
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานที่เป็นกรณืศึกษา

เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โครงสร้าง 
องค์กร ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต และปัญหาที่พบ

3.1 ข ้อ ม ูล ท ั่ว ไป ข อ ง โร งง าน ก ร ณ ีศ ึก ษ า

โรงงานที่เป็นกรณีศึกษานี้ เริ่มเปิดดำเนินการโรงงาน A เมื่อวันที่ 16 มกราคม 
2496 และเปิดโรงงาน B เม ื่อวันที่ 11 กุมภาพันธ์ 2534 โดยเป็นโรงงานที่ผลิตบรรจุภัณฑ์แก้ว ซ่ึง 
กำลังการผลิตของโรงงานทั่งลองแห่ง ในปัจจุบันสามารถผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วได้วันละ 1,670 ตันต่อวัน

3.2 โค ร ง ส ร ้างอ งค ์ก ร

โครงสร้างองค์กรของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา มีการลัดผังโครงสร้างองค์กรตาม 
ภารกิจหน้าที่ ซึ่งโครงสร้างองค์กรแบ่งเป็น 5 ฝ่าย คือ ฝ่ายการพาณิชย์ ฝ่ายการเงินและธุรการ 
ฝ่ายโรงงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และฝ่ายทรัพยากรบุคคล

งานวิจัยนี้เกี่ยวข้องภับฝ่ายการพาณิชย์ ในส่วนของแผนกวางแผนการผลิต ซึ่งมี 
หน้าที่โดยตรงในการลัดลำตับการผลิตและการลัดตารางการผลิต รวมทั่งเป็นแผนกที่รวบรวม
ข้อมูลที่ใช้ในการลัดตารางการผลิต



รูปที่ 3.1 ผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีสืกษา
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3.3 ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ข อ ง โร ง งาน ท ี่เป ็น ก ร ณ ีศ ึก ษ า

ผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานกรณีศึกษา เป็นขวดลำห!บบรรจุผลิตภัณฑ์ประเภท 
ต่างๆ โดยสามารถแบ่งประเภทของผลิตภัณฑ์ใด'เป็น 6 ประเภท คือ

3.3.1 เครื่องดื่มบำรุงกำลัง (Health Drink)

3.3.2 เบ ียร ์(Beer)

3.3.3 เหล้า (Whisky)

3.3.4 ไวน ์ค ูลเลอร์(Wine Cooler)

3.3.5 นํ้าอัดลม (Soft Drink)

3.3.6 อาหาร (Food)

ลำหรับผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา มีทั้งหมด 3 สี คือ สีเขียว สีขาว และสีซา

3.4 ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต

กระบวนการผลิตขวดแก้ว มีทั้งสิ้น 9  ขั้นตอน โดยแต่ละขั้นตอนมีรายละเอียดโดยลังเขป 
ดังต่อไปนี้

3.4.1 วัตถุดิบ (Raw Material)
การจัดเก็บวัตถุดิบต่างๆ และเศษแก้วที่ผ่านการตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพไว้ 

ในคอกและถังพ ักแยกตามชนิดของวัตถุด ิบโดยวัตถุด ิบหลักมีด ังต ่อไปนี้ ทรายชิล ิกา, โซดาไฟ, 
หินปูน, แร่เฟลสปาร์, ส่วนผสมอื่นๆ และเศษแก้ว

3.4.2 การชั่งตวงวัตถุดิบ (Weighing)
คือ การเตรยมวัตถุดิบ (Raw Material) ชนิดต่างๆ ตามอัตราส่วนที่กำหนดไว้ โดย 

ใช้คอมพิวเตอร์ควบคุม

3.4.3 การผสมวัตถุดิบ (Mixing)
ผสมวัตถุดิบต่างๆ ให้เข้าด้วยถันในโม่ผสมโดยใช้คอมพิวเตอร์ควบคุม วัตถุดิบที่ 

ผสมเข้าถันดีแล้วเรียกว่า “ส่วนผลม’’ (Batch) จะถูกลำเลียงพร้อมด้วย “ เศษแก้ว” เพื่อป้อนเข้าไป 
ในเตาหลอม
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3.4.4 การหลอมแก้ว (Melting)
Batch จะถูกป้อนเข้าไปในเตาหลอม (Furnace) และจะถูกหลอมละลายและ 

