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ABSTRACT 
 

 This research aims to develop the first working system of mechanical pin 
copper. To reduce energy use and waste copper pin number to a minimum. The 
development of mechanical pin copper traditional model to improve. Laboratory 
products 1B4B45-D078 number one copper waste, representing 0.146% of products 
1G4B45-D080 number one copper waste accounted for 0.214% and 1J4B45-D081 
number one copper waste, representing 0.201% of one copper waste was reduced.  
            The greatly objective 2 program is the production scheduling & sequencing 
software to fix the scheduling. To reduce the number of delays using sequence 
analysis multiple criteria to guide decisions. The trial rule 7 is as follows: 1. the total 
tardiness is worth its weight 0.3912. The 2nd number of tardy job is worth its weight 
0.3723. The 3rd value total earliness is worth its weight 0.1769. The 4th total flow 
time are worth their weight 0.0432. 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้วัตถุประสงค์ที่ 1 ในการพัฒนาระบบท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 

เพ่ือลดพลังงานไฟฟ้าที่ใช้และจ านวนขาทองแดงที่เสียให้น้อยลง จากการพัฒนาเครื่องจักรกล
เรียงขาทองแดงแบบเดิมไปสู่แบบปรับปรุง ทดลองที่ ผลิตภัณฑ์ 1B4B45-D078 จ านวนขา
ทองแดงที่เสียคิดเป็น 0.146% ผลิตภัณฑ์ 1G4B45-D080 จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น 
0.214% และผลิตภัณฑ์ 1J4B45-D081 จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น 0.201% จ านวนขา
ทองแดงท่ีเสียลดลงเป็นอย่างมาก 

วัตถุประสงค์ที่  2 เป็นการน าโปรแกรม production scheduling & sequencing 
software มาแก้ไขในการจัดตารางการผลิต เพ่ือลดจ านวนล่าช้าของงาน โดยใช้ล าดับขั้นเชิง
วิเคราะห์ เพ่ือเป็นแนวทางตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ จากการทดลองใช้กฎ 7 วิธีได้ค่าดังนี้ อันดับ 1 
ค่า total tardiness มีค่าน้ าหนัก 0.3912 อันดับ 2 ค่า number of tardy job มีค่าน้ าหนัก 
0.3723 อันดับ 3 ค่า total earliness มีค่าน้ าหนัก 0.1769 อันดับ 4 ค่า total flow time มีค่า
น้ าหนัก 0.0432  

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
  



บทท่ี 1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 
 การด าเนินธุรกิจในสภาวะปัจจุบันมีการแข่งขันที่สูงขึ้นมาก ก่อให้เกิดปัจจัยหลายประการที่
ส่งผลกระทบทางด้านบริหารจัดการภายในองค์กร โดยเฉพาะในเรื่องของต้นทุนทั้งหมดในองค์กร 
ได้แก่ สถานที่ วัตถุดิบ ทรัพยากรมนุษย์ ทรัพยากรเครื่องจักร การติดต่อสื่อสาร การตลาด การส่งมอบ 
การบริการหลังการขาย เป็นต้น ทรัพยากรและพลังงานที่ถูกใช้ไปมีหลายส่วนที่สูญเสียไปโดยไม่เกิด
ประโยชน์  ซึ่งปัจจัยดังกล่าวมีความส าคัญอย่างมากที่ส่งผลต่อองค์กรให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ได้
ก าหนดไว้ ทางด้านการบริหารองค์กรในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จะใช้วิธีการวางแผนการผลิตที่มา
ลดปัญหาในกระบวนการผลิตและการจัดตารางการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้
เกิดประโยชน์มากขึ้น  

 อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนทางด้านอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย เกือบทั้งหมดเป็นลักษณะ
ของธุรกิจที่รับจ้างผลิตชิ้นส่วน ประกอบชิ้นส่วนจนได้เป็นตัวผลิตภัณฑ์ท่ีส่งออกไปจ าหน่ายให้แก่ลูกค้า 
อุตสาหกรรมทางอิเล็กทรอนิกส์มีบทบาทส าคัญต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในด้านผลิต
สินค้า การตลาด การจ้างงาน การขยายฐานก าลังการผลิต การพัฒนาด้านเทคโนโลยีเพ่ือส่งผลให้เกิด
สินค้าที่มีคุณภาพสูงขึ้นและสอดคล้องกับความต้องการในปัจจุบัน เป็นการขยายเชื่อมโยงกับธุรกิจ
อ่ืนๆอีกหลายประเภทในด้านการลงทุน ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมรับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
ที่น ามาเป็นกรณีศึกษานี้ มีหลายโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยที่ประสบปัญหาทั้งโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดใหญ ขนาดกลางและขนาดเล็ก ซึ่งโรงงานอุตสาหกรรมที่กลาวมา ถึงแม้จะมีการ
พัฒนาในดานตางๆ ทั้งดานเทคนิค การจัดการ และดานอ่ืนๆ อีกหลายดาน จุดประสงค์เพ่ือเพ่ิม
ศักยภาพความสามารถในการประกอบกิจการใหมีประสิทธิภาพสูงสุด มีความเสถียรภาพยิ่งขึ้น 
สามารถด าเนินกิจการไปสู่การแขงขันกับคูแขงทั้งภายในประเทศและตางประเทศไดมากขึ้น แตเนื่อง
จากวาโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญ โดยเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก
ประสบปญหาในหลายๆด้าน เชน ปญหาดานการจัดการพนักงาน ปญหาดานจัดการเครื่องจักร ปัญหา
ด้านจัดการสถานที่ ปัญหาด้านจัดการวัตถุดิบและปญหาดานวางแผนการผลิตที่ยังขาดประสิทธิภาพ 
เปนตน ซึ่งปญหาดังที่ไดกลาวมาได้สงผลกระทบตอตนทุนการผลิตโดยตรง เนื่องจากมีการสูญเสียทั้ง
ด้านเวลาในกระบวนการผลิต หมายความว่า เกิดการเพ่ิมเวลาในกระบวนการผลิต เพ่ือไปชดเชยแก้ไข
ในส่วนที่เกิดปัญหาขึ้น สิ่งที่เกิดขึ้นเหล่านี้ท าใหตนทุนส าหรับการผลิตสูงขึ้น เมื่อตนทุนการผลิตสูงขึ้น
จะสงผลกระทบตอการเสียเปรียบในการแขงขันกับคูแขงทางการค้า ปัญหาเบื้องต้นที่ โรงงาน
อุตสาหกรรมสวนมากก าลังประสบปญหา คือ ขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพอย่าง
สอดคล้องกับปัญหาที่เกิด จุดนี้เป็นสาเหตุหนึ่งที่ส่งผลให้ตนทุนในการผลิตสูงขึ้นและเป็นปัญหาที่
ส าคัญ เพราะว่าขาดการวางแผนการผลิตที่ดี จะกระทบตอการบริหารจัดการทรัพยากรมนุษยและ
เครื่องจักรที่มีอยู่ เกิดการท างานไมเต็มประสิทธิภาพและเครื่องจักรอาจท างานไม่ถูกต้องตามลักษณะ
งานที่ก าหนด หรือการบ ารุงรักษาเครื่องจักรไม่ถูกต้องตามคู่มือของเครื่องจักร ส่งผลในหลายอาการที่



