
การพัฒนาระบบการจัคคารางการผลิต

5.1 การรวบรวมและการวิเคราะห์ข้อ^ล

ในการรวบรวมข้อถูล และวิเคราะห์ข้อ^ลในโรงงานอาหารลัคว์ เพี่อนำมาพัฒนาระบบ และใช้' 
วิธีการทางการจำลองแบบฟ้ญหาเข้ามาแก้ฟ้ญหา กี่งแบบจำลองที่ใข้ลำหรับการจัคลำคับการผลิตนี้นอก 
จากจะก้องแลคงให้เห๊นกระบวนการผลิตแล้ว ยังก้องประกอบก้วยกฎเกณท์ และหลักการกี่งไก้มาจาก 
ประสบการณ!นการจัคลำคับการผลิต

ในการพัฒนาแบบจำลองเพี่อให้สามารถใข้แทนระบบงานจริงไค้ จะแบ่งขั้นตอนการพัฒนาออก 
เป็น 2 ส่วนก้วยกันคือ

5.1.1 การพัฒนาโครงร่างของแบบจำลอง แบ่งเป็น 2 กลุ่มคือ

1. การรวบรวมข้อมุลและรายละเอียคเก่ียวกับโรงงานในก้านการผลิต
การเก็บรวบรวมข้อถูลในที'น้ี นอกจากจะเป็นการรวบรวมทางสถิติ เพี่อนำมาใข้ 

วิเคราะห์หาค่าที่เหมาะสม ยังรวมถึงการเก็บข้อมุลทางก้านกฎเกณท์ท่ีใช้ในการตัคสินใจในขั้นตอนต่าง  ๆ
และรายละเอียคเกี่ยวกับโรงงานในก้านการผลิตรวมถึงขนาคความจุของถังต่าง  ๆ ประกอบเข้ากับข้อบุล 
ทางสถิติ เพ่ีอใช้ในการจัคตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ

ลำหรับข้อถูลทางก้านสถิติ ในที่นี้หมายถึงข้อความที่แสคงรายการต่าง  ๆ เกี่ยว 
กับรายตะเอียคของขั้นตอนการผลิตอาหารลัฅว์ลำเร็จจุป จากข้อถูลทำให้ทราบความสามารถของเครื่องจักร 
ต่าง  ๆ จำนวนท่ีลังผลิตแต่ละคร้ัง ความจุของถังบรรจุและเวลาในการผลิตของผลิตภัณท์แต่ละชนิคเป็นก้น 
ข้อถูลท่ีกล่าวมาน้ีมีส่วนช่'วยในการตัคสินใจเลือกถังบรรจุ หริอเลิอกเคร่ืองจักรข้อถูลต่าง  ๆ ในอดีตถูกนำมา



4 5

วิเคราะห์แก้ไขปรับปรุง และนำมาไข้เป็นพึ้นฐานในการื่จัคระบบ จากที่กล่าวมาแล้วจะเห็นไต้ว่าข้อถูลมี 
ความสำคัญมาก ถ้าเก็บข้อถูลผิคพลาคหรีอไม่ตรงกับความจริง จะมีผลทำให้การวิเคราะห์ข้อถูลผิคพลาค 
และส่งผลให้ตารางการผลิตท่ีพัฒนาข้ึนมาใชไม่ไต้ผลตรงคามท่ีต้องการ

การที่จะไต้ข้อ^ลที่ถูกต้อง และสามารถนำมาใข้ไต้ละควกทำไค้โคยการคักษา
ข้อถูลเบี้องต้น และเตรียมการเก็บข้อถูลล่วงหนำทำให้ทราบปัญหาที,จะเกิคขึ้น และหาทางแก้ไขปัญหา 
ไว้ก่อน ผังแสคงรายละเอียคเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของโรงงานอาหารสัตว์ และผังแสคงขนาคของถัง 
บรรจุอาหาร และความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร แสคงในรุปท่ี 5 .1  และรุปที่ 5 .2  การ 
รวบรวมข้อถูลเก่ียวกับข้ึนตอนการผลิตอาหารสัตว์สำเรีจรุปแบ่งเป็น 4 ส่วนคังน้ี 

ก) เวลาในการผลิตของอาหารสัตว์แต่ละชนิด
การเก็บรวบรวมข้อถูลเวลาในการผลิต (processing time) ของอาหารสัตว์ 

สำเริจรุปแต่ละชนิค ผุ้รวบรวมไต้ทำการรวบรวมข้อถูลน้ีท่ีแผนกผสม แผนกปัมเมีค และแผนกบรรจุ โคย 
แยกเป็น เวลาในการขึ้งเวลาในการผสม เวลาในการปัมเมีค และเวลาในการบรรจุ ข้ึงการเก็บข้อถูลน้ีจะ 
เก็บแยกเป็นข้อถูลของอาหารแต่ละรหัสข้อถูลท่ีนำมาใข้.ก็บต้ังแต่วันท่ี 2 กค. 2533 ถึงวันท่ี 4 สค.2533 
สำหรับวิธีการในการรวบรวมข้อถูลนั้น เป็นการรวบรวมข้อถูลจากรายงานการผลิตของโรงงานประกอบ 
ต้วย รายงานการผสม รายการการปัมเมีค และรายงานการบรรจุ

ช) เวลาในการล่าเลียงอาหารสัตว์ในกระบวนการผลิต
คังไต้กล่าวมาแล้วตอนต้นแล้วว่าเวลาในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์ แบ่ง 

เป็นเวลาในการผลิต (processing time) และเวลาในการล่าเลียง (routing) สำหรับเวลาในการล่าเลียงใน 
กระบวนการผลิตอาหารสัตว์แบ่งเป็นข้วงๆ ไต้ท้ังหมคคังน้ั

-  เวลาจากถังเตรียมผสมถึงเคร่ืองผสม
-  เวลาจากเครื่องผสมถึงถังรอป็มเมีค
-  เวลาจากเคร่ืองผสมถึงถังรอบรรจุ
-  เวลาจากถังรอปัมเมีคถึงเคร่ืองปัมเมีค
-  เวลาจากเคร่ืองป็มเมํคถึงถังรอบรรจุ
-  เวลาจากถังรอบรรจุถึงเคร่ืองบรรจุ



เคร่ืองÎ ง

ไปท่ี 5 .1  ผังน«คงรายระเอียคเก่ียวกับกาะบวนการผฐคซองโ-รงงานอ'าหา-:cfaว' หาคใหญ่
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^ ]  ะ machine 

ะ storage (bin)

1ปที่ 5 .2  ผังแสคงขนาคบรรจุของถังบรรจุอาหารแสะความสามารถในการผลิฅของ!.คร่ีองจักร
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จากการคืกษาลักษณะสายการผลิตในโรงงานและเวลาที่เกิคขึ้นในร่วงต่าง  ๆ
เวลาในขึ้นตอนการผลิตบางร่วงมีค่าน้อยมาก เม่ือเทียบกับเวลาในการผลิต เร่''น เวลาจากถังลงถู่เคร่ืองจักร 
เพราะเป็นลักษณะการเปีคถังแล้วปล่อยให้อาหารไหลลงลิเครื่องจักรเลย ตังน้ันเวลาในการลำเลียงที่ฑำการ 
รวบรวมและน้าไปใข่ในการพัฒนาจึงมีเฉพาะ เวลาจากเครื่องผสมีถึงถังรอปมเมีค เวลาจากเครื่องผสมถึง ; 
ถังรอบรรจุ และเวลาจากเครื่องป็’มเมีคถึงถังรอบรรจุ

ลำหรับวิธีการบันทึกร่อ^ลเวลาในการลำเลียงของอาหารลัฅว ผุ้วิจัยไค้ทำ 
การบันทึกโคยเริ่มจับเวลาตั้งแต่เริ่มปล่อยอาหารออกจากเครื่องจักร จนกระทั่งอาหารลำเลียงถึงถังต่าง  ๆ
(หน่วย ะ วินาที) ลำหรับเส้นทางลำเลียงที่สามารถจับเวลาไค้ ส่วนในเส้นทางลำเลียงท่ีไม่สามารถจับเวลา 
ไค้จะใร่เวลาที่ไค้จากการคำนวณโคยทราบความเรีวและระยะทางที่ใร่ 

ค) เวลาสุญเลียท่ีเกิคข้ึนในกระบวนการผลิต
การรวบรวมร่อ^ลเกี่ยวกับเวลาสุญเลียในการผลิต ๓ บจากรายงานการผลิต 

ของโรงงาน โคยแยกเป็นเวลาสุญเลียที่แผนกผสม แผนกบัมเมีค แผนกบรรจุ วิธีการเกับร่อ^ลจะเริ่มเกับ 
ตั้งแต่เวลาที่เครื่องจักรหยุคผลิต จนกระทั่งถึงเวลาที่เริ่มผลิตใหม่ ร่อบุลท่ีใร่เป็นร่อบุลของวันท่ี 2 กค. 
2533 ถึงวันท่ี 4 สค. 2533

ง) เวลาในการต้ังเคร่ือง (set up) ของเคร่ืองจักรต่าง ๆ
เวลาในการ set up เครื่องจักร คือเวลาที่ใร่ในการเตรียมเครื่องจักรให้ 

พร้อม เม่ือค้องเปล่ียนไปผลิตอาหารชนิคอ่ืน ในท่ีน๋ีเคร่ืองจักรท่ีค้องมีการ se tu p  เคร่ืองเม่ือต้องเปล่ียนไป 
ผลิตอาหารชนิคอ่ืนมี 3 เคร่ืองคือเวลา set upที่เคร่ืองผสม เวลา set up ท่ีเคร่ืองบัมเมีค และเวลา set 
up ที,เคร่ืองบรรจุ ลำหรับเคร่ืองขึ้งไม่จำเป็นค้องน้าเวลา se tu p  เร่ามาเกี่ยวร่อง เม่ือค้องเปล่ียนไปข้ึงอา 
หารเบอร์อ่ีนกสามารถเปล่ียนไปข้ึงไค้ทันที

