อ ______________________

ใบงานฝายแปรรูปโลหะ
อางถึงเลขที่ใบสั่งผลิต PCT ______________

B แผนกปมโลหะ

D แผนกอารค
C แผนกพับโลหะ

กําหนดสง __________

 
 

รูปท่ี 5.14 ใบงาน 
 

5.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตท่ีปรับปรงุ 
 
 5.2.1 การจัดตาราง 

เปนสวนหนึ่งของการวางแผนและควบคมุการผลิตในอุตสาหกรรม ซ่ึงมีลําดับ
ของการตัดสินใจที่จะสงผลกระทบโดยตรงตอการจัดตารางดังรูปที่ 5.15 

 
1. การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning)  

เปนการวางแผนระยะยาว ที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจสรางโรงงานใหม 
หรือจัดหาสาธารณูปโภค เครื่องจักรหลัก และอุปกรณทีสํ่าคัญ เพื่อทําใหระบบมีความสามารถใน
การผลิตหรือบริการตามที่ตองการได แผนงานดานกําลังการผลิตนี้โดยมากมกัจะวางกันในหนวย
ของปหรือไตรมาสเปนอยางนอย ทั้งนี้ขึน้กับระยะเวลาที่ตองใชในการสรางโรงงานใหมหรือจัดหา
เครื่องจักรใหม 

 
2. การวางแผนการผลิตโดยรวม (Aggregate Planning) 

เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการใชงาน
สาธารณูปโภค พัสดุคงคลัง คน และผูรับเหมาชวงภายนอก การวางแผนการผลิตโดยรวมมักจะวาง
กันในหนวยเดอืนและการจัดสรรทรัพยากรจะอยูในรูปของตัววดัโดยรวม เชน จํานวนทั้งหมด ตัน 
คน หรือเวลา เปนตน 
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3. ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule)  

เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะเกีย่วกับการกระจายแผน
โดยรวมออกไปใหอยูในรูปของแผนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด หรือสายผลิตภัณฑแตละ
ประเภท โดยที่ตารางหลักจะวางกันในหนวยอาทติย 

 
4. การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning) 
เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจเกี่ยวกับการหาจํานวนและเวลาที่ตอง

ส่ังซื้อช้ินงานแตละชนดิเขามา เพื่อทําใหระบบสามารถประกอบชิ้นงานเหลานีเ้ขาดวยกันไดตรง
ตามกําหนดสงมอบที่ตองการ 

 
5. การจัดตาราง (Scheduling) 
เปนการวางแผนระยะสั้น การจดัตารางจะนําเอาผลลัพธที่ไดจากการวางแผนกําลัง

การผลิต การวางแผนโดยรวม ตารางหลกั และการวางแผนความตองการพัสดุ มาแปลงเปนลําดบั
งาน และการจดัสรรงานใหกบัคน เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ 
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การวางแผนกําลังการผลิต

การวางแผนการผลิตโดยรวม
ตารางการผลิตหลัก

MRP
การวางแผนกําลังการผลิตหลัก

การจัดตาราง

การเรงงาน

การบริหารพื้นท่ี

พื้นท่ีผลิต

สถานะของกําลงัการ
ผลติระยะยาว

สถานะของกําลงัการ
ผลติระยะกลาง

ขอจํากดัการจัดตาราง

สมรรถนะของตาราง

สถานะของพื้นทีผ่ลติ

การเกบ็ขอมูล การโหลดงาน

ตารางการผลติ

พยากรณอุปสงคระยะยาว

ความตองการพัสดุ

การจัดตารางในรายละเอียด

คําส่ังผลติและเวลาปลอยงาน

จํานวนและกําหนดสงมอบ

คําส่ังซ้ือ
พยากรณอุปสงคระยะกลาง

 
รูปท่ี 5.15 ขั้นตอนการวางแผนและควบคมุการผลิต 

 
เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นดังรูปที่ 

5.16 จากการวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิต ไดแสดงใหเห็นถึงจุดออนที่เกิดขึน้มาจากระบบ
สารสนเทศในการวางแผนการผลิตที่ยังไมดี เมื่อมีการปรับปรุงระบบสารสนเทศที่ใชในการวาง
แผนการผลิตแลวจะชวยลดขัน้ตอนและเวลาในการวางแผนการผลิตใหนอยลง ซ่ึงแสดงขั้นตอน
การวางแผนการผลิตหลังที่ไดมีการปรับปรุง ซ่ึงในกรอบสี่เหล่ียมที่เปนเสนประแสดงถึงขั้นตอน
การวางแผนการผลิต 
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ฝายขาย

ฝายขายยืนยัน
การส่ังซ้ือ

ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ท่ีตองส่ังผลิต

ตรวจสอบกําลังการผลิต

ประเมนิกําหนดเวลาการสงมอบ

ออกใบส่ังผลิต

ฝายวางแผนการผลติ

 
รูปท่ี 5.16 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
 5.2.2 ตรวจสอบจํานวนชิน้สวนท่ีตองสัง่ผลิต 
 
  เมื่อไดรับขอมูลความตองการสินคาจากฝายขาย ฝายวางแผนการผลิตกต็องทําการ
ประเมินวา รายกายสั่งขายรายการนี้ ประกอบดวยช้ินสวนอะไรบาง เปนชิ้นสวนทีผ่ลิตในโรงงาน 
ส่ังผลิตจากภายนอก ช้ินสวนสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อ และมีจํานวนคงคลังเทาไหร เพือ่นํามาประเมนิ
จํานวนในการสั่งผลิต และสั่งซื้อ ในขั้นตอนนี้จะรวมไปถึงในกรณทีี่เปนรายการสินคาที่ตองมีการ
ออกแบบใหม จะมีการสั่งการไปที่ฝายออกแบบในการทําการออกแบบ และฝายวางแผนการผลิตก็
จะทําหนาที่ประเมินตนทนุการผลิต เพื่อนําเสนอราคาตอไป 
 
 5.2.3 ตรวจสอบกําลังการผลติ 
 
  กอนจะทําการสั่งผลิตจะตองทําการตรวจสอบกําลังกอนการผลิต ซ่ึงจําเปนจะตอง
ทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นสวน กําลังการผลิตของเครื่องจักร ขอมูลเหลานี้จะแสดงถึงกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรที่ใชอยูในแตละคาบเวลา ถากําลังการผลิตที่ใชมีคาเกินกวาทีม่ีอยู ก็จะทําให
ตารางที่จัดขึ้นมาไมสามารถเปนจริงได ดังรูปที่ 5.17 รวมถึงการนําแผนภูมิปริมาณงาน ที่แสดงถึง
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จํานวนของงานที่ตองทําและจํานวนของงานที่ทําเสร็จในแตละวัน ความแตกตางระหวางสองคานี้
จะแสดงถึงงานระหวางทํา ซ่ึงคานี้ควรจะมีคานอยที่สุด ดังรูปที่ 5.18 
 
 5.2.4 ประเมินการสงมอบ 
 
  เมื่อสามารถจัดรายการชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิตเพิ่ม แลวฝายวางแผนจําเปนตองทราบ
สถานการณ ของแผนกผลิตในปจจุบนัวา ใชกําลังการผลิตอยูเทาไร เพื่อทีจ่ะสามารถประเมิน
สถานการณการสงมอบได ซ่ึงจําเปนจะตองทราบเวลาในการผลิตชิ้นสวน เวลาในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวน เพื่อทําการประเมนิวา รายการขายนี้จะสามารถผลิตไดเสร็จ และสงมอบไดเมื่อไร เพื่อ
ยืนยนัไปใหฝายขายไดทราบ 
 
 5.2.5 การออกใบสั่งผลิต 
 
  ในขั้นตอนนี้หลังจากที่ฝายขายไดรับการยนืยันเวลาการสงมอบจากฝายวาง
แผนการผลิต ก็จะทําการยืนยันการรับใบสัง่ซื้อจากลูกคา เพื่อเปนการยนืยันใหฝายวางแผนการผลิต
ทําการสั่งผลิตได เมื่อไดรับใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิตจะทําการออกใบสั่งผลิต เพื่อทําการผลิต
โดยเปนการออกใบสั่งงานฝายแปรรูปโลหะ และใบสั่งงานของแผนกตางๆ เพื่อทําการเริ่ม
กระบวนการผลิตภายในโรงงาน 
 

กําลังการผลิต

วันท่ี  1        2         3        4         5         6

เคร่ืองจักรที ่1
100 %

 
รูปท่ี 5.17 แผนภูมิกําลังการผลิต 
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กําลังการผลิต

วันท่ี  1        2         3        4         5         6

เคร่ืองจักรที ่1
100 %

งานทีต่องทํา

งานทีท่ําเสร็จ

 
รูปท่ี 5.18 แผนภูมิปริมาณงาน 

 
5.3 ฐานขอมูลท่ีใชในการจัดตารางการผลติ 
 
 การออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการในการจัดตารางการผลิตหรือการเปลี่ยนแปลงตาราง
การผลิต กอนอื่นจะตองมกีารเก็บขอมูลโดยใชระบบฐานขอมูล ซ่ึงจะชวยใหมีการจัดเก็บขอมูลที่
เปนระเบยีบ และลดความซ้ําซอนของขอมูลใหนอยที่สุด โดยในวิทยานิพนธเลมนี้ใชโปรแกรม 
Microsoft Access เปนระบบฐานขอมูล เนื่องจากโปรแกรมที่งายและสะดวกตอการใชงาน 
นอกจากนั้นยงัเปนโปรแกรมฐานขอมูลที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย กอนการจดัทําระบบการวาง
แผนการผลิต ฝายวางแผนการผลิตจําเปนที่จะตองเตรยีมขอมูลที่จะนาํมาจัดทําระบบฐานขอมูลเพือ่
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต ขอมูลที่จัดเตรียมนี้จะสอดคลองกับความตองการที่
กลาวไวในขางตน โดยขอมูลหลักๆที่ใชในการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนๆ 
ดังนี ้
 
 5.3.1 ขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวางแผนการผลิต 
 
 เปนขอมูลหลักที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตไดแก 

• ขอมูลผลิตภัณฑ ซ่ึงในที่นีค้ือ โคมประกอบไฟฟา ในขั้นตอนนีจ้ําทําการ
รวบรวมรายการผลิตภัณฑสําเร็จรูป ที่ประกอบดวยช่ือสินคา และรหัสสินคา 

• ขอมูลรายการชิ้นสวน เปนการรวบรวมขอมูลรายการชิ้นสวนตางๆของ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมไปถึงรายละเอียดวัตถุดิบที่ใชในการผลิต จะประกอบ
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ไปดวยช่ือรุน รหัสผลิตภัณฑ ชิ้นสวนทีใ่ชผลิต จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชในแต
ละรุน หรือทีเ่รียกวาสูตรการผลิต(BOM) ซ่ึงจะนํามาเก็บไวเปนไฟลหนึ่งใน
ระบบฐานขอมูล 

• ขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต ซ่ึงเปนคาเฉพาะสําหรบัแตละชิ้นงาน การหา
เวลามาตรฐานในการผลิตของผลิตภัณฑแตละตัวสามารถหา ไดมาจาก
ปริมาณชิ้นงานที่ไดตอรอบเวลา หรือไดโดยหารหาคาเฉลี่ยของการทํางานเดิม
ในอดีตมากําหนดในเบื้องตนกอน และทําการจับเวลาจริงแลวคอยปรับหา
เวลาที่เหมาะสม ซ่ึงจะสามารถปรับเปลี่ยนเวลามาตรฐานในฐานขอมูลไดเพื่อ
ความเหมาะสม 

