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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต และสรางกรอบการ

ทํางานระบบใหม  สําหรับโรงงานประกอบและทดสอบวงจรรวม เพื่อแกปญหาการสงมอบ

ผลิตภัณฑที่ไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดตรงเวลา โดยนําทฤษฎีขอจํากัด 

(Theory of Constraint) ซึ่งเปนเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม  

  จากการเก็บขอมูลเบื้องตนและวิเคราะหปญหา พบวา สาเหตุหลักมาจากจํานวนผลผลิต

ที่ไดไมเปนไปตามแผนการผลิตที่คาดการณไว และเปนปญหากับแผนกวางแผนและควบคุมการ

ผลิต ที่จะตองทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตและมีการเรงงานอยูเสมอในการจัดการกบัขอจํากดั

ของสายการผลิต สงผลใหโรงงานไมสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสิทธิภาพ รวมทั้งทํา

ใหสูญเสียโอกาสในการทํากําไรจากการขายดวย ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาแนวคิดแบบลีน มา

ประยุกตใชเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทั้งเลือกทฤษฎีขอจํากัด (Theory of 

Constraint) ซึ่งเปนหนึ่งในเครื่องมือของลีน มาปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต และสราง
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การผลิตแบบประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด พบวา ระบบการผลิตแบบประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด

สามารถลดความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิตลงจากเดิม 2.307 เหลือเพียง 0.975 และ

อัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลงจากเดิม 23.5 วัน เปน 7.6 วัน 

รวมทั้งเพิ่มความแมนยําของแผนการผลิตที่กําหนดไว กับจํานวนผลผลิตที่ผลิตไดจริงจากเดิม 

76% เปน 99% ทําใหสามารถสงมอบผลิตภัณฑไดตรงตามกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ   
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The objectives of this research were to improve the planning process and 

establish the new framework for integrated circuit manufacturing. The objective is to 

solve the problem of product delivery which is unable to serve customer’s requirement 

on time. In this research, the Theory of Constraint as a tool and technique in lean 

management system was applied to the planning process of the company. 

After collecting data and doing problem analysis, the main root cause was the 

finished goods being unable to meet the expected production plan. The planning and 

controlling processes were needed to be revised. The researcher has used the lean 

management system to eliminate wastes in the production line, in parallel to the 

application of Theory of Constraint in improving the planning and the new framework to 

manage constraints in the manufacturing process. 

From the comparison of the previous manufacturing planning, the Theory of 

Constraint could reduce the variation of manufactured lead time from 2.307 to 0.975 and 

the WIP Turnover was decreased from 23.5 days to 7.6 days. In addition, the precision 

of planned and actual productivity was better, from 76% to 99%. It delivered the better 

product delivery and corresponded to customer’s requirement. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 กลาวนาํ 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนกิส เปนอุตสาหกรรมทีม่ีการแขงขันสงูมาก และมกีารเปลี่ยนแปลง

เทคโนโลยีอยางตอเนื่องและรวดเร็ว ดังนัน้ ความตองการของวงจรรวม (Integrated Circuit) ซึ่ง

เปนชิน้สวนหนึ่งที่สําคัญของอุปกรณอิเลก็ทรอนกิสหลายประเภทจึงมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา 

โรงงานผูผลิตวงจรรวมจงึตองปรับตัวใหทนัตอความผนัผวนของตลาด ในการที่จะตอบสนองความ

ตองการของลกูคาใหไดรับความพึงพอใจสงูสุด แตในความเปนจริง ทุกๆโรงงานตางก็ดาํเนนิงาน

อยูภายใตขอจํากัดทัง้ทางดานทรพัยากร เวลา หรือกาํลังการผลิตของเครื่องจักร สงผลใหเกดิ

ปญหาที่พบอยูบอยๆ คือ การสงสนิคาไมตรงเวลา ลูกคาตองการสินคามากกวากาํลังการผลิต 

ความสมดุลระหวางความตองการของลูกคากับกําลังการผลิตที่โรงงานมี อาจเปนเพราะในสายการผลิต

มีกระบวนการที่เปนคอขวด (Bottleneck) ที่เปนขอจํากดัในการผลิตสนิคา ดังนัน้ การตัดสินใจที่

สําคัญอยางหนึ่งที่นกัวางแผนการผลิตตองเผชิญอยูเสมอก็คือจะบริหารจัดการขอจํากัดเหลานั้น

อยางไรใหเกิดประโยชนสูงสุด พิภพ (2537) ไดกลาวถึงความสาํคัญของการวางแผนการผลิต

รวม (Aggregate Planning) ที่นาํความตองการของสินคา ขอจาํกัดทางดานทรพัยากรที่ใชผลิต 

รวมทัง้นโยบายในการผลิตของโรงงานมาวางแผนเพื่อหาแนวทางสาํหรับการดําเนินการผลิตใน

อนาคตเพือ่ทีจ่ะตอบสนองความตองการของลกูคาไดทนัทวงท ี ดังนัน้การสรางระบบบริหารการผลติ

ที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้งมีการนําเครื่องมือทีเ่หมาะสมมาประยุกตใชจึงมคีวามจาํเปนอยางยิ่งในทกุ ๆ 

ภาคอุตสาหกรรม      

 กระบวนการผลิตในปจจุบันนี้ มีเทคนิคการวางแผนควบคุมการผลิตอยูหลายแบบ อาท ิ

MRP (Manufacturing Resources Planning), JIT (Just-in-Time) และ OPT (Optimized 

Production Technology) เปนตน เทคนิคดังกลาวมักถกูหยิบยกมาเปรียบเทียบ จดุดี และจุดดอย 

ในการที่จะนําไปประยุกตใชงานในแตละภาคอุตสาหกรรมอยูเสมอ เทคนิคอยางหนึ่งเหมาะกับ

กระบวนการผลิตแบบหนึ่ง แตอาจจะไมเหมาะกับกระบวนการผลิตอีกแบบหนึง่ หรือตองไดรับการ

ดัดแปลงเสียกอนจึงจะสามารถนําไปใชไดอยางเหมาะสม  

 OPT หรือที่เรียกกนัในปจจุบันวา TOC (Theory of Constraints) ไดถูกนาํเสนอครั้งแรก

โดย Eliyahu Moshe Goldratt (1970) ศาสตราจารยชาวอิสราเอล ที่เขยีนหนงัสือในรูปแบบนวนิยาย

เพื่อการศึกษา โดยมวีัตถุประสงคเพื่อเผยแพรแนวคิดการแกปญหาในโรงงานโดยเลาเรื่องผานชวีิต
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ของผูจัดการโรงงานคนหนึ่ง ซึ่งพิเชษฐ (2535) นําหนงัสือเร่ือง The Goal นี้มาเรียบเรียงเปน

ภาษาไทยโดยใชชื่อวา พาโรงงานผานวิกฤต (The Goal) โดยปรัชญานี้มีหลกัการคือ มุงเนนการ

เพิ่มปริมาณผลผลิต (Productivity) ใหแกบริเวณที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

โดยมีหลกัแนวคิดวา ปริมาณการผลิตสูงสุดของสายการผลิตใด ๆ จะถูกกาํหนดโดยกระบวนการที่

เปนคอขวด การเพิ่มปริมาณผลผลิตใหแกบริเวณที่เปนคอขวดจะเปนการเพิ่มปริมาณการผลิตโดยรวม 

แตการเพิ่มปริมาณผลผลิตใหแกกระบวนการที่ไมไดเปนคอขวดเปนเพียงการเพิ่มงานในระหวาง

กระบวนการ (Work in Process) ลักษณะการผลิตแบบผลักงานไปทีก่ระบวนการขางหลงัตอ ๆ ไป

เพื่อเกบ็หรือเพือ่ผลิตตอนัน้ สงผลใหมีงานระหวางผลิตกองรออยูในสายการผลิตเปนจํานวนมาก ซึง่

ลักษณะการผลิตแบบนี้จะพบมากในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ที่ใชเวลาในการผลิตงานแตละรุนคอนขาง

นานและผลิตแบบรุนเดียวกนัครั้งละมาก ๆ (Batch Production) TOC จึงเปนวิธกีารบรหิารการผลิต

ที่เหมาะสมในการแกปญหาตางๆ เหลานี้ในระบบการผลิตได 

 จากงานวิจยัทีผ่านมาของการประยุกตใชทฤษฎี TOC ในระบบการบริหารการผลิตโดย

สวนใหญจะพิจารณาในมุมมองเรื่องการหาวิธีการลดงานระหวางการผลิตลง และแกไขจุดที่เปนคอขวด

ของสายการผลิตใหผลิตงานไดมากขึ้น ภีระ (2546) กลาวถึงการสรางตวัแบบการใชทฤษฎีขอจํากัดใน

การแกปญหาการวางแผนการผลิตโดยเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบผลักกับระบบการผลิตแบบ

ทฤษฎีขอจํากดัในโรงงานผลิตกระจกนิรภัย ผลจากการวิเคราะหแบบจําลองพบวา ระบบการผลิต

แบบทฤษฎีขอจํากัดมีปริมาณงานระหวางผลิตนอยกวาระบบการผลิตแบบผลักถึง 6 เทาโดยที่ผลผลิต

ของทั้งสองระบบการผลิตมคีาเทากนั และตอมาบรรลือ (2544) กลาวถึงการแกไขจุดที่เปนคอขวด

โรงงานผลิตเครื่องเรือน โดยปรับปรุงสภาพแวดลอมและวธิีการทํางานของฝายตกแตงและบรรจุสินคา 

ซึ่งเปนจุดที่เปนคอขวดของสายการผลิต ผลจากการปรับปรุงพบวา ผลผลิตเพิ่มข้ึนและสัดสวนของ

เสียลดลง ซึง่ในความเปนจริงแลว ถงึแมจะสามารถแกไขในจุดที่เปนคอขวดใหสามารถทําผลผลิต

ไดเพิ่มข้ึน แตก็จะมีจุดอื่นทีก่ลายเปนขอจํากัดของสายการผลิตขึ้นมาแทน  

ดังนัน้งานวิจยัฉบับนี ้จะประยุกตใชทฤษฎขีอจํากัดในการแกไขปญหาระบบการบริหารการผลติ 

รวมทั้งหากรอบวิธีการทํางานเพื่อมุงขจัดความสูญเปลาในทุกกระบวนการของสายการผลิตตามแนวคิด

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ดังทีก่ลาวไวในหนังสือรูจกัระบบการผลิต

แบบลีน นพินธ (2547) เพือ่สรางใหเกิดการไหลของงานตลอดทัง้กระบวนการอยางตอเนื่อง ทัง้นี้

เพื่อชวยใหกระบวนการที่กลายเปนคอขวดของสายการผลิตสามารถทาํงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ และสามารถทําผลผลิตไดตามเปาหมายของบริษัท เพื่อทีจ่ะสามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหทนัเวลาและไดรับความพงึพอใจสูงสุด 
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1.2 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานประกอบและทําการทดสอบวงจรรวม จากการเก็บขอมูลใน

อดีตของจํานวนคําสั่งซื้อของลูกคา พบวา ทางโรงงานไมสามารถสงมอบสินคาไดตรงตามเวลาที่

สัญญากับลูกคาไดครบทุกเดือน และจากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น พบวาสวนใหญมาจาก ปญหา

ทางดานสายการผลิตของทางโรงงานเอง ที่ไมสามารถทําผลผลิตไดเปนไปตามแผนการผลิตที่ตั้งเปาหมายไว 

หลงัจากนาํปญหานี ้ มาวิเคราะหหาสาเหตุในเชิงลกึ พบวา การเปลีย่นแปลงรุนผลติภัณฑในการผลิต 

(Machine Changing Point) บอยครั้ง เปนสาเหตุหลักที่สงผลทําใหผลผลิตไมเปนไปตามที่คาดการณไว 

เพราะเวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑนัน้ ตองสูญเสยีเวลาตั้งแต 3 ชัว่โมง 

ถึง 3 วนั ข้ึนอยูกับความแตกตางของรุนผลิตภัณฑ และยังสงผลใหเครื่องจักรในกระบวนการอืน่เกิด

การรองาน และสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาเปนอยางมาก โดยเฉพาะกระบวนการที่เปนขอจํากัด

ของสายการผลิต จากการศึกษาในเบื้องตน จงึสามารถสรุปสาเหตขุองปญหาที่สงผลกระทบตอ

การสงมอบสนิคาใหลูกคาไมตรงตามกาํหนด โดยแบงตามขอจํากัดของโรงงานไดดังนี ้

1) ขอจํากัดดานประเภทเครื่องจักร   

เนื่องจากลกัษณะผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษามีความหลากหลายกวา 1,000 ประเภท 

และกรรมวิธีการผลิตที่มกีระบวนการซับซอน การไหลของงานเปนแบบหยุดรอเปนระยะ เปนการ

ผลิตแบบไมตอเนื่อง เครื่องจักรบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายรุน ทาํใหเครื่องจักรตอง

มีการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตบอยครั้ง และสูญเสียเวลาในการตัง้เครื่องจักร ทาํใหเกดิ

ความสูญเปลาจากการรอคอย รวมทั้งสูญเสียโอกาสเพือ่การผลิตสินคาเปนอยางมาก 

2) ขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการ   

เนื่องจากความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการไมเทากนั ซึง่ปจจุบนัทางโรงงาน

มีการวางแผนการผลิตเปนลกัษณะแบบผลักไปขางหนา (Push System) และมุงใหเครื่องจักรใน

แตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิตอยางเต็มศักยภาพอยูเสมอ ดังนัน้ จึงสงผลใหมี

ปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลิตเปนจาํนวนมาก รวมทัง้เมื่อมีปญหาเกิดขึ้นกบั

กระบวนการทีอ่ยูกอนหนาคอขวดของสายการผลิต ทาํใหสูญเสียโอกาสในการใชกระบวนการที่

เปนขอจํากัด ใหทาํงานไดอยางเต็มประสทิธิภาพ 

จากขอจํากัดดังกลาว การวางแผนการผลติรวม (Aggregate Planning) จึงมีความสาํคัญ

เปนอยางมาก ในการเชื่อมโยงความสามารถการผลิตทัง้หมดทีม่ีอยู ใหสอดคลองกับความตองการ

สินคาที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ดังนัน้ งานวิจัยฉบับนี ้ จึงนําแนวคิดของลนีมาศึกษาเพื่อลด
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ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทั้งประยุกตทฤษฎีขอจํากัด ซึง่เปนหนึ่งในเครื่องมือของลีน 

มาปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม เพื่อที่จะสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันตาม

กําหนดเวลา 

 
1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาระบบการวางแผนที่เหมาะสมเพื่อทําใหสามารถสงมอบสินคาตรงตามวนัและ

ปริมาณ ที่ไดสัญญากับลูกคาไว โดยการประยุกตใชหลกัการของทฤษฎีขอจํากัด  

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 

งานวิจยันี้ไดกาํหนดแผนขั้นตอนการศึกษาในการวิจยัดําเนนิงาน ดังนี ้

(1)  ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีที่เกีย่วของกับการวางแผนการผลิตและระบบการผลติแบบลีน 

รวมทัง้เครื่องมือและเทคนคิตาง ๆ 

(2)  ศึกษาสภาพการทํางานทัว่ไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานประกอบและทดสอบ

วงจรรวม (IC: Integrated Circuit) 

(3)  วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจนทาํใหไมสามารถสงสนิคาไดตามเวลาและจาํนวนที่ใหสัญญาไวกับ

ลูกคา 

(4)  กําหนดเงือ่นไขในการเลอืกประเภทผลติภัณฑทีจ่ะประยกุตใชทฤษฎีขอจํากัด (TOC) มาเปน

กรณีศึกษา  

(5)  กําหนดประเภทของเครื่องจักรที่เกี่ยวของในแตละกระบวนการ   

(6)  วิเคราะหหากระบวนการที่เปนขอจํากดัของระบบ 

(7)  สรางเงื่อนไขของการใชประโยชนสูงสุดของจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

(8)  เลือกผลิตภัณฑที่เปนกรณีศึกษา รวมทั้งศึกษากระบวนการในผลิตและเครื่องจักรที่เกี่ยวของ 

(9)  ตรวจติดตามปริมาณการผลิตของทุกกระบวนการในแตละวนัผานทาง Web TOC 

(10)  สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 

(11)  จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 

 
1.5 ขอบเขตการวิจัยดําเนินงาน 

 ขอบเขตการดําเนนิงานวิจยั มีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 
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(1)   เลือกประเภทของวงจรรวมที่จะศกึษาโดยตองเปนผลติภัณฑที่ตรงกบัเงือ่นไขทีก่าํหนดไว 

รวมทัง้ศึกษาเกี่ยวกับรายละเอียดของกระบวนการผลิต และเครื่องจักรที่ใช 

(2)  ประยุกตใชแนวคิดแบบลีนในการกาํจดัความสูญเปลาในสายการผลิตและประยุกตใช

ทฤษฎีขอจํากดัเพื่อหามาตรการในการใชกระบวนการทีเ่ปนคอขวดใหไดเกิดประโยชนสูงสุดเพื่อ

เปาหมายของบริษัท   

(3)  นํา Web เขามาชวยในการแสดงผลปริมาณการผลติที่เกิดขึ้นในแตละวันเปรยีบเทียบกับ

แผนการผลิตที่ตั้งไว 

(4)  ไมพิจารณาขอจํากัดของการจัดหาวตัถุดิบของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจยัฉบับนี้ มีดงัตอไปนี ้

(1)  ลดความแปรปรวนในสายการผลิต 

(2)  ทราบถึงมาตรการในการจัดการกระบวนการที่เปนขอจํากัด (Constraint) ของสายการผลิตให

ไดเกิดประโยชนสูงสุด   

(3)  เพิ่มความเชื่อมั่นในการสั่งซื้อสินคาของลูกคา 

(4)  เปนแนวทางและกรอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงประสทิธภิาพการผลิตของบริษทัตอไป 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทนีจ้ะกลาวถงึทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิต ระบบการผลิตแบบลนี

และทฤษฎีขอจํากัด ที่ผูวิจัยไดคนควา รวมทั้งงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ ซึง่ทั้งหมดทีก่ลาวมาจะแบงออกเปน 

4 สวนดงันี ้

-  ทฤษฎีทีว่าดวยการวางแผนและควบคมุการผลิต 

-  ทฤษฎีของการผลิตแบบลีน 

-  ทฤษฎีของทฤษฎีขอจํากดั 

-  งานวิจัยที่เกีย่วของ 

2.1 การวางแผนและควบคุมการผลิต 

 พิภพ ลลิตาภรณ (2549) : งานที่เปนหนาทีข่องฝายควบคมุการผลิตก็คือ จะตองสรุปออกมา

ใหแนชดัวาอะไรที่เปนอปุสรรคตอเปาหมายของการผลิต การขาย และการเงิน หลังจากนัน้ตองพยายาม

สรางแผนการผลิตและวางนโยบายเกี่ยวกบัการผลิตใหสอดคลองซึ่งกนัและกัน โดยมองถงึเปาหมาย

รวมขององคการเปนหลัก ถาหากตารางการทาํงานกระชับเกนิไป การแกปญหาก็อาจจะทําไดไม

ทนัเวลา สาํหรับฝายขายนัน้มีความตองการที่จะสงของใหลูกคาไดมากที่สุด และพยายามจะใหเกดิ

ความลาชาในการสงมอบสนิคานอยที่สุด ส่ิงนี้จะเห็นไดชัดวา ฝายขายตองการใหมีของคงคลงัไว

มาก ๆ โดยเฉพาะสนิคาสาํเร็จรูป สวนหนาที่ของฝายการเงินนั้นตองพยายามทําใหจาํนวนตนทนุที่

จมไปกับส่ิงอํานวยประโยชนในการผลิต (Facility) คน (People) และของคงคลัง (Inventory) นอย

ที่สุดเทาทีจ่ะนอยได เมื่อมองในลกัษณะหนาทีโ่ดยสวนรวมขององคกรทั้งหมดก็คือ ตองพยายามหา

ความสมดุลในความตองการของแตละฝายทีเ่ปนอุปสรรคตอเปาหมายของกนัและกันในหนวยงาน

ขององคกร 

 ในการวิเคราะหกิจกรรมการควบคุมการผลิต มักจะมีการตั้งคําถามตาง ๆ ข้ึนมาประกอบการ

วิเคราะห ซึง่ในโครงสรางของการควบคุมการผลิตที่ดีนัน้ จะตองใหคําตอบทีพ่อใจตอคําถามเหลานัน้ 

ดังนี ้
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 1. กิจกรรมทั้งหมดของการวางแผน การกําหนดตารางการทํางาน และการบริการของคงคลังได

ชี้หรือครอบคลุมเพียงจุดใดจุดหนึง่หรือไม 

 2. เจาหนาทีท่ี่มีหนาที่รับผิดชอบในการตดัสินใจเขาใจชัดเจนถงึหนาที่หรือบทบาทของตน

หรือไม เขาใจวัตถุประสงคในเรื่องทีจ่ะตดัสินใจหรือไม รูขอมูลที่จาํเปนตองใชหรือไม และเขาใจ

ข้ันตอนในการทําการตัดสินใจหรือไม 

 3. เจาหนาทีท่ีรั่บผิดชอบในการตัดสนิใจไดรับขอมูลทีถู่กตอง และเหมาะสมกับเวลาหรือไม 

 4. มีระบบใดบางที่แสดงใหเห็นวาเมื่อมีเหตกุารณที่ไมคาดฝนเกิดขึ้น และเกิดขึ้นอยางรวดเร็ว

แลวจะสามารถตัดสินใจไดอยางทนัท ี

 จากกระแสการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมทางธุรกจิในปจจุบนั ไดผลักดันใหบริษัท

แตละแหงตองพยายามคนหาวิธกีารทีย่ืดหยุน สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง

มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีจุดเนนในการทํากิจกรรมหลักตาง ๆ ทางธุรกิจใหเหมาะสมที่สุด เพือ่

ทําใหความรวดเร็วในการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของลูกคาที่ไดคาดหวงัไว  

 เมื่อในมุมมองของการวางแผนและควบคมุการผลิต แนวคิดใหมที่สอดคลองกบักระแสธุรกิจใน

ยุคไรพรมแดนก็คือ การวางแผนและควบคุมการผลิตที่ยึดตลาดเปนหลัก (Market Oriented Production 

Planning & Control) ซึ่งฝายวางแผนการผลิตจะตองพยายามทาํความเขาใจกับความตองการของ

ตลาด และปรับปรุงกระบวนการของการวางแผนและควบคุมการผลติใหสามารถตอบสนองความ

ตองการของลกูคายุคใหมไดอยางรวดเร็ว สําหรับความตองการของตลาดยุคใหม ซึ่งพอจะสรปุ

ประเด็นไดดังนี ้

 1. มีความยืดหยุนสูง ในการเปลี่ยนแปลงตารางการผลติ และขอกําหนดของใบสั่งผลิต 

 2. ชวงเวลาในการสงมอบสัน้ ในบางตลาดความสามารถของบริษทัในการสงมอบไดรวดเรว็

กวาคูแขงของตนเองนับไดเปนสิ่งที่มีความสําคัญมาก บางตลาดกเ็นนที่จะสงมอบสินคาตรงเวลา 