เกิดปฏิกิริยาทางเคมีทำให้เป็นเนื้อแก้วขึ้น ความร้อนที่ใช้ในการหลอมแก้วจะมีอุณหภูมิประมาณ 
1450 - 1550 องศาเซลเซียส เมื่อหลอมละลายได้ที่แล้ว นํ้าแก้วจะไหลออกจากเตาหลอมไปยังราง 
นํ้าแก้ว (Forehearth) ของสายการผลิตแต่ละเครื่อง ซ ึ่งอ ุณหภูม ิของนํ้าแก้วจะถูกปรับแต่งให ้ม ี 
ความร้อนลมํ่าเสมอทั่วย ัน (Flomogeneous) และลดอุณหภูม ิลงเหลือประมาณ 1100 องศา 
เซลเซียส (อุณหภูมิอาจสู4หรอตํ่าก'ว่านี้ ขึ้นอยู่ก ับขนาดและรูปร่างของขวดแต่ละชนิด) เพื่อให้นํ้า 
แก้วมีความหนืดพอเหมาะกับการขึ้นรูปขวดแต่ละชนิด

3.4.5 การขึ้นรูปขวด (Forming)
น ื้าแก้วที่ม ีความหนืดพอเหมาะจะถูกป ้อนเข้าส ู่เครื่องจักรผลิตขวด ในลักษณะ 

เป็นก่อนรูปทรงกระบอก ซึ่งเราเรียกชื่อว่า หยดแก้ว (G o b ) จากอุปกรณ์'ที่ทำหน้าที่ป ้อนนํ้าแก้วที่ 
ติดตั้งอยู่ที่ส่วนปลายของเตาหลอมและรางนํ้าแก้วมีชื่อเรียกว่า Feeder

3.4.6 การอบขวด (Annealing)
ขวดแก ้วท ี่ผล ิตออกมาจากเครื่องจ ักรผล ิตขวดจะถ ูกลำเล ียงนำมาเข ้ารางอบ 

(Annealing Lehr) ชึ่งมีลักษณะเป็นตู้โลหะยาว ภายในตู้จะมีสายพานรางอบเคลื่อนที่ไปอย่างช้าๆ 
เพื่อลำเลียงเอาขวดแก้วเลื่อนเช้าไปในรางอบจะค่อยๆ ลดอุณหภูมิของขวดแก้วจากประมาณ 600 
องศาเซลเซียส ลงมาเหลือประมาณ 4 0 องศาเซลเซียส โดยใช้เวลาในรางอบนื้ประมาณ1 ชั่วโมง 
(อาจจะช้าหรือเร็วกว่านื้ได้ขึ้นอยู่ก ับขนาดของขวดแต่ละชนิด ขนาดของรางอบ และความเร็วใน 
การผลิตขวด) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดความเครียด (แรงดึงท ี่เก ิดขึ้นจากการหดตัวของเนื้อแก้ว 
เมื่อเย็นตัวลง) ทั้งนื้หากเราปล่อยให้ขวดแก้วเย็นตัวโดยกะทันหัน โดยไม่ค ่อยๆ ลดอุณหภูมิของ 
ขวดแก้วลงอย่างช้าๆ แรงเครียดที่เกิดขึ้นอาจทำให้ขวดแตกระเบิดขึ้นเองได้ ซ ึ่งจะเป็นอันตรายแก่ 
ผู้ไซ้/ผู้บริ'โภค

3.4.7 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ (Inspection and Quality Control)
ตรวจสอบคุณภาพบรรจุกัณฑ์ด้วยเครื่องตรวจสอบอิเล็คทรอนิกส์ รวมทั้งควบคุม

คุณภาพในเรื่อง
- นํ้าหนัก และ ปริมาตร
- ตรวจสอบความทนทานความร้อน
- ทดสอบแรงตันภายใน
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3.4.8 การพิมพ์สีขวด (Printing) มีเฉพาะที่โรงงาน.Bเท่านั้น
พิมพ์สี,โดย,ใช้ส ีเทอร์โมพลาสติก ซ ึ่งจะซึมเข้าไปในเนื้อแก้วหลังจากผ่านการอบ 