• ขอมูลเครื่องจักรที่ใชผลิต ทําการรวบรวมรายการเครื่องจักรจากบัญชรีายการ
เครื่องจักรมาทําการจัดกลุมเครื่องจักร กําหนดรหัสเครื่องจักร และทําการ
ประเมินกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละตัวที่สามารถทํางานได โดย
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในโรงงานไดทาํการจัดกลุมเพื่อที่จะประเมนิกําลัง
การผลิตออกเปนกลุมดังนี ้

1. กลุมงานตัด แทนดวยตวัอักษร A  
 2. กลุมงานปม แทนดวยตวัอักษร B 
 3. กลุมงานพบั แทนดวยตวัอักษร C 
 4. กลุมงานเชือ่มโลหะ แทนดวยตัวอักษร D 
• ขอมูลช้ินสวนสํารองคลัง โดยจะมีการกาํหนดยอดของจํานวนสินคาคงคลัง

ของสินคาแตละตัวตามที่ตองการ 
• ขอมูลเวลาในการทํางาน คือระยะเวลาทีก่ารทํางานในโรงานในชวงเวลาปกติ

คือวันจันทรถึงวันเสารเวลา 8.00-17.00น. รวมถึงระยะเวลาทีมกีารทํางาน
นอกเวลาปกต ิซ่ึงจะถูกนํามาคิดเปนเวลาที่สามารถทํางานได 

• ปฏิทินวันหยุด คือวันหยุดประจําสัปดาหของโรงงาน วันหยดุพิเศษ รวมถึง
แผนการอื่นๆ ที่จําเปนตองมีการหยดุงาน เชน แผนการซอมบํารุง ทําความ
สะอาดประจําป 

 
5.3.2 ขอมูลเปล่ียนแปลง 
 
เปนขอมูลที่เกบ็รวบรวมมาจากการทํางานแตละขั้นตอน และเปนขอมูลที่ใชในการ

ดําเนินงาน ประกอบดวย 
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• ชิ้นสวนคงคลังตนงวด (Beginning Stock) แผนกสินคาคงคลังจะรายงาน
สินคาคงเหลือ ณ. ส้ินเดือนของแตละชิ้นสวน หรือรายงานสินคาคงเหลือใน
แตละชวงเวลา 

• แผนการผลิตสินคา ซ่ึงจากแผนกการวางแผนการผลิต หลังจากที่รับคําสั่งซื้อ
จากลูกคา โดยจะทําการนําเขาขอมูลแผนการผลิตจากลูกคาเขาสูโปรแกรม
ตอไป 

• แผนการผลิตชิ้นสวน ซ่ึงจะแสดงชิ้นสวนที่ตองผลิตในแตละวัน ของแตละ
แผนก 

• กําหนดสงงาน โดยกําหนดวันที่มีความตองการชิ้นสวน ในแผนความตอง
ชิ้นสวนในการผลิต หรือเปนวันกําหนดสงงาน ที่จะใชในโปรแกรม 

• ขอมูลแผนการผลิตประจําวนั เปนการบนัทึกขอมูลผลการปฏิบัติการจริงตาม
แผนที่ออกไป เพื่อบอกความคืบหนาในการทํางาน และใชเปนขอมูลในการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตตามความเหมาะสม 

 
5.4 กระบวนการจัดตารางการผลิต 

 
กระบวนการในการจัดตารางของโปรแกรมที่นําเสนอนัน้ สามารถแสดงไดดังรูปที่ 5.19 
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เร่ิมตน

รวบรวมขอมูลเบ้ืองตน

นําเขาขอมูลแผนการผลิต

คํานวณแผนความตองการผลิต

จัดตารางการผลิต

ควบคุมและติดตามการผลิต

ส้ินสุด

ผลิตไดตาม
แผนหรือไม

จัดตารางไดตาม
แผนความ

ปฎิทิน
วันหยุด

สูตรการผลิต

สํารองคลัง

ปฎิทิน
วันหยุด

เคร่ืองจักรท่ีผลิต

เวลามาตรฐาน
การผลิต

ปริมาณส่ัง
ผลิต

ปริมาณช้ินสวน
คงคลัง ณ. วันใดๆ

แผนการผลิตเวลานํา

กฎการจัดตาราง
เวลาในการ
ทํางาน

บันทึกผลการ
ผลิตรายวัน

ได

ได ตารางการผลิต

ไมได

ไมได

 
 

รูปท่ี 5.19 กระบวนการจัดตารางการผลิต 
 

จากรูปที่ 5.19 แสดงถึงกระบวนการจัดตารางการผลิตโดยจะเริ่มจากการรับขอมูล
เบื้องตนในการคํานวณแผนความตองการในการผลิตชิ้นสวน โดยประกอบไปดวยขอมูลเวลาการ
ทํางานปกติ เวลาทํางานลวงเวลา ปฏิทินวันหยุดปะจําป ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลัง ปริมาณชิ้นสวน
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คงคลัง ณ วันใดๆ  และปริมาณที่ส่ังผลิต จากนั้นจะทําการนําเขาขอมลูแผนการผลิต โดยผูวางแผน
จะกําหนดคาเวลานําในการผลิต วาตองการชิ้นงานกอนความตองการกี่วัน หลังจากไดแผนความ
ตองการแลวจะทําการจดัตารางการผลิต โดยมีขอมูลพื้นฐานไดแก ขอมูลวันหยุด ขอมูลเวลาในการ
ปฏิบัติงาน ขอมูลการทํางานลวงเวลา เวลามาตรฐานในการผลิต เครื่องจักรที่ใชผลิต และกฎการจัด
ตารางการผลิต จากนั้นผูวางแผนจะทําการพิจารณาผลการจัดตารางการผลิตวา สามารถผลิตไดตาม
แผนความตองการหรือไม หากไมไดตองทําการปรับแผนการผลิตใหม แตหากไดตามแผนความ
ตองการ ก็จะนําแผนการผลตินั้นไปใช จากนั้นก็ทําการติดตามและพจิารณาปรับแผนการผลิตตาม
ความเหมาะสมตอไป 

 
กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงออกเปน 3 สวนหลักๆคือ สวนของ

การคํานวณแผนความตองการเบื้องตน สวนของการจดัตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริสติคส และ
สวนของผลของการจัดตาราง 

 
5.4.1 การคํานวณแผนความตองการเบื้องตน 
 
 วันที่ตองผลิต หลังจากนําขอมูลแผนการผลิตชิ้นสวน โปรแกรมจะกําหนดใหผู
วางแผนการผลิตระบุจํานวนที่ตองการ ซ่ึงหลังจากนั้นจะทําการประมวลผลวนัที่จะตอง
ผลิต โดยทําการผลิตเมื่อมีความตองการใช 
 ปริมาณที่ตองผลิต มีขอมูลที่ตองพิจารณาในการหาปริมาณที่ตองผลิตคือ 

1. ปริมาณชิน้สวนที่ตองการใชจริง โดยพิจารณาจากขอมูล ซ่ึงเปนการแสดง
ความสัมพันธของปริมาณชิ้นสวนตอหนึ่งหนวยผลิตภณัฑ 

2. ปริมาณชิ้นสวนสํารองคลงั 
3.  ระยะเวลาที่ใชในการผลิตและเวลาที่มีอยู 
 

5.4.2 การจัดตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริสติก 
 

ลักษณะของการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาเปนการจัดงาน n ชนิดใหกับเครื่องจักรหลาย
เครื่อง ดังนัน้เมื่อพิจารณาสําหรับแตละเครือ่งจักรจะพบวาสิ่งที่ตองทําการจัดลําดับ คืองานที่เขามา
ในแตละครั้ง โดยนําฮวิริสติก มาชวยในการจัดตารางเนือ่งจากเปนกฎเกณฑทีใ่หผลลัพธที่นาพอใจ
ของปญหาและใชเวลาในการคํานวณไมมากนักซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 5.1 ตัวอยางขอมูลเพื่อนํามาจัดตารางการผลิต 
Job Processing Time Due Date Weight 
J1 20 40 2 
J2 27 40 2 
J3 16 30 1 
J4 6 10 1 
J5 15 20 3 
J6 20 25 3 

  
1. SPT (Shortest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานสั้นที่สุด โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานนอย
ที่สุดจะถูกเลือกมาทํากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 4-5-3-6-1-2 
 
2. LPT (Longest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานมากทีสุ่ด โดยงานใดที่มีเวลาปฏิบัติงานมาก
ที่สุดจะถูกเลือกมาทํากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 2-1-6-3-5-4 
 
3 EDD (Early Due Date) 
 เลือกการทํางานที่มีกําหนดระยะเวลากําหนดสงนอยที่สุดมาทํากอน โดยงานใดมี
กําหนดสงนอยที่สุดจะถูกเลือกขึ้นมากอน จากตาราง 5.1 ผลการเรียงลําดับงานจะเปนดังนี้ 
4-5-6-3-1-2 
 
4. WSPT (Weighted Shortest Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีเวลาปฏบิัติงานหารดวยปจจยัน้ําหนกั เรียงจากคานอยไปมาก
จะไดวา 
 Job 1  = 20/2  = 10 

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

 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 

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

 
6. LDT (Longest Ratio by Dividing Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน / เวลาปฏิบัติงานรวม 

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

7. SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
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 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 
Job 1  = 20*104 = 2080 
Job 2  = 27*104 = 2808 
Job 3  = 16*104  = 1664 
Job 4  = 6*104   = 624 
Job 5  = 15*104  = 1560 
Job 6  = 20*104 = 2080 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับจะเปนดังนี้ 4-5-3-6-1-2 
 

8. LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 
 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัตงิานคูณดวยเวลา
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด 
 เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน = 20 + 27 +16 + 6 +15 + 20 = 104 
 อัตราสวนของแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 

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

 
  5.4.3 ผลการจัดตาราง 
 
  การแสดงผลการจัดตาราง โดยจะมีการแสดงผลในรูปของแผนการผลิต และมีการ
แสดงผลในรูป Gantt Chart โดยแสดงเปนแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรและแผนภูมิของการ
ทํางานแตละงาน รวมถึงคาตัววดัประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิต 
 
5.5 โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 
 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึ้นมีสวนติดตอกับผูใชงานตามลําดับขั้นตอน
การทํางานดังตอไปนี ้
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 1. หนาจอหลัก 
  

 เปนสวนของพื้นที่ในการเรยีกใชงานฟงกชันตางๆของโปรแกรมการจดัตารางการ
ผลิต ซ่ึงประกอบไปดวย ฐานขอมูล Order ตารางการผลิต รายงาน window และ การออก
จากโปรแกรม ดังรายละเอยีดแสดงในรูปที่ 5.20 

 
 

รูปท่ี 5.20 หนาจอหลักของโปรแกรมการจดัตารางการผลิต 
 
 2. หนาจอฐานขอมูล 
 

เปนสวนของใชงานฟงกชันเกี่ยวกับการบนัทึกขอมูลพื้นฐานที่จําเปนตองใชใน
การจัดตารางการผลิต ประกอบไปดวย วันเวลาในการทํางาน เวลาในการพิเศษ ปฏิทิน
วันหยุด เครื่องจักรที่ใช และรายละเอียดสินคา ดังรายละเอียดตอไปนี ้
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  2.1 วันทํางาน ปอนขอมูลเกี่ยวกับเวลาในการทํางานปกติ โดยกําหนดจํานวนวัน
ในการทํางาน รวมถึงการระบุเวลาเริ่มการทํางานและเวลาสิ้นสุด ดังรูปที่ 5.21 

 
 

รูปท่ี 5.21 ขอมูลวันเวลาการทํางาน 
 

2.2 วันหยุดประจําป เปนการปอนขอมูลเกี่ยวกับวันหยดุนักขัตฤกษ และวนัหยุด
พิเศษของโรงงาน ดังรูปที ่5.22 

 

 
 