(On-time Delivery)  

 3. การสงมอบที่เชื่อถือได ความสําคัญในขอนี้เกี่ยวของกบัความสามารถของธุรกิจ ซึ่งจะตอง

ใหคํามัน่สัญญาในการสงมอบที่เปนจริงไดมากยิ่งขึน้ 
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 4. ตนทนุการผลิตต่ํา ตนทนุตอหนวยของแตละผลิตภัณฑ รวมทัง้ตนทนุแรงงาน วัสดุ และ

คาโสหุยของการผลิต แนวทางบางแนวทางที่สามารถจะลดตนทนุการผลิต เชน การออกแบบ

ผลิตภัณฑใหม การเพิ่มอัตราการผลิต การลดของเสีย เปนตน 

 2.1.1 ประเภทของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 เมื่อการวางแผนการผลิตไดถูกจัดทาํเสร็จเรียบรอย ก็สามารถทราบไดวาเมื่อไหรและ

จํานวนเทาไหร ที่ผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ จะถกูจัดสงใหกับลูกคา งานขัน้ตอนตอไปทีจ่ะตองพิจารณาก็

คือ จะดําเนนิการวางแผนและควบคมุการจัดซื้อวัสดุ การผลิตชิน้สวน และชิน้สวนประกอบ ตลอดจน

งานตาง ๆ ทั้งหมดทีจ่ําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑอยางไร ซึง่จะขึน้อยูกับประเภทของระบบการ

วางแผนและควบคุมการผลติที่ใชอยู ซึง่ในหวัขอนี้ ยกตวัอยาง 3 ระบบดังนี ้

  2.1.1.1. ระบบการไหลของน้ําในอาง (Pond Draining) หรือระบบสั่งใหม 
(Re-order Point System) 
  ระบบการไหลของน้าํในอาง (Pond Draining) จะเนนที่การจัดใหมกีารสาํรองวสัดุ

เก็บไวเพื่อรอบรับการผลิต วธิีการไหลของน้ําในอางจะดาํเนนิการดวยสารสนเทศเล็กนอยที่ผานตลอด

เสนทางของระบบการผลิต นับต้ังแตลูกคาเขาสูการผลิตถึงผูสงมอบ เพราะผูผลิตอาจจะไมรูถึง

ชวงเวลา และปริมาณ ความตองการของลูกคา ผลิตภัณฑแตละชนิดจะถกูผลิตไวลวงหนาเปน

จํานวนมากและจัดเก็บไวเปนสินคาสําเรจ็รูป เมื่อมีการสงมอบผลติภัณฑใหลูกคา คลังสนิคาใน

อางก็จะถูกนาํออกไป และการประกอบขั้นสุดทายก็จะถกูผลิตเปนสนิคาสําเร็จรูปเพิม่มากขึน้ โดย

ชิ้นสวนและชิน้สวนประกอบยอยที่ไดถกูผลิตเก็บไวลวงหนาเปนของคงคลังของงานระหวางผลิตก็

จะไหลลงมา เมื่อของคงคลงัของงานระหวางผลิตลดลง ชิ้นสวนและชิ้นสวนประกอบยอยก็จะถกู

ผลิตเพิ่มขึ้น โดยปลอยใหวัตถุดิบที่จัดเก็บไวไหลลงมา เมื่อวัตถุดิบลดลงก็จะมีการออกใบสั่งกับ

ผูสงมอบเพื่อใหสงวัตถุดิบมาเพิ่ม 

  ระบบการไหลของน้ําในอาง สามารถที่จะนําไปใชไดไมวาจะเปนการผลิตที่เนนผลิตภัณฑ

เปนหลกัหรือการผลิตที่เนนกระบวนการเปนหลกั และตองการสารสนเทศเกีย่วกับลูกคา ผูสงมอบ

และการผลิตทีม่ีความผิดพลาดเลก็นอย กลาวอีกในหนึง่ก็คือ ระบบการไหลของน้าํในอางเปนระบบที่

นําไปสูการมีของคงคลังมากเกินไป และคอนขางไมยืดหยุน ที่จะตอบสนองตอความตองการของ

ลูกคา นโยบายการสั่งวัตถุดบิ และสินคาสาํเร็จรูป นับวาเปนสิ่งสาํคัญสําหรับระบบการไหลของน้าํ

ในอาง 
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  2.1.1.2 ระบบผลัก (Push System) หรือระบบการวางแผนความตองการ
วัสดุ (Material Requirements Planning System) 

  สําหรับระบบผลักเปนการเนนไปใชสารสนเทศเกีย่วกับลูกคา ผูสงมอบและการผลิต 

เพื่อการจัดการไหลของวัสดุ ซึ่งขีดความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ ที่จะใหคํามัน่

สัญญากับลูกคาสวนใหญข้ึนอยูกับความถูกตองของตารางการผลิต และในทางกลับกันตาราง

การผลิตก็จะขึ้นอยูกับขอมูลขาวสารเกีย่วกับความตองการของลูกคา (Customer Demand) และ

ชวงเวลานําเปนสวนใหญ ชวงเวลานํา (Lead Time) เปนระยะเวลาที่ใชสําหรับใบส่ังในการเคลื่อนยาย

จากขั้นตอนหนึ่งไปอีกขัน้ตอนหนึ่ง ถากาํหนดชวงเวลานํามากเกินความจําเปนใบสัง่ตาง ๆ ก็จะถกู

สงเขาสูการผลิตเร็วเกินไปและใบสั่งตาง ๆ ก็จะอยูในการผลิตเปนชวงเวลาทีย่าวนาน ถาชวงเวลา

นําถกูกาํหนดไวส้ันเกนิไป ก็จะเกิดความสับสนวุนวายในการผลิต และทําใหสงมอบสินคาใหกับ

ลูกคาลาชา  

  ระบบผลักจะสงผลอยางมากในการลดลงของคงคลังประเภทวัตถุดิบ และเพิ่มการใช

ประโยชนของพนกังานและเครื่องจักร (Worker and Machine Utilization) เมื่อเทยีบกับระบบการ

ไหลของน้าํในอาง แตสําหรบัในการผลิตที่เนนกระบวนการ ผลิตภัณฑและบริการ ผลิตภัณฑและ

บริการจะถกูทาํการผลิตเปนเวลานาน และสิ่งนี้เปนสาเหตุหนึง่ทีท่ําใหการผลิตไมคอยมีความยืดหยุน

และไมตอบสนองตอความตองการของลกูคา 

  2.1.1.3 ระบบดึง (Pull System) หรือ ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) 

  ในระบบการผลิตแบบผลักจะมีของคงคลังประเภทงานระหวางผลิต (Work-

in-Process) ในระหวางขัน้ตอนการผลิตคอนขางสงู ทัง้นี้เนือ่งจากมีปญหาทางดานการเสียของเครื่องจกัร 

(Machine Breakdowns) ผลิตภัณฑไมผานการทดสอบในการควบคุมคุณภาพ และการดําเนินการ

ผลิตจนหมดวสัดุ เพื่อใหการผลิตตอเนื่องไดนาน ๆ โดยไมหยุดชะงัก เพราะวาของคงคลังระหวาง

ผลิต (In-process-Inventory)มีพรอมอยูแลว การผลิตจึงสามารถทําไดงาย ๆ ที่จะเปลี่ยนไปยัง

เครื่องจักรอ่ืนหรือผลิตภัณฑอ่ืน ส่ิงนีท้าํใหผูจัดการฝายผลิตสามารถจัดใหคนงานและเครื่องจกัร

ทํางานไดตลอดเวลา เพื่อแกปญหาที่จะเปนสาเหตุของความยุงยากภายหลงั แลวในที่สุดผูจัดการ

ก็ไมเคยไดเขาใกลกับการแกไขปญหาเลย 

  ในระบบ JIT เนื่องจากของคงคลังที่เปนงานระหวางผลติไดมีการลดลงอยางมาก 

การผลิตจะหยุดจนกวาปญหาจะไดรับการแกไข เฉพาะเมื่อเครื่องจักรมีความพรอม ปญหาการ

ควบคุมคุณภาพไดรับแกไข หรือเหตุผลที่ตองทําการผลิตจนวัสดุหมดไดตรวจพบ และไดรับการ

แกไขหลังจากนี้เทานั้น การผลิตจึงสามารถเริ่มตนไดอีกครั้งหนึง่ ระบบ JIT เปนระบบที่ผลัดกนัให
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มีการแกปญหาอยางแทจริง โดยของคงคลังระหวางการผลิตจะถูกขจดัออกไป วัสดุทุก ๆ รายการ

จะตองเปนไปตามมาตรฐานคุณภาพ ชิน้สวนทุก ๆ ชิ้นจะตองมาถึงในเวลาที่ไดตกลงไวจริง ๆ และ

อยางแมนยาํ ณ สถานทีท่ี่ตองการและเครือ่งจักรทกุ ๆ  เครื่องจะตองอยูในสภาพพรอมใชงานโดย

ไมมีแนวโนมทีจ่ะเกิดการเสียเกิดขึ้น ถาสิ่งเหลานี้ไมสามารถเกิดขึ้นได การขัดจังหวะการผลิตก็จะ

เปนสิ่งที่ไมสามารถจะรับได ดวยเหตนุี้ จงึมีความพยายามอยางมหาศาลทีจ่ะทุมเทใหกบัการขจดั

ปญหาที่ไดเกดิขึ้นอยางถาวร เพื่อใหการผลิตไมถูกขัดขวางอีกครั้งหนึ่งจากปญหาเหลานัน้ 

 2.1.2 การจัดตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling: MPS) 

การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทํา

การผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจะจัดทําตาราง

การผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนัน้ๆขอมูลในตาราง

การผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซึ่งอาจจะคํานวณตามหลักทาง

สถิติหรือมาจากใบสัง่ซือ้ของลูกคา ซึง่จะบอกชนิด ปริมาณและวนักาํหนดสงมอบอยางชัดเจน ทัง้นี้

การจัดทาํตารางการผลิตหลกัจะตองมีความสอดคลองกบัแผนการผลติรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 

 2.1.3 การวางแผนความตองการวสัดุ (Material Requirement Planning: MRP) 

ระบบการวางแผนความตองการวสัดุ หรือที่รูจักกนัในนามระบบ “MRP (Material Requirement 

Planning)” เปนระบบที่พฒันาโดยมีความตองการที่จะลดขอผิดพลาดระหวางการจัดซื้อและการ

จัดเก็บสินคาคงคลัง ระบบ MRP จะทําใหผูจัดซื้อสามารถมัน่ใจวา สินคาที่ส่ังจะถูกสงเขามาใน

ปริมาณที่ตองการและ เวลาที่ตองการ (ไมมากอนหรือหลังวนัที่ตองการ) ระบบ MRP จะคํานวณ

มาจากหลกัการวาในหนึ่งผลิตภัณฑประกอบดวย ชิ้นสวนอะไรบาง (Bill of Material) จํานวนที่

ตองใชเทาไหร (Usage) ใชกับ Model อะไรบาง (Common Items) และ เวลาในการสั่งซื้อ (Lead Time) 

เทาไหร ในขัน้แรกของการคํานวณจงึตองพจิารณาขอมลูจากตารางการผลติหลกั (Master Production 

Schedule) จากนัน้มาพจิารณาโครงสรางของสนิคาวาในแตละขั้นตอนใดตองใชวัตถุดิบหรือชิน้สวน

ใดเปนจาํนวนเทาไรตอการผลิตผลิตภัณฑที่กําหนดในตารางการผลิตหลักหนึง่หนวย 

เพื่อที่จะเขาใจพื้นฐานของการวางแผนความตองการวัสดุไดดียิ่งข้ึน จงึควรที่จะเขาใจความหมาย

ของคําที่ใชใน MRP ดังนี้  

1) ความตองการขั้นตน (Gross Requirement) หมายถงึ ยอดรวมทั้งหมดของความตองการ

ของชิ้นสวนแตละชนิดในแตละชวงเวลา ความตองการขั้นตนของชิน้สวนคงคลงัแตละชนิดนี ้จะทํา

ใหเราสามารถคํานวณหาจํานวนชิ้นสวนประกอบ ชิ้นสวนประกอบยอย หรือวัตถุดิบที่ตองนํามาใช



 11 

ทําเปนสนิคาคงคลัง และชิ้นสวนประกอบเหลานัน้จะกลายเปนความตองการขัน้ตน เพื่อใชหา

ชิ้นสวนทีจ่ะมาทาํชิ้นสวนประกอบอีกทหีนึ่ง   

2) จํานวนของที่ไดรับตามกําหนดเวลา (Schedule Receipts) หมายถึง จํานวนของคงคลัง

ที่เราไดส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไปแลวและคาดหมายวาจะไดรับของจํานวนนั้นตามกาํหนดเวลาที่วางไว  

3) จํานวนที่มอียูในคลัง (On Hand) หมายถงึ จํานวนของคงคลังแตละชนิดทีม่ีอยูทั้งหมด 

ซึ่งไดทําการตรวจสอบกอนที่จะเริ่มทําการวางแผนความตองการวัสดุ ทัง้นี้ก็เพื่อใหการวางแผนมี

ความถกูตองและเกิดประโยชนตอการผลิต 

4) จํานวนที่สามารถนําไปใชได (Available) ในบางครั้งจํานวนของคงคลังที่มีอยูในคลังทัง้หมด

อาจจะไมสามารถนาํไปใชไดทั้งหมด ทัง้นี้อาจตองเผื่อไวจํานวนหนึ่งเพื่อปองกันของขาดมือ หรือ 

กันไวกรณีมีใบเบิกที่แจงไวแตยังไมจายงานออกไปจากคลัง เราจึงจาํเปนตองกนัของคงคลังเหลานี้

เอาไว 

5) ความตองการสุทธิ (Net Requirement) คือจํานวนที่ทาํการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตการสั่งซื้อหรือ

ส่ังผลิต การสั่งซื้อหรือการสั่งผลิตจะไมเกิดขึ้นเลยถาจํานวนสินคาคงคลังสวนทีน่ําไปใชได (Available) 

ในชวงเวลาใด ๆ มีมากกวาความตองการขั้นตนที่มีอยูในชวงเวลานัน้ ๆ ในกรณนีี้ความตองการ

สุทธิเปนศูนย  

6) แผนหมายกําหนดการสั่งของ (Planed Order Release) เปนการวางแผนกาํหนดเวลา

ส่ังของเพื่อจะใหของที่ส่ังไปนั้นไดรับตามหมายกาํหนดการรับของ  

7) ปริมาณที่ตองจัดสรรไว (Allocated Quantities) หมายถงึ ปริมาณของคงคลังที่จะตอง

กันเอาไว เนือ่งจากคางเบกิ ในบางครัง้ขณะทาํการตรวจนับของคงคลังที่มีอยูทัง้หมดเพื่อวางแผน 

การสั่งอาจจะมีของคงคลังบางรายการที่ไดทําการเบิกไวแลวแตยงัไมเอาของออกจากคลัง ทาํใหการ

คํานวณอาจผดิพลาดไปได ถาไมนาํรายการดังกลาวมาพิจารณาดวย 

8) ชวงเวลานาํ (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ใชสําหรบัการทําอยางใดอยางหนึง่ สําหรับ

ชวงเวลานาํในการสั่งซื้อคือ ชวงเวลาที่ไดทาํการออก Order จนถงึชวงเวลาที่ไดรับงานตามที่ไดส่ังไว 

 2.1.4 ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต 

 1) ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

- รูปแบบ  โครงสราง  และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 

- กระบวนการผลิตสินคา 

- มาตรฐานวิธกีารทํางาน 
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- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 

- ทิศทางการไหลของงาน 

2) ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 

- การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

3) ขอมูลพื้นฐาน 

 คน เครื่องมือ เครื่องจักร  อุปกรณตาง ๆ 

- มีอะไรอยูบาง 

-  อยูในสภาพพรอมระดับใด 

-  มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 

 วัสดุ  ชิ้นสวน  งานระหวางผลิต 

- มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 

- มีจํานวนเทาไร 

  - อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 

              - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 

                           - อยูในระหวางจัดสงเทาไร 

              - ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 

 สถานภาพของงาน 

- ใบส่ังงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 

- ใบส่ังงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน จะเสร็จเมื่อไร 

  - ข้ันตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 

  - การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร หรือไม 

 ขอมูลที่ผานมา  เกี่ยวกับปญหา  และการดําเนินการแกไขของ 

- ทรัพยากร 

- งาน 
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 2.1.5 ขั้นตอนในการวางแผน 

1) กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงคซึ่งเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 

2) ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยงัอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน จุดแข็ง

ของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 

3) กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทาํใหบรรลเุปาหมายโดยหนทางเลือกนัน้ควรไดมีการ

ประเมินสภาวการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง 

4) ปฏิบัติการและประเมนิผล หลงัจากที่ไดลงมอืปฏิบัติแลว ควรมกีารกําหนดวิธกีารติดตาม

ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาดเคลือ่นไปจากแผนทีก่ําหนด 

 2.1.6 ระยะเวลาของการวางแผนการผลิต 

1) การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 

          การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป 

ข้ึนไป โดยทัว่ไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซึ่งเปนการวางแผนระดับกลยุทธ (Strategic Level) โดย

มีจุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกาํลังการผลิตสําหรับการดําเนนิการ

ในอนาคต เชน อาคาร สถานที ่เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 

2) การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 

       การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 เดือน

ขางหนา ซึง่เปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเพื่อจัดสรรการใช

ทรัพยากรทีม่อียูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวาทรัพยากรในที่นีห้มายถึง

ส่ิงที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชนวัตถุดิบ แรงงาน เครือ่งจักรและเครื่องมือ เปนตน การวางแผน

การผลิตระยะกลางนี้จะมีหวัขอที่เปนองคประกอบสําคญั ดังนี ้

       - การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 

การวางแผนการผลิตรวมเปนลําดับข้ันแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซึ่ง

แผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเชื่อมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยู ให

สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทัง้หมดที่จะเกิดข้ึนในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งนีจ้ะยังไมเจาะจง

รายละเอยีดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกาํหนด

ในลักษณะการพิจารณาโดยรวมทัง้หมด การวางแผนขัน้นี้จะยงัเปนภาพรวมอยูจึงเปนสาเหตุที่ใช

ชื่อเรียกวา Aggregate Planning ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอนี้คือ เปนการจัดเตรียม
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ทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึน้ ภายใตกาํลังการผลิตที่

ไดกําหนดไว รวมทัง้มุงเนนในเรื่องตนทนุการผลิตที่จะเกดิขึ้นใหอยูในระดับที่ต่ําที่สุด 

3) การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 

         การวางแผนการผลิตระยะสัน้ หมายถงึ การวางแผนการผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสปัดาห

หรือรายวันขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ

ปฏิบัติการที่มจีุดประสงคเพือ่จัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางานใหกับทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวของ 

เชน แรงงานเครื่องจักร เครื่องมือ รวมทัง้ชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแตละสถานีงานดวย การ

วางแผนการผลิตระยะสั้นนี้ จะมุงเนนเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เปน

หลัก ซึ่งถอืเปนลําดับข้ันสุดทายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตองมีความยืดหยุนตัวได

คอนขางสงู เพื่อใหสอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

 2.1.7 การวางแผนความตองการกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning: 

CRP) 

      การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) เปนการจดัทําแผนที่เกีย่วของกับการกาํหนด

กําลังการผลิตที่จําเปนสาํหรบัแตละสถานงีาน (Working Station) เชน แรงงาน เครื่องจักรหรือ

ปจจัยการผลิตทางกายภาพอื่นๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดยจะ

รับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทาํการประเมินผลเกีย่วกบัภาระงาน (Work Load) ของ

สถานีงานตาง ๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู 

และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงาน โดยพยายาม

ไมใหเกิดเหตกุารณที่มีภาระงานมากเกินไป มีภาระงานนอยเกนิไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 

โดยทัว่ไปการวางแผนกาํลังการผลิต จะประกอบดวยขัน้ตอนตาง ๆ ดังนี ้

1) การพยากรณยอดขายหรอืพยากรณอุปสงค 

2) การหากาํลงัการผลิตที่จําเปนตองใช 

3) การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก 

4) การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกจิของทางเลือกตาง ๆ 

5) การวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยทุธศาสตรของทางเลือกตาง ๆ 

6) การตัดสินใจนําเอาทางเลอืกไปปฏิบัติ 
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มี 2 คําจาํกัดความของกําลงัการผลิต คือ 

1) กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไว (Design Capacity) คือผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได 

2) กําลังการผลิตที่ทาํไดจริง (Effective Capacity) คือ ผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได ภายใต

ขอจํากัดและสถานการณทีม่ีผลกระทบ 

2.1.8 การปรบัแผนการผลิต (Adjusting the Production Plan) 

การปรับแผนการผลิต เปนการแกไขแผนการผลิตที่ไดวางไวอันเนื่องมาจากความตองการ

ของลูกคาทีเ่กดิขึ้นจริงคลาดเคลื่อนไปจากความตองการที่พยากรณไว หรือปริมาณการผลิตทีท่าํ

ไดจริงทําไดไมเทากับปริมาณการผลิตที่วางแผนไว โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวางมาตรการในการ

แกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึน้ใหเหมาะสมและเปนไปอยางประหยัด 

มีหลาย ๆ วธิีที่สามารถนํามาใชในการปรับแผนการผลติ แตที่พอจะแยกใหเห็นเดนชัดมี

ดวยกนั 2 วิธคีือ วิธถีวัเฉลีย่น้ําหนัก (Weighted Average Method) และวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ 

(Leveling Method) ซึ่งคําจาํกัดความของทั้ง 2 วิธีมีดังนี ้

- วิธีถวัเฉลี่ยน้ําหนัก (Weighted Average Method) จะใชคาน้าํหนัก (Weighting Factor) 

เปนตัวปรับคาความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึน้ระหวางระดบัสินคาคงคลงัจรงิกบัระดบัสินคาคงคลงัตาม

แผนที่วางไว และจะใชคาแฟกเตอรน้าํหนกันีก้ับแผนการผลิตในบางชวงเวลาขางหนา โดยทาง

ปฏิบัติแลวก็เหมือนกับวธิีถวัเฉลี่ยน้ําหนกัของการพยากรณ 

- วิธปีรับระดับสม่าํเสมอ (Leveling Method) เปนเทคนิคที่ใชการปรับแผนการผลิตเพื่อ

ชดเชยกับความคลาดเคลื่อนที่เกดิขึ้นระหวางความตองการที่พยากรณเมื่อผานพนชวงเวลาของแผน

ไปแลว โดยจะทําการปรับเปนชวงทีละชวง การปรับจะปรับข้ึนหรือลงเทากับจํานวนที่คลาดเคลือ่น

ไป แตจะเฉลีย่การปรับไปตามจํานวนชวงเวลาขางหนาที่ตองการปรับ และจะตองคาํนงึถงึชวงเวลา