แล้ว บรรจุภ ัณฑ์ที่พ ิมพ์ส ิแล้วจะผ่านการอบที่อ ุณหภูม ิความร้อน 600 องศาเซลเชียลก่อน และ 
ค่อยๆ ปรับลดลงจนถึงอุณหภูมิปกติ กระบวนการนื้จะทำให้สีติดเนื้อแก้วอย่างถาวร

3.4.9 การบรรจุหีบห่อ (Packing)
ใช ้เครื่องอ ัตโนม ัต ิในการบรรจ ุ และถูกลำเล ียงด้วย Shuttle Car ไปยังเครื่อง 

พันฟิลม์ก่อนที่จะนำไปเก็บในคลังสินค้าเพื่อรอการส่งจำหน่าย
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3.5 ก าร ท ำง าน ข อ ง แ ผ น ก ว าง แ ผ น ก าร ผ ล ิต

เนื่องจากในงานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาการทำงานของแผนกวางแผนการผลิต 
แบบเดิม และเสนอแนะวิธีการทำงานของแผนกวางแผนการผลิต จึงต้องกล่าวถึงการทำงาน 
แบบเดิมของแผนกวางแผนการผลิต และการได้มาซึ่งข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนการผลิต

โรงงานที่นำมาเป็นกรณีศึกษาจะมีการวางแผนการผลิตเป็น 3 ระยะ คือ

1) แผนการผลิตระยะยาว (Long-range planning) คือ เป็นการวางแผนการผลิต 
ระยะ 2-5 ปี โดยมักจะพิจารณาถึงความต้องการที่เปลี่ยนแปลง เทียบกับกำลังการผลิตที่มีอยู่ 
เพื่อจะใช้ในการพิจารณาเรื่องการขยายกำลังการผลิต

2) แผนการผลิตระยะปกนกลาง (Intermediate planning) คือ เป็นการวาง
แผนการผลิตระยะพอประมาณ มีระยะเวลาประมาณ 1 ปี ซึ่งแผนการผลิตระยะนี้ ต้องพิจารณา 
เกี่ยวกับแผนกการซ่อมบำรุง กำลังการผลิตในแต่ละช่วงเวลาและกำลังคน เพื่อจะได้จัดสรร
ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เหมาะสมกับประมาณการความต้องการของลูกค้า

3) แผนการผลิตระยะลัน (Short-range planning) จะเป็นการวางแผน ระยะเวลา 
ประมาณ 1-4 สัปดาห์ ซึ่งจะใช้เพื่อพิจารณาเกี่ยวกับวัตถุดิบ กำลังคน และอื่นๆ ให้เหมาะลมกับ 
ความต้องการที่มีอยู่ ณ ขณะนั้น โดยแผนการผลิตในช่วงนี้จะมีการเปลี่ยนแปลงบ่อยมากๆ 
เนื่องจากความต้องการของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา

ซึ่งในงานวิจัยนี้จะเป็นการศึกษาการทำงานของแผนกวางแผนการผลิตในส่วนของ 
แผนการผลิตระยะปานกลางและระยะสั้น เพื่อให้เข ้าใจถึงวิธ ีการวางแผนการผลิตแบบเดิมของ 
แผนกวางแผนการผลิต ลามารถอธิบายขั้นตอนโดยละเอียดของวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิม 
ได้ดังนี้

3.5.1 ก าร รว บ ร ว ม ข ้อ ม ูล

เนื่องจากการวางแผนการผลิตต้องอาศัยข้อมูลจากหลายๆ แผนกเพื่อใช้เป็นข้อมูล 
ประกอบการตัดสินใจ ซึ่งข้อมูลที่ใช้ในการวางแผนการผลิตที่ได้มาจากแผนกต่างๆ มีรายละเอียด 
ดังฟ้

1. ฝ่ายขายและการตลาด สำหรับข้อมูลที่ทางฝ่ายขายและการตลาดจัดส่งให้แผนกวาง 
แผนการผลิตมีดังนี้
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1.1 ข้อมูลประมาณการความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดทั้งปี ซึ่งข้อมูลนี้ 
ทางฝ่ายขายและการตลาดจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิตในช่วงเดือนตุลาคมของทุกปี เพื่อใช้ 
ตั้งเป็นงบประมาณของปีต่อไป