รูปท่ี 5.22 ขอมูลวันหยุดประจําป 
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2.3 เครื่องจักร สวนนี้ทําหนาที่ปอนขอมลูรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในงาน
ขึ้นรูป เชน รหสัเครื่องจักร เวลามาตรฐานในการติดตั้งเครื่อง ช้ินงานที่ผลิต ดังรูปที่ 5.23 

 

 
 

รูปท่ี 5.23 ขอมูลเครื่องจักร 
 

2.4 สินคา เปนสวนทีรั่บขอมูลพื้นฐานที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต ซ่ึง
ประกอบไปดวย ขอมูลสินคา ขอมูลช้ินสวน รหัสชิ้นสวน รวมถึงขอมูลอ่ืนๆที่เกี่ยวของใน
การจัดตารางการผลิต  

• วัตถุดิบ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของวัสดุที่ตองผานกระบวนการ
ผลิตตอไป ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลา
มาตรฐาน และเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.24 

 
รูปท่ี 5.24 ฐานขอมูลรายละเอียดวัตถุดิบ 
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• วัตถุดิบสําเร็จ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่พรอม
นําไปใชงาน ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ 
เวลามาตรฐานและเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.25 

 

 
 

รูปท่ี 5.25 ฐานขอมูลรายละเอียดวัตถุดิบสําเร็จ 
 

• สินคา เปนการนําชิ้นงานในสวนตางๆมาประกอบเขาดวยกันเพื่อเปนตวัสินคา
สําเร็จรูป ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลา
มาตรฐาน และเครื่องจักรที่ใชดังรูปที่ 5.26 

 

 
 

รูปท่ี 5.26 ฐานขอมูลรายละเอียดสินคา 
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3. หนาจอการรับคําสั่งซื้อและการสั่งผลิต 
 

เปนสวนของใชงานฟงกชันเกี่ยวกับการนําเขาขอมูลในการสั่งซื้อและการสั่งผลิต
ชิ้นสวนตางๆ ประกอบไปดวย การรับคาํสั่งซื้อจากลูกคา และการสั่งผลิต ดังรายละเอียด
ตอไปนี ้

 
3.1 การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ใชในการรับคําสั่งซื้อของสินคาสําเร็จรูปตาง โดย

ระบุวันกําหนดสง ช่ือสินคา และจํานวนทีต่องการ จากนั้นจะเปนสวนของการประมวลผล
ของโปรแกรมโดยสามารถเลือกผลลัพธจากการแสดงผลตามฮิวริสติก ดังรูปที่ 5.27 

 

 
 

รูปท่ี 5.27 หนาจอการสั่งสินคา 
 

3.2 การสั่งผลิต หลังจากนําเขาขอมูลการสั่งซื้อสินคาก็จะนําขอมูลที่ไดรับมาทํา
การประมวลผลเพื่อใหไดตารางการผลิตและตัววัดคาตางๆที่จําเปนดวยวิธีที่ตางกนัของการ
จัดตารางการผลิต ดังรูปที่ 5.28 
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รูปท่ี 5.28 หนาจอการสั่งผลิต 

 
4. ตารางการผลิต 
 
 การใชงานในสวนของขอมูลตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอยีดการสั่งผลิต
ของสินคาวานาํไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันที่ผลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสุด 
และจํานวนทีผ่ลิตทั้งหมด ดวยวิธีการจดัตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวันสง 
แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน สามารถเลือกดูขอมูลดวย
วิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของประเภทการจัดที่ตองการ ดังรูปที่ 5.29 
 

 
รูปท่ี 5.29 ขอมูลตารางการผลิต 
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5. รายงานผลการผลิต 
 

การใชงานในสวนของรายงานตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอียดการสั่ง
ผลิตของสินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันที่ผลิต เวลาเริ่มตน เวลา
ส้ินสุด และจาํนวนที่ผลิตทัง้หมด ในรูปแบบของแผนภูมิแกรนต ดวยวิธีการจัดตาราง 4 
แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการ
ผลิตกอนทํากอน ดังรูปที่ 5.30 
 

 
 

รูปท่ี 5.30 หนาจอรายงานผลการผลิต 
 
6. ตัววัดประสทิธิภาพ 
 

การใชงานในสวนของตารางการคํานวณ เปนการแสดงรายละเอยีดของตัววัด
ประสิทธิภาพในการจดัตาราง ซ่ึงผูใชงานสามารถเลือกดูรายละเอียดคาการคํานวณ 
สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของประเภทการ
จัดที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และ
แบบเวลาการผลิตกอนทํากอน ดังรูปที่ 5.31 



 117

 
 

รูปท่ี 5.31 หนาจอรายงานตวัวัดประสิทธิภาพ 
 

5.6 สรุปวิธีการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมท่ีนําเสนอ 
 

1. ทําการนําเขาขอมูลพื้นฐานตางๆที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต 
2. ทําการนําเขาขอมูลสินคาที่จะทําการสั่งผลิต 
3. ทําการคํานวณแผนความตองการชิ้นสวนตางๆของสินคาที่จะทําการผลติ 
4. ทําการคํานวณแผนการผลิตชิ้นสวนตางๆ ของสินคาที่จะทําการผลติ สําหรับแตละ

เครื่องจักร และฮิวริสติกที่เลือก ระบุการทาํงาน และการทํางานลวงเวลา โดยโปรแกรมจะเริ่มทําการ
วางแผนจากวนัที่ทําการปรับคาทันกาล 

5. กรณีที่กําลังการผลิตไมพอ ใหพิจารณาการทํางานลวงเวลา โดยหากตองการทํางาน
ลวงเวลาใหไปแกไขในสวนของ ระยะเวลาการทํางานพิเศษ เพื่อทําการจัดตารางเวลาใหมอีกครั้ง 

 
5.7 คุณสมบัตโิปรแกรมโดยรวม 
 

1. สามารถปรับแผนการผลิตใหมไดตามตองการ 
2. มีความยืดหยุนในการกําหนดเวลาการปฏิบัติงาน กลาวคือสามารถปรับเปลี่ยนจํานวน

เวลาการทํางาน เวลาพัก รวมถึงการกําหนดการทํางานลวงเวลา 
3. สามารถจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 
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4. สามารถบันทึกผลการทํางาน โดยหลังจากทําการบันทกึผลการปฏิบัติงานจริงในแตละ
การทํางาน โปรแกรมจะทําการปรับคาชิ้นสวนคงคลัง เพื่อเปนขอพิจารณาในการปรับแผนการผลิต 

5. สามารถออกรายงาน ที่เกี่ยวของได เชน ระยะเวลาการทํางาน ปฏิทินวนัหยดุ รายงาน
สูตรการผลิต แผนการผลิต และแผนภูมิการทํางาน 

6. สามารถวัดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตตามกฎการจัดตารางการผลิตแบบ
ตางๆได 
 
5.8 บทสรุป 
 

1. การออกแบบการและการปรับปรุงการไหลของขอมูลสําหรับการวางแผนและควบคมุ
การผลิต เพื่อทําการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตใหเปนระบบและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยทําการปรบัปรุง แกไข ใหกับเอกสารเดิมที่มีอยู รวมถึงการเพิ่มเอกสารใหมใหกบัระบบการวาง
แผนการผลิต รวม 14 เอกสาร ไดแก รายงานการพยากรณยอดขาย แผนการผลิตระยะยาว แผนการ
ผลิตและวัสดคุงคลังบัญชีรายการวัสด ุ ใบขอสั่งซื้อ ใบสั่งงานตามตารางการผลิตหลัก รายงานการ
รับของ รายการสงสินคา แผนความตองการวัสดุ ใบรายงานการเคลื่อนยายวัสดุคงคลัง ใบรายงาน
วัสดุคงคลัง และใบงาน 
 

2. การสรางระบบฐานขอมูล และการออกแบบฐานขอมูลเพื่อใชในการในการจดัตาราง
การผลิตหรือการเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต โดยมีการเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐานที่ใชในการวาง
แผนการผลิตและขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงไวในระบบฐานขอมูล ซ่ึงจะชวยใหมีการจัดเก็บขอมูล
ที่เปนระเบยีบ และลดความซ้าํซอนของขอมูลใหนอยที่สุด โดยใชโปรแกรม Microsoft Access เปน
ระบบฐานขอมูล 
 

3. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใช Visual Basic ในการพัฒนาตัวโปรแกรมเพื่อ
ใชในการเชื่อมโยงการใชงานรวมกับฐานขอมูลตางๆที่เกี่ยวของกับการผลิตใหมีความเปนระเบยีบ 
สามารถเรียกใช แกไขเพิ่มเตมิได รวมถึงการนํามาใชสนบัสนุนในการจัดตารางการผลิตใน โดยใช
ฮิวริสติคสในการจัดตาราง กระบวนการในการจัดตารางการผลิตอาจแบงออกเปน 3 สวนหลักๆคือ 
สวนของการคาํนวณแผนความตองการเบือ้งตน สวนของการจดัตารางการผลิตตามวิธีทางฮิวริ
สติคส และสวนของผลของการจัดตาราง โดยสามารถวดัประสิทธิภาพของการจัดตารางไดเปนเวลา
การไหลของงานโดยเฉลี่ย 



บทที่ 6 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 
 เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการทดสอบผลลัพธของการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตที่นําเสนอ ประกอบดวยขั้นตอนตางๆคือ การทดสอบความผิดพลาดของโปรแกรมและ
ทดสอบวาระบบที่ออกแบบมานั้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม จากนัน้ทําการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของระบบการวางแผนการผลิตแบบเดิมกับระบบการวางแผนที่ไดรับการ
ปรับปรุง และบันทึกการทาํงานจริงซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิม โดยใชตัววดัผล คือ 
คาเฉลี่ยเวลางานในระบบ ระยะเวลาปดงาน และจํานวนงานที่สาย 
 
6.1 วัตถุประสงค 
 
 เพื่อทําการทดสอบความถูกตองของระบบการทํางานของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
และทําการวิเคราะหเปรียบเทยีบ ประสิทธิภาพระหวางระบบการวางแผนการผลิตที่นําเสนอ
เปรียบเทียบกบัการทํางานซึ่งไดจากวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 
 
6.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล 
 

การทดสอบระบบการจดัการฐานขอมูล โดยทําการทดสอบการนําเขาฐานขอมูลที่ใชใน
การผลิต โดยโปรแกรมจะทําการเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐาน และขอมูลเปล่ียนแปลง ไวใน
ฐานขอมูลแหลงเดียวกัน คือฐานขอมูลของ Microsoft Access ดังนั้นหากมีการปรับปรุงแกไขขอมูล 
ขอมูลในสวนนี้จะถูกปรับใหทันกาล ไปยงัแฟมขอมูลที่เชื่อมโยงกัน  

การทดสอบระบบการจดัการฐานขอมูลจะพิจารณาจาก 
1. การทดสอบการนําเขาของขอมูล 
2. การทดสอบความถูกตองของขอมูล 

โดยสามารถสรุปผลการเปรียบเทียบการทาํงานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับ
ระบบฐานขอมูลเดิมไดดังตารางที่ 6.1  
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ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบการทํางานของระบบการจดัการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
ระบบการจัดการฐานขอมูล ระบบฐานขอมูลเดิม 
1. บันทึกและรวมรวมในไฟลขอมูล 1. บันทึกและรวบรวมในแฟมเอกสาร 
2.คํานวณโดยเครื่องคอมพิวเตอรซ่ึงมีความ
ถูกตอง 

2.คํานวณโดยผูวางแผนอาจเกิดความผิดพลาด
ได 

3. เปนศูนยรวมขอมูล จัดเกบ็ไวในไฟล 3. มีเอกสารหลายชุดและอาจไมตรงกัน 
4. สามารถออกรายงานเพื่อการทวนสอบ 4. การทวนสอบตองคนจากแฟมเอกสาร 
 