2. การวิเคราะห์ร่อ^ล
ในการวิเคราะห์ร่อบุลจะค้องทำการวิเคราะห์ เพี่อหาค่าเฉลี'ยค่าเบี่ยงเบน

มาตรฐาน พร้อมกับการจัคกลุ่มของร่อบุลและตัวแปร โคยใร่หลักเกณฑ์ของการวิเคราะห์ความแปรปรวน 
(variance analysis) ขึ้งการวิเคราะห์ร่อมุลแยกออกเป็น 3 ส่วนใหญ่  ๆ คือ

ก) การวิเคราะห์ร่อ^ลเวลาในการผลิตของอาหารลัฅว์
ในการวิเคราะห์ร่อมุลเวลา1โนการผลิตอาหารลัตว์แต่ละชนิค จะทำการแยก 

วิเคราะห์เป็นร่อบุลเวลาในการผสม ร่อมุลเวลาในการป็มเมีค และร่อ^ลเวลาในการบรรจุ ข้ึนตอนการ
วิเคราะห์มีตังนี้คือ
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-  น่าข้อบุลเวลาเร่มผลิค หักออกจากเวลาหยุคผลิฅเป็นข้วงเวลาการผลิฅ
(ข้ึงมีหน่วยเป็นข้วโมง)

-  หักเวลาท่ีถูญเลียออก ถ้ามีเวลาสุญเสิยเกิคข้ึน
-  แปลงหน่วยข้อ^ลเป็น หัน/ข้วโมีง
-  น่าข้อ^ลที'ไค้มาทำการวิเคราะห์โคยการแบ่งกลุ่มของชนิคอาหาร แบ่ง 

โคยการลอบถามจากผุ้เขึ้ยวชาญไนโรงงาน จากนั้นน่าข้อ^ลท่ีไค้มาทคลอบทางค้านลถิคิอีกครง (ไนท่ีน๋ีไข้ 
โปรแกรม SAS ในการทคลอบ) ผลจากการไซ้โปรแกรมทางค้านลถิฅิไค้กลุ่มอาหารคังคารางที่ 5 .1

-  ก่อนท่ีจะน่าข้อบุลเข้ามาไซ้ไนโปรแกรม จะค้องแปลงหน่วยเป็น นาที/ 
batch ขึ้นอยู่ว่าอาหารถัคว์ชนิคนั้น  ๆ มีขนาค batch ละก่ีหัน (ไนท่ีน้ีมี 3ขนาค คีอ batch ละ 2 หัน
2.5 หัน และ 3 หัน)

ชนิคของอาหาร เบอร์อาหาร

1. หัวอาหารห^ (concentrate swine feed) 151 152 153 155
2. อาหารไก่ไข่ผง (mash layer feed) 324 325 326 335
3. อาหารไก่ไข่เมีค (pellet layer feed) 521 522 523 524 525
4. อาหารห^พันธุ้เมีค (pellet sow feed) 566 567
5. อาหารห^ชุนเมีค (pellet pig feed) 552 553 554 555
6. อาหารไก่เน้ึอเมีค (pellet brolier feed) 510 511 513
7. อาหารไก่พันธุ้เมีค (pellet breeder feed) 531 532 534
8. อาหารห^อ่อนเมีค (pellet pig prestarter) 551

คารางที่ 5 .1  แลคงชนิคของอาหาร และเบอร์อาหารไนแต่ละชนิค

ออกเป็น 3 ซ้วง

ข) การวิเคราะห์ข้อบุลเวลาไนการลำเลียงของอาหารถัคว์
ในการวิเคราะห์ข้อ^ลเวลาในการลำเลียงของอาหารลัคว์จะแบ่งการวิเคราะห์

-  เวลาลำเลียงจากเคร่ืองผลมถึงถังรอป็มเมีค



-  เวลาลำเรียงจากเครื่องผ«มถึงถังรอบรรจุ
-  เวลาลำเรียงจากเครื่องป็มเมีคถึงถังรอบรรจุ
ในแค่ละร}วงที่หาไค้นำมาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ย โคยที่แค่ละช่'วง และเวลา

เฉล่ีย แลคงในภาคผนวก ง
ค) การวิเคราะห์ข้อ^ลเวลาในการตั้งเครื่องของเครื่องจักร

เวลาการตั้งเคร่ืองของเครื่องจักรแค่ละเครื่อง คือ เวลาที่เมื่อผลิตอาหารเสรีจ 
เบอร์หน่ึง  ๆ (อาหารแค่ละชนิคมีหลายเบอร์ข๋ึนอยู่กับช่'วงอายุของสัตว์) จะค้องเตรียมเคร่ืองจักรให์พร,'อม 
ลำหรับการผลิตอาหารเบอร์ต่อไป เมื่อไค้เวลาตังกล่าวแล้วนำมาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ย (mean) โคย
วิเคราะห์ในการต้ังเคร่ืองของเคร่ืองผลม เคร่ีอปัมเมีค และเคร่ืองบรรจุ

5 .1 .2  การลว -างกฎเกณฑ์การผลิต'ในแบบจำลอง

ลำหรับในส่วนนี้ผุ้ทำการรวบรวมข้อ^ลต้องทำการรวบรวมข้อบุลท่ีเก่ียวกับกฎเกณ•ท, 
หลักการ และประลบการณ์ค่าง  ๆ จากผุ้เกี่ยวชาญ (ในท่ีน้ีคือผุ้ควบคุมการผลิตในโรงงาน) จากนั่นนำค่า 
ที่ไค้เหล่านึ่ใล่เข้าไปในโปรแกรมแบบจำลอง เพี่อให้โปรแกรมลามารถจำลองเหตุการณ์ไค้อย่างมีเหตุผล 
นั่นคือตรงตามกฎเกtu*ท และ,หลักการทีใฟ้.นิโรงงาน แนวคิคในการลรัางกฎเกณ,ท'ลามารถทำไค้ 4 วิธีคือ
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1. การลรัางกฎเกณ,ท,จากวัตถุประลงค์ของโรงงาน วัตถุประลงค์ของโรงงานมีตังน้ี 
ก) ให้ลุกค้ามีความพอใจ 100% (เป็นนโยบายของโรงงาน) ต้องพยายามจัค 

ลินค้าให้ลุกค้าตามความต้องการของลุกค้าล่งผลให้สามารถมีคำลังผลิต เร่งค่วน เข้ามาในโปรแกรมไค้
ข) จัคให้เครื่องผสมทำงานให้มากที่สุค (เนื่องจากเครื่องผสมเป็นคอขวค) เพ่ีอ 

แก้ปัญหาการหยุคหรีอการรอคอย
ค) โปรแกรมการผลิตอาหารแค่ละชนิค จะผลิตให้หมคไปครั้งละ lot ไม่พยา 

ยามเปลี่ยนผลิตอาหารเบอร์อื่นระหว่าง batch (ทำ,ให้เรียเวลา set up เคร่ืองจักร)
ง) ลคเวลา set up ให้น้อยลง โคยเฉพาะท่ีเคร่ืองผสม เพราะมีผลกระทบต่อ 

ผลผลิตรวมของโรงงานมาก

คึกว่า
จ) พยายามผลิตอาหารสัตว์สำเรีจปชนิคเมีคให้มาก เพราะลามารถทำกำไรไค้
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2. การ«ร้างกฎเกณฑ์จากประสบการณ์ของผุ,'เข้ึยวชาญ นำกฎเกณฑ์ที่ใค้มาจากการ 

สัมภาษณ์ผุ,'เขึ้ยวชาญที'ทำหน้าที่เกี่ยวกับการควบคุมการผลิตหลายท่าน มาทำการสรุปเป็นกฎเกณฑ์ที' 
เหมาะสม และสามาใถใส่เข้าไปในโปรแกรมไค้กฎเกณฑ์ท่ีไค้จากสัมภาษณ์มีอยู่มากมายหลายข้อท้ังกฎหลัก 
และกฎย่อย ไนท่ีน้ีจะขอกล่าว!ไงเฉพาะบางกฎพอสังเขป คังฅัวอย่างต่อไปน้ึ

ก) ปริมาณลังผลิฅที่เคร่ืองผสมอาหาร ควรจะลังผลิคในจ'านวนเท่าของถังรอ
ระหว่างผลิฅ เพราะจะไค้บรรใไค้เดิมถังพอตี แต่ปริมาณลังผลิตไนแต่ละครื่งไม่ควรเกิน 100 ตัน จะทำ 
ไห้เกิตปัญหาไนการเตรียมวัตลุดิบ

ข) อาหารสัตว์สำเริจรุปชนิคเมีคท่ีผ่านการผสมแล,'วจะส่งไปยังถังรอป็มเมีคอา 
หารเมีคเบอร์เคียวกัน จะพยายามไข้เครื่องป็มเมีคเพียงเครื่องเคียวทำการปัมเมีค (อาจเป็นเครื่องปมเครื่อง 
1 หริอ เคร่ือง 2 กิไค้)

-  กรณ์1ข้เคร่ืองป็มเมีคเคร่ือง 1 ลงถังรอป็มเมีค 15 และ 16
-  กรณ์โข้เคร่ืองป็มเมีตเคร่ือง 2 ลงถังรอป็มเมีต 1 2  3 และ 4

ค) ล่าคับการจัคลงถังบรรรุจะขึ้นอยู่กับลักษณะของการจัตวางถัง ตามผังโรง 
งาน เนื่องจากลักษณะการจัตวางถัง ทำไห้เวลาที่อาหารไข้โนการเดินทางจากเครื่องจักรไปยังถังต่าง ๆ
แตกต่างกัน เข้น อาหารที่ผ่านการผสมแล้วออกจากเครื่องผสมเพี่อไปยัง เคร่ืองป็มเมีต จะต,'องลงถัง 16 
ก่อน แล้วจึงไปลงถัง 15