สําหรับเตรียมการปรับแผนการผลิตดวย 

เมื่อใชวิธีปรับแผนการผลิตโดยวิธีปรับระดับสม่ําเสมอ จํานวนชวงเวลาที่ครอบคลุมการ

ปรับแผนจะมีผลกระทบตอผลลัพธอยางเหน็ไดชัดเจน เมื่อการปรับแผนทั้งหมดถูกกระทบใน 1 ชวงเวลา 

ความแปรปรวนในการผลิตจะเปนไปตามความแปรปรวนที่เกิดขึ้นกับความตองการทีไ่ดพยากรณ

ไว เพยีงแตจะเลื่อนไปตามจํานวนชวงเวลาที่ใชในการปรับแผน เมื่อจํานวนชวงเวลาที่ใชในการ

ปรับแผนเพิ่มข้ึน ความแปรปรวนของการผลิตที่เกิดขึ้นก็จะราบเรียบขึ้น สําหรับผลกระทบอืน่ ๆ คือ 

จะมีผลทาํใหระดับสินคาคงคลังจริงคลาดเคลื่อนไปจากระดับสินคาคงคลังตามแผน ถาความตองการ

แปรปรวนไปจากคาพยากรณ ระดับของคงคลงัจรงิกจ็ะแตกตางไปจากระดับสินคาคงคลงัตามแผน

ดวย ขนาดของความแปรปรวนตามแผนนี้จะขึ้นอยูกับจาํนวนชวงเวลาทีใ่ชในการปรับ เมื่อใชชวงเวลา
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ในการปรับมากขึ้น ลักษณะความแปรปรวนของระดับสินคาคงคลงักจ็ะไกลไปจากแผนมากเทานัน้ 

ดังนัน้ ในการเลือกจํานวนชวงเวลาที่จะใหมีการปรับแผนนัน้ จะตองพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึ้น

ระหวางคาใชจายในความแปรปรวนของแผนการผลิตกบัคาใชจายความแปรปรวนของระดับสินคา

คงคลัง โดยพิจารณาทางเลือกที่ประหยัดที่สุด คือ ถาเราตองการยึดการผลิตเปนหลักสําคัญในการปรับ 

โดยพยายามใหมีผลกระทบตอแผนการผลิตนอยที่สุด เราก็ตองยอมรับความแปรปรวนของสินคา

คงคลังที่จะสูงมากยิง่ขึ้น 

2.2 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

2.2.1 หลักการเบื้องตน 

การแขงขันของธุรกิจในปจจุบนัทาํใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยูรอด

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา

เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทนุ ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต

ได ทัง้ยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสาํคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง

อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย Yasuhiro Monden (1983) กลาวถึง ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota Production System: TPS) วาไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทศันใหม (New Paradigm) ของ

การผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซึ่งกระบวนทัศนนีม้ีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึน้ 

และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของลกูคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/Muda) เมือ่

โตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปน

การสั่งซื้ออยางเรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกาํจดัทุกสิง่ทกุอยางที่ไมมีคุณคา

เพิม่ในตัวผลิตภัณฑ ซึ่งความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่สําคัญในกระบวนทศันของระบบการผลิต

แบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Over Production) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปน

สินคาที่สะสมไวนานในคลงัสินคา (Inventory) ทําใหเกดิการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่

เปนแบบแบทช (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญทีมุ่งเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการ

ผลิตแบบจํานวนมาก ซึ่งอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มี

เครื่องจักรที่เหมือนกนั  การดําเนนิงานในทางที่เหมือนกนัแตสามารถมองเหน็ความแตกตางในการ

ปองกนัปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิตจํานวน

มากตามความตองการของลกูคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน

มาก (Mass Production) โดยการจดัการอยางงาย ๆ นัน่คือ การรวมกลุมเครื่องจกัรจากกระบวนการ
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และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันทีท่ําใหเกิดประสิทธิผล 

ความยืดหยุน และคุณภาพ ซึ่งมกีารประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการ ขอไดเปรียบ

ในการแขงขัน ในบางบริษทัตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีน (Lean 

Factories) ซึ่งทําใหไดผลลัพธที่คุมคา  

2.2.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 

แนวคิดของการผลิตที่เร่ิมข้ึนทศวรรษที่ 1940 โดยบริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ตามแนวความคิด

ในสายการผลติของ Taichi Ono และ Shigeo Shigo วิศวกรของบริษทั ที่เรียกกนัวาระบบทนัเวลา

พอดี(Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลติแบบโตโยตา(Toyota Production System: TPS) เปน

วิธีการของการผลิตมีเปาหมายทีก่ารใชทรัพยากรใหนอยที่สุดโดยการผลิตผลิตภัณฑชิ้นเดียวให

เสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยโฟกัสไปที่ระบบที่มีการจําแนกและกาํจัด

ของเสียทัง้หมดตลอดกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกาํจดัของเสียที่ไดพฒันาโดยบริษทั 

Ford ของ Herry Ford ในชวงป ค.ศ.1900 ตอมา John Craffic นักวจิัยชาวอเมริกนัไดสนใจระบบ

การผลิตแบบโตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต ซึ่งเรียกวา การผลิตแบบลีน หรือ Lean 

Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ป ค.ศ. 1988 จนกระทั่งในป 

ค.ศ.1990 Jim Womack สนใจในเรื่องการสัง่ซื้ออยางประหยัด พรอมกับเห็นวาญี่ปุนประสบ

ความสาํเร็จในเรื่องการกําจดัความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอยีดและทําอยางเปนระบบจน

ประสบความสําเร็จในเรื่องการกําจัดสิ่งสญูเปลาจะชวยสรางคุณคาเพิ่มข้ึนดวย โดยเสนอลงไปใน

หนงัสือ “Machine that Changed the World” โดยใหหลกัการของการผลิตแบบลีนไว 5ประการ 

คือ 1) ระบุเนนที่คุณคา 2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream) 3) การไหล (Flow) 4)

ระบบดึง (Pull System) และ 5) ความสมบูรณแบบ (Perfection) (Womackและคณะ, 1990) โดย

แสดงใหเหน็ววิัฒนาการของการผลิตแบบลีนแสดงในรปูที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 วิวฒันาการสูการผลิตแบบลีน 

2.2.3 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 

นิพนธ บวัแกว (2547) กลาวถงึมุมมองของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และ

กําหนดสายธารคุณคา มุมมองของการผลิตแบบลีน กค็ือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของ

กระบวนการผลิต โดยมีการจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1) กิจกรรมทีท่ําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาขั้น

สุดทาย คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ กิจกรรมในการดําเนินงานที่

เกีย่วกับการปรับเปลีย่นกระบวนการผลิตตัง้แตข้ันวัตถุดบิหรือชิน้สวนใชในการผลิต วาจะใชแรงงาน

หรือเคร่ืองจักรในการผลิตซึง่ตองใชขอมลูในการตัดสินใจมากคิดเปน 5% ของกจิกรรมทัง้หมด 

2) กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคณุคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได

เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการซึ่งควรกําจัด

ออกไป คิดเปน 60% ของกิจกรรมทัง้หมด ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม

ผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป

ในทนัท ีการทาํงานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ้าํ ๆ (Double Handing) 

3) กิจกรรมทีม่ีความจาํเปนแตไมทําใหเกดิคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ 

กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตไมสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% 

ของกิจกรรมทัง้หมด ตัวอยางเชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยบิช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยาย
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อุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และเพื่อกาํจัดการทาํงานเชนนีจ้ําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง

การทาํงานครัง้ใหญ เชน การวางผงัโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงได

ในทนัท ี 

ในระบบการผลติจะเหน็ไดวาสิง่ทีท่าํใหเกิดคณุคาเพิม่ และลดตนทนุ คือ การไหลและการ

ดําเนนิงานกิจกรรม (Activities) การปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) 

มิไดมมีุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏบิัติการ (Operation) ลงทัง้หมดเพื่อลด

กิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกดิขึ้นคือกิจกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิด

แบบลีนพยายามสรางมุมมองที่ใหเหน็ถงึกิจกรรมทีท่ําทั้งหมดตลอดกระบวนการและจาํแนก

คุณคาใหเหน็ถึงกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมทีไ่มกอใหเกิดคณุคา แลวกําจัดมันออกไปให

เหลือนอยที่สุด แนวคิดแบบลีน ไดจําแนกความสูญเปลา หรือ Waste ซึ่งในภาษาญี่ปุนคือ Muda 

ออกเปน 7 ประเภท คือ 

1) ความสญูเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) คือความสญูเปลาทีเ่กิด

จากแนวคิดทีพ่ยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานงึถึงความสามารถ

ในการรับงานตอ หรือความตองการงานของหนวยงานถดัไป ซึ่งจะทําใหแตละหนวยงานที่จาํเปนตอง

ทํางานเกีย่วของตอเนื่องกัน ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตที่เกิดขึ้น 

หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process: 

WIP), สินคาคงคลัง 

• เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 

• เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทนัท ี

• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสูญเปลา 

• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 

• แนวคิดที่ผลิตใหจาํนวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 

• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 
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แนวทางการปรับปรุง 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกาํจัดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) 

ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

• ฝกใหพนักงานมทีักษะในการทาํงานหลายดาน (Multi-Skill) 

2) ความสญูเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกดิจากปจจัยสองอยาง

ของการผลิตไมสัมพนัธกนั ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซึ่งเปนสาเหตทุําใหเกดิการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนกังานรอเครื่องจักรทํางาน 

• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

• การรอการซอมเครื่องจักร 

• การรอการตัง้เครื่อง 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการทาํงานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

• ประสิทธิภาพของเครื่องจกัรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 

• จัดทาํระบบบํารุงรักษาเชงิปองกนั (Preventive Maintenance) เพือ่บํารุงรักษาเครือ่งจกัร

ใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

• วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และเตรยีมเครื่องมือ พนกังานใหพรอม

กอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอปุกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจกัร 

• ฝกใหพนักงานมทีักษะในการทาํงานหลายดาน 
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3) ความสญูเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสญูเปลาที่เกิดจากการ

เคลื่อนยายชิ้นสวน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากทีห่นึง่ไปยังอีกที่หนึง่โดยไมมีความจําเปน หรือเปน

การนาํไปเก็บไวชั่วคราว ซึ่งการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยัง

ทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิน้สวนก็ยิง่ลดลง และเกิดคาใชจาย

เพิ่มข้ึน ดังนัน้จึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมีความ

ตองการทีจ่ะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทนัท ี

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

• การทีม่ีคลังพัสดุหลายแหง 

• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสูญเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

• ละเลยการทาํกิจกรรม 5ส. 

• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผงัโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกนั เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

• ปรับปรุงการวางผงัโรงงาน โดยยึดหลกัความสมัพนัธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของกนั ให

อยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลัง

เก็บสินคา เพือ่ลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขนถายที ่

หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

4) ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ 

ความสญูเปลาที่เกดิจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ข้ันตอนการผลิตที่ซับซอน 

เครื่องจักรที่ซบัซอน และอาจรวมถงึการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซึ่งจะเปนการเปลอืง

แรงงานถาสามารถทาํงานไดคุณภาพในแตละกระบวนการ 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottle Neck) ของสายการผลิต 

• ขาดความชดัเจนในขอกาํหนดของลกูคา 

• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
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• งานทีถู่กนํากลับมาทําใหม (Reworking) 

• ชิ้นประกอบที่ทาํออกมาแลวคูประกอบรวมยงัไมไดผลิตออกมา (Debarring) 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนนิงานขาดประสิทธิภาพ 

• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทัง้หมดในการทาํงาน 

และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทาํการปรับปรุง 

• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจาํเปนของแตละกิจกรรมของแตละกระบวนการ 

• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทาํงาน 

5) ความสูญเปลาจากสนิคาคงคลงัที่ไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสญูเปลาที่

เกิดจากการเกบ็วัสดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจาํเปน เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุ

ชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซึ่งเปนผลทําใหเกดิคาใชจายในการขนสงพัสดุ

ตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพืน้ที ่อยางไมจาํเปน 

 ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 

• เกิดคาใชจายในการจัดเกบ็มาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคาํสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจาํนวนมาก 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกันการเสีย

โอกาสจากการไมมีสินคา 

• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 
• กําหนดจุดต่าํสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บและ

การหยิบใช และทําใหทราบถึงจาํนวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสัง่ซื้อ 
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• ควบคุมปริมาณการสัง่ซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบทีง่ายที่สุด 

• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) เพื่อ

ไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

6) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสญูเปลา

ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลือ่นไหวนัน้ไมไดมีการสรางมลูคาเพิ่มใหกับสินคาหรือบริการ 

หรือการทาํงานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มนี้าํหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 

• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกนิความจาํเปน 

• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การจัดวางอปุกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

• ขาดการทาํกิจกรรม 5ส. และการควบคมุดวยสายตา (Visual Control) 

• ขาดมาตรฐานการทาํงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหว

ที่ไมจําเปนออกไป 

• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพือ่ปรับปรุงปรงุวิธีการทาํงานใหเกดิการเคลื่อนไหว

นอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไวใกลจุด

ปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอปุกรณในการทาํงานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัตงิาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพือ่ใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก 

7) ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือ ความสูญเปลาที่เกิดของเสยีจากการ

ผลิต หรืองานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 

• เกิดความผดิพลาดในเวลาการจัดสง 
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• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสยี 

• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

• ความเสยีหายจากการขนยาย 

• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกนัขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by Prevention) ซึ่ง

มีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถงึลกูคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของ

เสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหต ุ

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถดุิบที่ถูกตอง 

• ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

• อบรมพนกังานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัตงิานไดถูกตองตามมาตรฐาน 

• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกนัความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 

2.2.4 หลักการผลิตแบบลีน 

ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack และ

คณะ (1990) ไดอธิบายหลกัการของการผลิตไว 5 ประการดังที่กลาวไวขางตน และแสดงใหเหน็ถงึ

แนวทางที่ดีข้ึนในการจัดการองคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพนัธที่เกีย่วของกับกิจกรรม

ทางธุรกิจ และทางThe Nation Institute of Standard and Technology Extension 

Partnership’s Lean Network (Kilpatrick, 2003) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา “ 

A systematic approach to identifying and eliminating waste through continuous 

improvement, flowing the product at the pull of customer in the pursuit of perfection” จาก
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คําจํากัดความขางตนทาํใหเราสามารถชี้ใหหลกัการของการผลิตแบบลีนซึ่งประกอบดวย

องคประกอบ 5 ประการ คือ 

1) การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มุมมองของลกูคา 

2) การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเหน็ถงึ กิจกรรมใดที่สราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทาํใหเกดิคุณคาออกจาก

กระบวนการ 

3) สรางกระบวนการผลิตหรอืใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของกระบวนการ 

โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกนัเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยงัทาํใหไมเกิดการรอคอย 

วัสดุคงคลังสนิคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกดิจากสินคาคงคลัง 

4) สนองความตองการของลกูคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ

ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ downstream เพื่อผลิตตามความตองการของลกูคา

จริงๆ ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและความสัมพันธของ

ปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5) พัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพือ่แสวงหาความสมบูรณแบบ ดวย

การวัดประสทิธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทํา Benchmark หรือ

การวัดประสทิธิภาพของการผลิตแบบลนี ดวย Balance Score Card เพื่อใหสอดคลองกับสภาพแวดลอม

ที่เปล่ียนไป  

2.2.5 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 

นิพนธ บวัแกว (2547) ยกตัวอยางถงึเครื่องมือ เทคนิคหรือแนวคิดของลีนทีน่ํามาใชใน

การผลิต ดังนี ้คือ 

1) 5ส และการควบคุมดวยสายตา บางครั้งเรียก 5ส และการควบคุมดวยสายตารวมกันวา

เปน ความระเบียบเรียบรอยของสถานทีท่าํงาน (Workplace Organization) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้

- 5ส คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพืน้ทีป่ฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ 

การจัดการการใช และจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work Place) มุงเนนไปที่การแสดงให

เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซึ่ง

ระเบียบแบบแผนที่จาํเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดสิ่งของที่ไมตองการนั้น

ออกไปจากสถานที่นัน้ๆ 
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ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมีประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จดัสถานทีท่ํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 

ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 

ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตามกฎระเบียบ

วินัย 

- การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

 การควบคุมดวยสายตาถือเปนองคประกอบสําคัญของลีนเลยก็วาได การควบคุมดวยสายตา

ก็คือ การที่ในโรงงานมีปายส ีสัญลักษณ หรือส่ิงอื่น ๆ ที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการ

ผลิตหรือสถานทีน่ั้น สามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้นและขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสัน้ เปน

การสื่อสารผานทางสายตานั่นเอง ทําใหเห็นถึงความผดิปกติไดโดยงาย ซึง่จะทําใหเกิดการแกไข

ตอไป โดยทั่วไปในโรงงานกค็ือ การใชปายตาง ๆ นัน่เอง 

 2) การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) 

 การมีมาตรฐานการทํางาน คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางองิการทํางาน

ไวเปนมาตรฐาน (Standard) สําหรับการทาํงานและปฏิบตัิตามมาตรฐานนัน้ เมื่อมีการเปลีย่นแปลง

ใด ๆ ก็ตองปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น การมีมาตรฐาน

ทําใหสามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงาย รวมถึงสามารใชส่ือกับพนักงานถึงการ

ปฏิบัติงานไดงายขึน้ดวย นับเปนบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาได ตัวอยางของ

มาตรฐานการทํางานก็คือ คูมือการทาํงาน (Work Instruction) ตาง ๆ นั่นเอง หรืออาจกลาววามี

ระบบ ISO 9000 ก็พอจะกลาวได 

 3) ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) 

 ผังแหงคุณคา คือ การจัดทําผังของกิจกรรมทั้งหมดที่ตองทาํตั้งแตไดรับวัตถุดิบ จนกระทั่งสง

สินคาถงึมือลูกคา เพือ่ชวยใหมองเหน็โอกาสในการกาํจัดความสญูเปลาและปรับปรุงใหดข้ึีน โดยเหตุผล

ที่ตองทําผงัแหงคุณคามีดังนี้ คือ 

- ทําใหมองเหน็คุณคาไดงายขึน้ 

- เพื่อรูวาควรใชเครื่องมือลีนตัวไหนในการปรบัปรุง 

- มีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอื่นที่เกีย่วของ 

- เขาใจวาอะไรคือความสูญเปลาและมีอยูที่ไหน 

- ทําใหเกิดการปรับปรุง 
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ลักษณะสําคญัของผังแหงคุณคาจะเปนดงันี้ คือ 

- มุงเนนที่ลูกคาเปนหลกั 

- ระบุบริเวณที่มคีวามสูญเปลา 

- กอใหเกิดการปรับปรุง 

 4) การบํารุงรกัษาทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาทีจ่ะทาํใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 

Efficiency) โดยพนักงานทกุคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครือ่งมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการดแูล

รักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจําทุกวนั 

การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่าํเสมอ เปลีย่นอะไหลตามอายุการใชงาน หมัน่ตรวจสอบ

และสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึน้กับอุปกรณ เปาหมายสงูสุดของ TPM คือ อุปกรณเครื่องมือเสียหายเปน

ศูนย (Zero Break Down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย (Zero Defects) อุบัติเหตุที่เกดิ

จากการใชงานเครื่องจักร เครือ่งมือเปนศนูย (Zero Accident) 

 5) การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) 

 การเปลี่ยนรุนการผลิตถือวาเปน Non-Value Added Activity หรือความสูญเปลาตัวหนึง่ที่

เกิดขึน้ในการผลิต ดงันัน้จงึมคีวามจาํเปนมากทีเ่ราตองใชเวลาในการเปลีย่นรุนนี้ใหนอยที่สุดเทาทีท่าํได 

การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น ทัง้ยงั

สนับสนนุการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ (Small Lot Production) อีกดวย ซึง่โดยทัว่ไปเมื่อมีการเปลี่ยนรุน

การผลิตใชเวลานาน ทาํใหเกิดการผลิตทีละมาก ๆ เพื่อใหคุมกับเวลาที่เสียไป ซึง่ทาํใหมีตนทนุของ

สินคาคงคลงัเกิดขึ้นสูงมากเกินความจาํเปน 

 6) ปองกันความผิดพลาดในงาน (Poka Yoke) 

 Poka Yoke หรือ Error Proofing หรือ Mistake Proofing ตามแตจะเรยีก เปนการปองกนัไมให

คนหรือเครื่องจกัรทํางานผิดพลาดอาจเปนเรือ่งของการใชวธิีการ เครื่องมอื อุปกรณ หรือระบบก็ได โดย

มีวัตถุประสงคเพื่อปองกนัหรือเพื่อใหทราบเมือ่เกิดความผิดพลาดนัน้  ๆข้ึน โดยแรกเริ่มมีวตัถุประสงคเพือ่

ไมใหมีของเสียเกิดขึ้น (Zero Defect) 

 ตามแนวคิดของ Poka Yoke เชื่อวาของเสียมีโอกาสเกดิข้ึนไดหากกระบวนการผลิตมีความ

ผิดพลาดเกิดขึน้ ดงันัน้การปองกนัไมใหเกิดความผิดพลาดขึ้นไดหรือทราบความผิดปกติตั้งแตแรกจึง

ทําใหของเสียมีโอกาสหลุดรอดออกไปไดยาก 
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 7) การผลิตงานดวยขนาดลอตเล็ก ๆ (Small Lot Production) 

 การผลิตงานดวยลอตขนาดเล็ก ๆ ถือเปนหลักการหรือเทคนิคที่สําคัญของระบบการผลิตแบบ

ลีน ซึง่มีขอดีดังนี ้คือ 

 - ใชเวลาในการผลิตงานหนึง่ลอตสั้นลง เนือ่งจากงานมีจาํนวนนอย ไมตองรอถึงจํานวนมาก 

ๆ แลวจึงสงไปกระวนการหลงั ทําใหงานไหล (Flow) ไดดีข้ึน 

 - Lead Time ของลอตงานสั้นลง เนื่องจากการรอคอย (Waiting) ลดลง 

 - ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีข้ึน 

 - จํานวนสินคาคงคลังลดลง 

 - ลดการแกปญหาเฉพาะหนา (Fire Fighting) เนื่องจากมีสินคาคงคลังนอยลง ปญหาตาง ๆ 

ที่เคยถกูซอนอยูจะเผยออกมาใหเห็น ทาํใหเกิดการแกปญหาที่สาเหตุและกําจัดปญหาไดอยางถาวร 

 - เมื่อจํานวนสนิคาคงคลงันอยลง ทําใหใชพื้นที่นอยลงดวย ทําใหใชพืน้ที่ในโรงงานไดคุมคา

ข้ึน และมพีื้นทีเ่หลือสําหรับความจาํเปนอ่ืน ๆ ในการผลิต 

 ในการที่จะทําใหเกิดการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ ได จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทาํใหส่ิงเหลานี้เกิดขึ้น

กอน ไดแก 

 1. การไหลของงาน (Flow) งานจะไหลไดก็ตอเมื่อสามารถแกปญหาของการเสียหาย (Breakdown) 