1.2 ข้อมูลประมาณการความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดและกำหนดระยะ 
เวลาล ่งมอบเป ็นเวลา4 เดือนล่วงหน้า ซึ่งข้อมูลทางฝ่ายขายและการตลาดจะจัดล่งให้ทางแผนก 
วางแผนการผลิตในช่วงสัปดาห์ที่ 3 ของท ุก เดือน เพื่อให้แผนกวางแผนการผลิตนำมาใช้ในการจัด 
ตารางการผลิตสำหรับเวลา 4 เดือนล่วงหน้า

2. ฝ่ายผลิต สำหรับข้อมูลที่ทางฝ่ายผลิตจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิตมีดังนี้

2.1 Production rate คือ จำนวนที่ผลิตได้ของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ที่เครื่องจักรแต่ 
ละเครื่อง (ขวด/ชั่วโมง) ข้อมูลนี้ทางฝ่ายผลิตจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิตตั้งแต่เรื่มต้นของ 
ตกลงทำเบ้าของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ซึ่งจะเป็นข้อมูลเฉพาะของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด

2.2 Percent of efficiency คือ ประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 
ข้อมูลนี้ทางฝ่ายผลิตจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิต ซึ่งทางส่วนของแผนกวางแผนการผลิตจะ 
นำมาใช้ในการคำนวณหาจำนวนผลิตภัณฑ์ท ี่จะผลิตได้จริงหสังจากที่ห ักของเส ียที่เก ิดจากการ 
ผลิตออกแล้ว

2.3 Pull rate คือ อัตราส่วนค่าการดึงปริมาณนี้าแก้วของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
ข้อมูลนี้ทางฝ่ายผลิตจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิตในครั้งแรกของการมีเครื่องจักรใหม่ ซึ่งทาง 
ส ่วนของแผนกวางแผนการผลิตจะนำมาคำนวณหากำสังการผลิตที่แท ้จริงของเครื่องจักรแต่ละ 
เครื่องที่ได้หักค่าความสูญเสียที่เกิดจากความสามารถในการดึงนํ้าแก้วไม่เท่ากัน

2.4 กำสังการผลิตของแต่ละเตาหลอมและกำสังการผลิตของเครื่องจ ักรแต่ละ 
เครื่อง ข ้อม ูลนี้ทางฝ่ายผลิตจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิต ต ั้งแต่ครั้งแรกที่ม ีการสร้างเตา 
หลอมและเครื่องจักร

3. แผนกช่อมบำรุง สำหรับข้อมูลที่ทางแผนกช่อมบำรุง ต ้องจัดล่งให้แผนกวางแผนการ 
ผลิต เป ็นข้อมูลเกี่ยวกับแผนการซ่อมเตาหลอมและเครื่องจักรตามระยะเวลา ซึ่งข้อมูลดังกล่าว 
แผนกช่อมบำรุงจะจัดล่งให้แผนกวางแผนการผลิตทุกช่วงต้นปี และจะแจกแจงรายละเอียดเป็น 
รายเดือน โดยข้อมูลต่างๆ มีดังนี้

3.1 แผนการปิดซ่อมเครื่องจักร เนื่องจากการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เป็น 
ลักษณะของโรงงานที่มีกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Process) มีการทำงานตลอด 
24 ชั่วโมง ดังนั้นการปิดซ่อมเครื่องจักร จะเป็นการวางแผนการซ่อมตามระยะเวลาการใช้งานของ
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เครื่องจักร ซึ่งจะมีข้อกำหนดของแต่ละเครื่องจักรไว้อย่างซัดเจน โดยข้อมูลที่ทางแผนกซ่อมบำรุง 
ให้กับแผนกวางแผนการผลิต คือ เครื่องจักรที่ต้องปิดซ่อม และระยะเวลาที่ต้องใช้ในการปิดซ่อม 
เครื่องจักร เพื่อที่ทางแผนกวางแผนการผลิตต้องนำมาใช้ในการคำนวณกำลังการผลิตของแต่ละ 
เครื่องจักรในช่วงเวลาต่างๆ โดยข้อมูลจังกล่าวทางแผนกซ่อมบำรุงจะส่งให้แผนกวางแผนการผลิต 
ทุกต้นปี