ส่วนกฎเกณฑ์หลักอ่ีนๆ ตไตโนภาคผนวก จ

3. กฎเกณฑ์ท่ีไค้จากข้อผุลไนอคีต จากการเกิบรวบรวมข้อผุล้โนอคีตแล้วนำมา
วิเคราะห์จะไค้รายละเอียตการจัคลำคับการผลิต ขึ้งนำมาพัฒนาเป็นกฎเกณฑ์ไค้โตยที’บางกฎเกณฑ์ผุ,'
เขึ้ยวชาญที่ลุกสัมภาษณ์โนข้อ 2 อาจครอบคลุมไม่!ไงตัวอย่างหลักเกณฑ์ที'ไค้รับจากการวิเคราะห์ข้อผุล้โน 
อดิตมีคังน่ื

ก) เนื่องจากที'เครื่องผสมอาหารถีอเป็น bottle neck ตังนั้นการจัตลำตับการ 
ผลิตท่ีเคร่ืองผสมอาหาร'ไห้ไค้ประ,โยชน์สุงสุต จึงนับว่าเป็นรุตสำคัญยิ่งตังนั้นไนการจำลองแบบการผลิตที' 
เคร่ืองผสมอาหารจำเป็นที'จะค,'องให้อาหารที'ผ่านการผสม แล้วสามารถลงถังบรรจุอาหารไค้ทันทีโตยไม่มี 
การรอ เพราะจะทำไห้เลิยเวลาในการผลิต batch ต่อไป

ข) การกระจายงานไห้เครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างเหมาะสม ทั้งนี้เพี่อลตเวลา
การรอคอย
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ค) ควรจัคให้มีการพัฒนาโปรแกรมบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น เพ่ีอลค 
เวลาถูญเสียท่ีเกิคจากเครื่องจักรลง

4. กฎเกณท์ทีไค้จากการทคลองใช่โปรแกร่มหลังจากที่ไค้นำกฎเกณ•ท'หลักการ ท้ัง 
ทีไค้จากผู้เข้ึยวชาญและช่อ^ลในอคีต และจากวัตอุประสงค์ของโรงงานใลํเขำไปในแบบจำลอง แล้วต้องทำ 
การจำลองเหตุการณ์ต่าง  ๆ ใลํเขำในแบบจำลองแล้วคีกษาวิเคราะห์ผลที่เกิคขึ้น ข้ึงทำให้ไค้หลักการหรือ 
กฎเกณ,ท'ใหม่  ๆ ในการจัคลำคับการผลิคที,เหมาะสมข้ึน ช่วยให้ผุ้เข้ึยวชาญ (หรือผู้'ควบคุมการผลิต)
สามารถแกโขและเพ่ิมเค็มกฎเกณ,ทํในการจัคลำคับการผลิฅไค้

คัวอย่าง สภาพเหตุการณ์ต่างๆ ท่ีทคลองสร้างข้ึน 
ก) จะเกิคอะไรข้ึนเม่ึอเคร่ืองผสมอาหารเสีย 
ข) จะเกิคอะไรข้ึนเม่ือมีค์าลังผลิตเร่งต่วนเข้ามา 
ค) เมื่อวัตอุคิบบางคัวเกิคขาคแคลน ควรจะทำอย่างไร 
ง) จะเกิคอะไรข้ึนเม่ือเคร่ืองป็มเมีคเสีย 1 เคร่ือง
จ) เวลาที่นํอยที่«คท่ีสามารถผลิตอาหาร,โต้คามค์าลังผลิตเร่งต่วนควรเป็นเท่าไร
ฉ่) จะเกิคอะไรข้ึนล้าให้เคร่ืองป็มเมีคทำงานเพียง 2 กะ
ช่) การไม่เลีอกลงถังตาม priority จะทำให้เวลาการผลิตเปล่ียนไปอย่างไร

รุปแสคงการสรำงกฎเกถเท์การผลิตในแบบจำลอง ขึ้งประกอบค้วยเทคนิคการ 
พัฒนาแบบจำลองต่าง  ๆ ที่ใช่ในการคีกษาวิจัยน้ี แสคงในรุปท่ี 5.3
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รุปท่ี 5 .3  แสคงการ«ร้างกฎเกณฑ์ค่าง  ๆ ในแบบจำลอง

5.2 การสร้างแบบจำ«อง

หลังจากที่ไค้สืกษาระบบการทำงานในโรงงานอาหารสัตว์ ทำให้ทราบถึงขั้นตอนการทำงาน 
ในการจัคคารางการผลิต รวมถึงปัญหาและความร้บร้อนของการจัคตารางการผลิต ตังนั้นการสร้าง 
แบบจำลองเพี่อแก้ปัญหาตังกล่าว จะเป็นล่วนท่ีข้วยสนับสนุนการตัคสินใจของผุ้ควบคุมการผลิตในโรงงาน 
ทำให้ทำการผลิตไตัอย่างมีประสิทธิภาพ

การจำลองแบบ ที่งกติอการเลียนแบบปัญหาจริงน้ัน ถ้าสามารถทำให้เหมือนระบบงานจริงไค้ 
มากท่ีสคกจะเป็นแบบจำลองท่ีมีกวามสมบุรณ์ถูกค้องท่ีสุค และนำไปแทนระบบงานจริงไค้เลย แค่ในความ 
เป็นจริงแล้วอาจมีข้อจำกัคค่าง  ๆ ในกระบวนการผลิตทำใหไม่สามารถสร้างแบบจำลองให้เหมือนระบบ 
งานจริงไค้ ตังน้ัน จึงต้องมีข้อสมฤติฐานเข้ามาใข้ เพี่อให้แบบจำลองมีพฤติกรรมเหมือนระบบงานจริง 
มากท่ีสุค
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5.2.1 ข้อรมบุดัฐานของการจำลองแบบ

ดังไคไกราวมาแล้วว่าแบบจำทองไม่รามารถจำทองแบบให้'เหมือนระบบงานจรงไค้ ท้ัง 
หมคเนื่องจากในระบบงานุจริงมืความยุ่งยาก และ«ลับช้บช้อน ดังน้ันจึงมีการทั้งรมบุติฐานขึ้นมา เพ่ีอไห้ 
แบบจำลองมีความใกล้เคียงกับระบบงานจริงมากที่รคและทำการจำลองตามแบบเงื่อนไขของรมบุติฐานนั้น

ข้อ«ม)(ติฐานต่าง  ๆ ในแบบจำลองการจัคตารางการผลิตของโรงงานอาหารลัตว่ มี
ดังนี้

1. ในโปรแกรมการผลิตรายวัน ถีอว่าอาหารลัตว่ไค้เรียงตามลำดับความราดัญของ 
ความเร่งต่วนในการผลิต แล้วอาหารท่ีอยุ่ในลำดับค้นมืระดับความรำกัญ (priority) «งกว่าอาหารท่ีอยู่ลำ 
ดับถัคไป และอาหารเมืคมีระดับความรำกัญสูงกว่าอาหารผง

2. เครื่องป็มเมีครามารถทำงานไค้ทันทีที่มีอาหาร batch แรกมาถึงถังรอป็มเมีคที่ 
ต่อกับเครื่องป็มเมีคเคร่ืองน้ัน

3. เครื่องบรรจุรามารถทำงานไค้ทันที ที'มีอาหารมาถึงถังรอบรรจุที่ต่อกับเครื่อง
บรรจุน้ันเข้นกัน

4. การผลิตอาหารเพี่อลงไชโล (ไม่ไค้'บรรจุฤง) ถึอว่าเมื่ออาหารมาถึงถังรอบรรจุ 
แล้วอีก 15 นาที รามารถลงไซโลไค้หมคตามโปรแกรม

5. ในระบบงานจริงผุ้ควบคุมการผลิต อาจไม่ไค้ทำการผลิตตลอคเวลาอาจใข้เวทา 
ข้วงลัน  ๆ ทำกิจกรรมอย่างอื่น เช่น โทรกัพทํ ค่ีมน้ีา ไปห้องน้ีา อ่ืน  ๆ ขึ้งการทำกิจกรรมกังกล่าว 
รามารถทำไค้Iนช่วงท่ีเคร่ืองจักรไม่ค้องการคนคุแล ดังน้ันในแบบการจำลองจะไม่นำมาคีค 6

6. ในระบบงานจริง เวลาที่ใช่ในการผลิตที่เครื่องจักรต่าง  ๆ (processing time) 
ของอาหารชนิคเคียวกันอาจแตกค่างกันปางตามสูตรอาหาร เนื่องจากร่วนผรมที่แตกต่างกันตามสูตรที่
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พ่นทุนวัฅลุคีบ-รวมต่ําธุค แต่ถ้าพิจารณาที่เวลาวัวงสัน  ๆ ถือว่าไม่แตกค่างกัน คังน้ีนในแบบจำลองจึงต้ัง 
สมลุติฐานให้เวลาท่ีใฟ้.นการผลิตท่ีเครื่องจักรต่าง  ๆ ของอาหารชนํคเคียวกันเท่ากัน โคยใข้ค่าเฉล่ีย

7. บ้นเระบบงานจริงเวลาในการลำเลียง (routing time) ของอาหารต่างชนํคกันอาจ 
แตกค่างกันบ้างคามลักษณะทางกายภาพของอาหาร แต่จากการลองเก็บข้อ^ลแล้วนำมาทคสอบมีความ 
แตกต่างกันน้อยมากในการจำลองแบบต้ังสมทุคิฐานให้เวลาในการเคีนทางเฉล่ียของอาหารทุกชนิคเท่ากัน

8. เริ่มท่าการผลิตของแต่ละวันเมื่อเวลา 8.00 น. ท่ีเคร่ืองผสมและเคร่ืองบ้มเมีคท่า 
งานฅลอควันไม่มีการหยุคพัก