ของเครื่องจักรไดกอน ซึ่งก็คือ ควรที่จะทํา TPM กอน เพือ่ใหเกิด Zero Break Down และสามารถใช

ประโยชนจากเครื่องจักรไดอยางเต็มที่และมีประสิทธิภาพ 

 2. เทคนิคที่ชวยใหการไหลของงานเปนไปไดอยางดี ลดงานกองรอก็คือ การใชคัมบัง (Kanban) 

 3. การปรับต้ังที่รวดเร็ว (Quick Changeover) หรือก็คือ เทคนิคของ SMED นั่นเอง โดย

ธรรมชาติเมื่อมีการปรับต้ังเปนเรื่องยุงยากและใชเวลานาน พนักงานจะทํางานใหไดจํานวนมากที่สุดให

คุมกับเวลาที่เสียไปกอนที่จะเปลี่ยนรุนการผลิต ดังนั้นการที่สามารถทําใหการปรับต้ังทําไดรวดเร็ว จะ

ทําใหมีแรงดตาน เมื่อตองการเปลี่ยนรุนการผลิตบอย ๆ หรือ ผลิตดวยลอตขนาดเล็กนอยลง ซึ่งจะเปน

ผลดีตอการผลิตแบบ Mixed Production ดวย 

 8) การผลิตทีเ่นนการไหลของงาน (Flow Based Production) 

 การผลิตที่เนนการไหลของงานเปนแนวคิดทีสํ่าคัญของระบบการผลิตแบบลีน และเปนสิง่ที่ตอง

ทําใหเกิดขึ้นกอนการผลิตเปนลอตเล็ก ๆ และการใชระบบคัมบัง หลาย ๆ โรงงานไมประสบ

ความสาํเร็จ เนื่องจากยังไมสามารถแกไขปญหาของการเสียของเครื่องจักรได แตเร่ิมใชระบบคัมบัง

กอน ดังนั้นการดึง (Pull) จึงไมสามารถเกิดขึ้นไดเนื่องจากปญหาของ Machine Utilization ทําใหไมมี

งานใหกระบวนการหลังดงึไปใช 
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 ในแนวคิดหรือเทคนิคนี้ก็คือ อยาทาํการใด ๆ ที่จะขัดขวางใหการผลิตเกิดความไมราบเรียบ 

อยาขัดจังหวะการผลิต นัน้คอื ควรใชเวลาที่มีในการผลิตใหคุมคาที่สุด เวลาเครื่องจกัรเสียควรที่จะรีบ

ซอม อยาใหมเีครื่องจักรเดินเปลา (Idle) การบํารุงรักษาเชงิปองกนัก็ตองรีบทําอยางเสยีเวลา หลาย ๆ 

โรงงานไมสามารถที่จะควบคมุเวลาเหลานี้ไดดีจึงมีปญหาเกิดข้ึนในการไหลของงาน โดยเฉพาะอยาง

ยิ่งที่เวลาเกีย่วกับ Break down และ การบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

 9) ทฤษฎขีอจํากัด (Theory of Constraint: : TOC) 

 เครื่องมือลีนตวันี้ กลาวถงึคอขวดของกระบวนการผลิตหรือ Bottle Neck Process กระบวนการที่

เปนคอขวด คอื กระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุด หรือจะสังเกตไดจากการเปน

กระบวนการทีม่ีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเรว็ในการผลิตที่ต่ํากวานัน่เอง 

 ดังนัน้ ในการผลิตไมจาํเปนตองเรง Output ทุกกระบวนการ เพราะอยางไรก็ตามกจ็ะไดสินคา

เทากบักระบวนการทีเ่ปนคอขวดปจจุบนัอยูเชนเดมิ การทาํใหได Output ของกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนทาํ

ไดโดยเพิม่กาํลงัการผลิตที่คอขวดปจจุบนั ซึง่จะทําใหเกิดคอขวดตวัใหมข้ึนเชนกนั เพยีงแตวาผลลพัธที่

ไดเปนดังที่ตองการแลว 

 การจัดการกบักระบวนการที่เปนคอขวด ควรปฏิบัติดังนี้ 

 1. ใหมีงานเลีย้งกระบวนการที่เปนคอขวดอยูเสมอ อยาใหคอขวดวางงาน (Idle) 

 2. การทาํงานที่คอขวดตองดําเนนิไปตลอดเวลาตามความจําเปน โดยอาจจําเปนตองสลับการ

พักของพนกังานหากมีความตองการ Output จํานวนมาก ๆ  

 3. กิจกรรมใด ๆ ที่ทาํใหคอขวดติดขัดทางการผลิต ควรทําใหเร็วที่สุด ไมวาจะเปนการซอม

เครื่องจักร การบํารุงรักษาเชงิปองกนั เปนตน 

 4. อาจจําเปนตองมีเครื่องจักรหรืออุปกรณสํารองสําหรับเคร่ืองจักรที่เปนคอขวด เพื่อใหการ

ผลิตดําเนินไปอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) 

10) การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) 

สายการผลิตแบบเซลลเปนผังของโรงงานชนดิหนึง่ ซึ่งนาํเครื่องจกัรมาวางไวใกลกนัตามลําดับ

ของการผลิต หรือตามทิศทางเดินของชิน้งาน โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง 

โดยทัว่ไปจะม ี 3-12 คน และ 5-15 สถานีทาํงาน ถกูจดัไวรวมกันในหนึง่เซลล และจะถูกกําหนดไว

แนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคาอะไรหรือรุนไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได หากวา

สามารถใชเครือ่งจักรรวมกันไดในเซลลนัน้ ๆ เซลลจําเปนที่จะตองทําใหสมดุลเพื่อรักษาการไหลที่ดี

ของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลลรวมกับระบบคมับัง เพื่อใหเกดิการผลิตแบบดึง ตามแนวคดิ

แบบลีน 
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11) การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production Sequence) 

การปรับเรียบการผลิตจะทาํใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบและสม่าํเสมอ ซึ่งจะทําให

การควบคุมการผลิตเปนไปไดโดยงาย การปรับเรียบการผลิต คือการผลิตงานที่มีปริมาณสม่ําเสมอ

คงที่ตลอดชวงเวลาในการผลติโดยผลิตทุกรุน ทุกวัน ตามความตองการของลูกคา ถอืวาเปนการลด

ความผนัแปรในการผลิต การปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งที่ตองทํากอนการติดตั้งระบบคัมบังเนื่องจาก

ระบบคัมบังจะใชงานไดดีเมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบสม่ําเสมอกอน  

โดยทัว่ไปในปจจุบันมีลักษณะการผลิตอยู 2 ลักษณะ คอื 

1. การผลิตรุนเดียวกนัครั้งละมาก ๆ (Batch Production) 

2. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Production) 

2.3 ทฤษฎีขอจํากัด TOC (Theory of Constraints) 

2.3.1 ที่มาของทฤษฎขีอจํากัด 

พิเชษฐ สิทธอํิานวย (2535) ไดกลาวถงึทฤษฎีแหงขอจํากัดไววา เปนทฤษฎีเกีย่วกับการ

ปรับปรุงกระบวนการทาํงาน โดยใชกระบวนความคิด (Thinking Process) ซึ่งประกอบดวย การแกไข

ปญหาและการตัดสินใจ ซึ่งคิดคนโดย Dr.Eliyahu M. Goldratt ในป 1970 ผูซึ่งนติยสาร Fortune 

ใหชื่อวาเปนปรมาจารยในดานอุตสาหกรรม และ Business Week ยกยองวาเปนอัจฉริยะ พื้นฐาน

ของ TOC นั้น Dr.Goldratt ไดคิดคนขึ้นมาใชเปน Scheduler method และออกจําหนายในครึ่งแรก

ของป 1980 ส่ิงทีท่ําใหมีชื่อเสียงขึ้นในอเมรกิาคือ Scheduler soft (OPT : Optimized Production 

Technology) เนื่องจากไดนําไปใชแลวไดผลดีเพื่อใหผูคนรูถึงขอดีของ OPT Dr.Goldratt ไดเปดเผยถึง 

Concept ซึ่งเปนเบื้องหลังของ OPT เปนรูปแบบนวนิยายเรื่อง “The Goal” และขายไดมากกวา 

2 ลาน 5 แสนเลม จนกลายเปน Best seller ในสหรัฐอเมริกา 

2.3.2 หลักการเบื้องตนของทฤษฎขีอจํากัด 

Dettmer, H.W. (1997) กลาวถึงหลักการและความสําคัญของ Theory of Constraints (TOC) 

ไววา มีพื้นฐานของหลักการบริหารอยูที่การใชขอจํากัด (Constraint) ของระบบ ใหไดคุมคาที่สุดในการ

ทํางานสูเปาหมายของบริษทั ระบบการจัดการแบบ TOC หรือที่ เรียกวา Drum-Buffer-Rope ใช

หลักการที่ใหจุดที่เปน Binding Constraint เปนตัวใหสัญญาณและกําหนดความเร็วของ

ระบบโดยรวม TOC เพียงแตผูกการทํางานของแผนกแรกไวกับอัตราการทํางานของแผนกที่เปน 

Binding Constraint  ซึ่งเรียกวา Rope  เพื่อปองกันไมใหมี Work-in-Process เกินความตองการ   

ระบบ TOC ยอมรับวาระบบอาจมีขอผิดพลาดหรือปญหาเกิดขึ้นไดและยอมใหมี Inventory เก็บไว
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เพื่อปองกันปญหาเหลานี้  แตจะเก็บ  Inventory หรือ Buffer เฉพาะสําหรับแผนกที่เปน Binding 

Constraint เทานั้นและเก็บไวใหเพียงพอสําหรับระยะเวลาที่คิดวาจะแกปญหาได เพื่อใหระบบทาํงาน

ตอเนื่องและ Throughput ไมกระทบแมวาจะเกิดปญหาขึ้น  สวนในแผนกอื่นจะผลิตดวยหลักการ

ของ Just-in-Time จะเหน็วาลักษณะเดนทีสํ่าคัญของ TOC ก็คือเนนการทาํงานและการจัดการกบั 

Inventory ทีม่ีประสิทธิภาพ แตในขณะเดียวกนักย็อมรับความจริงทีว่าทุกอยางไมแนนอนและปญหา

เกิดขึ้นได  และมุงเนนความสนใจไปที่ Binding Constraint มากกวาจุดอืน่  

2.3.3 ความสาํคัญของ DBR 

DBR หรือ Drum-Buffer-Rope เปนวิธีควบคุมการผลติโดยการโฟกสัไปที่ Bottle Neck 

Process (กระบวนการที่มขีอจํากัด) เพือ่ทําใหกระบวนการคอขวดสามารถแสดงความสามารถได

อยางเตม็ที ่แนวความคิดทีเ่ปนพืน้ฐานของ DBR นั้นคือ “Productivity (ประสิทธิผลการผลิต) นั้น

จะไมสูงขึ้นเกนิ Capacity ของ Bottle Neck Process อยางเด็ดขาด” ซึ่งเปนหลกัทฤษฎีงายๆ ใน

การที่จะเพิม่ Productivity ของโรงงานนัน้การผลิตของ Process อ่ืนหรือการจัดหาวสัดุจะตองปรับให

สอดคลองกับความเรว็ของ Bottle Neck Process โดยคําจํากัดความของ DBR มีดังนี ้

Drum คือ Capacity ของ Bottle Neck Process 

Buffer คือ “เวลาเผื่อ” ที่กาํหนดเอาไวลวงหนาเพื่อให Bottle Neck Process สามารถ Run ได

อยางเตม็ที ่

Rope คือเงื่อนไขดานเวลาในการควบคุม Timing ในการ Input Raw Material ใหกบั Process 

แรก (Process กอนหนา Bottle Neck Process) 

แนวความคิดนี้มเีงื่อนไขทีว่าผลิตภัณฑทีผ่ลิตออกมาจะตองขายไดอยางแนนอน สมมุติวา 

สวนการผลิตทําการ Keep ใหเครื่อง Run ไดอยางมีประสิทธิภาพสูงและ เมื่อทําการผลิตแบบ Lot 

ใหญเพื่อลดตนทนุการผลิตจะทาํใหเกิด WIP Stock ข้ึนระหวาง Process และถาหากสวนการ

ขนสงทําการขนสงเปน Lot ใหญโดยมีเปาหมายที่จะลดคาขนสงลง ผลิตภัณฑรอสงก็จะสะสมอยู

ใน Warehouse เปนจาํนวนมาก ยิ่งกวานั้นถาหากสวนการขายพยายามที่จะลดการสูญเสียโอกาส

ในการขายโดยลดอัตราผลิตภัณฑขาดสงใหกับลูกคาแลวจะตองม ีMarketing Inventory อยางมาก 

 ผลของการ Optimize เปนสวนๆเชนนี ้WIP Stock ณ จุดตางๆถูกใชเปน Buffer เร่ือยมา

และ Stock นี้หากตลาดมกีารเปลี่ยนแปลงจะมีผลสงใหเกิดความเสีย่งตอการเปน Dead Stock 

อยางสงูแตในอีกนัยหนึ่ง ก็อาจจะขายไดโดยไมรูตัวและสงผลใหบริษัทกอบโกยกาํไรก็ได ดังนั้น

การบริหารแบบ Portion Optimize นี้ถงึ Productivity ของคนและเครือ่งจักรจะสงูแตสวนใหญการ 

Flow หรือ Speed อาจจะไดรับผลกระทบที่ไมดี แตในความเปนจริงในโรงงานนัน้ ๆ จะมี Bottle 
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Neck Process อยูไมนอย ถึงแตละ Process จะพยายามทาํการปรับปรุงเพื่อการ Optimize ก็

ไมไดทําใหสงผลถึงการ Optimize โดยรวมได ดังนัน้ DBR จะไมเนน Productivity หรือ Balance 

ของแตละ Process แตจะมุงเนนที ่ Flow เพื่อให Process ที่มี Capacity ต่ําทีสุ่ดสามารถทีจ่ะ

แสดงความสามารถไดอยางเต็มที ่เพื่อทาํการ Optimize โดยรวมใหเกดิขึ้นจริง 

สรุปแลว Bottle Neck Process เปนตัวกําหนด Throughput เพื่อกาํหนดจังหวะ (ปริมาณ

การผลติใน 1 วัน) โดยรวม Bottle Neck Process จะตองม ีWIP (Buffer) ในปริมาณที่จําเปนที่สุด

เพื่อไมใหเกิดการหยุดเนื่องจากการแปรปรวนของการผลิตของ Process นอกเหนือจาก Bottle Neck 

Process และ Process ที่อยูหนาสุดจะตองควบคุม (Rope) ปริมาณการ Input ใหสอดคลองกบั

การเปลี่ยนแปลงของ Buffer ของ Process กอน Bottle Neck Process โดยระมัดระวังไมใหมี 

Buffer มากเกินไปหรือนอยเกนิไป และ Protection Capability กบั Buffer นี้มคีวามสัมพันธกัน

อยางลกึซึ้ง ถา Buffer มีขนาดใหญข้ึน Protection Capability นอยๆก็ไมเปนไรแต Lead Time ก็

จะยาวขึ้น และถาหาก Buffer เล็กลงแลวถาไมม ี Protection Capability มากข้ึนก็จะสูญเสีย 

Throughput  

TOC ไดกําหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการไว 5 ข้ันตอนดังนี ้

1) หาสวนที่เปน Constraint ของระบบ หนวยงานทีเ่ปนขอจํากัดของระบบก็คือหนวยงาน

ที่มีงานรอผลิตหรือรอจัดการอยูมาก 

2) คิดวาจะเพิม่ประสิทธิภาพของ Constraint นั้นๆ อยางไรเพื่อใหไดประโยชนสูงสุด 

การที่จะให Constraint ใชงานไดประโยชนสูงสุด คอืตองพยายามลดเวลาที่สูญเสียไป ในสวนของ

คนหรือเครื่องจักรไมไดผลิตงานใหมากที่สุด เชน เวลาในการรอ เวลาในการหยุดซอมแซม เวลาใน

การ Set up เครื่องจักร เราอาจใชหลักการแกไขปญหาตามหลกั QC Story มาชวยในการวิเคราะห

ปญหาในขั้นตอนนี ้

3) นาํวิธกีารเพิ่มประสทิธภิาพที่ไดจากขัน้ตอนที ่ 2 มาสรางเปนมาตรฐานการทาํงานใหกับ 

Constraint นัน้ๆ 

4) หาทางเพิ่ม Capacity ของ Constraints สามารถทําไดโดยการให Constraint ดําเนนิการ

เฉพาะงานที่จะเกิดประโยชน เชนตองมกีารตรวจสอบของกอนที่จะนํามาเขาขั้นตอนนี ้ เพื่อใหมัน่ใจวา 

เครื่องจักรที่เปน Constraint ของระบบไมไดทํางานกับของเสียอยู (คัดเลือกชิ้นงานที่เปนของเสีย

ออกจากระบบไปกอนจะนาํมาเขา Constraint) อีกวธิีหนึ่งที่สามารถเพิ่ม Capacity ของระบบได

นั่นก็คือกระจายภาระของ Constraint ไปใหเคร่ืองจักรอื่นที่ไมใช Constraint หรือการ Outsource 
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ออกไปใหคนอื่นทาํ หรืออาจเพิม่เครื่องจกัรที่ทาํงานเชนเดียวกับConstraint แตทั้งนี้ทัง้นั้นตองมี

การศึกษา วิเคราะหโครงการใหดีเสียกอนจะลงทนุซื้อเครือ่งจักรใหมเพิม่เติม 

5) ถา Constraint นั้นไดรับการปรับปรุงจนกลายเปน Non-Constraint แลวใหกลับไปทํา

ข้ันตอน 1ใหม 

2.3.4 การวัดประสิทธิภาพการดาํเนินงาน 

การดําเนินงานในระบบจะมีการวัดคาในแตละจุดที่ตางกนั TOC จะเขามาชวยในการจัด

ความขัดแยงทีเ่กิดขึ้นระหวางแผนกงานการตลาด แผนกบัญชีการเงินและแผนกผลิตภายในองคกร โดย

เปล่ียนจากการวัดประสิทธิภาพของแตละแผนกเปนการวดัประสิทธิภาพการดําเนนิการรวมของ

ระบบ โดยมีตวัวัดคา 3 อยาง ดังนี ้

1) Throughput คือ อัตราการผลิตสินคาสําเร็จรูปที่สงมอบใหกับลูกคา 

2) Inventory คือ จํานวนเงนิที่ลงทนุในระบบในการจัดซือ้ส่ิงของเพื่อใชในการขาย 

3) Operating Expenses คือ ตนทนุที่เกีย่วของกับการเปลี่ยนพัสดุคงคลัง (Inventory) ไป

เปน Throughput  

Throughput จะอยูในรูปแบบของการขาย Inventory จะประกอบดวยงานระหวางผลิต 

(Work in Process) สินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) และวัตถุดิบ (Raw Material) และยัง

ประกอบดวยเครื่องมือ ส่ิงกอสราง อุปกรณและเครื่องใชตาง ๆ ในโรงงาน Operating Expense 

หรือคาใชจายในการดําเนนิการนัน้ ประกอบดวยคาใชจายของแรงงานทางตรง แรงงานทางออม 

การจัดซื้อ การสงงานไปทาํขางนอก และการจายดอกเบี้ย 

จุดมุงหมายในการดําเนนิงานขององคกร คือ เพิ่ม Throughput ในขณะที่พยายามลดของ

คงเหลือและคาใชจายในการดําเนินงาน 

แนวความคิด TOC การทําใหกาํลังการผลิตมอัีตราเทากันเปนความคิดที่ผิด (ควรทําการ Balance 

ในกรณีที่เวลาในการผลิตของทกุสถานีการผลิตมีคาคงทีห่รือมีความแปรปรวนนอย) โดยทั่วไปเวลา

ในการผลิตของทุกสถานถีัดไป จะมีเวลาวางงาน และสถานกีอนหนานัน้ใชเวลามาก ในทางกลับกัน หาก

สถานกีอนหนาใชเวลานอยจะเกิดของคงเหลือในระหวางสถานีการผลติ ซึ่งผลจากสิ่งเหลานีท้าํให

เกิดการสะสมไปเรื่อย ๆ และแนวทางทีจ่ะทําใหเกิดการผลิตที่ไปไดดี นั้นคือ เพิ่มสต็อก เพื่อรองรับ

เหตุการณนี้ (เปนทางเลือกที่ไมดี ควรจะพยายามที่จะลดสต็อก) หรือเพิ่มกาํลังการผลิตในแตละ

สถานกีารผลติ ไมควรจะ Balance ใหอยูในระดับเดียวกัน ส่ิงที่ควรทํามากกวา คอื ควรจะทาํให
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การไหลของผลิตภัณฑ ตลอดทั้งระบบเกดิความสมดุล นั้นคือ การไหลของกระบวนการเกิดความ

สมดุล แตกําลงัการผลิตไมสมดุล 

2.3.5 การวางแผนและควบคุมการผลติโดยใชหลักการ TOC 

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยใชหลกัการของ TOC จะตองเขาใจในปรัชญาของ OPT 

โดยกฎของ OPT มีอยูดวยกนั 9 ขอ ไดแก 

1) จัดสมดุลของการไหล ไมใชสมดุลของศักยภาพในการผลิต (Balance flow not capacity) 

2) ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรของบริเวณที่ไมไดเปนคอขวด ไมไดถูกกาํหนดโดยตัวเอง 

แตโดยขอจํากดับางอยางในระบบ (The Level of utilization of a non-bottleneck is determined 

not by its own potential but by some other constraint in the system) 

3) ประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรกับการใชทรัพยากรใหเต็มที่ มคีวามหมายที่ตางกนั (Utilization 

and Activation of a resource are not synonymous) 

4) จํานวนชั่วโมงที่สูญเสียไปเนื่องจากคอขวด คือ จํานวนที่สูญเสียโดยรวมของระบบทั้งหมด 

(An hour lost on bottlenecks is an hour lost for the total system) 

5) จํานวนชั่วโมงที่ประหยัดลงไดในจุดที่ไมไดเปนคอขวดเปนเพยีงภาพลวงตา (An hour 

saved at a non-bottleneck is just a mirage) 

6)  คอขวดมีสวนรวมในการกําหนดปริมาณของผลผลิตและวัสดุคงคลังในระบบ (Bottleneck 

governs both throughput and inventory in the system) 

7) แบทการผลิตแตละครัง้ทีส่งตออาจจะไมและสวนใหญไมควรที่จะเทากับแบทผลติ (The 

transfer batch may not, and many times should not, be equal to the process batch) 

8) แบทผลิตควรปรับเปลี่ยนได ไมควรทีจ่ะระบุคงที ่ (The process batch should be 

variable not fixed) 

9) ตารางการผลิต ควรจัดทําโดยการคํานึงถึง ขอจํากดัตาง ๆ ไปพรอมกัน ชวงเวลานํา

เปนผลจากการสรางตารางการผลิต และไมสามารถกําหนดลวงหนา (Schedules should be 

established by looking at all constraints simultaneously, Lead time are the result of a 

schedule and can’t be predetermined) 
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2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

บรรลือ ชัยสมตระกูล (2544) 