6.3 ระบบการจัดตารางการผลิต 
 

จากขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล นํามาทําการวางแผนการ
ผลิตตามกฎการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ โดยมีการทดสอบในสวนของการคํานวณเพื่อ
เปรียบเทียบการทํางานของระบบการผลิตแบบเดิมและระบบการผลิตหลังไดรับการปรับปรุง โดย
ใชขอมูลการผลิตในเดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 

การทดสอบระบบการจดัตารางการผลิต ประกอบดวย 
• ทําการนําเขาแผนการผลิต 
• ทําการปรับทันกาล คาตั้งตนในการวางแผนการผลิตของแตละชิ้นสวนกอนทําการ

วางแผนความตองการชิ้นสวน 
• แผนความตองการชิ้นสวน สําหรับแตละเครื่องจักร 
• ทดสอบผลการคํานวณแผนความตองการ 
• คํานวณแผนการผลิตงาน 
• ทดสอบความถูกตองของการจัดตารางการผลิต และการวัดประสิทธภิาพการผลิต

แตละแบบ 
• ทดสอบการบันทึกคาผลผลิตรายวัน ซ่ึงไดจากการผลิตจริง 
• เปรียบเทียบประสิทธิภาพ การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจดัตารางกับผล

การบันทึกการทํางานจริงซึ่งมาจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
• เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรจากแผนการผลิตแบบเดิมกับการ

จัดตารางการผลิตแบบใหม 
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6.4 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
 
 ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจดัการฐานขอมลูจะนํามาทําการวางแผนการผลิต
ตามกฎเกณฑที่นําเสนอ โดยไดนําขอมูลในอดีตของโรงงานกรณีศกึษา ประกอบดวย 
  1. ขอมูลแผนการผลิต ในเดอืน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 
  2. ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงาน 
  3. ขอมูลช้ินสวนคงคลังกอนเริ่มแผนการผลิต 
  4. ช้ินสวนสํารองคลัง 
  5. ขอมูลเวลาปฏิบัติงาน 
 นําขอมูลเหลานี้มาทําการวางแผนโดยจะเปรียบเทียบกบัขอมูลบันทึกการปฏิบัติงานจริงใน
เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 

 
6.5 การใชโปรแกรมในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 จากโมเดลในสวนตางๆของโปรแกรมที่กลาวมาแลว การใชงานโปรแกรมจะมีขอมูลที่
เกี่ยวของในงานวิจยันี้ส่ีสวน โดยฝายขาย ฝายจัดซื้อ ฝายวางแผนการผลิต และฝายวัสดุคงคลัง มี
การทํางานดังนี้ 
 
 6.5.1 ฝายขาย 
 
  เมื่อมีใบสั่งซื้อจากลกูคา ฝายขายกจ็ะทําการเปดใบขอผลิต มายังฝายวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงขอมูลการขายของฝายขายก็จะทาํการบันทึกรายละเอียดลงในฐานขอมูล โดยมีขั้นตอนการ
ทํางานดังรูปที ่6.1 
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ใบส่ังซ้ือจากลูกคา

บันทึกรายละเอียดของการขาย

ออกใบขอผลิต

ฝายวางแผนการผลิต
 

รูปท่ี 6.1 ขั้นตอนการทํางานของฝายขายและการวางแผนการผลิต 
 

 6.5.2 ฝายวางแผนการผลิต 
 
  เมื่อมีการออกใบสั่งขาย ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งผลิตใน
ขั้นตอนการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตก็จะทาํการจัดการสัง่ซื้อของลูกคา โปรแกรมกจ็ะ
ทําการแสดงรายการวัสดุทีต่องสั่งซื้อ รายการชิ้นสวนมาตรฐานที่ตองสั่งซื้อ รายกายชิ้นสวนที่ตอง
ส่ังผลิต เมื่อไดรายการที่ตองส่ังผลิต ฝายวางแผนการผลิต ก็จะทําการออกใบสั่งงาน โดยในใบสั่ง
งานจะแสดงรายการชิ้นสวน และจํานวนทีต่องการผลิต ในการกําหนดจํานวนการสั่งผลิตนี้ฝายวาง
แผนการผลิต จะดูขอมูลที่ไดเพื่อชวยในการออกใบสั่งงาน เมื่อพิมพรายการชิ้นสวนที่ส่ังผลิต
ออกมาเพื่อสงไปยังหนวยผลิตตางๆ ซ่ึงขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมชวยในการวางแผนการ
ผลิต แสดงดังรูปที่ 6.2 
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ใบขอผลิตจากฝายขาย

ออกใบส่ังผลิตตามความ
ตองการของลูกคา

รายการชิ้นสวน

ชิ้นสวนท่ีตองซ้ือ ชิ้นสวนท่ีตองส่ังผลิต

ใบขอซ้ือ ออกใบส่ังงาน

ฝายจัดซ้ือ ฝายผลิต คลังชิ้นสวน

 
รูปท่ี 6.2 ขั้นตอนการทํางานในฝายวางแผนการผลิต 

 
 6.5.3 ฝายจัดซ้ือ 
 
  เมื่อมีรายการขอสั่งซื้อมายังฝายจัดซื้อ ก็จะทําการออกใบสั่งซื้อเพื่อแสดงรายการ
กําลังขอซื้อเพื่อเปนรายงานใหฝายวางแผนการผลิตทราบวารายการใดอยูในระหวางการสั่งซื้อ โดย
มีขั้นตอนการทํางาน ดังรูปที่ 6.3 
 



 124

ใบขอซ้ือ

บันทึกรายการส่ังซ้ือ

ออกใบส่ังซ้ือ

รายการชิ้นสวนท่ีอยูระหวาง
การส่ังซ้ือ

คลังชิ้นสวน คลังวัตถุดิบ
 

 
รูปท่ี 6.3 ขั้นตอนการทํางานในการจดัซื้อ 

 
 6.5.4 ฝายวัสดคุงคลงั 
 
  เมื่อมีการออกใบสั่งผลิต ฝายวางแผนการผลิตจะแจงไปยังคลังชิ้นสวนเพื่อเตรียม
จายชิ้นสวนไปยังแผนกประกอบ เมื่อมีรายการชิ้นสวนที่ส่ังซื้อหรือส่ังผลิตเขามา ฝายคลังสินคาจะ
ทําการบันทึกรายการรับสินคาเขาคลัง จํานวนสินคาก็จะไปเพิ่มในคลังสินคา และถาหากเปน
ช้ินสวนที่ส่ังผลิตเมื่อมีการับชิ้นสวนเขาคลงั ก็จะมกีารลบจํานวนวตัถุดิบที่ฝายผลิตตองนําไปใช
ออก ขั้นตอนการทํางานดังแสดงในรูปที่ 6.4 
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รายการส่ังซ้ือชิ้นสวน

บันทึกรายการชิ้นสวนเขาคลัง

บันทึกรายการจายชิ้นสวนออก

เพื่อขาย คลังวัตถุดิบ

ใบส่ังงานรายการส่ังซ้ือวัตถุดิบ

ใบส่ังขาย ใบส่ังผลิต
 

 
รูปท่ี 6.4 ขั้นตอนการทํางานในการสวนของคลังชิ้นสวน 

 
6.6 ผลการทดลอง 
 

6.6.1 เวลาทํางานของการวางแผนการผลติ 
 

  เมื่อมีการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตจะเห็นวา เวลาในการวางแผนการผลิต
ลดลง 3 ช่ัวโมง จากระบบเกาที่ทํางานอยู ดังแสดงในตารางที่ 6.2 เปนการเปรียบเทียบเวลาทีใ่ชใน
การวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหมที่มีการปรับปรุงแลว 
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ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตแบบเกาและแบบใหม 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบเกา 

เวลาทํางาน 
 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
แบบใหม 

เวลาทํางาน 

1. ออกใบรายการชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นสวนที่ตองใชใน
การประกอบผลิตภัณฑตาม
ใบสั่งขาย 
 
2. สโตรตรวจสอบรายการ
คงเหลือปจจุบนัของชิ้นสวน
ตามรายการของฝายวาง
แผนการผลิต 
 
3. ฝายวางแผนการผลิต ทาํ
การกําหนดจํานวนในการสั่ง
ผลิต ทํารายการสั่งซื้อ
วัตถุดิบและชิน้สวน
มาตรฐาน 
 
4. ออกใบสั่งผลิต 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 
 

2 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 

1.5 ชั่วโมง 

1. ตรวจสอบจํานวนชิ้นสวน
ที่ตองการสั่งผลิต 
 
 
 
2. ประเมินกําหนดเวลาการ
สงมอบ 
 
 
 
3. ออกใบสั่งผลิต 

1.5 ชั่วโมง 
 
 
 
 

1 ชั่วโมง 
 
 
 
 

0.5 ชั่วโมง 

เวลางานรวมการวาง
แผนการผลิตแบบเกา 

6 ชั่วโมง เวลางานรวมการวางแผนการ
ผลิตแบบใหม 

3 ช่ัวโมง 

 
 6.6.2 คาประสทิธิภาพในการจัดตาราง 
 
  จากขอมูลบันทึกการทํางานในชวง เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2549 วัด
ประสิทธิภาพการทํางานของระบบการผลิต คาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ เวลาปดงาน และจํานวน
งานสาย ของการทํางานของเครื่องจักรมีคาดังตารางที่ 6.3 และตารางที่ 6.4 
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ตารางที่ 6.3 ประสิทธิภาพการจัดตารางของวิธีการฮิวริสตกิแตละแบบในเดือน มิ.ย. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 527.34 1.3 4 
SPT 477.85 0 0 
LPT 488.53 0 0 
FIFO 497.67 0 0 
EDD 492.82 0 0 
 
ตารางที่ 6.4 แสดงประสิทธิภาพการจดัตารางของวิธีการฮิวริสติกแตละแบบในเดือน ก.ค. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 490.62 0.5 2 
SPT 441.22 0 0 
LPT 451.78 0 0 
FIFO 458.22 0 0 
EDD 456.27 0 0 
 
ตารางที่ 6.5 แสดงประสิทธิภาพการจดัตารางของวิธีการฮิวริสติกแตละแบบในเดือน ส.ค. 2549 
กฎเกณฑฮวิริสติก คาเฉลี่ยงานในระบบ คาเฉลี่ยงานสาย (วัน) จํานวนงานสาย 

วิธีการเดิม 515.17 0.6 3 
SPT 466.12 0 0 
LPT 475.33 0 0 
FIFO 481.56 0 0 
EDD 479.67 0 0 
* สูตรการคํานวณในบทที่ 2 สมการที่ 2.1-2.5 
 
  จากการวัดประสิทธิภาพทํางานของระบบการผลิตในการใชงานของเครื่องจักรที่
ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอใหคาประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักรสูง
กวาเดิมในทกุกรณ ี
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6.6.3 การวิเคราะหผลการทดลอง 
 

จากผลการทดลองที่ไดในหวัขอ 6.6 นํามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดตาราง
การผลิตแตละแบบกับบันทกึการทํางานจากแผนการผลติแบบเดิมโดยการวิเคราะหตามตัววดั
ประสิทธิภาพ ดังตอไปนี ้

 
การวิเคราะหคาเฉลี่ยของงานในระบบ (Mean Flow Time) 