   5 

เกิดขึ้นกับเครื่องจักร เปนเหตุต้องท าการ Setup Time  เครื่องจักรมากเกินความจ าเปน ท าให้เกิด
เวลาในการผลิตเพ่ิมข้ึน ทางฝ่ายผลิตต้องรอเครื่องจักรจนกว่าท าการ Setup Time เป็นที่เรียบร้อย ใน
ระหว่างฝ่ายผลิตรอการ Setup Time  อยู่นั้น อาจจะให้พนักงานท างานในจุดอ่ืน เพ่ือชดเชยการ
สูญเสียเวลาในส่วนนี้ เมื่อมองภาพโดยคร่าวๆอาจเป็นการดีที่พนักงานมีงานท าต่อเนื่อง และไม่ต้องรอ
งานแบบเปล่าประโยชน์ แต่ยิ่งมีการใช้ เวลา Setup Time มากเท่าไหร่ งานที่ต้องเกี่ยวพันธ์กับ
เครื่องจักรนั้น ส่วนมากมนุษย์ไม่สามารถท างานในลักษณะนั้นได้หรืออาจท าได้ก็ไม่ดีเท่ากับเครื่องจักร
รวมถึงลักษณะงานนั้นมีความเสี่ยงสูง ชิ้นงานที่ต้องเข้าสู่กระบวนการของเครื่องจักรมีจ านวนมากและ
เมื่อเสร็จจากการท างานของเครื่องจักรแล้ว พนักงานจะน าชิ้นงานนั้นส่งเข้าสู่กระบวนการผลิตใน
ล าดับต่อไป ส่งผลให้ส่วนของการท างานที่ต่อจากเครื่องจักรนั้น เกิดการรอชิ้นงานเป็นจ านวนมากและ
ยังมีงานอ่ืนๆที่จะต้องเข้าสู่เครื่องจักรอีก ผลกระทบเรื่องใหญ่คือ เกิดการผลิตสินค้าไม่ทันตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า เมื่อมีการส่งสินค้าคลาดเคลื่อนจะส่งผลกระทบต่อความสัมพันธ์ภาพระหว่าง
ผู้ผลิตกับลูกค้าโดยตรง  ความน่าเชื่อที่ลูกค้ามีต่อผู้ผลิตกลับลดลง ลดโอกาสการขยายงานทั้งเก่าและ
ใหม่ ส่งผลกระทบต่อการวางแผนทั้งหมดในโรงงาน ไม่ว่าจะเป็นทางด้านการสั่งซื้อเครื่องจักร 
เครื่องมืออุปกรณ์ งานวิจัยและพัฒนาในโรงงาน การศึกษาดูงานและฝึกอบรมในต่างประเทศ เปนตน 

งานวิจัยนี้ได้เก็บข้อมูลในโรงงานอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งรับจ้างประกอบชิ้นส่วนและผลิตอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ อาทิเช่น ไดโอด (อริย์ธัช,2553) รวมถึงกระบวนการเชื่อมโครงสร้างภายในไดโอด (อริย์
ธัช,2553) มีการจัดเตรียมวัตถุดิบและตรวจสอบก่อนน าวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต ต่อจากนั้นจึงน า
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตตามขั้นตอนที่ไดก้ าหนดไว้ตั้งแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุดกระบวนการผลิต ดังนั้น
การวางแผนการผลิตจึงเป็นสิ่งที่ส าคัญ ถ้าหากแผนการผลิตที่วางไว้ไม่สอดคล้องและไม่ก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพต่อกระบวนการผลิตได้จริง จะส่งผลกระทบต่อบริษัท พนักงานซึ่งท าหน้าที่ในส่วนนั้นๆ 
จะเกิดการท างานที่สับสน ท างานไม่คล่องตัวอาจเกิดความเครียดขึ้นในระหว่างการท างาน เนื่องจาก
ลักษณะของงานนั้นยากล าบากประกอบกับการด าเนินการผลิตไม่ช่วยลดภาระที่ยากของงานได้ดี  
สถานที่ท างานแคบไม่เอ้ืออ านวยต่อการท างาน เวลาการท างานน้อยเกินไปส่งผลให้งานที่ออกมา
คุณภาพลดลง โอกาสที่จะเกิดความผิดพลาดของงานนั้นมีมากขึ้น การวางแผนการผลิตและการ
ด าเนินการผลิต ที่ไม่ตรงตามเป้าตามวัตถุประสงค์ อาจจะมาจากปัจจัยต่างๆที่ท าให้เกิดปัญหาขึ้น 
เครื่องจักรต้องท างานมากขึ้นเพ่ือไปชดเชยชิ้นงานที่เกิดความเสียหายก่อให้เกิดการสูญเสียเวลาและ
สิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้าโดยเปล่าประโยชน์ (มนูกิจ  พานิชกุล et al., 2548) สิ่งต่างๆที่เกิดขึ้นเหล่านี้ 
ลดความมั่นใจในการท างานของพนักงาน อาจถูกต าหนิจากหัวหน้างาน ขวัญก าลังใจพนักงานลดลง 
กระทบต่อสภาพจิตใจก่อให้เกิดความไม่มั่นคงต่ออาชีพของพนักงาน ส าหรับโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์รับจ้างผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์หรือประกอบผลิตภัณฑ์ด้านอิเล็กทรอนิกส์ เช่น ไดโอด 
จากกรณีศึกษา ข้อมูลปี 2550 ระหว่างเดือนสิงหาคม – ธันวาคม มีจ านวนขาทองแดงที่ช ารุด 7,500 
ตัว และข้อมูลเดือนตุลาคม – ธันวาคม ปี 2551 จ านวนขาทองแดงที่ช ารุด 1,340 ตัว (อริย์ธัช,2553) 
เมื่อจ านวนขาทองแดงที่ช ารุดลดลง ต้นทุนการผลิตไดโอดก็ลดลงแปรผันตามเช่นกัน ถึงแม้จ านวนขา
ทองแดงที่ช ารุดลดลงได้อย่างมาก แต่ก็ยังมีขาทองแดงที่ช ารุดเสียหายเกิดขึ้นอยู่ ส่งผลให้เกิดการ
สูญเสียเวลาที่ใช้ในการผลิตที่แฝงให้เกิดขาทองแดงที่สูญเสียในกระบวนการผลิต งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้น
ลดปัญหาในการจัดตารางการผลิตแบบขนาน เพ่ือลดแมคสแปนให้น้อยลง เพ่ือทดสอบความถูกต้อง
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ของแบบจ าลองการผลิต โดยการล าดับการผลิตตามจริง เปรียบเทียบเวลาปิดงานของแมคสแปน ที่ได้
จากการผลิตจริงกับเวลาที่ได้จากแบบจ าลองด้วยสถิติ ลดต้นทุนในวิธีการท างานของพนักงานเกี่ยวกับ
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง พัฒนาการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เพ่ือลดการสูญเสีย
ด้านพลังงานไฟฟ้าและลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ปรับปรุงผังกระบวนการผลิต เพ่ือ
ประโยชน์ที่เกิดกับพนักงานเพ่ิมความคล่องตัวมากยิ่งขึ้น   