งานวิจยัชิ้นนี้มวีัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตเครื่องเรือนขนาดใหญแหงหนึ่ง

โดยการประยกุตใชหลักการของทฤษฎีขอจํากัด กอนการศึกษานี้ผลผลิตของโรงงานเฉลี่ยเดือนละ 

1,274 ม3  มีพนกังานฝายโรงงาน 400 คน ทํางานลวงเวลาเฉลี่ยเดอืนละ 15,389 ชั่วโมง และ

สัดสวนของเสยีประมาณ 1.0% จากการวเิคราะหสายการผลิตพบวามีคอขวดเกิดขึ้นหลายจุด แต

ที่สําคัญที่สุดที่ตองแกไข คอื ฝายตกแตงและบรรจุสินคา ซึง่มีความเรว็ในการทาํงานเพยีง 49 ม3 

ตอวัน ในขณะที่ฝายอืน่ ๆ ในกระบวนการผลิตจะมีความเร็วระหวาง 70 – 100 ม3 ตอวนั การแกปญหา

คอขวดนี้ โดยการปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน เชน แสงสวาง การถายเทอากาศ และ

วิธีการทํางาน โดยการใชสายพานลําเลยีงในการขนยายชิ้นงานในฝายนี ้ รวมถึงการกําหนดแบบ

ของชิ้นงานใหชัดเจนและเขาใจงาย จากการปรับปรุงดงักลาวทาํใหในฝายตกแตงและบรรจุสินคา

มีความเรว็ในการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 79 ม3 ตอวัน ผลผลิตของโรงงานเพิม่ข้ึนเฉลี่ยตอเดอืนเปน 2,051 

ม3 หรือเพิ่มข้ึน 61% การทาํงานลวงเวลาลดลงเหลือเฉลี่ยเดือนละ 12,311 ชั่วโมงหรือลดลง 20% 

และสัดสวนของเสียลดลงเหลือ 0.5% หรือลดลง 50% 

 

 

นายอุดมรัศน หลายชูไทย (2545) 

 งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ ลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดการสงมอบ โดยการศึกษา

สภาพการทาํงานและปญหาของการวางแผนในโรงงานผลิตสิ่งพิมพและบรรจุภัณฑ และหา

แนวทางแกไขโดยใชแนวทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษาวิธีการทํางาน การวางแผนและ

การควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยกุตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ

ปรับปรุงการทํางาน โดยสาเหตุสําคัญที่ทาํใหเกิดปญหาคือ ไมมีหนวยวางแผนการผลิตและ

ผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ ซึ่งกอใหเกิดการทํางานลวงเวลา

มากและการสงมอบเกิดความลาชา ซึง่ผลของงานวิจยัสามารถลดอตัราการทาํงานลวงเวลาลงได 

50.69% และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 74.36% 
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นายภีระ ศรีอําพันธ (2546) 

 งานวิจัยชิ้นนี้เปนการสรางตัวแบบการใชทฤษฎีขอจํากัดในการแกปญหาการวางแผนการผลิต

ตามกระบวนการแกปญหา 5 ข้ันตอนของทฤษฎีขอจํากัด เพื่อใหสามารถประยุกตใชไดกับทุก

สภาพปญหา โดยเริ ่มจากการระบุหาขอจํากัดของระบบ พิจารณาและตัดสินใจในการใช

ประโยชนจากขอจํากัดอยางเต็มที ่ ควบคุมการทํางานใหอยู ภายใตแนวทางที ่ตัดสินใจ 

ปรับปรุงเพื่อลดความเปนขอจํากัด และดําเนินการปรับปรุงระบบอยางตอเนื่อง รวมถึงการนํา

วิธีการวางแผนดวยเทคนิค Drum – Buffer – Rope มาใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

และทําการเปรียบเทียบระบบการผลิตปจจุบันของโรงงานที่เปนระบบการผลิตแบบผลักกับ

ระบบการผลิตแบบทฤษฎีขอจํากัดดวยการสรางแบบจําลองปญหาดวยคอมพิวเตอร ผลการ

ดําเนินการปรับปรุงขอจํากัดของระบบพบวา หลังปรับปรุงระบบสามารถทําการผลิตไดมากขึ้น

รอยละ 6 จากเดิม และจากการวิเคราะหแบบจําลองพบวาระบบการผลิตแบบทฤษฎีขอจํากัด

มีปริมาณงานระหวางผลิตนอยกวาระบบการผลิตแบบปจจุบันที่เปน ระบบการผลิตแบบผลัก

ถึง 6 เทา โดยที่ผลผลิตของทั้งสองระบบการผลิตมีคาเทากัน ผลที่ไดจากการวิเคราะห

แบบจําลองพบวา ระบบทฤษฎีขอจํากัดสามารถลดคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานระหวางผลิตได

ถึงรอยละ 26 เมื่อเทียบกับกําไรสวนเกินของโรงงาน 

 

 

บุษบา พฤกษาพนัธุรัตน, วฒุินนัท นุนแกว และ วรพล ธนารกัษสกุล (2550) 

งานวิจัยชิ้นนี้เปนการศึกษาสายการผลิตแผนวงจรชนิดออนซึ่งเปนสวนประกอบ

สําคัญของฮารดดิสกไดรฟ จากการศึกษาพบวาสายการผลิตมีประสิทธิภาพในการผลิตไมสูงเทาที่ควร 

มีงานระหวางผลิตเกิดขึ้นมาก ซึ่งเปนผลมาจากภาวะคอขวดที่เกิดขึ้น การสรางแบบจาํลอง

ของสายการผลิตนั้นชวยใหเห็นสภาพเปนจริงที่เกิดระหวางกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน

และการประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints: TOC)(Dave Kayton, 1998) 

ทําใหสามารถวิเคราะหไดวา สถานีงานตรวจสอบแผนวงจรชนิดออนนั้นคือจุดที่เปนขอจํากัด 

และไดทําการแกไขจุดที่เปนขอจํากัดในลําดับตอมาได จนทําใหงานระหวางผลิตมีจํานวน

ลดลงอยูในระดับที่นาพอใจและมีอัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 150% และเมื่อพัฒนากระบวนการผลิต

โดยการปรับแกแบบจําลองใหมีกาํลังการผลิตในชวงตนของสายการผลิตสูงขึ้นดวยการเพิ่ม

พร้ินทติ้งฟกเจอร ก็จะทาํใหชิ้นงานสามารถผานเขาสูสายการผลิตไดเร็วขึ้น รวมกับการใช

หลักการทฤษฎีขอจํากัดในการแกไขจุดที่เปนขอจํากัดในลักษณะเดียวกันกับแบบจาํลองแรก

นั้นทําใหมีอัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนเปน 200% 



 37 

บทที่ 3 
การศึกษาปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.1 ภาพรวมบริษัท  

  โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานประกอบและทําการทดสอบวงจรรวม (Integrated Circuit : 

IC) ขนาดใหญ กอต้ังมากวา 20 ป เปนโรงงานสาขาของกลุมอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนกิสขนาด

ใหญที่มีโรงงานสาขากระจายอยูในตางประเทศหลายแหง และในสาขาประเทศไทยเปนฐานการผลติ 

IC ที่สําคัญอนัดับหนึ่งในการสงออก โรงงานนีท้ําการผลิตสินคาแบบ Batchเปนสายการผลิตแบบ

ยืดหยุน (Flexible Flow Shop) และทําการผลิตแบบตอเนื่อง 24 ชม. โดยจะรับวัตถุดิบหลัก ซึง่ก็

คือ Wafer มาจากญี่ปุน 100% แลวทําการประกอบและทดสอบจนเปน วงจรรวม (IC) เพื่อสงไป

ใหทัง้บริษัทในเครือและบริษัทอื่น ๆ ทัง้ในประเทศและตางประเทศเพื่อไปผลิตเปนสินคาอิเล็กทรอนกิส

ตอไป  

3.1.1 ผังโครงสรางองคกร 

 

รูปที่ 3.1 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 
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รูปที่ 3.1 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา (ตอ) 

 

เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนในเครือของบริษัทแมที่มีสํานักงานใหญอยูตางประเทศ

ดังนัน้การบรหิารงานของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบจัดการองคกรภายใน แตจะตองมีการรายงาน

ผลการดําเนินงานใหกบัสํานกังานใหญอยางตอเนื่อง 

 
3.1.2 ชนิดของผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิตมีหลากหลายประเภท ดงัแสดงในรูปที่ 3.2 ซึ่ง

สามารถแบงตามลักษณะชิน้งานออกเปน 2 กลุม ไดแก  

1) วงจรรวม (IC) ที่มีขาโผลออกมาชัดเจน 

2) วงจรรวม (IC) ที่มีขาซอนอยู โดยแบงไดอีก 2 ชนิดยอยคือ 

2.1 แบบมีขาซอนอยูแตมองไมเหน็ 

2.2 แบบมีขาโผลออกมาขนาดเล็ก  
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รูปที่ 3.2 ประเภทของผลิตภัณฑ 

 

การบรรจุภัณฑ (Packing) ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคาวาจะเลือกบรรจภัุณฑลักษณะอยางไร 

เพราะตองพิจารณาลักษณะเครื่องจักรของลูกคาที่จะนําวงจรรวมไปผลิตตอดวย ซึ่งการบรรจุภัณฑ มี 2 

ประเภท ดังนี้ 

1. แบบ Taping – ลักษณะการบรรจุวงจรรวมจะเปนแบบมวนเทป ดังรูปที่ 3.3 

 

รูปที่ 3.3 ลักษณะบรรจุภัณฑแบบมวนเทป 
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2. แบบ Tray - ลักษณะการบรรจุวงจรรวมจะเปนแบบถาดหลมุ ทรงสี่เหลี่ยม ดังรูปที่ 3.4 

 
รูปที่ 3.4 ลักษณะบรรจุภัณฑแบบถาดหลมุ 

 
3.1.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตที่ญี่ปุน 

- Wafer Process เปนกระบวนการผลิต Wafer ที่ญี่ปุน เนื่องจากประเทศไทยยังไมสามารถ

ผลิตไดเพราะปญหาดานไฟฟาของประเทศไทยยังไมคงที่ อาจจะกอใหเกิดความเสียหายได  

- Pallet Check   กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ Wafer เพื่อเช็คการทํางาน Wafer เบื้องตน

กอนสงมาประกอบในประเทศไทย โดย Wafer ที่มีปญหาจะมีการหยอดสารสีดาํทาํตําหนิไวเพื่อ

เมื่อมาถงึไทยจะทาํการคัดออกโดยหลงัจากทําการเช็คและจะทาํการแพ็คเกจ เคลอืบวัสดุปองกนั

กอนสงเขามาในประเทศไทย 

กระบวนการผลิตในไทย 

เมื่อ Wafer มาถึงสาขาในประเทศไทยกอนทาํกระบวนการใดๆ จะตองทาํการเจยีรเอาวัสดุ

ปองกนัออกเสยีกอน แลวนําเขากระบวนการผลิต ซึ่งลักษณะการไหลของการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 

3.5 และคําอธบิายขั้นตอนการผลิตในแตละกระบวนการ แสดงในตารางที ่3.1 
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รูปที่ 3.5 แผนผังการไหลของขั้นตอนการผลิตวงจรรวม 
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ตารางที่  3.1 ข้ันตอนการผลิตทั่วไปของวงจรรวม 

ลําดับที ่
สถานีงาน 
(Station) คําอธิบาย (Description) 

1 Dicing (DG) 

นํา Wafer มาตัดเปนชิ้นเลก็ๆ เรียกวา Chip แลวนํามาวางบน 

Lead Frame 

2 Die Bond (DB) 

การประกอบ Wafer เขากับ Lead Frame  เปนสวนๆกอนมาทํา

เปน IC 

3 Wire Bond (WB) การตอขาโดยใชลวดสีทอง ตอกับ Wafer เปนขา IC  

4 Molding (MD) การฉีดอัด Resin เพื่อปดหนา IC เพื่อปองกันตัว Wafer 

5 Planting (PL) นําไปชุบตะกัว่เพื่อใหพรอมใชงาน 

6 Marking (MK) การใส เบอร วนัเดือนปที่ผลิต ยี่หอ และอ่ืนๆ โดยใช เลเซอรยิง 

7 

Trim& Form 

(TM) 

การเขารูปและจัดขา IC เนือ่งจากขณะทาํ IC จะมาเปนแผง จงึทํา

การตัดใหแยกออกจากนัแลว จัดขา IC เพือ่ใหพรอมใชงาน 

8 Final Test (FC) 

การทดสอบวาสามารถใชงานไดจริงหรือไม (ทดสอบ 100 

เปอรเซ็นต) โดยมี  Header หยิบงานมาใส Tester ซึ่งเปนตัว

ทดสอบ IC ในงานตาง ๆ เพื่อรับคําสั่งงานมาจาก  Dut Board เพื่อ

ทําการ Simulation Circuit (จําลองการทํางานวงจร) สําหรับงาน

ตางๆตามประเภทของ IC 

9 

Visual 

Inspection (VI) 

เปนการตรวจสอบดานกายภาพ ตรวจดูสภาพภายนอก วาสามารถ

นํามาตอไดหรือไม มีขาใดทีผิ่ดปกติหรือไม 

10 Packing (PK) 

เปนการบรรจุงาน ซึง่จะทําในสองลักษณะคือ แบบเปนมวน หรือ

เปนถาด ข้ึนอยูกับความตองการในการนาํไปใชงานของลูกคา 
 

 แตละกระบวนการประกอบไปดวยเครื่องจักรหลายชนดิที่มีความสามารถในการผลิตงาน

ที่แตกตางกันไป ทําใหเกิดความซับซอนของเสนทางการไหลของการผลิตที่หลากหลาย ยกตัวอยางเชน 

กระบวนการตดั (DC) IC ทีส่ามารถผลิตทีเ่ครื่องจกัรเดยีวกันไดจะขึน้อยูกับขนาดเสนผานศนูยกลางของ 

Silicon Wafer ที่นาํมาใชผลิต IC ชนิดนัน้ๆ กระบวนการติด (DB) IC ที่สามารถผลิตที่เครื่องจักร

เดียวกนัไดจะขึ้นอยูกับลักษณะทางกายภาพของ Chip (เชน กวาง x ยาว x สูง) และชนิดของ

แผงวงจรที่นาํมาใช  กระบวนการเชื่อมวงจร (WB) IC ทีส่ามารถผลิตที่เครื่องจักรเดยีวกนัไดจะตอง

มีจํานวนของเสนโลหะที่จะเชื่อมตออยูในจํานวนและทิศทางในรูปแบบใกลเคียงกัน  และกระบวนการทดสอบ
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การทาํงาน (FC) เครื่องจักรในกระบวนการนี้มีความสามารถในการทดสอบงานแตกตางกัน ดังนัน้

กระบวนการไหนที่มีหนาที่การทํางานคลายคลึงกันจะสามารถทดสอบที่เครื่องจักรเดียวกันได 

เปนตน 
 

3.1.4 การวางแผนการผลติในปจจุบัน 

พนักงานวางแผนการผลิตจะนําขอมูลความตองการสั่งซื้อสินคาของลูกคามาจาก ระบบ Oracle 

ซึ่งเปนระบบทีใ่ชในการแสดงความตองการของลูกคาและตอบรับความตองการของลกูคา โดยขอมลู

จะเปลี่ยนแปลงเปนรายวนัตามความตองการของลกูคาที่เปล่ียนแปลงไปในแตละวัน ซึง่ลูกคาจะ

ใสขอมูลคําสั่งซื้อ (Order) และ อุปสงคทีพ่ยากรณไวลวงหนา (Forecast) ลงไปในระบบ Oracle 

หลงัจากนัน้ฝายวางแผนการผลิตก็จะนาํขอมลูความตองการของลกูคาไปทาํการพิจารณาวาสามารถ

ผลิตและสงมอบไดทนัตามกําหนดหรือไม กรณีที่สามารถทาํการผลิตไดตามกาํหนดฝายวางแผนการผลิต

จะทาํการแจงขอมูลในการตอบรับความตองการของลูกคาผานระบบ และในกรณีที่ไมสามารถทาํการผลติ

ได จะทําการพจิารณากาํหนดการสงมอบใหมและสงใหกบัฝายลูกคาสัมพนัธเพื่อทาํการตอรองกับลูกคา 

หากลกูคารับกาํหนดการสงมอบใหมได ก็จะตอบรับคําสัง่ซื้อผานระบบเชนเดียวกนั แตในกรณีที่ลูกคา

ไมสามารถยอมรับไดก็จะทําการยกเลกิคาํสัง่ซื้อ  

ลักษณะการผลิตแบบปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ทาํการผลิตเปนลักษณะแบบผลักไป

ขางหนา (Push System) โดยมุงใหเครื่องจักรในแตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิต

อยางเตม็ศักยภาพอยูเสมอ และเนื่องจากความสามารถในการผลิตของแตละกระบวนการไมเทากัน 

ดังนัน้ จึงสงผลใหมีปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลติเปนจํานวนมาก โดยเฉพาะ

กระบวนการทีเ่ปนคอขวดของสายการผลิต  

  
3.2 สภาพปญหาที่พบสําหรับกรณีศกึษาโรงงานตวัอยาง 

จากการเก็บขอมูลในอดีตของการสงสินคาใหลูกคาลาชาในชวงเดือนมิถุนายน 

2550 ถึงเดือนมิถุนายน 2551 พบวา มีหลายสาเหตุที่เกิดขึ้น จนทําใหไมสามารถสงมอบ

สินคาไดตรงตามความตองการของลูกคา ดังแสดงในรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 รายละเอียดของสาเหตุการสงสนิคาลาชาในแตละเดือน 

จากรูปที ่ 3.6 พบวา มีสาเหตุหลายประการที่สงผลกระทบตอการสงสนิคาลาชา เชน บริษัท

แมสงวัตถุดิบลาชาจงึไมสามารถทาํผลผลิตใหทนัตอความตองการของลูกคาได (Wafer Delay) ปญหา

ทางดานคุณภาพงาน (Quality) ลูกคาเพิ่มคําสั่งซื้อกะทนัหนั (Customer Add Order) แตสาเหตุ

หลัก ๆ ทีเ่กดิขึ้นบอยและมีเปอรเซ็นตสูง เมื่อเทียบกบัสาเหตทุั้งหมดในแตละเดือน คือ ปญหา

ทางดานสายการผลิต (Production Trouble) ของทางโรงงานเองที่ไมสามารถทําผลผลิตใหไดตาม

แผนการผลิตที่ตั้งไว ดังนัน้ จงึไดเลือกปญหาทางดานสายการผลิตนี ้ วิเคราะหหาสาเหตุในเชงิลึก

ตอไป 

และจากการเกบ็ขอมูล ความตองการของลูกคาในอดีตที่ผานมานัน้คอนขางมีความผันผวน 

และลักษณะความตองการของลูกคาจะสูงเฉพาะบางชวงฤดูกาล (Seasonal Demand) ในชวงเดอืน

ตุลาคม ถงึ พฤศจิกายนของทุกป เนื่องจากลูกคาโดยสวนใหญ จะสั่งซือ้วงจรรวม (IC) ลวงหนา 1-2 

เดือน เพื่อนําไปผลิตเปนสินคาอิเล็กทรอนกิสใหทนัตอความตองการของลูกคาในชวงปใหม ดังแสดง

ในรูปที่ 3.7 
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รูปที่ 3.7 ปริมาณคําสั่งซื้อของลูกคาในอดีต

จากการวิเคราะหเบ้ืองตนพบวา ปริมาณคําสั่งซื้อในแตละเดือน ไมไดมีผลตอการสงสินคา

ลาชาของโรงงาน ซึ่งถาพิจารณาจากเดือนมิถนุายน 2550 มีคําสั่งซื้อจากลูกคานอยกวาเดือน

กรกฎาคม 2550 แตเดือนมิถุนายน กลับมีการสงมอบสินคาลาชามากกวาเดือนกรกฎาคม แสดง

ใหเหน็วา จาํนวนคําสัง่ซื้อ ไมไดมีผลโดยตรงกับความสามารถในการสงสินคาของโรงงาน   ดังนัน้

ทางผูวิจยั จงึไดนําปญหาทางดานสายการผลิต (Production Trouble) ของทางโรงงานไป วิเคราะหหา

สาเหตุในเชิงลกึตอไป 

และจากผลการเก็บขอมูลชวงมิ.ย.07 – พ.ค. 08 มาวิเคราะห พบวา มีสาเหตุหลาย ๆ ประการที่

สงผลกระทบจนทําใหไมสามารถผลิตงานใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว เชน ปญหาเรื่องมีฝุนไป

เกาะติดชิ้นงาน (Dust) ข้ันตอนการทํางานทีผิ่ดพลาดของชางเทคนิค (Mis-Operation by Technician) 

ปญหาทางดานเงื่อนไขการปฏิบัติงาน (Operating Condition) แตสาเหตุหลัก ๆ ที่พบ และมีสัดสวน

การเกิดมากถงึ 57% คือการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในการผลิต (Machine Changing Point) 

บอยครั้ง ดังรูปที่ 3.8 
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 รูปที่ 3.8 การวิเคราะหปญหาทางดานสายการผลิต  

ผูวิจัยจงึไดทาํการวเิคราะหโดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พบวา กระบวนการที่มกีาร

เปลีย่นแปลงของเครื่องจักร (Changing Point) หลาย ๆ คร้ังเพื่อผลิตงานหลาย ๆ รุน โดยสวนใหญ 

เปนกระบวนการในขั้นตอนแรก ๆ เชน กระบวนการตัด (Dicing) และ กระบวนการตดิ (Die Bond) 

ซึ่งมีเครื่องจกัรที่ใชเพยีงไมกี่รุน และเปนเครื่องจักรประเภททัว่ไป (Common) สามารถใชผลิตงานได

เกือบทุกประเภท ทาํใหตองมีการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑเพื่อทําการผลิตหลาย ๆ ครั้ง ดังรูปที่ 3.9 
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รูปที่ 3.9 สัดสวนการเปลี่ยนประเภทงานเพื่อผลิตแบงตามกระบวนการ 
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 ดวยสาเหตุดงักลาวขางตน จึงทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Down) สงผล

ตอความสามารถในการทาํผลผลิตของเครื่องจักร เพราะการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตบน

เครื่องจักร (Machine Changing Point) ในแตละครั้ง ตองสูญเสียเวลาในการรอตั้งเครื่อง (Setup 

Time) ซึ่งแตละครั้งใชเวลาตัง้แต 3 ชม. ถงึ 3 วนั ข้ึนอยูกบัความแตกตางของประเภทงานที่จะผลติ 

ทําใหเกิดเครื่องจักรเกิดการรองาน และสูญเสียโอกาสเพื่อการผลิตสนิคาเปนอยางมาก และเมื่อ

จํานวนผลผลติไมเปนไปตามแผนการผลติที่วางไวยอมสงผลกระทบตอการสงสินคาใหลูกคา 

ตามที่ไดกลาวไวแลวขางตน 

จากการศึกษาในเบื้องตน สามารถสรปุปญหาทีเ่กิดขึน้จนสงผลกระทบตอการสงมอบสนิคาให

ลูกคาไมตรงตามกาํหนด โดยแบงตามขอจํากัดของโรงงานไดดังนี ้

1. ขอจํากัดดานประเภทเครื่องจักร   

เนื่องจากลกัษณะผลิตภัณฑของโรงงานกรณีศึกษา มคีวามหลากหลายกวา 1,000 ประเภท และ

กรรมวิธกีารผลิตที่มกีระบวนการซับซอน เครื่องจกัรบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายชนิด

ดวยกนั ทําใหเครื่องจักรตองมีการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) 

บอยครัง้ และสูญเสียเวลาในการตั้งเครื่อง (Setup Time) ทาํใหเกิดความสญูเปลาจากการรอคอย 

รวมถึงเกิดความสูญเสียโอกาสเพื่อการผลติสินคาเปนอยางมาก  

สวนการลงทนุทางดานเครื่องจักรเพิม่นัน้ ไมสมควรที่จะทาํอยางยิง่ เพราะนอกจากจะทําใหตอง

เสียคาใชจายในการลงทนุสงูมาก และเนื่องจากความตองการทีเ่กิดขึน้เฉพาะบางชวงฤดูกาล (Seasonal 

Demand) เปนการลงทนุเพือ่การผลิตเฉพาะบางชวงเวลาเทานัน้ สวนชวงเวลาที่ความตองการของ

ลูกคานอยลง ซึ่งมีระยะเวลาหลายเดือน เครื่องจักรก็จะวางงานเปนจํานวนมาก ทําใหเสียคาใชจายใน

การบํารุงรักษาสูง รวมทัง้ วงจรรวม (IC) มีวงจรชวีิตของผลิตภัณฑ (Product Life) ที่ส้ัน เพราะ

เทคโนโลยมีีการเปลีย่นแปลงอยางรวดเร็ว จงึไมคุมอยางยิง่กับการลงทนุเครื่องจกัรเพื่อเพิม่ความสามารถ

ในการผลิตระยะยาว เพราะนอกจากจะแขงขันกับคูแขงทางการคาในเรื่องของเทคโนโลยีแลว ยงั

ตองแขงขันทางดานราคา ภายใตตนทุนทีต่่ํากวาดวย 

2. ขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการ  

เนื่องจาก โรงงานกรณีศึกษามีรูปแบบของการผลิตที่ซบัซอน ความสามารถในการผลิตของแตละ

กระบวนการไมเทากัน ซึง่ปจจุบันทางโรงงานมกีารวางแผนการผลิตเปนลักษณะแบบผลักไปขางหนา 

(Push System) และมุงใหเครื่องจักรในแตละกระบวนการไดใชความสามารถในการผลิตอยางเต็ม

ศักยภาพอยูเสมอ ดังนั้น จงึสงผลใหมีปริมาณงานระหวางผลิตสะสมอยูในสายการผลิตเปนจํานวนมาก 
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รวมทัง้เมื่อมีปญหาเกิดขึน้กับกระบวนการทีอ่ยูกอนหนาคอขวดของสายการผลิต (Bottle Neck Process) 

ทําใหสูญเสียโอกาสในการใชกระบวนการที่เปนขอจํากัด ใหทํางานไดอยางเต็มประสทิธิภาพ 

จากขอจํากัดขางตน การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) จึงมีความสาํคัญ

เปนอยางมาก ในการเชื่อมโยงความสามารถการผลิตทัง้หมดทีม่ีอยู ใหสอดคลองกับความตองการ

ในตัวสินคาทีจ่ะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ดังนัน้ งานวิจยัฉบับนี ้ จึงนาํแนวคิดของลนีมาศกึษาเพือ่

ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมทัง้เลือกทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraint) ซึ่งเปนหนึ่ง

ในเครื่องมือของลีน มาปรบัปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมตอโรงงานกรณีศกึษา เพื่อที่จะ

สามารถสงมอบสินคาไดทนัตามกําหนดเวลาที่ไดสัญญากับลูกคาไว  
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บทที่ 4 
การปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 
 การปรับปรุงขัน้ตอนการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะอาศัยแนวทางตาม

ทฤษฎี TOC เปนหลกัปฏิบัติ กลาวคือ หาจุดที่เปนขอจํากัดของกระบวนการผลิต(คอขวด) ตอมาก็

พยายามใหบริเวณที่เปนคอขวดนั้นมีการใชประโยชนอยางเต็มประสทิธิภาพในการใชทรัพยากร 

(Utilization) สูงที่สุดเทาที่เปนไปได จากนั้นจะตองมีระบบที่จะจัดสรรงานในกระบวนการอื่น ๆ ให

บรรลุวัตถุประสงคนี้ โดยเฉพาะอยางยิง่ กระบวนการที่เปนกระบวนการกอนหนาบริเวณคอขวด

จะตองมีการสงงานใหพอเหมาะไมมากจนเกินศักยภาพในการผลิตของคอขวด  ตลอดจนพยายาม

ลดเวลาสูญเสยีตาง ๆ เพื่อใหบริเวณคอขวดมีผลผลิตทีสู่งขึ้น และสามารถทาํการผลิตใหไดเปนไป

ตามแผนการผลิตที่ตั้งไว   

 
4.1 เงื่อนไขการเลือกประเภทผลิตภัณฑ  
 
 ทางโรงงานกรณีศึกษา มีการแบงประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการของลูกคา  

ดังตารางที ่4.1  

 

ตารางที่ 4.1 ประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการของลกูคา 

 
การแบงประเภทของผลิตภัณฑตามสัดสวนความตองการลูกคา 

Rank A X > 200,000 ชิ้น/เดือน 

Rank B 50,000 ≤ X ≤  200,000 ชิ้น/เดือน 

Rank C 1,000 ≤  X ≤  50,000 ชิน้/เดือน 

Rank D X < 1,000 ชิ้น/เดือน 

 

 

 

 

 

 

 และจากการเกบ็ขอมูลความตองการของลกูคาในอดีตพบวา วงจรรวม (IC) ที่จัดอยูในประเภท 

Rank A มีสัดสวนความตองการของลกูคา มากกวา 60% ของจํานวนคาํสั่งซื้อทั้งหมดในแตละ

เดือน ดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 สัดสวนจาํนวนชนดิวงจรรวมและความตองการของ Rank A ในแตละเดือน 

  

ดังนัน้ ประเภทของวงจรรวม (IC) ที่จะเลอืกมาเปนตัวอยางในกรณีศึกษา ผูวิจยัจะเลือก

วงจรรวม (IC) ซึ่งจัดอยูใน Rank A ที่ลูกคามีความตองการซื้อมากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน 

เพราะดวยสัดสวนความตองการของลกูคาในปริมาณมาก ยอมสงผลตอความสามารถในการผลิต

ของเครื่องจักรในแตละกระบวนการเปนอยางสงู และยงัตองเปนผลิตภัณฑที่ลูกคามีความตองการ

อยางตอเนื่องดวย เพื่อปองกันการเก็บงานระหวางผลิต (Buffer) มากเกินกวาความตองการของลกูคา 

จึงสรุปเงื่อนไขในการเลือกผลิตภัณฑเปนดังนี ้ 

 1. เปนวงจรรวมที่อยูในประเภท Rank A (ความตองการลกูคามากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน) 

  2. ลูกคามีการสั่งซื้อสินคาอยางตอเนื่องภายในชวง3 เดอืน 

 
4.2 ศึกษารายละเอียดที่เกี่ยวของกับการผลิต 

 ข้ันตอนตอไป คือการศึกษารายละเอยีดทีเ่กี่ยวของกบัการผลิตของผลิตภัณฑทีเ่ลือก ไดแก 

ลําดับข้ันตอนของการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time) กระบวนการที่เคยเปนขอจํากัดของ

สายการผลิต (Bottleneck Process) ความสามารถในการผลิตของกระบวนการนัน้ และ อัตรา

ผลผลิตมาตรฐาน (Yield) เพื่อใชเปนขอมลูเบ้ืองตนในการวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา 
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4.3 กําหนดประเภทของเครื่องจักรสาํหรับผลิตภณัฑที่ศึกษา 

ข้ันตอนตอไปคือการกําหนดประเภทของเครื่องจักร เนื่องจากขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักร

ของโรงงานกรณีศึกษา ที่เครื่องจักรในบางกระบวนการ สามารถผลิตงานไดหลายชนิดดวยกนั ทาํ

ใหเครื่องจักรตองมีการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) บอยครั้ง 

ทําใหสูญเสียเวลาไปกับการติดตั้งเครื่องจักร (Setup Time) สงผลใหเกดิความสูญเปลาจากการรอคอย

และสูญเสียโอกาสในการผลติสินคา  

ดังนัน้ทางผูวิจยัจึงเสนอแนวทางในการขจดัความสูญเปลาในพื้นที่ทางสายการผลิต ตาม

แนวคิดแบบลีน รวมทัง้เปนการปองกนัเหตุลวงหนา ในกรณีเครื่องจกัรเกิดขัดของ พนกังานผลติ 

(Operator) สามารถรูและตัดสินใจไดทนัทีวาตองใชเครือ่งจกัรใดมาทาํการผลิตตอทนัที เพือ่รักษา

จํานวนผลผลติ (Output) โดยไมตองรอถามจากหวัหนางาน และสรางใหเกิดการไหลของงานตลอด

ทั้งกระบวนอยางตอเนื่องโดยการกาํหนดชนิดของเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต โดยอาศยั

ปายสีบอกประเภทของเครื่องจักร แบงออกเปน 3 ประเภท คือ 

1. เครื่องจักรที่เรียกวา Fix (ใชปายสีแดง) คือเครื่องจักรที่จัดไวสําหรับผลิตงานรุนนีเ้ทานั้น 

และงานทีถู่กจดัเขาเครื่องจกัรกลุมนี้จะตองทาํเตม็กาํลงัการผลิตเสมอ เครือ่งจกัรกลุมนี้จะมีปายกาํหนด

ที่เคร่ืองจกัรดงัรูปที่ 4.2 การทีจ่ะใชเครื่องจกัร เครื่องนี้ผลิตงานรุนอืน่จะตองไดรับการอนญุาตจากระดบั

ผูชวยผูจัดการขึ้นไปเทานัน้  

                                                         
                          รูปที่ 4.2 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Fix 

2. เครื่องจักรที่เรียกวา Share (ใชปายสีเหลือง) คือ เครื่องจักรที่จัดไวสําหรับผลิตงานรุนนี้

เปนหลกั มีความจําเปนที่จะตองใชเครื่องจกัรกลุมนี้ในการผลิตงานรุนนีทุ้กวนั แตไมเต็มกําลังการ

ผลิต เครื่องจักรกลุมนี้จะตองผลิตงานรุนนี้เสมอ แตถาผลิตงานรุนอืน่คางอยู ก็ใหผลิตไดตอไมเกิน 

3 ชั่วโมง แตในกรณีที่คาดวาจะผลิตเกนิ 3 ชั่วโมงใหเปลีย่นมาผลิตงานรุนที่เปนหลกันีท้ันท ีเครื่องจักร

กลุมนี้จะมีปายกําหนดที่เครือ่งจักรดังรูปที ่4.3   
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                          รูปที่ 4.3 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Share 

3. เครื่องจักรทีเ่รียกวา Spare (ใชปายสีเขียว) คือ เครื่องจกัรที่สามารถผลิตงานรุนนี้ได แตไม

ถูกจัดไวเปนเครื่องชนิด Fix หรือ Share เครื่องจักรกลุมนี้จะถกูใชก็ตอเมื่อกําลงัการผลิตที่เหลืออยู

ของเครื่องจักรกลุมทีห่นึง่และกลุมที่สองไมเพียงพอที่จะผลิตงานที่เหลืออยูของวนันี้ได เคร่ืองจักร

กลุมนี้อาจตองทาํการผลิตงานหลายรุน ใหเขียนลาํดับกอนหลงัของงานแตละรุนในดานหลังของ

ปายเครื่องจกัรกลุมนี้จะมีปายกาํหนดทีเ่ครื่องจักรดังรูปที่ 4.4 

 

                       
                          รูปที่ 4.4 ปายแสดงประเภทของเครื่องจักรแบบ Spare 

 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องจักรจาํนวนมาก ผลิตภัณฑบางประเภทก็จะสามารถ

ใชไดกับเครื่องจักรแคบางรุนเทานัน้ ดงันัน้ การเลอืกผลิตภัณฑรุนอ่ืนมารวมผลิตบนเครื่องจักรแบบ 

Spare ทีน่อกเหนือจากวงจรรวมประเภท TOC จะตองเปนงานประเภทคลายคลงึกนัเทานัน้ เชน เปน

วงจรรวมประเภท LQFP เหมือนกันแตอาจจะแตกตางกันตรงจาํนวนขา เพราะจะชวยในเรื่องของ

เวลาในการตดิตั้งเครื่องจักรใหม เนื่องจากอุปกรณตาง ๆ สามารถใชรวมกนัได เปนตน 

 และการกําหนดประเภทของเครื่องจักรนี้ บางกระบวนการอาจไมตองมีครบทั้ง Fix Share 

และ Spare โดยขึน้อยูกับลักษณะของเครือ่งจกัรและหนาทีก่ารใชงานในแตละกระบวนการดวย เชน 

กระบวนการ marking เปนการใสเบอร วนั เดือน ปที่ผลิตโดยใชเลเซอรยิง ผลิตภณัฑหลาย ๆ รุนก็

สามารถใชเครือ่งจกัรรวมกันได และมีกาํลงัการผลิตคอนขางสงู อาจจะไมสามารถกาํหนดเครื่องจักร

ใหเปนแบบ Fix ได เปนตน 
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4.4 การวิเคราะหหาจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

หลงัจากทาํการกําหนดประเภทของเครื่องจักรทีจ่ะใชในการผลิต อาจจะทาํใหกระบวนการที่

เปนขอจํากัดเปลี่ยนแปลงไปได เพราะไดมีการกาํหนดเครื่องจักรหลักที่จะใชผลิต รวมทัง้เครื่องจกัร

สํารอง ไวดวย ดังนัน้ จะตองมาพิจารณากําลังการผลิตใหมอีกครั้ง โดยมีวิธีในการวิเคราะหหาจุด

ที่เปนขอจํากัดของระบบ ดังตอไปนี้คือ  

4.4.1 ตรวจเช็คกําลังการผลิต (Capacity) ในแตละกระบวนการ เพื่อดูจุดที่อาจจะเปนคอขวด 

ซึ่งเปนจุดทีม่ีกาํลงัการผลิตนอยที่สุด โดยจะนาํความสามารถในการผลติของเครื่องจกัรประเภท Fix 

และ Share มารวมกัน เพราะถือเปนเครื่องจักรหลกัที่ใชในการผลิตทกุวัน สําหรับเครื่องจักรแบบ 

Spare จะไมนํามาคิดกําลงัการผลิตดวย เพราะมีไวสํารองในยามทีเ่ครื่องจักรหลกัไมสามารถทาํ

การผลิตไดตามแผนที่ตัง้ไวได  

4.4.2 ตรวจเช็คจํานวนผลผลิต (Output) ยอนหลังในแตละกระบวนการ กระบวนการทีท่ํา

ผลผลิต (Output) ไดนอยทีสุ่ดอาจเปนขอจํากัดของระบบ  

4.4.3 ถากระบวนการทีท่ําผลผลิตไดนอยที่สุดเปนทีเ่ดียวกบักระบวนการที่มีกาํลงัการผลิตนอย

ที่สุด ใหถือวาจุดนั้นเปนขอจํากัดของระบบ 

4.4.4 ถากระบวนการทีท่าํผลผลิตไดนอยที่สุดเปนคนละทีก่ับกระบวนการที่มกีาํลงัการผลิต

นอยที่สุด ใหถอืวากระบวนการที่ทาํผลผลิตไดนอยที่สุดเปนขอจํากัดของระบบ 

 
4.5 การสรางเง่ือนไขของการใชประโยชนสูงสุดของจุดที่เปนขอจํากัดของระบบ 

 เมื่อทราบกระบวนการทีเ่ปนคอขวดหรือ ขอจํากัดของสายการผลิตแลว ข้ันตอนตอไปก็คือ 

การจะทําใหกระบวนการที่เปนคอขวดนัน้ สามารถแสดงประสิทธิภาพใหไดเกิดประโยชนสูงสุด โดยมี

การสรางเงื่อนไขดังตอไปนี้ 

4.5.1 กําหนดระดับงานระหวางการผลิต (Buffer) ในแตละกระบวนการ เพื่อปองกันปญหา

การรองานจากกระบวนการกอนหนา โดย 

- กระบวนการที่เปนขอจาํกัดใหกําหนดคาเผื่อเวลา (Buffer) ไว 2 วัน สาเหตทุี่ตอง

เก็บ Buffer ไวถึง 2 วัน เพราะโดยสวนใหญแลว กระบวนการที่เปนคอขวดของสายการผลิต จะเปน

กระบวนการทีม่ีเครื่องจักรลักษณะเฉพาะตัว ไมสามารถทีจ่ะใชรวมกนัหลาย ๆ กลุมผลิตภัณฑได ซึ่ง

เครื่องจกัรประเภทนีจ้ะมมีากในกระบวนการทดสอบการทาํงาน (FC) และกระบวนการทดสอบ (FC) 

เปนกระบวนการเกือบสุดทายของการผลิต ซึง่ถากระบวนการกอนหนา FC เกิดปญหา การกําหนด 
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Buffer 2 วันนัน้ จะทาํใหยังมีงานระหวางผลิตเหลือพอใหสามารถผลติตอไปได รวมทั้งเปนการเผื่อ

เวลาไวใหกระบวนการกอนหนาทีเ่กิดปญหามเีวลาแกไขดวย  

- กระบวนการอื่น ๆ ทีน่อกเหนือจากกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัด ใหกาํหนดคาเผื่อ

เวลา (Buffer) ไวประมาณ 1 วนั  

4.5.2 กําหนดจํานวนผลผลติ (Output) ในแตละขัน้ตอนการผลิต เพื่อปรับคา Buffer ใหเขาสู

เปาหมาย ตามเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต 

 4.5.3 หลงัจากที่ไดคา Buffer เขาสูเปาหมายแลว ใหแตละขั้นตอนการผลิต ทาํผลผลิต (Output) 

ใหเทากับคาทีก่ําหนดไวซึง่จะเทากับคาผลผลิตของขั้นตอนที่เปนขอจํากัดของระบบ 

 4.5.4 หลงัจากมีการสรางเงื่อนไขการใชประโยชนสูงสุดของกระบวนการที่เปนขอจํากัดแลวนัน้ ให

ทํากาํหนดแผนการผลิตโดยใชเทคนิคปรับเรียบแผนการผลิต (Input) ตอวันของตลอดทั้งเดือน ให

เปนจํานวนคอนขางคงที่และสม่ําเสมอ โดยยึดตามหลักทฤษฏีขอจํากดั (TOC) ที่มวีิธีการควบคุม

การผลิตแบบ Drum-Buffer-Rope โดยมีหลักแนวคิดวา ใหทุกกระบวนการทาํการผลิตอยางไมเกิน

ขีดความสามารถของกระบวนที่เปนขอจํากดั เพื่อใหกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัดนัน้ แสดงความสามารถ

ในการผลิตไดอยางเตม็ประสิทธิภาพ 

4.6 การตรวจสอบระดับงานคงคางในสายการผลิต 

การปรับเปลี่ยนแผนการผลิต หรือลดจํานวน Input ลงนัน้ ใหสามารถทาํได เมื่อระดับงานคง

คางในสายการผลิตทั้งหมด มีคามากกวา 2 เทาของคาปกติ โดยอาจจะมีสาเหตุมาจาก คําสัง่ซื้อของ

ลูกคาลดลง จงึทาํใหงานระหวางผลิต (WIP) มากเกนิกวาความจาํเปน หรือ เครื่องจักรมีปญหาทาํ

ใหไมสามารถผลิตงานได จงึสงผลใหมีงานระหวางผลิต (WIP) กองอยูหนากระบวนการนัน้ ๆ จาํนวน

มาก โดยการปรับลด Input นัน้ สามารถนําเครื่องจกัรไปใชทําการผลติสําหรับวงจรรวมชนิดอืน่ได 

แตก็ตองขึ้นอยูกับเงื่อนไขของการใชเครื่องจักรประเภทตาง ๆ ดงัทีก่ลาวขางตน 

4.7 การตรวจสอบวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

 ดังที่กลาวในขอบเขตของงานวิจัยชิน้นี ้ วาจะไมพิจารณาขอจํากัดของการจัดหาวัตถุดบิของ

ผลิตภัณฑที่เลอืกศึกษา เนื่องจากวา ทางโรงงานไดทาํการแจงลวงหนากับทางฝงโรงงานผลิต Wafer 

สําหรับวงจรรวม (IC) ที่จะเลือกมาทํา TOC รวมทัง้แจงจํานวนการผลิตแบบรายเดือนโดยประมาณ

ดวย และทางโรงงาน Wafer จะตองตอบกลับมาวาสามารถทีจ่ะจัดสง Wafer ใหไดตามที่รองขอ

หรือไม ทางโรงงานกรณีศึกษาจึงจะเลือกวงจรรวมประเภทที่ไมมีปญหาดานการขาดแคลนวัตถุดิบ 
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มาทาํ TOC เพราะ Wafer เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตวงจรรวม (IC) ซึ่งมีระยะเวลาผลิตคอนขาง

นานประมาณ 2 เดือนและทีสํ่าคัญตองนาํเขาจากตางประเทศเทานัน้  

4.8 การสรางแผนการแกไขลวงหนากรณีจํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนทีต้ั่งไว 

เนื่องจากเรามกีารสราง Buffer ของแตละกระบวนการไวอยูแลว ดงันัน้ หากกระบวนการที่อยู

กอนหนาเกิดปญหา หรือไมสามารถทําผลผลิตไดตามแผนการผลิตที่ตั้งไว กระบวนการถัด ๆ ไปก็จะ

ไมเกิดการรองาน เพราะยังมงีานระหวางผลิตเหลือเปน Buffer ใหสามารถทาํการผลิตตอไปได แต

ถากระบวนการไหนที่จาํนวนผลผลิตอยูในระดับ Miss ที่ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง นอยกวา 20 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว ใหรีบทบทวนเพื่อสรางแผนงานแกไข รวมทัง้รายงานผลใหผูที่

เกี่ยวของทราบในวนัถัดไป แตถาไมสามารถแกไขปญหาที่กระบวนการนั้น ๆ ไดและยังอยูในระดบั 

Miss ถึง 3 วัน ใหถือวาขัน้ตอนนัน้เปนขอจํากัดของสายการผลิตทนัที และจะตองมีการวางแผนการ

ผลิตใหมอีกครั้ง โดยทําตามขั้นตอนที่ไดกลาวมาแลวขางตน 

ในบางครั้งถึงแมจํานวนผลผลิตจะไดตามแผนที่ตั้งไว แตอาจเกิดกรณีที่ Bottle Neck Process

เปลี่ยนไปจากตอนที่วางแผนการผลิตได พนักงานวางแผนการผลิตจะตองหมั่นตรวจสอบกําลังการผลิต