จากตารางที่ 6.3 - 6.5 จะเห็นวาการจดัตารางการผลิตแตละแบบดวยโปรแกรมชวย
ในการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ ใหคาประสิทธิภาพการจัดตารางดีกวาจากบนัทึกการทํางานซึ่ง
ไดจากการผลิตแบบเดิม จะเห็นไดวาการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติกแบบ SPT ใหคา
ประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุดโดยมีเปอรเซน็ตการปรับปรุง 9.38 เปอรเซ็นตในเดอืน
มิถุนายน 10.07 เปอรเซ็นตในเดือนกรกฎาคม และ 9.52 เปอรเซ็นตในเดือนสิงหาคม คิดเปน
คาเฉลี่ยเทากับ 9.66 เปอรเซ็นต กฎการจัดตารางที่ใหคาประสิทธิภาพรองลงมาคือ  LPT และ EDD 
ตามลําดับ ดังแสดงในตารางที่ 6.6 และรูปที่ 6.5 

 
ตารางที่ 6.6 คาเปอรเซ็นตการปรับปรุงของฮิวริสติกแตละวิธี 

 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม  

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

คาเฉลี่ยงาน
ในระบบ 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

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

  การเปรียบเทยีบคากําลังการผลิตของระบบเดิมเปรียบเทยีบกับคากําลังการผลิต
ของระบบใหม โดยพิจารณาจากคากําลังการผลิตสูงสุดที่เคยทําได (Max Capacity) เปรียบเทียบกบั
กําลังการผลิตเฉลี่ยในแตละเดือน (Average Capacity) ดังตารางที่ 6.7 
 

ตารางที่ 6.7 เปรียบเทียบคากําลังการผลิตของระบบเดิมกับระบบใหม 
 

การจัดตารางดวยระบบเดิม การจัดตารางดวยระบบใหม  
กําลังการผลิตเฉลี่ย อัตราการผลิต กําลังการผลิตเฉลี่ย อัตราการผลิต 

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

* กําลังการผลิตสูงสุด 150,000 ช้ินตอเดือน 
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การทดสอบการวางแผนการผลิตดวยโปรแกรมกับการการวางแผนการผลิต
แบบเดิม สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบไดดังตารางที่ 6.8 ดังนี ้

 
ตารางที่ 6.8 เปรียบเทียบผลการทํางานของโปรแกรมที่นําเสนอกับวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิม 

 
หัวขอ การจัดตารางดวยระบบเดิม การจัดตารางดวยระบบที่ปรับปรุง 
1. เวลาในการวางแผน เฉลี่ย 6 ชั่วโมง เฉลี่ย 3 ช่ัวโมง 
2. ลดจํานวนพนักงาน 
ตรวจสอบขั้นตอนวางแผน 

2 คน  1 คน 

3. ประสิทธิภาพการผลิต คาเฉลี่ยงานในระบบ 
511.04 

คาเฉลี่ยงานในระบบ 
461.73 

4. การออกรายงาน พนักงานจัดทาํดวย Excel  
และเขียนมือ 

สามารถเรียกพิมพรายงานและ
เอกสารใหที่เกีย่วของไดทันที 

 
6.7 ขอจํากัดของโปรแกรม 
 
 1. โปรแกรมที่สรางขึ้นมีการคํานวณคาทางฮิวริสติกยังนอยอยูมีเพยีง 4 ตัวคือ EDD SPT 
LPT และ FIFO  แตฮิวริสติกที่นํามาใชก็มีความพอเพียงที่ทําใหผลการจัดตารางดีขึ้นกวาการจดั
ตารางแบบเดมิ 
 2. ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรมจะขึ้นอยูกับปริมาณขอมูลใน
ระบบฐานขอมูล ดังนั้นควรมีกี่เก็บไฟลสํารอง ของแผนการผลิตในแตละเดือน เพือ่ลดปริมาณการ
จัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูล 
 3. ในบางสวนของโปรแกรมไมไดมีสวนของการปองกันการปอนคาขอมูลที่ผิดพลาดหรือ
ผิดประเภท ดงันั้นตองบันทกึขอมูลตามตัวอยางของการใชงาน 
 4. ในทางปฏิบตัิ เมื่อมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครื่องจกัรเครื่องใดเครื่องหนึ่งมีกําลังการ
ผลิตไมเพียงพอ หรือกรณีทีม่ีเครื่องจักรเสีย ควรจะตองมีการพิจารณาหาเครื่องจักรที่สามารถแทน
กันได หรือเพิม่ระยะเวลาการทํางานใหกับเครื่องจักรอื่นแทน 
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6.8 บทสรุป 
 
 จากการเปรยีบเทียบระยะเวลาการทํางานขัน้ตอนการวางแผนการผลิตแบบเกากับขั้นตอน
การวางแผนการผลิตแบบใหม สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลงได 3 ชั่วโมงจาก 6 
ช่ัวโมง หรือคิดเปน 50% 
 

ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมีโปรแกรมชวยใน
การวางแผนการผลิต รวมถึงการลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล ทําใหการผิดพลาดในการสั่งผลิตมีนอยลง พนักงานในขัน้ตอนการตรวจสอบแผนการ
ผลิตลดลงจากเดิม 2 คน เหลือ 1 คน หรือลดลงคิดเปน 50 เปอรเซน็ต 

 
จากการเปรยีบเทียบกฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกทีน่ําเสนอพบวาใหคา

ประสิทธิภาพในการจดัตารางการผลิตดีกวาการจดัตารางแบบเดิมในทกุกรณ ี โดยผลของการจัด
ตารางพบวา 

 
 กฏเกณฑ SPT ใหคาประสิทธิภาพของการจัดตารางดทีี่สุด สําหรับวัตถุประสงคคาเฉลี่ย
เวลางาน ลองลงมาคือกด LPT และ EDD ตามลําดับ 
 
 การจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมที่นําเสนอจะชวยใหการผลิตชิ้นสวนตรงตามแผน
ความตองการอยางแทจริง เนื่องจากตวัโปรแกรมมกีารคํานวณคาชิ้นสวนในการผลิต ในขณะที่
แผนการผลิตแบบเดิมเปนการคํานวณอยางคราวๆเทานั้น อีกทั้งความถูกตองของการคํานวณจาก
โปรแกรมที่นาํเสนอ ยังชวยใหโรงงานสามารถควบคุมปริมาณชิ้นสวนคงคลังใหเปนไปตามความ
ตองการ และมีสวนในกาใชงานของการปรับลดหรือเพิ่มคาชิ้นสวนคงคลังได 



บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 
 ในระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟา
สําเร็จรูป พบปญหาคือขาดการวางแผนการผลิตที่ดี บางครั้งมีการสั่งผลิตชิ้นสวนผิดพลาด รวมถึงมี
การแทรกงานหรือสลับงานในระบบการผลิต ซ่ึงปญหาเหลานี้เกดิจากที่ฝายวางแผนการผลิต ขาด
เครื่องมือชวยเพื่อการตรวจสอบในการวางแผนการผลิต ในการดําเนนิงานงานวิจยัไดทําการศึกษา
ระบบขอมูลในการวางแผนการผลิต ขั้นตอนในการวางแผนการผลิต รวมไปถึงกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยวิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหารปูแบบการวางแผนการผลิตของ
โรงงานกรณีศกึษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทํา
การสรางโปรแกรมการจดัตารางการผลิตใหสอดคลองกับระบบการทํางานจริง และนํากฎเกณฑ
ทางฮิวริสติกมาชวยในการจดัลําดับงานในการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  

จากการดําเนินงานวิจยันี ้สามารถสรุป ขั้นตอนการดําเนนิงาน ผลหลังการประยกุตใช และ
ขอเสนอแนะ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 
7.1 สรุปขั้นตอนการพัฒนางานวิจัย 
 
 ในการพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตในงานวจิัยนี้ ไดแบงขั้นตอนในการพัฒนาระบบ
ออกเปน 7 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 7.1 โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 

1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยทําการศึกษาในสวน
ของขั้นตอนการผลิต เพื่อคนหาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจดัตารางการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา 

 
 2. ทําการรวบและจัดเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบ รวบรวมขอมูลเพื่อเริ่มตน โดยเริ่มจาก
การศึกษางานวิจัย คนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อเตรียมการดําเนินงาน รวมถึงการเกบ็ขอมูลบางสวน
จากโรงงานกรณศีึกษา 
 
 3. วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา จากขั้นตอนศึกษาขัน้ตอนการ
ดําเนินงานของระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิตแบบเดิม จากนั้นนํามาวเิคราะหปญหา
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และอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา เพื่อกําหนดแนวทางในการ
แกปญหา 
 
 4. ออกแบบระบบที่ใชในการแกปญหา จากขั้นตอนการวิเคราะหปญหา ทําใหสามารถ
ออกแบบตามแนวทางในการแกปญหา โดยการออกแบบในเชิงตรรกะ เปนการกําหนดรูปแบบการ
ทํางานของระบบ ลักษณะการนําเขา และผลลัพธของระบบ รวมถึงการออกแบบเชิงกายภาพที่ระบุ
ถึงการทํางานของระบบทางเทคนิค 
 
 5. ทําการสรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต เปนการนําระบบที่ออกแบบ
แลวมาทําการเขียนโปรแกรมเพื่อใหเปนไปตามคุณลักษณะและรูปแบบตางๆ ที่ไดกําหนดไว ทาํ
การทดสอบโปรแกรม ตรวจสอบหาขอผิดพลาดเบื้องตนของโปรแกรม 
 
 6. การปรับปรุงแกไข วิเคราะห หลังจากที่มีการติดตั้งระบบ และเริม่ดําเนินการใชงาน 
ผูใชงานอาจจะพบปญหาทีอ่าจจะเกิดขึ้นจากความไมคุนเคยของระบบ ปญหาในการใชงาน หรือ
ปญหาที่มาจากตัวโปรแกรม ทําใหตองมีการยอนกลับไปแกไขโปรแกรมใหม 
 
 7. สรุปผล และเสนอแนะงานวิจยั จากการพัฒนาโปรแกรมสําหรับใชในการจดัตารางการ
ผลิต หลังจากดําเนินการติดตั้งระบบและทดสอบใชโปรแกรม ทําใหไดขอสรุป และขอเสนอแนะ
หลังการประยกุตใชงานระบบ  
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1.คนหาปญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน

2. รวบรวมขอมลูท่ีเก่ียวของ

3. วิเคราะหปญหาและระบบการผลิต

4. ออกแบบระบบท่ีใชในการแกปญหา

5. สรางโปรแกรมสําหรับใชในการจัดตารางการผลิต

6. การปรับปรุงแกไข

7. การสรุปผลและเสนอแนะ
 

 
รูปท่ี 7.1 ขั้นตอนการพัฒนางานวิจยั 

 
7.2 สรุปผลหลังจากการประยุกตใช 
 
 จากการพัฒนาระบบในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยการทําเอกสาร และทดสอบ
ใชโปรแกรม ทําใหไดขอสรุปผลหลังจากการประยกุตใชงานระบบดังนี้ 
 

1. งานวิจยันี้มุงเนนการจดัหารปูแบบที่เหมาะสมในการจัดตารางการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาซึ่งเปนโรงงานประกอบโคมไฟฟาสําเร็จรูป โดยปจจุบันระบบการวางแผนการผลิต
ช้ินสวนงาน การจัดลําดับงานอาศัยประสบการณของพนักงานฝายผลติ อีกทั้งไมมีการจัดลําดับงาน
ที่เหมาะสมสงผลใหมีการจัดเตรียมช้ินงานที่ไมเหมาะสมตอการผลิต หลังการประยุกตใชทําให
ระบบการผลิตมีการตรวจสอบกําลังผลิตกอนเริ่มกระบวนการวางแผนการผลิต รวมถึงการจัดลําดับ
งานโดยมหีลักการมากขึ้น 
 