9. การผลิตจะหยุคก็ต่อเมื่อผลิตอาหารลัศว์ครบตามเบ้าที่กำหนคไว้ หรือเม่ือถืงเวลา
8.00 น. ของวันถัคไป (ท่างาน 24 วัวโมง)

10. เวลาที่ลำเลียงจากกังบรรจุลงส่เครื่องจักร เมื่อเทียบกับเวลาในการ process 
ไม่นำมาพิจารณาเพราะน้อยมาก

5.2.2 ข้อจำกัคของแบบจำลอง

1. จำนวนเคร่ืองจักรที่มีอยุ่ตั้งหมคขณะนี้ (เคร่ืองวัง 1 เคร่ือง เคร่ืองผสมอาหาร 1 
เคร่ือง เคร่ืองบ้มเมีค 2 เคร่ือง และเครื่องบรรจุ 3 เคร่ือง) สามารถผลิตอาหารไค้ตามโปรแกรมการ 
ผลิตรายวัน

2. เนื่องจากอาหารที่ออกจากเคร่ืองบ้มเมีค 1 และเคร่ืองบ้มเมีค 2 สามารถลงกังรอ 
บรรจุไค้เหมือนกันทุกกัง ให้อาหารที่ออกจากเครื่องบ้มเมีค 1 มี priority สงกว่าอาหารที'มาจาก
เคร่ืองบ้มเมีค 2

3. เครื่องผสมอาหารจะหยุคกัฅ่อเมื่อกังรอบ้มเมีคตั้ง 6 เคีม หรือไม่สามารถลง
อาหารไค้อีก และกังรอบรรจุ 2 กัง คีอกังหมายเลข 17 และ 21 กัไม่สามารถลงไค้ และจะเริ่มท่าการ 
ผสมอีกคร่ิงก็ต่อเม่ือกังหน้ีงกังใคว่างลงหรือมีปริมาณลคลงและสามารถลงอาหารไพ่อีก
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5.2.3 system flowchart ของโปรแกรมการจำลองแบบ

เม่ือไค้แบบจำลองการจัคตารางการผลิตมาแล้ว จากน้ันจึงนำแบบจำลองน้ันมาเขียนลำคับข้ันคอน 
การทำงานเป็นผังงานของระบบ (systemflowchart) คังแสคงใน-Jปท่ี 5.4

5.2.4 การนำเข้าข้อยูล

ข้อบุลที่นำเข้าโปรแกรมมีลักษณะเป็นแฟ้มข้อ^ล ในท่ีน้ีจะไข้แฟ้มข้อบุล 2 แฟ้ม คือ 
แฟ้มข้อยูลโปรแกรมการผลิตรายวัน และ แฟ้มข้อ^ลเวลาท่ีใขํในการผลิตท่ีเคร่ืองจักรค่าง ๆ

1. แฟ้มข้อบุลโปรแกรมการผลิตรายวัน (daily production plan) ในแบบจำลองใข้ 
ขีอว่า daily.dat ในกรณีท่ีไม่มีอาหารค้างในถังรอระหว่างผลิต และ wip.dat ในกรณีที่มีอาหารค้างในถัง 
คัวอย่าง daily plan ท่ีใส่เข้าไปในแบบจำลองแสคงคังตารางท่ี 5.2

4. การเปลี่ยนแปลงลำคับการผลิตของอาหาร หรือจำนวนที่ลี่งผลิ«ของอาหารแค่ละ

ชนิครวมถึง processing time ของอาหารแค่ละชนิค ลามารถเปลี่ยนแปลงไคํในโปรแกรมการผลิค รๆง

เกบอยูใน text file \



5 7

1ป'ท่ี 5.4 System Flow Chart
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CODE NO.OF BATCH PACK SIZE TON/BATCH GROUP NO.

510N 18 30 .. . 30 6
511NS 13 3000 30 6
551 20 30 30 8
552NS 23 30 25 5
531N 36 30 30 7
534ND 21 30 30 7
522 16 30 20 3
523 15 30 20 3
525 9 3000 20 3
555 12 30 25 5
566 29 30 20 4
567NS 36 30 20 4
999

151N 10 30 20 1
152 12 30 20 1
153NS 15 30 20 1
324X 20 30 20 2
325 30 30 20 2
326 10 3000 20 2
999

«■ ทางท่ี 5 .2  แดคง daily production plan ท่ีใท่เข้าไปในแบบจำทอง

โคยที่แค่ทะคัวในตารางมีความหมายคังนี้
1. CODE หมายถึง เบอร์ของอาหาร8 ตว,
2. NO. OF BATCH หมายถึง จำนวนท่ีส่งผทมของอาหารเบอร์น้ันๆ
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3. PACK SIZE หมายถึง ขนาคของลุงท่ีใชํ'บรรจุอาหารเบอร์น้ัน  ๆ มีไว้เพ่ีอไค้หา
จำนวนลุงท่ีไค้!.นการผลิตไค้ ส่วนอาหารท่ีผลิตเพ่ีอลงไซโลจะไค้คัวเลข
3000 แทน

4. TON/BATCH หมายถึง น้ัาหนักมีหน่วยเปีน ่ ton ต่อ batch ท่ีใค้ผสมอาหารเบอร์
น้ัน  ๆ มีไว้เพ่ีอไค้หาจำนวน batch ท่ีสามารถลงสุ่ถังรอบรรจุถัง
หน่ึง  ๆ ไค้

5. GROUP NO. หมายถึง กลุ่มของอาหารที่อาหารเบอร์นั้นๆ อยู่ มีไว้เพี่อไห้ทราบ:
เวลาในการ process อาหารเบอร์น้ัน  ๆ ท่ีเคร่ืองผสม เคร่ืองปี’มเมีค
และเคร่ืองบรรจุ

2. แฟ้มค้อลุลเวลาที,ไค้!.นการผลิตที,เครื่องจักรต่าง  ๆ (processing time) ไน 
แบบจำลองไค้ค้อว่า p rocess.dat ค่าของ processing time ที่ใส่เค้าไปไนแบบจำลองจะแสคงใน
ภาคผนวก ฉ

5 . 2 . 5  ก ารแสคงผส

การแสดงผลการจัคฅารางการผลิต จะแสคงไห้เห๊นกระบวนการผลิตไค้ทางจอภาพ 
โคยเริ่มทำการผลิตของวันหนึ่ง  ๆ ตั้งแต่เวลา 8.00 น-ที่เคร่ืองผสม จากนั้นถัาเปีนอาหารเมีคจะส่ง
อาหารไปถังรอป็มเมีด และสุ่เคร่ืองป็มเมีด เมื่อผ่านจากเครื่องป็มเมีดจะไปยังถังรอบรรจุและเครื่องบรรจุ 
ส่วนอาหารผงเม่ือออกจากเครื่องผสมจะไปยังถังรอบรรจุเพ่ีอรอการบรรจุ ส่าหรับอาหารที,ผลิตไว้ออกไซโล 
รอออกไซโลท่ีถังรอบรรจุ โดยที่การทำงาน และเวลาท่ีใชํไนแต่ละข้ันตอนจะจำลองมาจากการทำงานจริงใน 
โรงงานทงส้ินทำไห้เค้าไจและเห็นค้อผิดพลาดไค้ง่าย ผลลัพธ์ท่ีไค้เม่ือทำการผลิตหมดวัน หรือเม่ือไม่มีค่าส่ัง 
ผลิตในวันน้ัน แล้วจะเป็นตารางอาหารผลิตที่สามารถแสดงออกทางจอภาพแล้วพิมพ์ออกมาไน-2ปของ
รายงาน ผลท่ีใค้จากการจัดตารางการผลิตแสดงไวไ.นภาคผนวก ฌ ค้งมีรายละเอียดคังน้ี

1. รายงานการผลิตเคร่ืองผสม แสคงรายละเอียดของรหัสอาหาร เวลาที่เริ่มผสม 
จำนวน อาหารท่ีผสมไค้ (batch) หมายเลขถังรอปีมเมีดหรือถังรอบรรจุท่ีไค้ จำนวนอาหารท่ีลงสุ่ถังรอป็ม 
เมีคหรือถังรอบรรจุน้ัน  ๆ และจำนวนครงของการเปล่ียนสุตรอาหารท่ีเคร่ืองผสม
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2. รายงานการผลิตที่เครื่องป็มเมค แสคงรายละเอียคซองรหัสอาหาร เวลาท่ีเร่ิม
ปมเมค จำนวนอาหารที่ปมไค้ (batch) หมายเลขถังรอบรรจุที่ใข้จำนวนอาหารที่ล๗ ถังรอบรรจุนั้น  ๆ
และจำนวน ครั้งของการเปลี่ยนสุครอาหารที่เคร่ืองปมเมค โคยรายงานการป็มเมค'จะมี 2 รายงานคีอของ 
เคร่ืองป็มเมคท่ี 1 และ 2

3. รายงานการผลิฅที่เครื่องบรรจุ แสคงรายละเอียคของรหัสอาหาร เวลาท่ีเริ่มบรรจุ 
จำนวนอาหารที่บรรจุไค้ (batch) หมายเลขถังรอบรรจฃนาคถุงบรรจุที่ไข้ จำนวนอาหารที่บรรจุไค้
(จำนวนถุง) และจำนวนคร้ังการเปล่ียนสุฅรท่ีเคร่ืองบรรจุ รายงานการบรรจุริ! 3 รายงาน คือ เคร่ืองบรรจุ 
ท่ี 2, 3 และ 4

4. รายงานการออกไซโลแสคงรายละเอียดของรหัสอาหารเวลาท่ีเร่ืมออกไซโล จำนวน 
อาหาร ท่ีออกไซโล (batch) หมายเลขของถังบรรจุ และจำนวนคร้ังของการเปล่ียนสุฅร