ของแตละกระบวนการอยูเสมอ ถามีส่ิงใดเปลี่ยนไปจากแผนการผลิตที่ตั้งไวใหทําการทบทวนกําลังการผลิต

ใหมอีกครั้ง แตอยางไรก็ดี ทางผูวิจยัไดสรางแผนการแกไขเพื่อปองกนัเหตุการณตาง ๆ ลวงหนาที่จะ

เกิดขึ้น โดยแยกเปนแตละสาเหตุ ดังแสดงในรูปที่ 4.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.5 ผังการแกไขปญหาปญหากรณผีลผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย 
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แผนการแกไขลวงหนากรณีจาํนวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต 

1. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนือ่งจากพนักงานไมเขาใจวิธกีารทาํงานแบบ

การใชทฤษฎี TOC ใหทาํการแกไขโดย จัดการอบรมทาํความเขาใจแนวคิดของ TOC รวมทัง้สอน

วิธีการทํางานใหมอีกครั้ง 

2. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากขั้นตอนการทาํงานแบบใหมยุงยาก 

ซับซอนจนพนกังานผลิต (Operator) ไมสามารถเขาใจได ใหทําการแกไขโดย ทําการทบทวนหา

จุดออนของขั้นตอนการทํางานทียุ่งยากนัน้ ๆ และใหพนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกันในแตละสวนงาน

หาขอสรุปรวมกัน ในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายยิ่งขึ้น เพื่อทีจ่ะนาํไปพัฒนาวิธกีารทาํงาน

แบบใหม ซึง่จะตองไดรับความเห็นชอบจากระดับหัวหนา (Supervisor) ข้ึนไป 

3. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากกําลงัการผลิตของกระบวนการนั้น ๆ 

ไมเพียงพอ ใหทําการแกไขโดย ทาํการทบทวนกาํลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมอีกครั้ง เพราะ

บางทีจุดที่เปนคอขวดอาจเปลี่ยนไปจากเดมิได หลงัจากนัน้ใหทาํการกาํหนดประเภทของเครื่องจักร

ใหมดวย และถามีการเปลี่ยนแปลงของการใชเครื่องจักร จะตองไดรับความเหน็ชอบจากระดับผูจัดการ 

(Manager) ข้ึนไป 

4. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรในกระบวนการนั้น ๆ เกิดการ

ขัดของทางเทคนิค หรือเครื่องจกัรเกิดความเสยีหายไมสามารถทําผลผลิตใหเปนไปตามแผนได ใหทํา

การแกไขโดย ใหมีการประชมุรวมกนัระหวางวิศวกรการผลิต (PE) และชางเทคนิค เพื่อหาขอสรุป

ในการหาวิธีแกไขปญหาหรอืซอมแซมเครื่องจักร แตถาไมสามารถแกไขไดอันเนื่องมาจากเหตุสุดวิสัย

อ่ืน ๆ  จะตองใหระดบัผูจัดการทัว่ไป (General Manager) เปนคนตัดสนิใจตอไป 

5. จํานวนผลผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิต เนื่องจากกําลังคนมีไมเพียงพอ ใหทาํการแกไข

โดย แจงใหระดับผูจัดการทัว่ไป (General Manager) ทราบเพือ่ตัดสนิใจหาวิธีการในการเพิ่มกําลงัคน

ตอไป 

4.9 การวัดผลปริมาณการผลิต 

การวัดผลปริมาณการผลิตในแตละวนัจะนํามาเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่พนักงาน

วางแผนกาํหนดไว โดยแบงจาํนวนผลผลิตที่ไดออกเปน 3 ระดับดวยกนั คือ 

  4.9.1 Hit   หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวาไมเกนิ 10 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว และจัดอยูในเกณฑที่ใกลเคียงกับแผนการผลิต 
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              4.9.2 Fit  หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 10 

เปอรเซ็นต แตไมเกิน 20 เปอรเซ็นต ของแผนการผลิตทีต่ั้งไว และจัดอยูในเกณฑทีย่อมรับได 

              4.9.3 Miss  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 20 

เปอรเซน็ตของแผนการผลิตที่ตั้งไวและจัดอยูในเกณฑไมสามารถยอมรับได 

4.10 การตรวจติดตามปริมาณการผลิต 

สําหรับการตรวจติดตามปริมาณการผลิตในแตละวันจะใชโปรแกรมออนไลน ซึง่เปนโปรแกรม

ที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อสามารถติดตามความคืบหนา

และ แสดงปริมาณผลการผลิตในแตละวนัเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่ตั้งไว โดยจะแสดงใหเห็น

ไดในทุก ๆ กระบวนการของการผลิต โดยผูใชคือ พนักงานแผนกวางแผนและฝายผลิต รวมถึง

ผูบริหารสามารถดูความคืบหนาของการผลิตของงานรุนนั้นๆ ได 

สําหรับขอมูลที่ใชในโปรแกรมนี้จะแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

1) ขอมูลสถติ เชน ชื่อผลิตภัณฑ, ผังการใชเครื่องจกัร, สมาชิกทีรั่บผิดชอบวงจรรวม

ประเภท TOC นัน้ ๆ โดยขอมูลที่กลาวมานี้ สามารถทําการเปลี่ยนภายหลงัได 

2) ขอมูลความเคลื่อนไหว เชน จํานวนงานระหวางผลิต (WIP), จํานวนผลผลิตที่ไดตอวัน 

โดยขอมูลลักษณะนี้ จะถูกนาํออกมาจากระบบฐานขอมูลกลางที่บริษัทในเครือใชรวมกัน โดยขอมูลดิบ

ที่ไดนี ้ แผนก IT ของบริษัทจะมาทําการ Generate ใหม เพื่อใหออกมาอยูในรูปแบบ Microsoft 

Excel และงายตอการนาํไปใช ซึ่งขอมูลประเภทนี้จะมีการอัพเดททุก ๆ 1 ชั่วโมง 
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 รายละเอียดของโปรแกรมในการตรวจติดตามผลการผลิต 

- การเขาหนาหลักของ Web TOC 

 
รูปที่ 4.6 การเขาหนาหลักของ Web TOC 

 โดยปกติ ทางโรงงานกรณีศกึษา จะมเีวบ็ทีใ่ชแสดงสถานะรายวนัของจาํนวนผลผลิต สินคา

คงคลงั จํานวนคําสั่งซื้อสินคา ฯลฯ อยูกอนหนาแลว เพียงแตไดทาํการเพิ่มลิงคสําหรับการแสดง

ขอมูลของวงจรรวมประเภท TOC ข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อแยกออกจากวงจรรวม (IC) ประเภทอื่น โดย

ลิงคนั้นจะแสดงขอมูลตาง ๆ ที่พนักงานวางแผนและฝายผลิต รวมทั้งผูบริหารสามารถดูความคืบหนา

ของวงจรรวมประเภท TOC แยกออกมาจากวงจรรวมประเภทอืน่ ๆ ได โดยสามารถคลิกเลือกไดจาก

ลิงค Theory of Constraints ดังรูปที ่4.6 
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- วิธีการเลือกดผูลการทาํงานของวงจรรวมประเภท TOC  

 
รูปที่ 4.7 วิธีการเลือกดูผลการทํางานของวงจรรวมประเภท TOC 

 ที่หนาลงิคดังรูปที ่ 4.7 ผูใชสามารถเลือกดูวงจรรวมประเภท TOC ที่อยากจะตรวจสอบ

ความคืบหนาของการผลิตได โดยในแตละวงจรรวม (IC) ที่จัดอยูในประเภท TOC จะมีลิงคเพือ่

แยกขอมูลของแตละผลิตภัณฑไวอีก เพื่อใหงายตอผูใชที่เขามาตรวจสอบสถานะของวงจรรวมประเภท

นั้น ๆ เชน ถาผูใชจะตรวจติดตามความคบืหนาของผลติภัณฑA ก็ใหคลิกเลือกที่คาํวา Product A 

 โดยหนาหลักนีย้ังแสดงขอมูลความรูตาง ๆ เกี่ยวกับทฤษฎ ี TOC เงื่อนไขการเลือกผลิตภัณฑ 

รวมทัง้วิธกีารทํางานตาง ๆ เพื่อเปนการเตือนความเขาใจใหกับพนักงานวางแผนและฝายผลิต ให

เขาใจวิธกีารทาํงานไดตรงกนั 

 พนักงานวางแผนผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC สามารถทาํการเปลีย่นแปลงแผนการผลิต

ได ทุก ๆ วนัจันทร ตามเหตุการณที่เกดิขึ้นในแตละสัปดาห เชน การเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อของ

ลูกคา เครื่องจกัรมีปญหาเกดิขึ้นในบางกระบวนการ ฯลฯ โดยพนกังานวางแผนผูรับผิดชอบวงจรรวม

ประเภท TOC นั้น ๆ จะนําขอมูลแผนการผลิตที่แกไขใหม ซึ่งจัดอยูในรูปแบบมาตรฐานที่กําหนด

ไว เปนประเภทไฟล Excel ไปอัพเดทในหนาเว็บ โดยคลิกเลือกคําวา Update TOC Plan 
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- การตรวจสอบแผนการผลิตที่กําหนดไว 

 
รูปที่ 4.8 การตรวจสอบแผนการผลิตที่กาํหนดไว 

เมื่อคลิกเลือกวงจรรวมประเภท TOC ที่ตองการตามรปูที่ 4.7 หนาแรกที่จะแสดงขอมูล 

คือ หนาลงิค Plan ดังรูปที่ 4.8 โดยจะแสดงขอมูลการวางแผนการผลติตอวันของวงจรรวมประเภท 

TOC นั้น ๆ ทีพ่นกังานวางแผนไดทําการกาํหนดไว โดยจะแสดงขอมูลเดือนปจจุบนัตั้งแตตนเดือน

รวมกับขอมูลเดือนถัดไปรวม 45 วัน และแผนการผลิตนั้น พนักงานวางแผนสามารถทําการปรับเปลี่ยน

ไดทุก ๆ วันจนัทร ตามเหตุการณที่เปล่ียนไปและตามความเหมาะสม  

โดยลักษณะตวัเลขและแถบสีที่แสดงในหนาลงิคนี ้มีความหมายตาง ๆ กัน ดังนี ้

1. ตัวเลขสีดํา หมายถึง แผนการผลิตครั้งแรกที่มีการคํานวณตามความตองการของลูกคา 

ณ ตนเดือน 

2. ตัวเลขสีแดง หมายถงึ แผนการผลิตที่มกีารปรับเปลี่ยนไปจากแผนครั้งแรกที่เร่ิมกําหนด 

3. ตัวเลขหนาและมีขีดเสนใต หมายถงึ พนักงานวางแผนการผลิตใสขอมูลบอกปญหาหรือส่ิง

ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นเพื่อรายงานสถานะปจจุบัน ซึ่งสามารถใสบางกระบวนการที่เกิดปญหาในสายการผลิต 

หรือสามารถใสทุกกระบวนการในกรณีที่ความตองการของลูกคาลดลงหรือปดสายการผลิตก็ได 

4. แถบยาวสสีม หมายถึง แผนการผลิต ณ วันปจจุบัน 
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- การวัดผลจํานวนผลผลิตตามเงื่อนไขที่ตั้งไว 

รูปที่ 4.9 การวัดผลจํานวนผลผลิตตามเงือ่นไขที่ตั้งไว 

 การตรวจสอบผลจํานวนผลติในแตละวัน โดยแยกเปนแตละกระบวนการ สามารถคลิก

เลือกดูไดที่ปุม Hit Rate ดงัรูปที ่ 4.9 โดยหนาเว็บนีจ้ะแสดงการเปรยีบเทยีบแผนการผลิตที่ตั้งไว

กับคาจริงที่เกดิขึ้น โดยจะแสดงเปนสัญลกัษณตามเงื่อนไขที่ดังไดกลาวมาแลวขางตน ไดแก Hit 

Fit และ Miss โดยขอมูลในเว็บหนานี้จะทาํการอัพเดทวันละครั้ง ตามขอมูลที่เกิดขึ้นจริงในแตละวัน  
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- การเปรียบเทยีบแผนการผลิตกับคาจริงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

 
รูปที่ 4.10 การเปรียบเทียบแผนการผลิตกับคาจริงที่เกดิขึ้นในแตละกระบวนการ 

 การแสดงการเปรียบเทียบแผนการผลิตทีต่ั้งไวกับคาจริงที่เกิดขึ้นสามารถคลิกเลือกดูไดที่

ปุม  Hit Rate by Process ดังรูปที่ 4.10 เพื่อดูการเปรียบเทียบผลการผลิตในแตละวัน โดยแยก

เปนแตละกระบวนการผลิต รวมทัง้แสดงสัญลักษณทีต่รงกับเงื่อนไขที่กําหนดดวย ซึ่งพนกังาน

วางแผนและฝายผลิต รวมทัง้ผูรับผิดชอบในแตละกระบวนการ สามารถใสขอมูลที่แสดงถึงปญหา

ที่เกิดขึ้นไดในบรรทัด Comment  
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- ผังการใชและการกําหนดประเภทเครื่องจกัร 

 
รูปที่ 4.11 ผังการใชและการกําหนดประเภทเครื่องจักร 

 ผังการใชเครื่องจักรในการผลิตและการกําหนดประเภทเครื่องจักรในแตละกระบวนการ 

สามารถคลิกดูไดที่ปุม MC Flow ดังรูปที่ 4.11 โดยหนาเว็บนีย้ังสามารถเห็นอัตราการใชงานของ

เครื่องจักรคิดเปนเปอรเซ็นต เมื่อเทยีบกบัจํานวน Input ที่ตั้งไว และยังสามารถทราบดวยวา 

กระบวนการไหนที่เปนคอขวดของสายการผลิต โดยดูไดจากอัตราการใชงานเครื่องจักรที่มากที่สุด 
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- ผังรายชื่อผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC ในแตละกระบวนการผลติ 

รูปที่ 4.12 ผังรายชื่อผูที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC ในแตละกระบวนการผลติ 

 ผังรายชื่อของผูที่มหีนาที่รับผิดชอบวงจรรวมประเภท TOC นั้น ๆ โดยแยกเปนแตละ

กระบวนการผลิต สามารถคลิกดูไดที่ปุม Organize ดังรูปที่ 4.12 โดยจะแสดงผังรายชื่อแบงตาม

หนาทีง่านในแตละกระบวนการ รวมทั้งแสดงรายชื่อผูนาํโครงการสําหรับวงจรรวมประเภท TOC 

นั้น ๆ ดวย เพือ่ใหงายตอการติดตามผูที่มหีนาที่รับผิดชอบในแตละสวนงาน  
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บทที่ 5  
ผลการดําเนินการวิจัยและวิเคราะหผลการปรับปรุง 

 

 เนื้อหาในบทนี ้ จะเปนการวเิคราะหผลหลังจากปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตใหม 

โดยอาศัยแนวทางตามทฤษฎี TOC เปนหลักปฏิบัติ สําหรับผลิตภัณฑที่เลือกมาศกึษา โดยจะทาํ

การเปรียบเทยีบประสิทธิภาพระหวางระบบการวางแผนการผลิตแบบผลัก (Pull System) ซึ่งเปน

แบบเดิมที่ทางโรงงานกรณศีึกษาเคยผลติ กับ ระบบวางแผนการผลิตแบบ TOC โดยมีตัววดัผล

การดําเนินงาน คือ ความแมนยําของจํานวนผลผลิตเทียบกับแผนการผลิตที่กําหนดไว อัตราการ

หมุนเวียนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาทีใ่ชในการผลิต 

(Lead Time Standard Deviation)  

 
5.1 ขอมูลของผลิตภัณฑที่เลือกเปนกรณีศึกษา 
 

5.1.1 ประเภทของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 
ผลิตภัณฑที่เลอืกศึกษาคือ ผลิตภัณฑ D เปน วงจรรวม (IC) ชนิดมีขาโผลออกมาชดัเจน     

จัดอยูในประเภท LQFP จํานวน 80 ขา บรรจุภัณฑแบบ Tray ลักษณะของผลิตภัณฑ D แสดงใน

รูปที่ 5.1 รวมทั้งความตองการของลูกคาสาํหรับผลิตภัณฑนี้จดัอยูในกลุม Rank A ที่ลูกคามีความ

ตองการซื้อมากกวา 200,000 ชิ้นตอเดือน และสั่งซื้ออยางตอเนื่องภายใน 3 เดือน ดังแสดงในตารางที ่

5.1 ซึ่งตรงกับเงื่อนไขการเลือกผลิตภัณฑสําหรับวงจรรวมประเภท TOC ดังที่กลาวมาแลวในบทที ่4  

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1 ลักษณะผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 

ตารางที่ 5.1 ความตองการซื้อผลิตภัณฑที่เลือกศึกษาในชวง 3 เดือน 

 

เดือน ตุลาคม 2552 พฤศจกิายน 2552 ธันวาคม 2552 

จํานวนคาํสั่งซือ้ (IC ตอช้ิน) 710,000 1,010,000 800,000 
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5.1.2 รายละเอียดที่เกี่ยวของกับการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

- ลําดับข้ันตอนการผลิตของผลิตภัณฑ D เปน ดังนี ้

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- เวลามาตรฐานการผลิตตอหนวยผลิตภัณฑ (Lead Time) ของผลิตภัณฑ D เทากบั 8 วัน 

ซึ่งสามารถแบงเวลาที่ใชผลิตในแตละกระบวนการไดดังนี้คือ  

กระบวนการ เวลาที่ใชผลติ(วัน) 

DG 1 

DB 1 

WB 1 

UV+MO+CU 1 

MK+TF 1 

FC 1 

LC 1 

VI 1 

เวลาที่ใชผลติทั้งหมด 8 
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- จากการตรวจสอบกําลังการผลิตยอนหลังของผลิตภัณฑ D พบวา กระบวนการทดสอบ 

(FC) เปนกระบวนที่ความสามารถในการผลิตนอยที่สุด เครื่องจักรที่ใชในการผลิตโดยปกติ สามารถ

ผลิตงานไดประมาณ 37,500 ชิ้นตอวนั 

- อัตราผลผลิตมาตรฐาน (Yield) ของผลิตภัณฑ D โดยประมาณเทากับ 0.985 

5.1.3 การกําหนดประเภทเครื่องจักรของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

รูปที่ 5.2 ประเภทของเครื่องจักรในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

สําหรับกระบวนการ VI (Visual Inspection) เปนการตรวจสอบดานกายภาพ โดยใหพนักงาน

ตรวจดสูภาพภายนอกของวงจรรวมวามีส่ิงใดผิดปกติหรือไม ไมไดมกีารใชเครื่องจกัรเขามาเกีย่วของ 

จึงไมสามารถทําการกาํหนดประเภทของเครื่องจักรในกระบวนการนี้ได 

5.1.4 การวิเคราะหหากระบวนการที่เปนคอขวดของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

 จากวธิีการวิเคราะหหากระบวนการทีเ่ปนคอขวด ดังกลาวขางตนสามารถนาํมาวิเคราะห

หากระบวนการที่เปนคอขวดของผลิตภัณฑ D ไดดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหหากระบวนการทีเ่ปนคอขวดของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา 

กระบวนการ 
กําลงัการผลติตอวันของเครื่องจักร 

(Fix + Share) 

DG 76,000 IC 

DB  60,000 IC 

WB  38,790 IC 

UV  60,000 IC 

MO  42,000 IC  

CU  125,000 IC 

MK  90,000 IC 

TF  55,000 IC  

**FC  37,500 IC 

LC  70,000 IC 

 

จากการตรวจเช็คกําลังการผลิตในทุกกระบวนการของผลิตภัณฑ D พบวากระบวนการทดสอบ 

(FC) เปนกระบวนการทีม่ีกําลงัการผลิตนอยที่สุด และจากการตรวจเช็คจาํนวนผลผลิต (Output) ยอนหลัง

ในทุกกระบวนการแลว กระบวนการทีท่ําผลผลิต (Output) ไดนอยทีสุ่ดก็ยังเปนกระบวนการทดสอบ 

(FC) เพราะเนื่องดวยลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจักร ที่ไมสามารถนําผลิตภัณฑรุนอื่นมาทดสอบ

บนเครื่องจักรเดียวกนันี้ไดมากนัก ดงันัน้ จึงสรุปไดวา FC เปนกระบวนการที่เปนขอจํากัด หรือคอขวด

ของสายการผลิต 

หลังจากทราบกระบวนการทีเ่ปนคอขวดของสายการผลิตแลวนั้น ก็ทาํการกําหนดจํานวน

ผลผลิต (Output) ในแตละขั้นตอนหลงัจากที่ไดสรางเงื่อนไขการใชประโยชนสูงสุดของกระบวนการที่

เปนคอขวด โดยการกาํหนดระดับงานระหวางการผลิต (Buffer) ที่กระบวนการทดสอบ (FC) ซึ่งเปน

คอขวดไว 2 วัน และกระบวนการอืน่ ๆ นอกเหนือจากคอขวด 1 วัน รวมทัง้ใชเทคนคิการปรับเรียบ

แผนการผลิต (Input) ตอวัน โดยยึดหลักตามทฤษฎีขอจํากัด (TOC) ใหทุกกระบวนการทํา

การผลิตอยางไมเกินขีดความสามารถของกระบวนที่เปนขอจํากัด ดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 4  
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5.2 ผลการดําเนินงานวิจัย 

จากการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา คือ ผลิตภัณฑ D 

โดยใชแนวคิดแบบลนี เพื่อชวยในการขจดัความสูญเปลาในสายการผลิต โดยการลดความสูญเปลา

จากการรอคอยงานเพื่อผลิตและการผลิตงานมากเกินความจําเปน รวมทั้งยังไดนาํทฤษฎีขอจํากัด 

(TOC) มาเปนพืน้ฐานในการบริหารจัดการขอจํากัดหรอืคอขวดของสายการผลิตนัน้ สามารถสรปุ

รายละเอียดของผลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนในชวงเดือน ตุลาคม 2551 ถึงเดอืนพฤศจิกายน 

2551 ไดดังตอไปนี้  

5.2.1 ความแมนยําของจํานวนผลผลิตเทียบกับแผนการผลิต (Hit Rate) 

ดังที่กลาวในบทที ่4 สําหรับเรื่องของการวัดผลปริมาณการผลิตในแตละวันที่จะนํามาเปรียบเทียบ

กับแผนการผลิตที่กําหนดไว โดยจะแบงจํานวนผลผลติที่ไดออกเปน 3 ระดับคือ 

  1. Hit  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริงมากกวาหรือนอยกวา ไมเกนิ 10 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไว และจัดอยูในเกณฑที่ใกลเคียงกับแผนการผลิต 

             2. Fit  หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริงมากกวาหรือนอยกวา 10 

เปอรเซ็นต แตไมเกิน 20 เปอรเซ็นต ของแผนการผลิตทีต่ั้งไว และจัดอยูในเกณฑทีย่อมรับได 

             3. Miss  หมายถงึ ปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดจริง มากกวาหรือนอยกวา 20 

เปอรเซ็นตของแผนการผลิตที่ตั้งไวและจัดอยูในเกณฑไมสามารถยอมรับได 

โดยสูตรในการคํานวณความแมนยาํของผลผลิตที่ไดเทยีบกับแผนการผลิต (Hit Rate) ใน

แตละวัน คดิไดดังนี ้

Hit Rate (Percent) = (จํานวนกระบวนการที่ผลผลิตอยูในเกณฑยอมรับได/ จํานวน

กระบวนการทัง้หมด) X 100% 

 