2. งานวิจยัที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมจัดตารางการผลิตโดยการสรางระบบการจดัเกบ็
ฐานขอมูล อันไดแก ขอมลูเวลาในการทาํงาน ขอมูลเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ขอมูลรายละเอียด
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สินคา ขอมูลรายละเอียดชิน้สวน เวลาการผลิตชิ้นสวนมาตรฐาน เปนตน ซ่ึงเปนขอมูลในการ
นําไปใชเพื่อการจัดตารางการผลิต สามารถปฏิบัติตามขั้นตอนโดยสังเขปคือ 

• การนําเขาและรวบรวมขอมลูพื้นฐาน 
• การนําเขาแผนความตองการสินคา หรือใบสั่งซื้อจากลูกคา 
• การคํานวณแผนความตองการชิ้นสวน โดยโปรแกรมจะคํานวณปริมาณ

ชิ้นสวนที่ตองสั่งผลิต 
• การจัดลําดับการผลิตโดยคํานึงถึงกําลังการผลิตและเลือกฮิวริสติกที่

สอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
• ทําการแกไขแผนการผลิตหรือทําการวางแผนการผลิตแบบโตตอบ เพื่อ

ปรับปรุงแผนการผลิตตามความเหมาะสม 
• นําแผนการผลติไปใชงานและทําการบันทกึผลการผลิต เพื่อเปนขอมูลติดตาม

การผลิต และใชในการปรับเปลี่ยนแผนตามความเหมาะสม 
 

3. เมื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตที่นําเสนอ กับขอมูลการ
ทํางานซึ่งมาจากการวางแผนการผลิตแบบเดิมพบวา ประสิทธิภาพการจัดตารางดวยวิธีที่นําเสนอให
คาประสิทธิภาพดีกวา ในทกุฮิวริกติกทีใ่ช 
 

4. ลดเวลาในการทํางานของฝายวางแผนการผลิตไดมาก เพราะขอมูลที่ตองใชในการวาง
แผนการผลิต เปนขอมูลที่ถูกตองแมนยํา ทันสมัน และสามารถสืบคนได พิจารณาจากเวลาที่ใชใน
การวางแผนการผลิตลดลงจากเดิม 6 ช่ัวโมง เหลือเวลาที่ใชคือ 3 ชั่วโมง หรือลดลงคิดเปน 50 
เปอรเซ็นต 
 

5. ลดจํานวนพนกังานที่ตองใชในขั้นตอนการวางแผนการผลิตลงได เมื่อมีโปรแกรมชวย
ในการวางแผนการผลิต รวมถึงการลดความผิดพลาดในการทําสูตรการผลิต เพราะใชขอมูลจาก
ฐานขอมูล ทําใหการผิดพลาดในการสั่งผลิตมีนอยลง พนักงานในขัน้ตอนการตรวจสอบแผนการ
ผลิตลดลงจากเดิม 2 คน เหลือ 1 คน หรือลดลงคิดเปน 50 เปอรเซ็นต 
 

6.  สามารถสรุปผลและรายงานการผลิตในปจจุบันไดสะดวกรวดเรว็ 
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7.3 ขอเสนอแนะ 
 

ในการดําเนินงานวิจยัในครั้งนี้ ไดดําเนินการภายใตสมมติฐานรวมทั้งขอกําหนดหลาย
ประการ เพื่อเปนการจํากัดขอบเขตของการดําเนินงานใหเหมาะสมกับระยะเวลาตามทีก่ําหนด 
รวมถึงการศึกษานี้จะสามารถที่จะทําการปรับปรุงตามแนวทางที่กลาวมาแลวทั้งหมดในขางตน 
พอที่จะสรุปเปนขอเสนอแนะไดดังนี ้

 
1. การนําระบบคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในระบบการวางแผนการผลิต พนักงานจะตองมี

ความรูและความเขาใจในระบบพอสมควร ดังนั้นควรมกีารพัฒนาความรูใหพนกังานมีความเคยชนิ
กับการใชงานระบบคอมพิวเตอร 

 
2. ในการนําไปใชงานจริงควรมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกาํหนดในการวาง

แผนการผลิตในระบบฐานขอมูล 
 
3. ฮิวริสติกในการจัดลําดับความสําคัญของงานไดเลือกมาใชเปนบางตัว ไมไดเลือกฮิวริ

สติกทั้งหมดมาศึกษาในการทํางานวิจยัคร้ังนี้ 
 
4. โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน เพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจในการใช

งานโปรแกรม 
 
5. สามารถนําระบบงานวิจยัไปพัฒนาหรือประยุกตใชเปนตนแบบของการวางแผนการผลิต

ในอุตสาหกรรมอื่นๆ 
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กอนที่จะติดตัง้โปรแกรมนัน้จะตองเตรียมเครื่องคอมพิวเตอรสวนทีเ่ปนฮารดแวรให
เพียงพอกับความตองการขั้นต่ําของโปรแกรม เชน ชนดิของตัวประมวลผล (CPU) เนื้อที่วางใน
ฮารดดิสก (Free space) ขนาดของหนวยความจําของเครื่อง (Ram) รวมถึงระบบปฏิบัติการบน
เครื่องคอมพิวเตอร (Operating System) เปนตน 

 
ความตองการของโปรแกรม 

รายการ คุณสมบัตขิองเคร่ือง 
ชนิดของเครื่องคอมพิวเตอร 166 MHz หรือสูงกวา 
เนื้อที่วางในฮารดดิสก 50 MB 
ขนาดหนวยความจํา ไมนอยกวา 64 MB 
ซีดีรอมไดรฟ ซีดีรอมไดรฟรุนใดกไ็ด 
ระบบปฏิบัติการ Microsoft Windows 98 

Microsoft Windows 2000 
Microsoft Windows XP 

 
ขั้นตอนการตดิตั้งโปรแกรม 
ในการติดตั้งโปรแกรม เพื่อลดความยุงยากซับซอนในการติดตั้งโปรแกรม จึงไดเตรียม

สวนโปรแกรมชวยในการตดิตั้งซึ่งจะถูกใสมาแผนซีดีรอมสําหรับติดตั้งมาแลว ซ่ึงผูติดตั้งสามารถ
เรียกไดโดยตรงจากซีดีรอม 

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

 
ขั้นท่ี 1  กอนการติดตั้งโปรแกรมใหตรวจสอบความพรอมของฮารดแวรใหตรงกับความ

ตองการของโปรแกรม 
ขั้นท่ี 2  เลือกไดรฟซีดรีอมที่ติดตั้งอยูภายในเครื่องคอมพิวเตอรแลวเรียกโปรแกรมเพื่อ

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

1. การติดตั้งโปรแกรม 
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ขั้นท่ี 3 เมื่อโปรแกรมติดตั้งแสดงหนาตางเริ่มการติดตั้ง กดปุม  เพื่อเขาสูขั้นตอน

การติดตั้งโปรแกรมลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 
หรือกด  เพื่อยกเลิกการติดตัง้โปรแกรม 
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ขั้นท่ี 4 กดปุม  เพื่อติดตั้งโปรแกรมลงไปที่ Directory C:\Program File\Project1 

 
หรือกด  เพื่อยกเลิกการติดตัง้โปรแกรม 
 
ขั้นท่ี 5 กดปุม  เพื่อสรางกลุมโปรแกรม ที่ Program menu 

 
หรือสามารถเปลี่ยนชื่อโปรแกรมไดโดยแกที่ Program Group  
หรือกดปุม  เพื่อยกเลิกการติดตั้งโปรแกรม 
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ขั้นท่ี 6 เมื่อใสขอมูลที่ตองการครบแลว เมื่อโปรแกรมติดตั้งจะดําเนนิการติดตั้งโปรแกรม 
ลงสูเครื่องคอมพิวเตอร 

 
 
ขั้นท่ี 7 เมื่อทําการติดตั้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ กดปุม  เพื่อยืนยันและออกจาก

โปรแกรม 
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ขั้นท่ี 8 หลังจากเสร็จส้ินการติดตั้งแลว ใหทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรกอนการ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงาน 

 
 
 

 หลังจากที่ทําการรีสตารทเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว หนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานได โดยเรียกจาก Menu Path: Start -> Programs ของวินโดวส 
 
Menu Path: Start -> Programs -> Yanee  -> Yanee 

 
ขั้นท่ี 1 จากเมน ูStart -> Programs ของวินโดวส เลือกกลุมโปรแกรม Yanee แลวคลิกที ่

Yanee เพื่อเรียกโปรแกรมขึน้มาทํางาน 

 
 
ขั้นท่ี 2 โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรก

กอนการใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอกอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงาน
และรหัสผาน เพื่อเปนการปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต 

2. การเรียกโปรแกรมและการเขาใชงาน 
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Username คือชื่อผูเขาใชงานโปรแกรม  
Password คือรหัสผานของผูเขาใชงานโปรแกรม 
 
ขั้นท่ี 3 เมื่อผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลช่ือผูใชงานและรหสัผานได

ถูกตองแลวโปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อเร่ิมตนการใชงาน 

 
 
 แนะนําการใชโปรแกรม 
 เนื่องจากโปรแกรมคอมพิวเตอรไดสรางขึ้นบนระบบปฏิบัติการวินโดวส หาก
ผูใชงานมีประสบการณและความสามารถในการใชระบบปฏิบัติการวนิโดวสอยูแลวก็จะ
สามารถใชงานโปรแกรมไดทันท ี
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ในสวนของการใชงานโปรแกรมการจัดตาราง 
 
 
 
ในการเริ่มใชงานครั้งแรกจะตองทําการเตรียมขอมูลหลักที่จําเปนที่ตองใชในการจัดตาราง

การผลิต ขอมูลหลักที่จําเปนตองใชในโปรแกรมการจดัตารางคือ เวลาวนัทํางาน วนัหยุดประจําป 
ขอมูลของเครื่องจักร และขอมูลผลิตภัณฑ 

 
3.1.1 Menu Path: ฐานขอมลู -> วันทํางาน 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> วันทํางาน จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของวันเวลาทํางานได โดยเลือกเครื่องหมายถูกหนา
ชองวันทํางานปกติ และระบรุะยะเวลาของการทํางานของวันทํางานปกติ เมื่อ
ตองการบันทกึขอมูลใหกดที่ปุม  เพื่อเปนการยืนยันขอมูล 

 
ขั้นท่ี 2 ในสวนของเวลาการทํางานนอกเวลางานปกติ ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หาก

ตองการทําการเพิ่มเวลาการทํางานนอกเวลาใหกดปุมเพิม่  โดยระบุ วนั/เดือน/
ป เวลาเขาและเวลาออก ของการทํางานนอกเวลา  

3. การใชงานโปรแกรม 

3. 1 การใชงานฐานขอมูล 
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ขั้นท่ี 3 ถาตองการลบเวลาการทํางานนอกเวลาใหกดปุมลบ   โดยจะมหีนาตาง 

 ถามเพื่อยืนยนัการลบขอมูลอีกครั้ง 
ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปวันเวลาในการทํางานปกติ และเวลาการ

ทํางานนอกเวลาสามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
หมายเหตุ การแสดงผลรูปแบบของวันที่ เดือนและป ขึน้กับการตั้งคาการแสดงผลของ

ระบบปฏิบัติการบนเครื่องคอมพิวเตอร โดยสามารถตั้งคาไดที ่
Menu Path: Start -> Setting -> Control Panel -> Regional and Language options 

 
 

3.1.2 Menu Path: ฐานขอมลู -> วันหยุดประจําป 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> วันหยุดประจําป จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของวันเวลาหยดุประจําป 

ตัวอยาง 
Select an item to match its preferences, or click 
Customize to choose your own formats: 
English (United Kingdom) : วัน/เดือน/ป ค.ศ. 
English (United States) : เดือน/วัน/ป ค.ศ. 
Thai : วัน/เดือน/ป พ.ศ. 
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ขั้นท่ี 2 เมื่อตองการเพิม่วันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการระบุวันที่ วัน/เดือน/ป ลงใน