5. รายงานการผลิครายวัน แสคงจำนวนอาหารที่บรรจุไค้ แยกเป็นอาหารเมค 
อาหารผง และอาหารท่ีออกไซโล

6. รายงานเวลาเสียที่เครื่องผสม แสคงรายละเอียคซองรหัสอาหารท่ีกำลังผสมเวลาท่ี 
เสียช่วงเวลาที่เสีย (หยุคผลิค) และผลรวมของเวลาเสียทงหมค

แฟ้มข้อถุลท่ีใช่ในการวัคตารางการผลิตและรายงานทีไค้แสคงในจุป 5 .5



PC Model 
(SCHEDULE.MDL)

บ

__________ WIP.DAT________
(แผนการผลิตรายวัน มีอาหารค้างถัง)

_________ DAILY.DAT
(แผนการผลิตรายวัน ไม่มีอาหารค้างถัง)

MIX.RPT (รายงานการผสม)

PM1.RPT (รายงานการป็มเมีค #1)

PM2.RPT (รายงานการป็มเมีค # 2)

PK2.RPT (รายงานการบรรจุ #2)

PK3.RPT (รายงานการบรรจุ #3)

- PK4.RPT (รายงานการบรรจุ #4)

— PROD.RPT (รายงานปริมาณการผลิต)

- SILO.RPT (รายงานการออกไซโล)

DOWN.RPT (รายงานเวลาเสิย)

PROCESS.DAT
(เวลาไนการผลิตท่ีเครื่องจักรต่าง )ๆ

PC Model
rule based simulation

SCHEDULE.STS 
สถิติของการ utilization

รุปท่ี 5 .5  แสคงแฟ้มข้อy ลท่ีไช่ในการจัคตารางการผลิตและรายงานการผลิตที่ไค้
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5.3 การทวน«อบความถูกค้องแสะการตรวจ«อบกวาม«มเหคุ«มผ«ของแบบจำ«อง
(System Verification amd Validation)

การทก«อบคุวามถูกค้องของแบบจำลอง เป็นกระบวนการที,«รำงความมั่นใจใหไาบผุ้พัฒนา 
แบบจำลองว่าแบบจำลองน้ันสามารถทำงานไค้ตรงตามท่ีออกแบบไว,ในโปรแกรม (System Verification) 
และเม่ึอนำแบบจำลองน้ันไปใข้งานจริง แบบจำลองสามารถปฏิบัติหรือจำลอง«ถานการณ์โค้ฅรงคามความ 
เป็นจริง (System Validation) โกยเฉพาะในการวิจัยนี้ผลท่ีไค้จากการจำลองแบบคือ กาวแนะนำคาวาง 
กาวผลิตที่เหมาะ«ม ขึ้งตารางการผลิตนี้ควรจะสามารถนำไปปฏิบัติไค้จริง กรรมวิธีที่ใช่ในการทก«อบ 
ความถูกค้องของแบบ'จำ«องแบ่งออกเป็น 2 ข้ึนตอน คามลำคับกังนี้

5.3.1 การทวน«อบกวามถูกค้องของโปรแกรม (Verification)

เป็นการทค«อบความ ถุกค้องของโปรแกรมแบบจำลองที่ผ้'พัฒนา«ว้างขึ้น ข้ึงใน 
การวิจัยนี้การทค«อบประกอบค้วยขึ้นตอนค่าง  ๆ คือ การทค«อบความผิคพ«าค และแก,ไขโปรแกรม 
ขณะพัฒนา (Tracing and debugging) การทค«อบขึ้นตอนการทำงานและพฤติกรรมของแบบจำ«อง 
ภายใค้เง่ีอนไขค่าง  ๆ รวมทั้งการกังเกฅลักษณะค่าง  ๆ ที'โปรแกรมไว่ในแบบจำลองจากการแสคงบน 
จอภาพ (animation) แ«ะรายงานที่ไค้ เป็นค้น

การเขียนโปรแกรมค้วย PCMolei จะข้วยให้ผุ้พัฒนาสามารถตรวจ«อบความ 
ผิคพลาค และแก้ไขโปรแกรมไค้«ะควก เหนความผิดพลาดไค้ข้คเจน อีกทั้งทำให้เข้าใจไค้ง่าย เน่ืองจาก 
พฤติกรรมของแบบจำลองสามารถแสกงให้เหนไค้บนจอภาพ พว้อมกับฟังก์ข้ึนค่าง  ๆ ในการแสดงค่าและ 
ภาพ รวมทั้งฟังก้ขึ้นในการควบคุมการทำงานของแบบจำลองที่ง่ายต่อการใข้งาน

5.3.2 กาวครวา«อบความ«มเหคุ«มผลของแบบจำลอง (Validation)

เป็นการทก«อบความสามารถของแบบจำลอง ในการจะนำไปปฏิบัติงานหริอจำลอง 
«ถานการณ์ใค้ศรงคามความเป็นจริงภายในขอบเขตของ«มบุติฐานที'ทั้งไว้ อน่ึง จากวัคลุประสงค์ของ 
การวิจัย คือ การ«ว้างแบบจำลองที่สามารถแนะนำตารางการผลิตที่เหมาะ«มกว่าตารางการผลิตแบบเดิม 
พฤติกรรมของแบบจำลองจะแปรคาม หลักเกณท์ที่ไค้จากแหล่งค่าง  ๆ เข้น หลักเกณท์ที่ไค้จาก
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ผุ้เที่ยวชาญและหลักเกณฑ์ที่พัฌนาขี่นเอง เพี่อให้แบบจำลองมีพฤติกรรมที่คีกว่าระบบเติม คังน้ัน การ 
ทวนลอบความลมเหตุลมผลของแบบจำลองจะพิจารณาในค้านพฤติกรรมหลักของแบบจำลอง และความ 
ถูกค้องของหลักเกณฑ์เท่านั้น ส่วนการเปรียบเทียบค้านความลามารถของแบบจำลองกับระบบเติมไม่ 
รวมอgในห้วข้อนี้

ในการวิจัยนั้การฅรวจลอบความลมเหตุลมผลของแบบจำลอง ท่าโคยการลอบถาม 
ความติคเฟ้นของผู้ฟย'วชาญ (face validity) จากการลังเกตพฤติกรรมชองแบบจำลองภายใต้เงื่อนไข
ค่าง  ๆ ในการผลิต ๗'น การลังผลิตในแค่ละวันแบบจำลองท่าตามแผนการผลิตที่วางไว้หรือไม่ รวมท้ัง 
หลักเกณฑ์ในการเลีอกใช้'เล้นทางล์าเลียงและลำคับการผลิตถูกต,'องหรือไม่ เป็นค้น ผลจากการประเมีนโคย 
ผุ้เที่ยวชาญค้านการจัคตารางการผลิต 3 ท่าน ตามพฤติกรรมหลักของระบบที่ติกษาอgในเกณฑ์ที่ติและ 
เป็นท่ีพอใจ คังแลคงในตารางช้างล่างนี้

พฤติกรรมหลัก
ระคับความพอใจของผุ้เท่ียวชาญ

คะแนนเฉล่ีย
เท #2 #3

1. ลำคับการผลิตอาหาร 9 10 10 9.7

2. เส้นทางการผลิต 8 9 9 8.7

3 . การรอคอยของเคร่ืองจักร 9 9 9 9.0

4. การแกัป็ญหาในกระบวน 9 10 9 9.3

การผลิต

ตารางที่ 5 .3  แลคงระคับความพอใจของผุ้เท่ียวชาญ

ระคับความพอใจ 1-10 (ไม่พอใจมาก -  พอใจท่ีลุค)
ผุ้เท่ียวชาญ เท  พนักงานวางแผน

#2 พนักงานควบคุมเคร่ึองผรม
#3 พนักงานควบคุมเคร่ืองผลม
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นอกจากน้ี ข้อยูลทางกายภาพ (Physical Data) ท่ีนำมาไข้โนแบบจำลอง ๗น ระยะและเวลา 
การเตินทางชองอาหารคามเฟ้น'ทางการผลิค และเวลาในการผลิตอาหารแค่ละชนิค ไค้จากการเติบข้อบุล 
ค่าง  ๆ ในอคีตมาวิเคราะห์ให้ถุกค้องค้วยระคับนัยสำคัญทางสถิติควย •/,

5.4 การเปรียบเทียบและวิเคราะห์ผส

นำตารางการผลิตที่ไคัจากแบบจำลองมาเปรียบเทียบ คับรายงานการผลิตชั้งไค้มาจากการ 
ทำงานของผุ้ควบคุมการผลิตที่มีประสบการณ์ในโรงงาน ตารางการผลิตที่ไค้จากแบบจำลองเป็นลำคับ 
การผลิตของอาหารลัตว์ค่าง  ๆ พร้อมรายละเอียคอี่นแยกตามเครื่องจักรช้ังแสคงไวโนภาคผนวก ฌ การ 
จัคตารางการผลิตของแบบจำลอง มีการนำหลักเกณทํจากผุ้เชั้ยวชาญมาประกอบการคัคสินใจทุกชั้นตอน 
การใช่โปรแกรมคอมพิวเตอร์จะทำให้มีการตรวจ«อบ และเลือกใข้ทางเลือกที่เป็นไค้อย่างเหมาะสมไม่ว่า 
เหตุการณ์ท่ีค้องฅัคสินใจ ณ เวลาหนึ่ง  ๆ จะมากหรือจับข้อนเพียงใค ตารางการผลิตที่ไค้จากแบบจำลอง 
ช่วยลค^วลาเสียที'เกิคจากการจัคลำคับชั้นตอนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ ปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มี 
ตารางการผลิต รายงานการผลิตไค้มาจากการบันทีกรายงานหลังจากการผลิตในแค่ละชั้นตอน การมี
ตารางการผลิตก่อนเวลาผลิตจริง ทำให้'สามารถกาคการณ์สิงที่อาจจะเกิคชั้นล่วงหนำและหาแนวทางเพี่อ 
การค้าเนินการค่าง  ๆ ให้'เหมาะสมท่ีสุค นอกจากน๋ีในกรณีท่ีโรงงานไม่มีผุ้เช้ัยวชาญหรือผุ้ควบคุมการผลิต 
ไม,มีประสบการณ์ กสามารถควบคุมการผลิตไค้โคยค้าเนินการผลิตตาม ตารางการผลิตทีไค้จาก
แบบจำลอง