ซึ่งความแมนยําของผลผลติเทียบกับแผนการผลิตของเดือนตุลาคม ถึง เดือนธนัวาคม 

2551 แสดงดังตารางที ่5.3 ถึงตารางที ่5.5 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5.3 ความแมนยาํของผลผลิตเทยีบกับแผนการผลิตของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางที่ 5.4 ความแมนยาํของผลผลิตเทยีบกับแผนการผลิตของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางที่ 5.5 ความแมนยาํของผลผลิตที่ไดเทียบกับแผนการผลิตของเดือนธันวาคม 2551 

 

จากตารางที ่5.3 ถึง ตารางที ่5.5 แสดงเปอรเซน็ตความแมนยาํของผลผลิตทีไ่ดเทยีบกบัแผนการ

ผลิตตั้งแตเดือน ตลุาคม ถงึเดือนธนัวาคม 2551 พบวา โดยสวนใหญสามารถทาํการผลติ ผลิตภัณฑ D 

ไดตามแผนการผลิตซึ่งอยูในจํานวนที่ยอมรับได แตจะมีเดือนพฤศจกิายน 2551 ที่ปริมาณผลผลิต

อยูในระดับ Miss มากกวาเดอืนอื่น ๆ เนื่องจากพนกังานวางแผนการผลติมีการปรับลดแผนในการผลิต

สินคาเพราะลกูคามีความตองการซื้อลดลงกะทนัหัน แตพนกังานผลิต (Operator) ยังไมทันตรวจสอบ

กับแผนการผลิตลาสุด กท็ําการผลิตงานไปกอน ทาํใหงานระหวางผลิตหรือ (WIP) มีมากเกินความ

จําเปน ดังนัน้พนักงานวางแผนจงึตองการทําเปลีย่นแปลงแผนการผลิตใหมอีกครัง้  เพื่อใหมีปริมาณ

งานระหวางผลติในปริมาณที่เหมาะสม 

เมื่อนําเปอรเซ็นตความแมนยําของผลผลิตที่ไดเทียบกับแผนการผลิต (Hit Rate) คิดเปนเฉลี่ย

ตอเดือนมาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC ดังตารางที่ 5.6 
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จะพบวาความแมนยาํในการผลิตงานตามแผนการผลติของผลิตภัณฑ D มีเปอรเซ็นตสูงขึ้น เมือ่

เทียบเดือนกนัยายนกอนเริ่มทําการปรับปรุงความแมนยาํเทากับ 76% หลังการปรับปรุงในเดือน

ตุลาคม ถึงเดอืนธันวาคม 2551 คิดเปน 100% 93% และ 99% ตามลําดับ นัน่ยอมหมายถงึ

ความสามารถในการสงมอบสินคาใหลูกคาไดทันกําหนดเวลาเปนไปตามแผนการผลิตที่กําหนดไว

มากขึ้น 

ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตความแมนยําของผลผลิตกอนและหลังปรับปรุงขั้นตอนการ

วางแผนตามหลัก TOC  

 

 
 

 

 

 

5.2.2 อัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) 

งานระหวางทํา หรือ WIP Turnover มีความจําเปนอยางยิ่งในการผลิตของโรงงานผลิตวงจรรวม 

เพราะดวยเวลาที่ใชในการผลิตโดยเฉลี่ยประมาณ 10 วนั ซึง่ถือวาคอนขางนาน จึงตองมีการผลิต

งานเก็บไวเพื่อจะไดตอบรับความตองการของลูกคาไดทันทวงที รวมทัง้การที่จะทําใหกระบวนการที่เปน

คอขวดของสายการผลิต สามารถแสดงประสิทธิภาพใหไดเกิดประโยชนสูงสุด ไมเกดิการรองานเมื่อ

กระบวนการกอนหนาเกิดปญหาและเพิ่มการไหลของในสายการผลิต ก็จําเปนจะตองมีงานระหวางผลิต

เก็บไวบางในจํานวนที่เหมาะสม 

โดยสูตรในการคํานวณอัตราการหมนุเวยีนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) ในแตละ

วัน คิดไดดังนี ้

WIP Turnover = จํานวนงานระหวางทาํ /ความตองการของลูกคาในเดือนนัน้เฉลี่ย 

ซึ่งอัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ของเดือนตุลาคม ถงึ เดอืน

ธันวาคม 2551 แสดงดังตารางที ่5.7 ถึงตารางที ่5.9 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 5.7 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางที่ 5.8 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางที่ 5.9 อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํตอวนัของเดือนธันวาคม 2551 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อนําอัตราการหมุนเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ในวันสิ้นเดือนของผลิตภัณฑ D 

มาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC ดังตารางที่ 5.10 พบวา 

อัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอน

เร่ิมทําการปรบัปรุงคิดเปน 23.5 วัน หลงัจากเริ่มทําการปรับปรุงแลว เดือนตุลาคม คิดเปน 22.8 

วัน เดือนพฤศจิกายนคิดเปน 14.4 วัน และเดือนธนัวาคมคิดเปน 7.6 วัน ซึ่งจาํนวนงานระหวางทํา

ลดลงตามลําดับ สวนจํานวนงานระหวางทําที่เก็บไวเปน Buffer เพื่อที่จะปองกนัปญหาการรองาน 

 



 77 

จากกระบวนการกอนหนาเมือ่เกิดปญหาระหวางผลติ เพิม่การไหลของงานในกระบวนการผลิต และ

บางเดือนอาจจะผลิตงานเกบ็ไวเพื่อใชในการสงมอบสนิคาในตนเดือนของเดือนถัดไป 

ตารางที่ 5.10 เปรียบเทยีบอัตราการหมนุเวียนของงานระหวางทาํกอนและหลังปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนตามหลกั TOC 

 

 

 

  

5.2.3 สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard 
Deviation) 

เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตสินคา เปนขอมูลสําคัญอีกอยางหนึ่งในการวางแผน 

การผลิตเพื่อที่จะนําไปพิจารณาในการตอบรับคําสั่งซื้อของลูกคาวาจะสามารถสงมอบ

สินคาใหไดเมื่อใด รวมทั้งพิจารณาควบคูไปกับความสามารถในการผลิตของโรงงานดวย 

ดังนัน้ เวลาที่ใชในการผลิตงานแตละครั้งจะตองมีความแมนยาํและเปนไปตามแผนการผลิตที่กําหนด

ไวดวย 

โดยสตูรในการคํานวณสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard 

Deviation) ในแตละเดือน คดิไดดังนี้ 

 

 โดยที่        Xi   =   เวลาที่ใชในการผลิตงานแตละครั้ง 

                            N   =   จาํนวนครั้งตอเดือนในการผลิตงาน  
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ตารางที่ 5.11 เปรียบเทยีบสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชผลิตกอนและหลงัปรับปรุงขั้นตอน

การวางแผนตามหลกั TOC  

 

 

 

 

ดังตารางที่ 5.11 แสดงสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิตในแตละเดือนของ

ผลิตภัณฑ D มาเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลกั TOC พบวา 

สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชในการผลิตลดลง จากเดือนกนัยายน 2551 กอนเร่ิมทําการปรบัปรุง

คิดเปน 2.307 หลงัจากทาํการปรับปรุงในเดือนตุลาคม คดิเปน 1.99 เดือนพฤศจกิายนคิดเปน 1.259 

และเดือนธันวาคมคิดเปน 0.975 ซึง่สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของเวลาที่ใชผลิตลดลงตามลําดับ แสดง

ใหเห็นวาการผลิตผลิตภัณฑ D ในแตละครั้ง เวลาที่ใชในการผลิตโดยสวนใหญเปนไปตาม

แผนการผลิตทีใ่ชในการตอบรับคําสัง่ซื้อของลกูคา ยอมหมายความวา ทางโรงงานจะสามารถสงมอบ

สินคาใหลูกคาไดทันตามความตองการในแตละเดือน 

5.2.4 การเปลี่ยนแปลงของเครื่องจักรในกระบวนการที่เปนคอขวด  

จากขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาทีท่าํใหเครื่องจักรตองมี

การเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิต (Machine Changing Point) บอยครั้ง สูญเสียเวลาไปกับ

การติดตั้งเครื่องจักร (Setup Time) สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการรอคอยและสูญเสียโอกาส

ในการผลิตสินคา ในการใชเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธภิาพ ทางผูวจิัยจึงไดกําหนดประเภทของ

เครื่องจักร เปนแบบ Fix Share และ Spare เพื่อชวยในการลดปญหาดังกลาว ซึ่งนอกจากตวัวัดผล

การดําเนนิงานดงัทีก่ลาวมา 3 คาขางตนแลว ยงัสามารถเหน็การเปลีย่นแปลงของการใชเครื่องจักร

ไดอยางมปีระสิทธิภาพมากขึ้นดวย โดยเฉพาะกระบวนการที่เปนตวักาํหนดผลผลิตในแตละวนั นัน่ก็

คือ กระบวนการที่เปนคอขวด  

 

 

 



 79 

Type change : FC
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รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในเครื่องจักรของกระบวนการ FC 

กอนและหลังปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนตามหลัก TOC 

 

 และจากการเกบ็ขอมูลจํานวนครั้งในการเปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑในการผลิตของเครื่องจักร

ในกระบวนการ FC ซึ่งเปนกระบวนการทีเ่ปนคอขวดของผลิตภัณฑ D พบวา จํานวนครั้งในการ

เปล่ียนแปลงรุนผลิตภัณฑลดลง จากเดือนกนัยายน 2551 กอนทําการปรับปรุง คิดเปน 27 คร้ังตอ

เดือน หลังจากทําการปรับปรุงในเดือนตลุาคม ถงึ เดือนธนัวาคม 2551 คิดเปน 11 คร้ังตอเดือน 8 

คร้ังตอเดือน และ 8 คร้ังตอเดือน ตามลาํดับ ดังรูปที ่ 5.3 ซึ่งแสดงใหเห็นวา จาํนวนครั้งในการ

เปลี่ยนแปลงรุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตที่ลดลง ยอมหมายถึงเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้ก็ลดลง

ดวย และการใชเครื่องจักรในกระบวนการที่เปนคอขวดของสายการผลิตก็มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.2.5 การสงมอบสินคาลาชาในแตละเดือน 

จากการเก็บขอมูลการสงมอบสินคาลาชาของผลิตภัณฑ D ทั้งกอนและหลังปรับปรุง

ข้ันตอนการวางแผนตามหลกั TOC โดยคิดเปนจํานวนวนัที่ลาชาในการสงมอบสินคาโดยเฉลี่ยใน

แตละเดือน ดงัรูปที่ 5.4 พบวา จํานวนวนัในการสงมอบลาชาลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอน

ทําการปรับปรุง คิดเฉลี่ยเปน 9.7 วัน หลงัจากทาํการปรับปรุงในเดือนตลุาคมและเดือน

พฤศจิกายน 2551 คิดเฉลี่ยเปน 2.5 และ 3.0 วันตามลาํดับ สําหรับเดอืนธันวาคม 2551 พบวา 

สามารถสงสินคาไดตามวันที่สัญญาไวกบัลูกคาครบทกุคําสั่งซื้อ โดยไมมีการสงมอบลาชาเลย ซึ่ง

แสดงใหเหน็วา จาํนวนผลผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว และเพิ่มความสามารถในการสง

มอบสินคาใหลูกคาไดทันตามความตองการมากยิง่ขึ้น 
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รูปที่ 5.4 เปรียบเทียบจาํนวนทีว่ันลาชาในการสงมอบสนิคาโดยเฉลีย่ของผลิตภัณฑ D 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัย 

 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวจิัยเพื่อปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนการผลติ และสรางกรอบ

การทํางานระบบใหมในการบริหารการจัดการขอจํากัดของสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเปน

โรงงานผลิตวงจรรวมโดยการประยุกตหลักการของทฤษฎีขอจํากัด ซึ่งเปนเครื่องมือและเทคนิคของ

ระบบการผลิตแบบลีน มาเปนพื้นฐานในการวางแผนที่เหมาะสม รวมทั้งสรางใชโปรแกรมออนไลน

ที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 ในการติดตามความคืบหนาและ แสดงปริมาณผล

การผลิตในแตละวัน สําหรับตัววัดผลการดาํเนนิงาน คือ ความแมนยาํของจํานวนผลผลิตเทียบกับ

แผนการผลิตทีก่ําหนดไว อัตราการหมนุเวยีนของงานระหวางทาํ (WIP Turnover) และความแปรปรวน

ของเวลาที่ใชในการผลิต (Lead Time Standard Deviation) โดยงานวิจยัฉบับนีม้ปีระเด็นสําคัญ

สามารถสรุปไดดังนี ้

6.1 สรุปผลงานวิจยั 

 1. ปญหาที่เกดิขึ้นของโรงงานกรณีศึกษา คือ การสงมอบผลิตภัณฑที่ไมสามารถตอบสนอง

ความตองการของลกูคาไดตรงเวลา และเปนปญหากบัแผนกวางแผนและควบคมุการผลิต ทีจ่ะตอง

ทําการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตและมีการเรงงานอยูเสมอ ในการบรหิารจัดการกับขอจํากัดตาง ๆ 

ของโรงงานทัง้ ขอจํากัดทางดานประเภทเครื่องจักร และขอจํากัดดานความสามารถในการผลิตแต

ละกระบวนการ สงผลใหโรงงานไมสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูไดอยางมีประสทิธิภาพ รวมทั้งสญูเสีย

โอกาสในการทํากาํไรจากการขาย 

 2. การปรับปรุงขัน้ตอนการวางแผนของผลติภัณฑทีเ่ลือกศึกษา คือ ผลิตภัณฑ D ซึ่งเปน

วงจรรวม (IC) จัดอยูในประเภท LQFP จํานวน 80 ขา เร่ิมข้ันตอนแรกโดยการกาํหนดประเภทของ

เครื่องจักรของผลิตภัณฑที่ศึกษาใหเปนแบบ Fix Share และ Spare เพื่อลดเวลาที่สูญเสียไปอนั

เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงประเภทงานเพื่อผลิตบอยครั้ง หลังจากนัน้วเิคราะหหาจุดทีเ่ปนขอจํากัดของ

ระบบเพื่อสรางเงื่อนไขของการใชประโยชนสูงสดุของกระบวนการที่เปนขอจํากัดของสายการผลิตโดย

การกําหนดงานระหวางผลิต หรือ Buffer ไวที่กระบวนการที่เปนขอจํากัด 2 วัน และกระบวนการ

อ่ืน ๆ นอกเหนือกระบวนการขอจํากัดประมาณ 1 วัน ซึ่งหลังจากกาํหนด Buffer แลวใหทําการ

ผลิตโดยใชเทคนิคปรับเรียบแผนการผลิต (Input) ตอวันของตลอดทั้งเดือน ใหเปนจาํนวนคอนขาง

คงที่และสม่าํเสมอตามความตองการซื้อของลูกคา โดยยึดตามหลักทฤษฏีขอจํากดั (TOC) ที่มี

วิธีการควบคุมการผลิตแบบ Drum-Buffer-Rope วาจะตองไมเกินขีดความสามารถของกระบวนที่
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เปนขอจํากัด เพื่อใหกระบวนการที่เปนขอจํากัดนัน้ๆ แสดงความสามารถในการผลิตไดอยางเต็มที่ 

และไมมีงานระหวางผลิต (WIP) มากเกนิความจาํเปน 

 3. สรุปผลหลังจากการปรับปรุงขั้นตอนการวางแผนของผลิตภัณฑ D โดยเก็บขอมูลในเดือนตุลาคม 

ถึงเดือนธันวาคม 2551 พบวา สามารถลดความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต จากเดิมกอนปรับปรุง

ในเดือนกนัยายนคิดเปน 2.307 หลงัจากการปรับปรุงเดือนธันวาคมเหลือเพยีง 0.975 และอัตรา

การหมนุเวียนของงานระหวางทํา (WIP Turnover) ลดลงจากเดมิกอนปรับปรุงในเดือนกันยายน

ประมาณ 23.5 วนั หลงัจากการปรับปรุงเดือนธนัวาคมเหลือเพียง 13.5 วนั รวมทั้งเพิ่มความ

แมนยําของแผนการผลิตทีก่ําหนดไว กับจํานวนผลผลติที่ผลิตไดจริง จากเดิมกอนปรับปรุงในเดอืน

กันยายนคิดเปน 76% หลงัปรับปรุงในเดอืนธันวาคมเพิม่ข้ึนเปน 99% ดังแสดงในตารางที่ 6.1 

ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบตวัวัดผลการดําเนินงานทัง้ 3 คา กอนและหลงัปรับปรุงขั้นตอนการ

วางแผนตามหลัก TOC  

 
 

นอกเหนือจากตัววัดผลการดําเนินงานทั้ง 3 คาดังกลาวขางตนแลว ยังพบวา จํานวนวนัในการ

สงมอบสินคาลาชาลดลง จากเดือนกันยายน 2551 กอนทาํการปรับปรุง คิดเฉลีย่เปน 9.7 วัน 

หลังจากทําการปรับปรุงในเดือนธันวาคม 2551 พบวา สามารถสงสนิคาไดตามวนัที่สัญญาไวกบั

ลูกคาครบทุกคําสั่งซื้อ โดยไมมีการสงมอบสินคาลาชาเลย รวมทัง้จํานวนครั้งในการเปลี่ยนแปลง

รุนผลิตภัณฑเพื่อผลิตตอเดือนของกระบวนการทดสอบ (FC) ซึ่งเปนกระบวนการที่เปนขอจํากัด

ของผลิตภัณฑ D ลดลง จากกอนปรบัปรุงในเดือนกันยายนคิดเปน 27 คร้ังตอเดือน หลงัการ

ปรับปรุงในเดอืนธันวาคมเหลือเพยีง 8 คร้ังตอเดือน  

 

6.2 ปญหาและอุปสรรคของการวจิัย 

 1. เนื่องจากมกีารปรับเปลีย่นวธิีการทาํงานในบางขัน้ตอนใหม จงึตองมีการขอความรวมมอื

จากผูเกีย่วของใหยอมรับและปฏิบัติตามขั้นตอนที่กําหนดไว 
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 2. พนักงานผลิต (Operator) ยังไมเขาใจวิธีในการทาํงานแบบใหมครบทุกคน 

 3. ลักษณะของความตองการซื้อของลูกคาที่เปล่ียนแปลงบอย จึงทาํใหพนกังานวางแผน

ตองมีการเปลีย่นแปลงแผนในการผลิตบอยครั้ง 

6.3 ขอเสนอแนะ 

 1. การนําแนวคิดทฤษฎีขอจํากัดมาใชนั้นจะตองทําการเก็บรวบรวมขอมูลแสดงใหเห็นถึงความ

เปลี่ยนแปลงทีด่ีข้ึน เพื่อสรางความมั่นใจใหกับทุกฝายทีเ่กี่ยวของ รวมทั้งเพื่อนาํขอมลูไปใชในการ

พิจารณาเลือกผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ มาประยุกตตามหลกัการของทฤษฎีขอจํากัดตอไป 

2. บางโรงงานอาจตองใชเวลาคอนขางนานในการเปลีย่นแปลงวิธกีารทํางาน เพราะขอจํากัด

ดานคน อาจเปนเพราะพนกังานบางคนไมตองการทีจ่ะมกีารเปลีย่นแปลงวิธกีารทาํงาน เพราะคิดวา

ยุงยาก และเสยีเวลาในการเรียนรูระบบใหม 

 3. ควรมีการทบทวนแผนการผลิตอยูเสมอ เพราะขอจํากัดในการกระบวนการผลติอาจจะ

เปล่ียนแปลงไดตามสถานการณที่เปล่ียนแปลงไป เพื่อใหสามารถใชกระบวนการทีเ่ปนขอจํากัดให

ไดเกิดประโยชนอยางสูงสุด 

 4. เนื่องจากระบบที่นํามาใชติดตามความคืบหนาและแสดงผลปริมาณการผลิตในแตละวันเปน

แบบออนไลน เพราะฉะนัน้จะตองมกีารรักษาและดูแลสภาพการทาํงานของระบบใหสามารถใชงาน

ไดตามปกติอยูเสมอ 
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ภาคผนวก ก 

ขอมูลทั่วไปเก่ียวกับโรงงานตัวอยาง 
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ตารางที่ ก-1 ประเภทของผลิตภัณฑทั้งหมดที่โรงงานกรณีศึกษาทาํการผลิต 
 

Package Name Total (IC) 

LQFP 310 

QFP 120 

SOP 94 

VQFN 74 

SSOP 68 

LFLGA 41 

UQFN 24 

XQFN 23 

SDIP 15 

VFBGA 14 

VSON 13 

LFBGA 11 

QL 11 

TSSOP 11 

TQFP 10 

HSOF 7 

VFLGA 6 

LQFN 4 

TFBGA 4 

BGA 2 

DIP 2 

XFLGA(P) 2 

LBGA 1 

TFLGA 1 

WFLGA 1 

Total 869 
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ตารางที ่ ก-2 จํานวนคําสัง่ซือ้ที่ไมสามารถสงมอบใหไดทนัตามความตองการของลกูคา ในชวงเดือน

มกราคม 2550 ถึง เดือนพฤษภาคม 2551 
 

Month Number of PO Achieved Number Number of Delay 

Jan-07 3,200 3,175 -25 

Feb-07 3,385 3,366 -19 

Mar-07 3,301 3,289 -12 

Apr-07 3,361 3,345 -16 

May-07 3,124 3,097 -27 

Jun-07 3,887 3,841 -46 

Jul-07 3,154 3,134 -20 

Aug-07 3,613 3,564 -49 

Sep-07 3,676 3,625 -51 

Oct-07 3,581 3,543 -38 

Nov-07 3,936 3,882 -54 

Dec-07 3,195 3,192 -3 

Jan-08 3,004 2,998 -6 

Feb-08 3,236 3,227 -9 

Mar-08 3,007 2,996 -11 

Apr-08 3,111 3,096 -15 

May-08 3,528 3,476 -52 
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ภาคผนวก ข 

ขอมูลของผลผลิตที่ไดในแตละวันเทียบกับแผนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือก
ศึกษา 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

ตุลาคม 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับของ

ระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-1 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน ตุลาคม 2551 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

พฤศจิกายน 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลติ พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับ

ของระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-2 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน พฤศจิกายน 2551 
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ขอมูลจํานวนผลผลิตที่ไดในแตละวนัเทยีบกับแผนการผลติที่ตั้งไวของผลิตภัณฑ D ในเดอืน

ธันวาคม 2551 โดยแยกเปนแตละกระบวนการผลิต พรอมทัง้แสดงสัญลักษณในการยอมรับของ

ระดับผลผลิตที่ได 

 

 

ตารางที ่ข-3 เปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดในแตละวนักับแผนการผลิตที่ตั้งไวของผลิตภัณฑทีเ่ลือกศึกษา

ในเดือน ธันวาคม 2551 
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