3.2 แผนการปิดซ่อมเตาหลอม เนื่องจากการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เป็น 
ลักษณะของโรงงานที่มีกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Process) มีการทำงานตลอด 
24 ชั่วโมง จังนั้นการปิดซ่อมเตาหลอม จะเป็นการวางแผนการซ่อมตามระยะเวลาการใช้งานของ 
เตาหลอม ซึ่งจะมีข้อกำหนดของแต่ละเตาหลอมไว้อย่างซัดเจน โดยข้อมูลที่ทางแผนกซ่อมบำรุง 
ให้กับแผนกวางแผนการผลิต คือ เตาหลอมที่ต้องปิดซ่อม และระยะเวลาที่ต้องใช้ในการปิดซ่อม 
เตาหลอม เพื่อที่ทางแผกวางแผนการผลิตต้องนำมาใช้ในการคำนวณกำลังการผลิตของแต่ละเตา 
หลอมในช่วงเวลาต่างๆ โดยข้อมูลจังกล่าวทางแผนกซ่อมบำรุงจะล่งให้แผนกวางแผนการผลิตทุก 
ต้นปี

สำหรับในขั้นตอนการรวบรวมข้อมูล เมื่อได้รับข้อมูลจากฝ่ายต่างๆ แล้ว ก็จะลามารถ 
รู้กำลังการผลิตของเครื่องจักรและเตาหลอมในแต่ละช่วงเวลา พร้อมกับความต้องการผลิตกัณฑ์ 
ในแต่ละช่วงเวลา เพื่อจะนำข้อมูลต่างๆ มาใช้ในขั้นตอนต่อๆ ไป

3.5 .2  ก าร ค ำน ว ณ ห าจ ำน ว น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ผ ล ิต จ ร ิง

เน ื่องจากในการผล ิตขวดแก ้วของโรงงานกรณ ีศ ึกษา การผล ิตแต ่ละครั้งจะม ี 
ผล ิตก ัณฑ ์ท ี่บางส ่วนผลิตแล้วสามารถจัดส่งได ้ท ันท ี แต ่ม ีบางส่วนที่ไม ่สามารถจัดล่งได ้เพราะ 
อาจจะเกิดจากการที่ลูกค้าเลื่อนรับสินค้า หริอผลิตเพื่อเก็บเป็นสินค้าคงคลัง จ ังนั้นเมื่อแผนกวาง 
แผนการผลิตได้ข้อมูลประมาณการความต้องการผลิตกัณฑ์และกำหนดการส่งมอบจากฝ่ายขาย 
และการตลาดเป็นระยะเวลาล่วงหน้า 4 เดือน แผนกวางแผนการผลิตจะต้องนำมาคำนวณหา 
จำนวนผลิตกัณฑ์ท ี่ต ้องผลิตจริงของผลิตกัณฑ์แต่ละชนิดในแต่ละเด ือน ซึ่งการคำนวณต้องนำ 
ประมาณการความต้องการของผลิตก ัณฑ์แต่ละชนิดมาหักปริมาณสินค้าคงคลังของผลิตกัณฑ์ 
ชนิดนั้นๆ เพื่อที่จะได้ทราบว่าสินค้าแต่ละชนิด ต้องผลิตจริงในแต่ละเดือนจำนวนเท่าไร ซึ่งสามารถ 
คำนวณได้จากสมการจังต่อไปนี้
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กำหนดให้

ท : จำนวนชนิดของผลิตภัณฑ์

/ : เป็น index ของผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆ โดย i = 1,2, 3, ก

อ, : ประมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด

Q, : ปริมาณสินค้าคงคลังของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด

โดย

อ,- -  Q,. > 0  หมายถึง ต้องทำการวางแผนผลิตผลิตภัณฑ์i

อ,. -  Q,.< 0 หมายถึง ไม่ต้องทำการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ i

โดยในขั้นตอนการตัดสินใจว่าจะต้องทำการวางแผนผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใดบ้างเมื่อใช้ 
ข้อมูลของปริมาณสินค้าคงคลังช่วยในการพิจารณา สามารถสรุปเป็น Flow Chart ได้ดังนี้