ชองวันที่ และสามารถใสรายละเอียดลงในชองหมายเหตุ 

 และกดปุม  เพื่อทําการบันทึกขอมูล 
ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบวันหยุดประจําปสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทําการลบ

ขอมูล โดยจะมีหนาตาง  ถามเพื่อยืนยันการลบขอมูลอีกครั้ง 
ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปวันหยุดประจําป สามารถสั่งพิมพใบ

รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

3.1.3 Menu Path: ฐานขอมลู -> เครื่องจักร 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> เครื่องจักร จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของเครื่องจักร 
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ขั้นท่ี 2 ในสวนของเครื่องจักร ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หากตองการทําการเพิ่ม

เครื่องจักรใหมใหกดปุมเพิม่  จะมีชองวางใหมเพิ่มขึน้มา โดยผูใชงานสามารถ
ระบุช่ือเครื่องจักรและทําการเพิ่มจํานวนโดยการกด  นอกจากนั้นแลวผูใชงาน
สามารถระบุรหัสเครื่องจักรลงในชองเครื่องที่ 

ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบเครื่องจักรสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทําการลบขอมูลได

คร้ังละหนึ่งเครื่อง โดยจะมหีนาตาง  ถามเพื่อยืนยันการลบ
ขอมูลอีกครั้ง 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปเครื่องจักรสามารถสั่งพิมพใบรายงานได
ทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
3.1.4 Menu Path: ฐานขอมลู ->  สินคา 
 

ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ฐานขอมูล -> สินคา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ
เลือกดูรายละเอียดของสินคาแบงออกเปน วัตถุดิบ วัตถุดบิสําเร็จ และสินคา โดย
จะแสดงรายละเอียดในสวนของรหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ และ
เวลามาตรฐาน  
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วัตถุดิบ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของวัสดุที่ตองผานกระบวนการผลิตตอไป 
ประกอบไปดวย รหัสสินคา ชื่อสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 

 

 
 
วัตถุดิบสําเร็จ  เปนหนาตางแสดงรายละเอียดของชิ้นงานที่พรอมนําไปใชงาน ประกอบ

ไปดวย รหัสสินคา ช่ือสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 

 

 
 
สินคา เปนการนําชิ้นงานในสวนตางๆมาประกอบเขาดวยกันเพื่อเปนตวัสินคาสําเร็จรูป 

ประกอบไปดวย รหัสสินคา ช่ือสินคา ชนิดสินคา เลขที่แบบ เวลามาตรฐาน  
และเครื่องจักรที่ใช 

 



 152

 
 
ขั้นท่ี 2 ในสวนของสนิคา ผูใชงานสามารถแกไขไดโดย หากตองการทําการเพิ่มเครื่อง

สินคาใหมใหกดปุมเพิ่ม  จะมีชองวางใหมเพิ่มขึ้นมา โดยผูใชงานสามารถระบุ
รายละเอียดของสินคาตางๆ และกดปุม  เพื่อบันทึกขอมูล หรือกด  เพื่อ
ยกเลิกการแกไข 

ขั้นท่ี 3 เมื่อตองการลบรายการสินคาที่ไมตองการสามารถทําไดโดยการกดปุม  เพื่อทํา

การลบขอมูล โดยจะมีหนาตาง  ถามเพื่อยนืยันการลบขอมูลอีก
คร้ัง หากตองการลบใหเลือก Yes หากไมตองการใหเลือก No 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสรุปสินคา สามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันที
โดยกดปุม  เพือ่ส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

3.1.5 Menu Path: ฐานขอมลู ->  Blank Database 
ในสวนสุดทายของฐานขอมลูเปนสวนที่จะใชลบขอมูลทั้ง 4 สวน คือ วันทํางาน วันหยุด

ประจําป เครื่องจักร รายละเอียดสินคา ออกท้ังหมด 
 
ขั้นท่ี 1 เลือกที่ Menu Path: ฐานขอมูล ->  Blank Database 
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ขั้นท่ี 2 หนาตางยืนยนัในการลบขอมูลทั้งหมด หากตองการลบขอมูลเลือก Yes หากไม
ตองการลบขอมูลเลือก No 

 
 
 
 
เมนูตอมาของโปรแกรมคือ เมนู Order ใชในการรับคําสั่งซื้อของสินคาสําเร็จรูปตาง โดย

ระบุวันกําหนดสง ช่ือสินคา และจํานวนทีต่องการ จากนัน้จะเปนสวนของการประมวลผลของ
โปรแกรมโดยสามารถเลือกผลลัพธจากการแสดงผลตามฮิวริสติก 

 
3.2.1 Menu Path: Order ->  Order ลูกคา 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ Order ->  Order ลูกคา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ

เลือกดูรายละเอียดของรายการสั่งซื้อสินคา  
 

 
 
ขั้นท่ี 2 การเพิ่มใบสั่งซื้อจากลูกคา ผูใชโปรแกรมสามารถนําเขาขอมูลการสั่งซื้อของลูกคา

โดยการระบวุนักําหนดสง ในรูปแบบของ วัน/เดือน/ป  

3.2 การใชงาน Order 
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ขั้นท่ี 3 จากนั้นเลือกชนิดของสินคาซึ่งจะเปนหนาตางที่แสดงสินคาทั้งหมดทีน่ํามาจาก

ฐานขอมูลในสวนของสินคา และระบุจํานวนที่ตองการ 

 
 
ขั้นท่ี 4 ระบุจํานวนของสินคาที่ตองและกดปุม  เพื่อบันทึกรายการสั่งซื้อ 

 

และโปรแกรมจะแสดงหนาตางแสดงการบันทึกขอมูล   
 
ขั้นท่ี 5  นอกจากนี้หากตองการใบรายงานสั่งซื้อสินคา สามารถสั่งพิมพใบรายงานไดทันที

โดยกดปุม  เพือ่ส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 6 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
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3.2.2 Menu Path: Order ->  Order การผลิต 
หลังจากนําเขาขอมูลการสั่งซื้อสินคาก็จะนําขอมูลที่ไดรับมาทําการประมวลผลเพื่อใหได

ตารางการผลิตและตัววัดคาตางๆที่จําเปนดวยวิธีที่ตางกันของการจัดตารางการผลิต 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ Order ->  Order การผลิต จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดของรายการสั่งผลิต 

 
 
ขั้นท่ี 2 กดปุม  เพื่อทําการประมวลผลและจัดลําดับงานที่ไดรับจากขั้นตอนกอนหนา 

  
จะมีหนาตางแสดงชนิดสินคา และจํานวนที่ตองผลิตแสดงขึ้นมา ใหผูใชงานกด
ปุม Ok และรอสักครู เพื่อโปรแกรมจะนํางานที่ประมวลผลไปจัดลงในตารางการ
ผลิตและโปรแกรมจะแสดงหนาตาง 

 แสดงวาโปรแกรมประมวลผลเรียบรอยแลว 
 

ขั้นท่ี 3 เลือกเครื่องหมายถูกที่ โชวงานที่เสร็จไปแลว โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของ
ตัวสินคา จํานวน และกระบวนการทีจ่ะตองผลิตออกมา ซ่ึงในขั้นตอนนี้สามารถ
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เลือกแสดงผลได 4 แบบ คือ แบบตามลําดบั แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิต
นอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

   
  

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการใบสัง่ผลิตของแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบรายงานได
ทันทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
3.2.3 Menu Path: Order ->  Clear Data 

ในสวนสุดทายของ Order เปนสวนที่จะใชลบขอมูลทั้ง 2 สวน คือ Order ลูกคา และ Order 
การผลิต 

 
ขั้นท่ี 1 เลือกที่ Menu Path: Order ->  Clear Data 

 
 
ขั้นท่ี 2 หนาตางยืนยนัในการลบขอมูลทั้งหมด หากตองการลบขอมูลเลือก Yes หากไม

ตองการลบขอมูลเลือก No 
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การใชงานในสวนของขอมูลตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอยีดการสั่งผลิตของ

สินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันทีผ่ลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสดุ และจํานวนที่
ผลิตทั้งหมด ดวยวิธีการจัดตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบตามวนัสง แบบเวลาการผลิตนอย
กอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
3.3.1 Menu Path: ตารางการผลิต 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ ตารางการผลิต จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถเลือกดู

รายละเอียดของรายการสั่งผลิต 
 

 
 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 

3.3 การใชงานตารางการผลติ 
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ขั้นท่ี 3  สามารถเลือกดูขอมูลของเครื่องจักรตางๆ ดวยการเลือกแถบเครื่องจักรที่ตองการ 

 และกดปุม  เพื่อทําการคนหาเครื่องจักรนั้นๆ 
 

ขั้นท่ี 4  นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ
รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 5 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 

 
 
 
การใชงานในสวนของรายงานตารางการผลิต เปนการแสดงรายละเอียดการสั่งผลิตของ

สินคาวานําไปใชการผลิตอยูกับเครื่องจักรเครื่องใด วันทีผ่ลิต เวลาเริ่มตน เวลาสิ้นสดุ และจํานวนที่
ผลิตทั้งหมด ในรูปแบบของแผนภูมแิกรนต ดวยวิธีการจดัตาราง 4 แบบ คือ แบบตามลําดับ แบบ
ตามวันสง แบบเวลาการผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
3.4.1 Menu Path: รายงาน -> ตารางเวลา 

 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ รายงาน ->  ตารางเวลา จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงานสามารถ

เลือกดูรายละเอียดตารางการผลิต 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวันสง แบบเวลาการ
ผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
 

3.4  การใชงานรายงาน 
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แสดงการจัดตาราง -> แบบตามลําดับ 

 
 
แสดงการจัดตาราง -> แบบตามวันสง  

 
 



 160

แสดงการจัดตาราง -> แบบตามเวลาการผลิตนอยทํากอน

 
 
แสดงการจัดตาราง -> แบบตามเวลาการผลิตมากทํากอน 

 
 
ขั้นท่ี 3 สามารถเลือกดูวันที่ตางๆ ดวยการเลือกแถบวันที่ดานบนของประเภทการจัดที่

ตองการ 
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ขั้นท่ี 4 สามารถเพิ่มงานในชวงเวลาที่เครื่องจักรยังวางอยู โดยการเลือกชวงเวลาที่ตองการ

เพื่อเพิ่มงานลงไป 

 
โดยสามารถเลือกงานที่ตองการได ซ่ึงจะเปนรายการสินคาที่นํามาจากฐานขอมูล 
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เมื่อเลือกงานไดแลวใหกดปุม   เพื่อเปนการเพิ่มงาน เมื่อทําการเพิ่มแลวตัว

โปรแกรมจะแสดงหนาตางการเพิ่มงาน เพื่อแสดงวาไดเพิ่มงานเรียบรอยแลว 

 
 
ขั้นท่ี 4  ผูใชโปรแกรมสามารถยายงานไปไวบนเครือ่งจักรและชวงเวลาที่ตองการได การ

ยายงาน สามารถทําไดโดยเลือกงานบนเครื่องจักรและชวงเวลาที่ตองการยาย 

 
 จากนั้นจึงเลือกเครื่องจักรและชวงเวลาที่ตองการยาย 
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และกดปุม  เพื่อทําการยายงาน 

ขั้นท่ี 5 นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ
รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 

ขั้นท่ี 6 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
 
 

3.4.2 Menu Path: รายงาน -> ตารางการคํานวณ 
 
ขั้นท่ี 1 เมื่อเขาสูหัวขอ รายงาน ->  ตารางการคํานวณ จะเขาสูโหมดแสดงผล ซ่ึงผูใชงาน

สามารถเลือกดูรายละเอยีดคาการคํานวณ 
ขั้นท่ี 2 สามารถเลือกดูขอมูลดวยวิธีการจัดแบบตางๆ ดวยการเลือกแถบดานบนของ