ค่าที'นำมาใช่ในการเปรียบเทียบผลเธิงปฏิบัติระหว่างการผลิตตามตารางที่นำเสนอ โคยแบบ 
จำลองคับการผลิตตามวิธีเติม คือ ระยะเวลาในการผลิตตามแผนลังผลิต อัตราการใข้งานของเคร่ืองจักร 
และความราบรื่นในการปฏิบัติงานในที่นี้จะเปรียบเทียบการทำงานของเครื่องผสม (จังเป็นจุคคอขวคของ 
กระบวนการผลิต) เครื่องปัมเมีคและเครื่องบรรจุ โคยมีปริมาณอาหารและลำคับที่ลังผลิตเท่าคัน และมี 
เหตุการณ์ค่าง  ๆ ท่ีเกิคช้ัน1โน กระบวนการผลิตเหมีอนคันโคยเฉพาะเวลาเสิย (downtime) ท่ีเคร่ืองจักร 
ค่าง  ๆ อน่ึงเวลาเสิยที'นำมา พิจารณาจะไม่รวมถึงเวลาเสิยที่เกิคชั้นเนึ่องจากการจัคลำคับการผลิตที่ไม่ 
เหมาะสม ล่วนเวลาเสียอ่ืน  ๆ เช่น การรอวัตถติบ รอไอน้ีา เคร่ืองจักรเสีย หรือไฟฟ้าคับ จะนำมา 
พิจารณา เพ่ีอให้สถานการณ์ที่ใฟ้.นการเปรียบเทียบเหมีอนคัน ในกรณีท่ีการผลิตจริงหยุคทำงานก่อนหมค 
แผนท่ีลังในวันน้ีน การเปรียบเทียบจะใช้ปริมาณที่ผลิตไค้จากการทำงานจริงเป็นแผนการผลิตที่โข้โนการ
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เปรียบtทียบ ข้อบุลที่ใข้Iนการคีกษานี๋ไค้มาจากการล่มข้อบุลการผลิตในอดีต โคยใข้ข้อบุล 10 ชุ'ค ชุคละ 7 

วัน และเลือกมา 1 ชุคเฉพาะทีมเหตุการณ์ต ่าง ๆ ที,ลามารถแลคงลักษณะการทำงานที่ค ี ปกติและ 

การทำงานทีไม่คี ทั้งนี้เพื่อเป็นการทคลอบกับลถานการณ์ที่ใกล้เคียงกับความจริงมากที่สุค และไม่มีการ 

b i a s  ของ ข้อบุล ชุคข้อบุลที่เลือกคีอ ทั้งแต่วันที่ 16 มกราคม''2534 ถึงวันที่ 23 มกราคม 2534 กัง 

คารางเปรียบเทียบที่ 5 .4  ถึง 5 .6

จากการเปรียบเทียบผลการทำงานของระบบงานจริงและแบบจำลองกังแลคงไว,ใน  ตารางที่
5 .4  เมื่อพิจารณาระยะเวลาการผลิฅที่ใค้จากระบบทั้งลอง การผลิตคามคารางจากแบบจำลองใข้เวลาใน 

การผลิตลันกว่า โคยเฉพาะที่เครื่องผลม (จุคคอขวคของโรงงาน) ขึ้งเวลาที่ลคลงนั่นคีอ เวลาสูญเสืยที่เกิค 

จากการรอคอยนั่นเอง เวลาถูญเสิยที่เครื่องผลมมีค่าลคลงเฉลี่ย (1:30+0:59+0:15+1:03+0:46+0:02)/7 -
3 9 .3  นาทีต่อวัน ล่งผลให้เครื่องผลมมีเวลาในการผลิตเพิ่มขึ้น (Productivetime)

เมื่อพิจารณาจำนวนครั้งของการเปลี่ยนสูตร ณ เครื่องจักรและจำนวนครั้งการเปลี่ยนไปมาของ 

swing head ที่เครื่องจักรต่าง ๆ ระหว่างแบบจำลองและระบบงานจริงในแต่ละวัน จำนวนครั้งของการ 

เปลี่ยนสูตรที,เคร ื่องผลมมีค ่าใกล ้เค ียงกัน แลคงให ้เหนว่าระบบการทำงานของแบบจำลองลามารถ
ปฏิบัติงานไค้เหมีอนการทำงานจริงมาก และเมื่อพิจารณาโคยเฉลี่ยจะเหนว่าแบบจำลองจะมีจำนวนครั้ง 

ของการเปล ี่ยนส ูตรน ้อยกว ่า แสคงให ้เห ้น ว ่าแบบจำลองให ้ตารางการผล ิตท ี'ราบร ื่น  (S m o o th  

Operation) กว่าระบบงานจริง

จากตารางเปรียบเทียบที่ 5 .6  และชุปกราฟที่ 5 .1  ผลที่ไค้จากแบบจำลองมีอัตราการใข้งาน 

ณ เครื่องจักรต่าง ๆ (% Utilization) โคยเฉลี่ยมากกว่าระบบงานเติมในโรงงาน โคยเฉพาะที่เครื่องผลม 

แบบจำลองมี %Utilizationโคยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น (3 .1 5 -0 .6 9 + 1 .2 7 + 3 .0 9 + 5 .2 5 + 6 .9 6 + 9 .แ ) / 7  -
4 .0 2  % จากข้อบุลที่เกบไค้ในอดีตมีเวลาสูญเสืยที่เกิคจากการรอคอยประมาณ 13% กังนั่นจะเห็นไค้ว่า 

แบบจำลองสามารถลคเวลา สูญเลืยไค้'ประมาณ 30% ของ เวลาสูญเสิยที่เกิคจากการรอคอย



D ate S ystem

Q u a n tity  
M ixed (ton )

Q u a n tity  
P ack ed  (ton )

F in i s h  Time No. o f  P r o d u c t  Change

Mash P e l l e t T o ta l Mash P e l l e t T o ta l M ixer PM1 PM2 PK2 PK3 PK4 M ixer PM1 PM2 PK2 PK3 PK4
16 ม ก .34 A c tu a l 0.0 499.0 499 .0 24 .6 407 .2 431 .8 6:00 6:50 7:00 2:30 2:25 3:54 i l l  13 6 7 6 7 11

M odel 0.0 499 .0 499 .0 32 .0 56 7 .0 59 9 .0 4:30 3:42 5:57 3:52 3:47 6:36 13 10 8 6 10 12
Chanqe 0.0 0.0 0.0 7 .4 159 .8 167 .2 1-30 3:08 1:03 -1:22 -1:22 -2:42 0 4 1 0 3 1

17 ม ก .34 A c tu a l 0.0 23 3 .0 23 3 .0 0.0 149 .3 149 .3 4:00 4:45 4:20 1:00 1:00 1:00 4 1 1 2 3 2
M odel 0.0 233 .0 23 3 .0 10 .0 3 8 6 .0 39 6 .0 .ไ: 01 4:05 5:25 6:17 6:06 8:00 4 4 4 5 7 8

Chanqe 0.0 0.0 0.0 10 .0 236 .7 246 .7 0*59 0:45 -1:05 -5:17 -5:06 -7:00 0 3 3 3 4 6
18 ม ก .34 A c tu a l 0.0 442 .0 442 .0 0.0 448 .8 448 .8 2:00 4:45 4:10 2:10 2:30 2:15 11 4 6 6 9 9

M odel 0.0 442 .0 442 .0 30 .0 57 2 .5 602 .5 1:45 2:26 4:37 6:33 4:59 4:53 12 8 8 5 10 12
Chanqe 0.0 0.0 0.0 3 0 .0 123 .7 153 .7 0:15 2:19 -0:27 -4:23 -2:29 -2:38 1 4 2 -1 1 3

19 ม ก .34 A c tu a l 78 .0 368 .5 446 .5 54 .3 36 2 .6 416 .9 5:20 6:45 7:40 4:25 3:50 4:30 ;••• 16 5 6 6 8 11
M odel 78 .0 36 8 .5 446 .5 66 .0 47 5 .0 54 1 .0 4:17 4:05 3:37 6:36 4:30 5:37 17 11 8 6 13 11

Chanqe 0.0 0.0 0.0 11 .7 112 .4 124 .1 1:03 2:40 4:03 -2:11 -0:40 -1:07 1 6 2 0 5 0
21 ม ก .34 A c tu a l 78 .0 27 5 .0 35 3 .0 64 .5 29 4 .9 359 .4 8:00 8:00 7:30 4:15 4:15 4:10 11 4 3 7 11 10

M odel 78 .0 275 .0 35 3 .0 66.0 38 7 .5 453 .5 7:14 2:26 2:34 2:55 1:45 8:00 n il 7 4 4 6 10
Chanqe 0.0 0.0 0.0 1 .5 92 .6 94.1 0:46 5:34 4:56 1:20 2:30 -3:50 -1 3 i -3 - 5 0

22 ม ก .34 A c tu a l 90 .0 457 .5 54 7 .5 94 .0 3 3 7 .6 431 .6 8.00 8:00 8:00 3:45 3:40 4:00 16 5 4 4 7 14
M odel 78 .0 457 .5 53 5 .5 78 .0 52 0 .0 59 8 .0 7:58 3:27 5:37 4:35 6:02 8:00 II 9 10 5 12 11

Chanqe -1 2 .0 0.0 - 1 2 .0 - 1 6 .0 182.4 166.4 0:02 4:33 2:23 -0:50 -2:22 -4:00 - 3 4 6 1 5 -3
23 ม ก .34 A c tu a l 38 .0 496 .0 53 4 .0 55 .2 424.4 479 .6 8:00 7:35 7:00 5:00 5:00 5:00 19 7 10 8 10 12