รูปที่ 3.3 การคำนวณหาจำนวนผลิตภัณฑ์ที่ต้องผลิตจริง

ดังนั้นเมื่อได้ชนิดและจำนวนของผลิตภัณฑ์ที่ต้องทำการผลิตจริงแต่ละชนิด จากการ 
คำนวณจากสมการข้างต้นแล้ว ประกอบกับข้อมูลเรื่องกำหนดการส่งมอบของผลิตภัณฑ์แต่ละ
ชนิดจากฝ่ายขายและการตลาด ก็จะสามารถรวบรวมงานที่ต้องนำมาจัดตารางการผลิต ใน
ขั้นตอนต่อไปได้
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3.5.3 ก าร จ ัด ส ร ร ก ำล ัง ก าร ผ ล ิต ให ้เพ ึย ง พ อ ก ับ ป ร ะ ม าณ ก าร ค ว าม ต ้อ ง ก าร
ข อ ง ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์

เมื่อได้งานที่ต้องนำมาวางแผนการผลิต ให้แบ่งงานที่ต้องจัดตารางการผลิต
ออกเป็นกลุ่มๆ ตามสีของผลิตภัณฑ์ โดยแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่มผลิตภัณฑ์สีเขียว กลุ่ม 
ผลิตภัณฑ์สีขาว และกลุ่มผลิตภัณฑ์สีซา จากนั้นใช้ข้อมูลเรื่องการผลิตจากฝ่ายผลิตว่าช่วงเวลา 
ที่พิจารณาการจัดตารางการผลิต เตาหลอมแต่ละเตาทำการผลิตผลิตภัณฑ์สีอะไร ก็จะวาง
แผนการผลิตผลิตภัณฑ์ในแต่ละกลุ่มสี ตามสีของเตาหลอมในขณะนั้น ซึ่งในบางครั้งประมาณการ 
ความต้องการผลิตภัณฑ์สีต่างๆ กับกำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์สีนั้นๆ ไม่ลมดุลกัน โดยลามารถ 
แบ่งได้ 2 กรณี คือ

กรณีที่1 ประมาณการความต้องการของผลิตภัณฑ์สีใดสีหนึ่งมีมากกว่ากำลังการ 
ผลิตของผลิตภัณฑ์สีนั้นๆ ในการวางแผนการผลิตก็จะต้องทำการเปลี่ยนสีเตาหลอมเพื่อที่จะเพิ่ม 
กำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์สีนั้น

กรณีที่2 ประมาณการความต้องการของผลิตภัณฑ์สีใดสีหนึ่งมีน้อยกว่ากำลังการ 
ผลิตของผลิตภัณฑ์สีนั้นๆ ในการวางแผนการผลิตก็จะต้องทำการปิดเตาหรือปิดเครื่องจักรเพื่อที่จะ 
ลดกำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์สีนั้น

ด ังน ั้นเม ื่อลามารถจัดลมดุลของประมาณการความต้องการของผลิตภ ัณฑ์ก ับ 
กำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ก็จะลามารถระบุเตาหลอมที่จะทำการผลิตผลิตภัณฑ์สีต่างๆ ได้แล้ว 
ก็จะทำการจัดลำดับการผลิตของงานแต่ละงานในขั้นตอนต่อไป

3.5.4 ก าร จ ัด ล ำด ับ ก าร ผ ล ิต

เมื่อทราบว่าผลิตภัณฑ์แต่ละกลุ่มสีท ี่ต ้องนำมาวางแผนการผลิต จะต้องทำการ 
ผลิตที่เตาหลอมไหน โดยแต่ละเตาหลอมมีกำลังการผลิตและจำนวนเครื่องจักรที่ไม่เท่ากัน ดังนั้น 
จ ึงต ้องนำข้อม ูลในเรื่องกำหนดการส่งมอบผลิตภ ัณฑ ์แต่ละชนิดประกอบการตัดส ินใจ โดยจะ 
จ ัดลำด ับการผล ิตให ้ภ ับผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ถ ึงกำหนดการส ่งมอบก ่อน ซ ึ่งจำนวนว ันการผล ิตของ 
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดสามารถคำนวณได้จาก Production rate ของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดซึ่งข้อมูล 
ดังกล่าวเป็นข้อมูลที่แผนกวางแผนการผลิตได้รับจากฝ่ายผลิต

จากขั้นตอนนี้จะสามารถบอกได้ว่างานที่ต ้องจัดลำดับการผลิตแต่ละงานทำการ 
ผลิตที่เตาหลอมใด เครื่องจักรใด และระยะเวลาที่ใช้ทำการผลิต พร้อมกันนี้ลำหรับในกรณีที่กำลัง
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การผลิตเกินความต้องการของผลิตภัณฑ์ก็จะสามารถบอกได้ว่ามีการวางแผนการผลิตโดยการปิด 
เครื่องจักรใด หรอปิดเตาหลอมใด เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการจัดทำแผนการผลิตต่อไป

3.5.5 จ ัด ท ำต าร าง ก าร ผ ล ิต

จากข้อม ูลท ี่ได ้จากขั้นตอนท ี่ 4  จะทราบว ่างานใดต ้องผล ิตท ี่เตาหลอมใด
เครื่องจักรใด และต้องผลิตเป็นระยะเวลานานเท่าใด ทางแผนกวางแผนการผลิตก็จะนำมาจ ัด  

ตารางการผลิต เพื่อจัดส่งให้กับฝ่ายต่างๆ ที่เกี่ยวข้องได้แก่

- แผนกผลิต เพื่อใช้ในการจัดเตรียมอุปกรณ์ต่างๆ ที่ต้องใช้กับผลิตภัณฑ์ที่จะผลิต

- แผนกเบ้า เพื่อใช้ในการจัดเตรียมเบ้าของผลิตกัณฑ์

- แผนกบรรจุกัณฑ์ เพื่อใช้ในการจัดเตรียมบรรจุกัณฑ์ที่ต้องใช้กับผลิตกัณฑ์ที่จะ
ผลิต

- แผนกวัตถุดิบ เพื่อใช้ในการจัดเตรียมวัตถุดิบ

- แผนกคลังสินค้า เพื่อใช้ในการจัดเตรียมพื้นที่ ที่จะเก็บผลิตกัณฑ์ต่างๆ

- ฝ่ายขายและการตลาด เพื่อกำหนดวันนัดหมายส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า

โดยแผนกวางแผนการผลิต จะจัดทำตารางการผลิตแจกจ่ายให้กับทุกแผนกที่
เกี่ยวข้องทุกวันศุกร์ของแต่ละสัปดาห์ เพื่อใช้ในการเตรียมงานสำหรับสัปดาห์ต่อไป

จากขั้นตอนการวางแผนการผลิตของวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิม ลามารถ 
ลรุปเป็น Flow Chart ของการทำงานได้ดังนี้
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ข ้อม ูลจากฝ ่ายผล ิต ข ้อม ูลจากฝ ่ายขายและ ข้อมูลจากแผนกซ่อม

การตลาด บำรุง

1/
รู'ปท่ี 3.4 ขนตอนการวางแผนการผลิตแบบเดิม
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3.6 ปัญหาท่ีพบ
จากการศ ึกษาขั้นตอนการทำงานของแผนกวางแผนการผลิต ในเรองการจ ัด . 

ตารางการผลิตในปัจจุบันอย่างละเอียดพบว่า มีข ั้นตอนการทำงานของวิธ ีการวางแผนการผลิต 
แบบเดิมที่ควรจะต้องปรับปรุงเพื่อให้ประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตดีขึ้น โดยสามารถสรุป 
เป็นข้อๆ ได้ดังนี้

3.6.1 การลดจำนวนครั้งการเปลี่ยนสีเตาหลอม

เนื่องจากวิธ ีการวางแผนการผลิตวิธ ีเด ิม จะม ีการเปล ี่ยนส ีเตาหลอม 
ประมาณ 4-5 ครั้ง ต ่อเตาหลอม ต่อปี ค ิดเป ็นต้นท ุนท ี่เพ ิ่มข ึ้น ประมาณ 8.9 ล้านบาท ซึ่งการ 
เปลี่ยนสีเตาหลอมถือเป็นความสูญเสียและต้นทุนตัวหนึ่งของการผลิต โดยจากการได้ศ ึกษาถึง 
สาเหตุของการเปลี่ยนลีเตาหลอมเกิดจากการที่ต้องการเพิ่มกำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์บางสีที่ไม่ 
เพียงพอต่อความต้องการของผลิตภัณฑ์สีนั้น ขณะที่กำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์บางสีมีมากกว่า 
ประมาณการความต้องการ