ประเภทการจดัที่ตองการ 4 แบบ คือแบบตามลําดับ แบบตามวันสง แบบเวลาการ
ผลิตนอยกอน และแบบเวลาการผลิตกอนทํากอน 

 
 
ขั้นท่ี 3 นอกจากนี้หากตองการรายละเอียดการทําสินคาแตละแผนก สามารถสั่งพิมพใบ

รายงานไดทนัทีโดยกดปุม  เพื่อส่ังพิมพ 
ขั้นท่ี 4 หากตองการปดหนาตางการใชงานนี้ สามารถทําไดโดยการกดที่ปุม   
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การใชงานสําหรับเมน ูWindows เปนการรวบรวมหนาตางคําสั่งของเมนูตางๆภายใน

โปรแกรมที่ไดถูกเปดขึ้นเพือ่ใชงาน โดยสามารถเลือกกลับไปใชงานหนาตางที่ตองการไดโดยผาน
ตัวเลือกของเมนู Windows 
3.5.1 Menu Path: Windows 

 

 
 
 
 
 
เมื่อเสร็จสิ้นการใชงานโปรแกรมการจดัตาราง ขอมูลตางๆที่มีการแกไข เพิ่มเติม จะถูก

บันทึกลงในฐานขอมูลอยางอัตโนมัติ ผูใชงานสามารถออกจากโปรแกรมไดโดยเลือกคําสั่ง ออก
จากโปรแกรม หรือคลิกขวาที่ไอคอน  มุมขวาบนของโปรแกรม 
3.6.1 Menu Path: ออกจากโปรแกรม 

 

3.5 การใชงานเมนู Windows 

3.6 การออกจากโปรแกรม 



 165

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

ภาคผนวก ข แสดงรายงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ 
ประกอบดวย 

 
  ข-1 รายงานการทํางานพิเศษนอกเวลา 
  ข-2 รายงานวันหยุดประจําป 
  ข-3 รายงานสถานะเครื่องจักร 
  ข-4 รายงานรายการสินคา 
  ข-5 รายงานใบสั่งงาน 
  ข-6 รายงานรายละเอียดการสั่งทําสินคา 

ข-7 รายงานการทํางานของเครื่องจักร 
ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ข-1 รายงานการทํางานพิเศษนอกเวลา 
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ข-2 รายงานวันหยุดประจําป 
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ข-3 รายงานสถานะเครื่องจักร 
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ข-4 รายงานรายการสินคา 
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ข-5 รายงานใบสั่งงาน 
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ข-6 รายงานรายละเอียดการสั่งทําสินคา 
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ข-7 รายงานการทํางานของเครื่องจักร 
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ข-8 รายงานประสิทธิภาพตารางการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
 

ภาคผนวก ค ลําดับการติดตอกับผูใชงาน  
(User Interface and Dialogues) 

ประกอบดวย 
 

   ค-1 ลําดับการติดตอภายในเมนูหลัก 
   ค-2 ลําดับการติดตอภายในฐานขอมูล 
   ค-3 ลําดับการติดตอภายใน Order 
   ค-4 ลําดับการติดตอภายในรายงาน 
   ค-5 ลําดับการติดตอภายใน Windows 
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ค-1 ลําดับการติดตอภายในเมนูหลัก 
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เมนูหลัก

ฐานขอมลู Order ตารางการผลิต รายงาน Windows ออกจากโปรแกรม
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ค-2 ลําดับการติดตอภายในฐานขอมูล 
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ฐานขอมลู

วันทํางาน ลบฐานขอมลูวันหยุดประจําป สินคาเครื่องจักร
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ค-3 ลําดับการติดตอภายในOrder 



 188

 

Order

Order ลูกคา Clear dataOrder การผลิต
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ค-4 ลําดับการติดตอภายในรายงาน 
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รายงาน

ตารางเวลา ตารางการคํานวณ
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ค-5 ลําดับการติดตอภายใน Windows 



 192

 

Windows

วันเวลา
ทํางาน

ตาราง
การคํานวณ

วัหนหยุด
ประจําป

Order
ลูกคา

Order
การผลิต

ตาราง
การผลิต

ตาราง
เวลา

สินคาเครื่องจักร
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ภาคผนวก ง 
บันทึกการทํางาน ระหวางเดือน มิ.ย.- ส.ค. 2549 
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ตารางที่ จ-1 แสดงการทํางาน ในเดือน มิ.ย. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 มิ.ย. 49 10170246 
01601403 

560 
260 450 8.00 17.00 

2 มิ.ย. 49 10170320 
10170340 

550 
300 442 8.00 17.00 

3 มิ.ย. 49 01601203 
01602203 

270 
480 450 8.00 17.00 

5 มิ.ย. 49 01602203 
10170420 

650 
560 650 8.00 20.00 

6 มิ.ย. 49 10170246 
01601203 

120 
430 475 8.00 17.00 

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

10170420 
680 
500 648 8.00 20.00 

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

10170340 
910 
650 630 8.00 20.00 

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

01602203 
370 
300 471 8.00 17.00 

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

10170440 
590 
100 480 8.00 17.00 

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

01601203 
550 
430 473 8.00 17.00 

24 มิ.ย. 49 10170420 
10170320 

850 
500 

 
645 

 
8.00 

 
20.00 

26 มิ.ย. 49 10170440 
01601203 

300 
550 467 8.00 17.00 

27 มิ.ย. 49 01602203 
10170440 

535 
300 450 8.00 17.00 

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

10170340 
450 
800 659 8.00 20.00 

คาเฉลี่ย 527.34   
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ตารางที่ จ-2 แสดงการทํางาน ในเดือน ก.ค. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 ก.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
150 475 8.00 17.00 

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

10170320 
250 
300 468 8.00 17.00 

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

01601203 
350 
250 450 8.00 17.00 

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

10170440 
590 
100 455 8.00 17.00 

13 ก.ค. 49 01602203 
10170420 

380 
500 458 8.00 17.00 

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

10170340 
210 
450 433 8.00 17.00 

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

10170440 
590 
100 463 8.00 17.00 

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

10170320 
230 
150 450 8.00 17.00 

25 ก.ค. 49 01602203 660 447 8.00 17.00 
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26 ก.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
100 459 8.00 17.00 

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

10170320 
230 
150 

 
420 

 
8.00 

 
17.00 

31 ก.ค. 49 10170420 850 455 8.00 17.00 
คาเฉลี่ย 490.62   

 



 198

ตารางที่ จ-3 แสดงการทํางาน ในเดือน ส.ค. 2549 
 

วันที ่ รายการ
ช้ินสวน 

จํานวนที่
ผลิต 

Mean Flow 
Time 

Start Time Stop Time 

1 ส.ค. 49 01601403 
10170340 

400 
350 468 8.00 17.00 

2 ส.ค. 49 10170440 
01602203 

950 
150 650 8.00 20.00 

3 ส.ค. 49 10170320 
01602203 

250 
350 473 8.00 17.00 

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

01601203 
850 
600 655 8.00 20.00 

8 ส.ค. 49 01601203 
10170440 

390 
100 455 8.00 17.00 

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

10170246 
450 
500 649 8.00 20.00 

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

01601203 
660 
250 472 8.00 17.00 

17 ส.ค. 49 01602203 
10170440 

450 
300 463 8.00 17.00 

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

10170320 
230 
350 440 8.00 17.00 

22 ส.ค. 49 01602203 
10170320 

660 
150 447 8.00 17.00 
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23 ส.ค. 49 01602203 
10170440 

590 
100 459 8.00 17.00 

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

10170420 
800 
450 650 8.00 20.00 

28 ส.ค. 49 10170420 
10170320 

550 
650 

 
475 

 
8.00 

 
17.00 

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

01602203 
850 
500 450 8.00 17.00 

คาเฉลี่ย 515.17   
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ภาคผนวก จ 
ตารางฐานขอมูล 
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1. ชื่อตาราง (Table name) : FPROD  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 50 
 LOT Text 50 
 TIME Text 50 
 T Number Long Integer 
 D Text 50 
 DATESEND Date/Time - 

 
2. ชื่อตาราง (Table name) : HOLIDAY  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FDDATE Date/Time - 
 REMARK Text 50 

 
3. ชื่อตาราง (Table name) : MACHINE  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCCODE AutoNumber Long Integer 
 FCGROUP Text 30 
 FNSEQ Text 50 
 FCSTATUS Text 1 

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

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

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

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

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

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

 
10. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach1  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
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 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
11. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach2  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
12. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach3  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
13. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach4  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
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 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
14. ชื่อตาราง (Table name) : OrderMach5  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FCPROD Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 
 FDDATEORDER Date/Time Short date 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
15. ชื่อตาราง (Table name) : OT  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE AutoNumber Long Integer 
 FDDATE Date/Time Short date 
 TIME_IN Number Long Integer 
 TIME_OUT Number Long Integer 
 FCSTATUS Text 1 
 FCMACHINE Text 50 
 OrderMachHead Number Long Integer 
 LOT Text 50 
 FDDATEADD Date/Time - 

 
16. ชื่อตาราง (Table name) : PROD  
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 ช่ือเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNCODE Text 20 
 FCNAME Text 50 
 FCTYPE Text 2 
 FNSTOCK Number Long Integer 
 FNSTOCKMIN Number Long Integer 
 FNSTOCKMAX Number Long Integer 
 FCMACHINE  Text 30 
 RATIO Number Long Integer 
 FCX Text 50 
 MakeTime Number Decimal 

 
17. ชื่อตาราง (Table name) : PRODSUPPLY  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCCODE Text 10 
 FCSUPPLY Text 10 
 FNQTY Number Long Integer 

 
18. ชื่อตาราง (Table name) : PRODSUPPLY  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 ID Autonumber Long Integer 
 s Text 50 
 ss Text 50 

 
19. ชื่อตาราง (Table name) : SHU1  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
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 FCPROD Text 50 
 
20. ชื่อตาราง (Table name) : SHU2  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
21. ชื่อตาราง (Table name) : SHU3  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
22. ชื่อตาราง (Table name) : SHU4  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 
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23. ช่ือตาราง (Table name) : SHU5  
 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FNSKID AutoNumber Long Integer 
 MACH Text 50 
 MACHNO Text 50 
 JOB Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 
 DATEM Date/Time - 
 FCPROD Text 50 

 
24. ชื่อตาราง (Table name) : STOCKTMP  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 FCPROD Text 50 
 QTY Number Long Integer 
 DATEX Text 50 
 TIMEX Number Long Integer 

 
25. ชื่อตาราง (Table name) : TmpCal  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 MACH Text 50 
 QTY Number Long Integer 
 H Number Long Integer 
 Work Number Long Integer 
 F Number Double 
 M Number Long Integer 
 N Number Long Integer 
 D Text - 

 
26. ชื่อตาราง (Table name) : USER  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 USERID Text 10 
 USERNAME Text 10 
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 PASSWORD Text 10 
 
27. ชื่อตาราง (Table name) : WORKTIME  

 ชื่อเขตขอมูล (Field) ชนิดขอมูล (Data Type) ขนาดเขตขอมลู (File Size) 
 D1 Number Byte 
 D2 Number Byte 
 D3 Number Byte 
 D4 Number Byte 
 D5 Number Byte 
 D6 Number Byte 
 D7 Number Byte 
 TimeIn Number Long Integer 
 TimeOut Number Long Integer 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
  
 นายญาณี เฉยใจชื่น เกิดเมือ่วันที่ 29 กรกฎาคม พ.ศ. 2525 ที่กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาระดบัปริญญาบัณฑิต จากคณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมเคมี 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในปการศกึษา 2545 หลังจากนัน้ และไดศกึษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2547 
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