งานวิจัยนี้จึงไดศึกษาเกี่ยวกับวิธีการผลิตแบบเดิม มีแนวโน้มที่ต้องปรับปรุงแผนการผลิต  
การจัดตารางการผลิต  เพ่ือใหมี เวลา Make span ต่ าที่ สุด โดยมี เวลาเตรียมการผลิตแบบ   
Dependent Setup Time และมีความเร็วของเครื่องจักรที่แตกตางกันแบบไม่ม ีความสัมพันธระหวาง
เครื่องจักร โดยศึกษาและพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตให้เหมาะสมและสอดคลองกับเครื่องจักรที่ใช้
ในการผลิต โดยการวางเครื่องจักรแบบขนาน (Parallel Machine) น าความรู้จากวิธีการจัดตารางการ
ผลิตดังกลาว น ามาพัฒนาส าหรับการใชงานในการจัดตารางการผลิตใหมีความสะดวกเหมาะสมต่อ
กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม การจัดตารางการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรขององคกร
นั้นๆ เช่น วัตถุดิบ แรงงาน วิธีการ เครื่องจักรหรือสิ่งอ านวยความสะดวกที่ก่อให้เกิดการท างานและ
ส่งผลต่อการผลิตที่ก าหนดตามแผนให้ด าเนินการตามชวงเวลาที่ก าหนดไว ซึ่งการจัดตารางการผลิต
โดยทั่วไปมีความซับซอนและแตกตางกัน โดยขึ้นอยูกับเงื่อนไขปจจัยการผลิตเพ่ือใชในการจัดตาราง
การผลิต ตัวอย่างเชน เมื่อจ านวนผลิตภัณฑที่ตองการผลิตนั้นมีหลากหลายผลิตภัณฑ์ แตละผลิตภัณฑ์
มีกรณีท่ีใช้เวลาในการผลิตที่แตกตางกัน ปัญหาที่เกิดขึ้นจีงมีความแตกต่างกัน ด้วยเหตุนี้การแกปญหา
ด้านจัดตารางการผลิตจีงมหีลากหลายวิธีและการที่จะหาวิธีการที่เหมาะสมในปัญหานั้นๆหรือให้ดีที่สุด 