ดังนั้นหากมีการวางแผนการผลิตที่ดี โดยที่ลามารถกำหนดว่าเตาหลอม 
ขนาดไหนควรจะให ้ผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ส ีอะไร ให ้เหมะสมก ับประมาณ การความต ้องการของ 
ผลิตภัณฑ์แต่ละสีตลอดทั้งปีก ็จะทำให้สามารถลดจำนวนครั้งของการเปลี่ยนสีเตาหลอมได้ โดย 
ตั้งอยู่บนความตั้งใจที่จะให้มีการเปลี่ยนสีเตาหลอมให้น้อยครั้งที่สุด

3.6.2 การใช้ข้อมูลเซิงปริมาณประกอบการตัดสินใจ

เนื่องจากวิธ ีการวางแผนการผลิตวิธ ีเด ิม เจ ้าหน ้าท ี่วางแผนการผล ิตจะเป ็นผ ู้ 
ตัดสินใจในการวางแผนการผลิตจากประสบการณ์การทำงาน (Experience) ซ ึ่งเป ็นการตัดสินใจ 
ในเซิงคุณภาพ เช่น ในกรณีที่ความต้องการผลิตภัณฑ์น้อยกว่ากำลังการผลิต เจ้าหน้าที่วางแผน 
การผลิตก็จะมีการตัดสินใจวางแผนการผลิตโดยการปิดเตาหลอมหริอปิดเครื่องจักร เพื่อลดกำลัง 
การผลิตให้ใกล้เคียงกับประมาณการความต้องการผลิตภัณฑ์ ซึ่งในการวางแผนการผลิตวิธีเดิมก็ 
จะปิดเตาหลอมหริอปิดเครื่องจักรที่มีกำลังการผลิตใกล้เคียงกับกำลังการผลิตที่ต้องการลดลง แต่ 
มิได้คำนึงว่าบางครั้งอาจจะต้องเล ือกปิดเตาหลอมที่ม ีกำลังการผลิตที่น ้อยกว่ากำลังการผลิตที่ 
ต้องการลดลงแทน เพื่อให้ระยะเวลาในการปิดเตาหลอมนานพอที่จะคุ้มกับค่า Start up ในการ ' 
เปิดเตาหลอม ซึ่งการวางแผนการผลิตโดยมิได้นำต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการผลิตมาพิจารณาร่วมได้ 
อาจจะเป็นสาเหตุที่ทำให้การตัดสินใจวางแผนการผลิตทำได้ไม่ดีเท่าที่ควร
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3.6.3 การหาวิธีวางแผนการผลิตที่เป็นไปได้

จากวิธ ีการวางแผนการผลิตวิธ ีเด ิม จะพบว่าจากข้อม ูลประมาณการ 
ความต้องการผลิตภัณฑ์กับกำลังการผลิตที่มีอยู่ ทางเจ ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะวางแผนการ 
ผลิตให้ทันกำหนดการส่งมอบของลูกค้า โดยใช้หลักการจัดตารางการผลิตแบบ EDD (Early Due 
Date) และจะใช้วิธ ีการวางแผนการผลิต โดยการผลิตเพ ื่อเก ็บเป ็นสินค้าคงคลังเพ ื่อให้สามารถ 
รับประกันว่าจะมีส ินค ้าส่งมอบให้ก ับล ูกค ้าได ้ตรงตามกำหนดเวลา แต ่จากข้อม ูลช ุดเด ียวกันนี้ 
สามารถจะมีวิธีการวางแผนการผลิตได้หลากหลายวิธี โดยใช้ข้อมูลในเชิงปริมาณ เช่น ระยะเวลา 
การปิดเตา และระยะเวลาการเปลี่ยนสี เป็นต้น มาเป ็นข้อมูลที่ใช ้ประกอบการตัดสินใจ เพื่อให้ 
แผนการผลิตท ี่ใช ้ข ้อม ูลเหล ่าน ี้ เป ็นแผนการผลิตท ี่ทำให ้ต ้นท ุนของโรงงานกรณ ีศ ึกษาต ํ่ากว ่า 
ปัจจุบันที่เป็นอยู่

ดังนั้นจากปัญหาต่างๆ ของวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิม จึงเป ็นที่มาของการ 
ว ิจ ัย หาวิธีการจ ัด ตารางการผลิตแบบใหม่ที่จะทำใ ห ้ส่งมอบสินค้าได้ทันตามที่ลูกค้าต้องการ เพ่ือจะ 
ทำให้ต้นทุนการผลิตตํ่ากว่าวิธีการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน
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