M odel 38 .0 496 .0 53 4 .0 46 .0 624 .5 670 .5 8:00 5:18 7:15 7:54 7:54 7:58 15 8 6 9 13 11
Chanqe 0.0 0.0 0.0 - 9 .2 200 .1 190 .9 0:00 2:17 -0:15 -2:54 -2:54 -2:58 m 1 -4 1 3 -1

กวามแฅกค่างเฉลี่ย - 1 .7 : ■ 0 .0 - 1 .7 5 .1 158 .2 163 .3 0:39 3:02 1:31 • Iifu m ii- แแ1จ§ะ1ะ1 - c .9 3 .6 1 -6 0.1 2 .3 0 .9

พารางfl 5 .4  เปรียบเทียบการท้างานระหว่างระบบงานจริง (A c tu a l)  และผลท่ีไค‘รี'บจากโปรแกรมกอมฟิวเฅอร, (M odel) CO
0 5



(หนวย ะ flu)
P a c k in g  Head ท P a c k in g  Head ท P a c k in g  Head #4

D ate S ystem Mash P e l l e t T o ta l Mash P e l l e t T o ta l Mash P e l l e t T o ta l T o t a l

16 ม ก .34 A c tu a l - 66.1 66.1 - 166 .0 16 6 .0 2 4 .6 17 5 .1 199 .7 4 3 1 .8
M odel - 116 .0 116 .0 - 24 8 .0 2 4 8 .0 3 2 .0 2 0 3 .0 23 5 .0 5 9 9 .0

Chanqe - 49 .9 49 .9 - 82 .0 82 .0 7 .4 2 7 .9 3 5 .3 1 6 7 .2
17 ม ก .34 A c tu a l - 3 1 .0 31 .0 - 58 .4 58 .4 - 5 9 .9 5 9 .9 1 4 9 .3

M odel - 102 .5 102 .5 - 13 9 .5 1 3 9 .5 1 0 .0 14 4 .0 15 4 .0 3 9 6 .0
Chanqe - 71 .5 71 .5 - 81.1 81 .1 1 0 .0 84 .1 94 .1 2 4 6 .7

18 ม ก .34 A c tu a l - 88 .4 88.4 - 17 1 .3 17 1 .3 - 18 9 .1 189 .1 4 4 8 .8
M odel - 130 .5 130 .5 - 24 9 .0 2 4 9 .0 3 0 .0 19 3 .0 2 2 3 .0 6 0 2 .5

Chanqe - 42.1 42 .1 - 77 .7 77 .7 3 0 .0 3 .9 3 3 .9 1 5 3 .7
19 ม ก .34 A c tu a l - 56 .1 56 .1 - 164 .1 164 .1 5 4 .3 142 .4 196 .7 4 1 6 .9

M odel - 137 .5 137 .5 - 188 .5 18 8 .5 66 .0 14 9 .0 2 1 5 .0 5 4 1 .0
Chanqe - 81.4 81.4 - 24 .4 24 .4 11 .7 6 .6 1 8 .3 1 2 4 .1

21 ม ก .34 A c tu a l - 51 .4 51 .4 - 14 2 .6 142 .6 64 .5 10 0 .9 165 .4 3 5 9 .4
Model - 73 .0 73 .0 - 16 5 .0 16 5 .0 66 .0 14 9 .5 21 5 .5 4 5 3 .5

Chanqe - 2 1 .6 21 .6 - 22 .4 22 .4 1 .5 4 8 .6 5 0 .1 94 .1
22 ม ก .34 A c tu a l - 64.1 64.1 - 18 4 .8 18 4 .8 94 .0 88 .7 182 .7 4 3 1 .6

M odel - 164 .5 164 .5 - 21 2 .5 2 1 2 .5 7 8 .0 14 3 .0 2 2 1 .0 5 9 8 .0
Chanqe - 100.4 100.4 - 27 .7 27 .7 - 1 6 .0 5 4 .3 3 8 .3 1 6 6 .4

23 ม ก .34 A c tu a l - 88 .7 88 .7 - 197 .8 19 7 .8 55 .2 1 3 7 .9 193 .1 4 7 9 .6
M odel - 183 .0 183 .0 - 25 1 .5 2 5 1 .5 46 .0 1 9 0 .0 2 3 6 .0 670.5

Change - 94 .3 94.3 - 5 3 .7 53 .7 - 9 .2 5 2 .1 42 .9 1 9 0 .9

กวามแตกค่างเฉล่ีย 65.9 65.9 พ. 52.7 52.7 : 5.1
%

39.6 44.7 ' 3>63.3

ฅา•ทงfi 5 .5  เปรียบเทียบการบรรจุแยกคามเกรื่องบรรจุระหว่างรายงานที่ไก่จากการทำงานจริง (A c tu a l)  และโปรแกรมกอมฟิวเตอร' (Model) ๓̂
4



D ate S ystem M ixer P e l l e t  M i l l  ท P e l l e t  M i l l  ท P a c k in g  Head #2 P a c k in g  Head #3 P a c k in g  Head #4
16 ม ก .34 A c tu a l 65 .04 71 .54 59 .12 28 .17 60 .83 5 8 .1 7

M odel 68 .19 76 .18 73 .40 58 .89 75 .14 87 .92
Chanqe 3 .1 5 4.64 14 .28 30 .72 14 .31 2 9 .7 5

17 ม ก .34 A c tu a l 31 .67 31 .96 20 .83 ท . 08 19 .17 1 6 .3 3
Model 30 .98 33 .33 30 .90 41 .46 46 .25 5 0 .3 5

Chanqe - 0 .6 9 1.37 10 .07 30 .38 2 7 .0 8 3 4 .0 2
18 ม ก .34 A c tu a l 56 .92 63 .17 52 .17 42 .92 5 6 .6 2 5 7 .2 9

Model 5 8 .1 9 75 .07 77 .57 75 .21 73 .54 74 .17
Chanqe 1 .2 7 11 .90 25 .40 32 .29 16 .92 1 6 .8 8

19 ม ก .34 A c tu a l 63 .58 59 .42 44 .21 3 3 .3 3 5 3 .8 3 5 5 .9 6
Model 66 .6? 78 .42 78 .61 78 .88 66 .67 7 3 .4 0

Chanqe 3 .0 9 19 .00 34 .40 45 .55 12 .84 17 .44
21 ม ก .34 A c tu a l 53 .71 34 .71 29 .54 34 .29 5 3 .6 2 5 6 .4 2

M odel 5 8 .9 6 43 .47 41 .94 70 .49 5 8 .6 8 8 6 .8 0
Chanqe 5 .2 5 8 .76 12 .40 3 6 .2 0 5 .0 6 3 0 .3 8

22 ม ก .34 A c tu a l 7 7 .6 2 61 .08 47 .96 49 .42 65 .67 5 7 .8 3
Model . 8 4 . 5 8 64 .03 52 .57 74 .30 77 .57 85 .07

Chanqe 6 .9 6 2 .95 4 .61 24 .88 1 1 .9 0 27 .24
23 ม ก .34 A c tu a l 7 3 .2 5 76 .71 65 .42 47 .62 66 .79 68 .42

M odel 8 2 .3 6 84 .93 92 .01 81 .53 86 .74 8 2 .8 5
Chanqe 9.11 8 .22 26 .59 33 .91 19 .95 14 .43

กวามแตกต่างเฉลี่ย 4 .0 2 พ ํ'  8 .1 2 18 .25 33 .42 15 .44 2 4 .3 1

ตารางfi 5 .6  เปรียบเทียบ % U t i l i z a t i o n  ของเกรื่องจ่'กรต่าง ๆ ระหว่างการทำงานจริง (A c tu a l)  และแบบจ่าทอง (M odel)
0ว



% u t i l i z a t i o n

รุปท่ี 5.6 กราฟเปรียบlทียบ % U t i l iz a t io n  ของเคร่ืองผสมระหว่าง Model กับ A ctual

วันท่ี

c n  A c tu a l  

ü  M odel
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ในการเปรียบเทียบค่าที่ไม่สามารถวัคเป็นคัวเลขไค้ (Intangible Factor) ระหว่างแบบจำลอง 

และระบบงานจริง จะเฟ้นไค้ว่าแบบจำลองรกวามง่ายในการจัคฅารางเมื่อมีเหตุการณ์เปลี่ยนแปลง
สามารถทคสอบทางเลือกค่าง ๆ ไค้ก่อนปฏิบัติงานจริง และทำให้ล ุกค้ารความพอใจไนค้านปริมาณของ 

สินค้าทราบเวลาในการรับส ินค้าล่วงหน้า และค่อนข้างแน่นอนรวมทํ๋งมีเวลาที'ประหยัคไค้จากการ
จัคคารางการผลิตที,มีประสิทธิภาพสามารถน้ามาจัคสรร เพี่อไข่ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรผลการ
เปรียบเทียบโคยสรุปแสคงในคาราง 5 .7

นอกจากนี้ การน้าคอมพิวเตอร์เข้ามาใฟ้.นหน่วยงานจะเป็นการสร้างภาพพจน์ที่ดีให้กับบริษัท 

รวมทั้งประสิทธิภาพในฝ่ายผลิฅคีขี๋น ส่งผลกระทบให้ประสิทธิภาพในฝ่ายอื่น ๆ ที'เกี่ยวข้องคีขึ๋นค้วย เข้น 

การผลิฅที่มีประสิทธิภาพทำให้ระคับสินค้าคงคลังในโกดังมีปริมาณที่เหมาะสมคามแผนอยู่คลอดเวลา



1

หัวข้อ แบบจ่าลอง การผลิตแบบเติม

1. เวลาที่ใฟ้.นการจัดตารางการผลิต 10 นาที ไม่มีการจัดตารางการผลิต

2. ความต้องการค้านทักษะ หลักเกณฑ์และข้อจ่ากัดในการ 
จัดคารางการผลิตใส่ไว1นแบบ 
จ่าลองแล้ว ไข้ใต้ทันที

ต้องอากัยประสบการณ์Lน 
การผลิต

3. การทคลองกับเหตุการณ์ที่อาจ 
เกิคข้ึนไต้

ทคลองไต้กับทุกเหตุการณ์ท่ีอาจ 
เกิคขึ้นและสามารถหาแนวทาง 
แกไขปัญหาไต้ก่อนการผลิตจริง 
รวมท้ังมีภาพแสดงให้เฟ้น

ไม่สามารถทดลองไต้ จึง 
ต้องอากัยการแก้ปัญหา 
เฉพาะหน้าเมื่อเกิดเหตุการณ์ 
ข้ึนจริง

4. ประลิทธิภาพของการผลิต จัดตารางการผลิตไต้เหมาะสม 
ตารางกับเคร่ีองจักรและข้อจ่ากัด 
ทำให้ลดเวลาสุญเลิยจากการ 
รอคอย

จัดตารางการผลิตตามความ 
เคยข้นในการผลิตข้ึงบางครั้ง 
ขาดประลิทธิภาพทำให้ต้อง 
เลิยเวลารอคอยเพ่ิมข้ึน

5. การรายงานผลตารางการผลิต สามารถเรียกพิมพิใต้ทันที เม่ือ 
จัคตารางเสร็จ

บันทีกรายงานการผลิตตาม 
การผลิตจริง

ฅารางที่ 5 .7 สรุปผลการเปรียบเทียบการทำงานของแบบจ่าลอง การจัดตารางการผลิตบนเครี่อง

คอมพิวเตอร์กับการจัคตารางการผลิตแบบเติม
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5.5 การใช่:านแบบจำสอง

แบบจำลองระบบการผลิตอาหารสัตว์สามารถไปใช่ในโรงงานเพ่ีอจัคตารางการผลิตท่ีเหมาะสม 
การนำไปใช่'งานแบ่งไค้เป็น 2 สักษถเะคีอ

5.5.1 การจัคคารางการผลิต

ใน รภาวะการทำงานปกติ ไม่เกิคเหทุการณ์ต่าง ๆ ในโรงงานการใช่'งานแบบจำลอง 

ทำไค้โคยการนำแผนการผลิตรายวัน (Daily Production Plan) ทีไค้จากฝ่ายลถิติและวางแผน ผ่านการ 

ตรวจเช่คความเป็นไปไค้ในการผลิตจากผุ’'ควบคุมการผลิต โคยพิจารณาร่วมกับปัจจัยอื่น ๆ เช่น ความ 

เพียงพอของวัตลุคิบ เป็นค้น การแก’ไขเปลี่ยนแปลงลำคับความลำคัญของอาหาร หรีอจำนวนที่สังผลิต 

ต้องทำก่อนที่จะนำแผนการผลิตรายวันนั้นเช่าส ่โปรแกรมแบบจำลอง ผลทีไต้เมี่อผ่านขั้นตอนของการ 

จำลองแบบ คือ ลำคับขั้นตอนการผลิตแยกตามเครื่องจักร เช่น เคร่ืองผสม เครื่องป็มเมํค และเครื่องบรรจุ 
ในแต่ละรายงานของเครื่องจักรจะแสคงรายละเอียค เวลาที่เริ่มผลิต จำนวนอาหารที่ผลิตและถังรอระหว่าง 

ผลิตที่ใช่ การใช่งานทำโคยการส่งตารางการผลิตนี่ไปยังผุ้ที่ประจำอยู่ตามเครื่องจักรต่าง ๆ เพี่อปฏิบัติคาม 

ตารางการผลิต

5.5.2 การควบคุมการผลิค

ในกรณีที่มีเหตุการณ์ต่าง  ๆ เกิคข้ึน1ใน'โรงงาน'โคยท่ี'ไมใต้คาคการณ์ไว้ลํ'วงหนำ เช่น 
เครื่องจักรเสืย ไฟฟ้าคับ หรีอมีคำสังผลิตเร่งค่วน เป็นต้น ส่งผลไหไม่สามารถค้าเนินการผลิตตามตาราง 
การเคิม คังแสคงในหัวช่อ 5 .5 .1  ในกรณีเช่นนี้ ลำหรับการทำงานจริงในโรงงานผุควบคุมการผลิตที, 
เครื่องผสมจะต้องทราบถึงสถานะของเครื่องจักรทุกเครื่อง และสถานะของถังทุกถังในขณะนั้น ช่อผุล 
ทุกอย่างทราบโคยการคุจากแปันควบคุมการผลิตในห,'องควบคุม หรีอการติคค่อกับผุ’'ที,ประจำอยู่ตามจุค 
ต่าง  ๆ เช่น ที่เครื่องปัมเมีค หรีอพนักงานที่ประจำอยู่ตามปากถัง โคยจากใช่โทรคัพทํติคต่อภายในและ 
วิทยุฅิคต่อ จากน้ันผุ้ควบคุมการผลิตท่ีเคร่ืองผสมจะเป็นผุ’'ตัคลินใจในการผลิตต่อไป ลำหรับแบบจำลองก 
สามารถจัคตารางการผลิตใหม่ไค้ เม่ือเกิคเหตุการณ์ท่ีทำไห’'หยุคการผลิตข้ึน โคยการปัอนสถานะทั้งหมค 
ของถังรอระหว่างผลิตและเครื่องจักรเช่าไปในแบบจำลอง ขณะนี้แบบจำลองจะทำงานต่อไค้กต่อเมื่อมี
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ผู้'ควบคุมการผลิตประจำอยู่ที,เครื่องคอมพิวเตอร์เป็นผู้ป้อนข้oa^aทั้งหมค โคยข้เอ^ลที่แบบ'จำลองค้อง 
การประกอบค้วย

1. «ถานะของถังรอระหว่างผลิต คือ ปริมาณอาหารในถัง แระรหัสอาหารไนถังน้ัน 
2 . สถานะของเคร่ืองจักรทุกเคร่ือง
3. เวลาเริ่มหยุค
4. ข่■ วงเวลาหยุค

โคยข้อบุลทุกอย่างแบ่งไค้เป็น 5 รายงาน แยกตามความรับผิคขอบของพนักงานตาม
เครื่องจักรต่าง ๆ

1. รายงานข้อบุลเก่ียวกับสถานะของถังป็มเมค พนักงานประจำปากถังรอป็มเมคเป็นผู้รายงาน 
โคยมีลักษณะของรายงานคังนี้

วัน ท่ี

หมายเลขถังรอป็มเมค 
1 
2

3
4
15
16

/ เวลา น.

รหัสอาหารไนถัง ปริมาณอาหาร (ตัน)

ผู้ทยงาน

3ปท่ี 5 .7  รายงานสถานะของถังรอป็มเมค
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2. รายงานข้อยูลเก่ียวกับสถานะของถังรอบรรจุ พนักงานปากถังของถังรอบรรจุเป็นผู้รายงานส่ง 

นายังผู้ควบคุมการผลิฅท่ีเครื่องผสม รายงานมีลักษณะคังนี้

■ วันท่ี . . . / ___ /  . เวสา

หมายเสชถังรอบรรจุ
17
18
19
20 

21 

22

23
24
25
26 
27

รหัสอาหารในถัง ปริมาณอาหาร (คัน)

ผู้รายงาน

รุปท่ี 5 .8  รายงานสถานะของถังรอบรรจุ
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3. รายงานข้อรุเลเก่ียวกับเครื่องป็มเมค พนักงานประจำเครื่องป็มเมคเป็นผุ้รายงาน'รายงานมี 
ลักษณะคังนี้

รายงานเคร่ืองป็มเมคเสีย

วัน ท่ี ........./ ........../ .
เวลาเร่ิมหยุค . . .  ะ . . น.
เคร่ืองป็มเม็คหมายเลข
ช่[วงเวลาท่ีหยุค ........... ...................  ชม.

ผ้รายงาน ....................................

รุปท่ี 5 .9  รายงานเคร่ืองป็มเม็คเสีย

4. รายงานข้อ^ลเกี่ยวกับเครื่องบรรจุ พนักงานประจำเคร่ืองบรรจุเปีนผุ้รายงาน ลักษณะซอง 
รายงานเป็นดังนี้

รายงานเคร่ืองบรรจุเสีย

วัน ท่ี ........./ ......... / .
เวลาเรมหยุค . . .  ะ . . . น.

àเครองบรรจุหมายเลซ . .
ช่วงเวลาท่ีหยุค ........... ...................  ชม.

ผ้รายงาน ...................................

จุปท่ี 5.10 รายงานเคร่ืองบรรจุเสีย
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5. รายงานข้อ3รูลเก่ียวกับเคร่ืองผสม พนักงานผุ้ควบคุมเครื่องผสม!.ป็พุ้รายงาน

รายงานเคร่ืองผส มเ สิย

วัน ท่ี ........./ ......... / .........
เวลาเร่ิมหยุค . . .  : . . .  น.
ช่วงเวลาท่ีหยุค ................................ ชม.

ผุ้รายงาน ....................................

■ รูปท่ี 5.11 รายงานเคร่ีองผสมเสีย

ผุ้กวบคุมการผลิตนำข้อรุเลสถานะของเคร่ืองจักรและลังรอระหว่างผลิตท่ีไค้จากทุกรายงานมาใส่ 
ไนแบบจำลอง ทำให้ไค้ตารางการผลิตใหม่ท่ีเปลี่ยนแปลงตามสถานการณ์ท่ีเกีคขึ้นจริง จากน้ันนำผลท่ีใค้ 
ไปจัคลำคับขั้นคอนการผลิตตามตารางการผลิตที่จัคใหม่
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