ต้องอาศัยความรู้ทางด้านคณิตศาสตร [4] เพ่ือใชในการแกปญหา แต่ในทางปฏิบัตินั้นปัญหาที่เกิดขึ้น 
ไม่สามารถก าหนดได้ว่าจะให้ปัญหาที่เกิดขึ้นนั้นเป็นอย่างไร ซึ่งการแก้บางปญหาที่เกิดขึ้นทางด้าน
คณิตศาสตร์ อาจต้องใชเวลาในการแก้ปัญหาที่ยาวนาน [1] ยิ่งใช้เวลามากเท่าไหร่ในการแก้ปัญหา 
อาจส่งผลดีคือ ผลของการแก้ปัญหามีความละเอียด ลองผิดลองถูกได้มากข้ึนเป็นการเพ่ิมความแม่นย า
ในการแก้ปัญหา แต่ผลเสียที่เกิดขึ้นตามมาคือ อาจเกิดความเสียหายต่อผลิตภัณฑ์เป็นจ านวนมากใน
การทดสอบแก้ปัญหา การใช้เวลาในการแก้ปัญหายิ่งนานยังส่งผลให้กระทบต่อเวลาในกระบวนการ
ผลิต ซึ่งได้มีการวางแผนไว้เป็นที่เรียบร้อย เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเวลาในการผลิตที่เพ่ิมขึ้น จะส่งผล
กระทบโดยตรงต่อผลิตภัณฑ์ที่จะส่งมอบให้กับลูกค้าเกิดความล่าช้า ชื่อเสียงของบริษัทถูดลดความน่า
เชื่อเถือให้น้อยลง ด้วยเหตุนี้จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องหาวิธีที่เข้มาแกปญหาได้อย่างรวดเร็ว เพ่ือลดการ
สูญเสียของผลิตภัณฑ์ให้น้อยลงโดยเร็วที่สุด จากการศึกษาวิธีที่เหมาะสมในการแก้ปัญหานี้คือ วิธีทาง
ฮิวริสติก [2] เนื่องจากในส่วนของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตนั้น เกิดปัญหาในหลายๆประเด็น สิ่ง
หนึ่งที่พบอย่างชัดเจนคือ ตารางการผลิตระหว่างจ านวนงาน เวลาที่ใช้ในการผลิตรวมถึงประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักร การน าวิธีการทางฮิวริสติกนั้น เพ่ือมาปรับปรุงแก้ไขการจัดตารางการผลิตด้วย
เครื่องจักรแบบขนาน ซึ่งจัดเปนปญหาการจัดตารางการผลิตแบบหนึ่ง ที่มีจ านวนงานและเวลาการ
ผลิตที่แตกตางกันของเครื่องจักร บางตัวของเครื่องจักรก็มีความแตกต่างกันมากเมื่อเทียบกันระหว่าง
เครื่องจักรที่ท างานในลักษณะเดียวกัน ความแตกต่างระหว่างกันนี้คือ จ านวนงานที่ป้อนกับเครื่องจักร
ในแต่ละตัวมีปริมาณที่แตกต่างกันทั้งมากและน้อย ส่งผลให้เวลาที่เครื่องจักรท างานกับขิ้นงานนั้น เกิด
ความแตกต่างกันตามปริมาณงานที่ป้อนเข้ามา ซึ่งความเร็วเฉพาะในการท างานของเครื่องจักรแต่ละ
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ตัวมีความแตกต่างกันไม่มากนัก เนื่องจากมีกระบวนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรตามแผนที่
ก าหนดไว้  โดยสามารถท างานที่ก าหนดใหมีความเหมือนกันหรือใกล้เคียงกันในเงื่อนไขของการจัด
ตารางผลิต อีกเหตุผลหนึ่งประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ใชในการท างานอาจเทากันหรือแตกตางกัน
ขึ้นอยูกับอายุการใชงานของแต่ละเครื่องจักร วิธีการใช้งานเครื่องจักร การบ ารุงรักษาเครื่องจักรในแต่
ละเครื่อง ถ้าเทคโนโลยีของเครื่องจักรแตกต่างกันประสิทธิภาพของเครื่องจักรก็จะมีความแตกต่างกัน 
ถึงแม้เครื่องจักรรุ่นเดียวกันประเภทเดียวกัน บางโรงงานอุตสาหกรรมได้มีการด าเนินการเกี่ยวกับ
เครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรถูกใช้งานมาเป็นระยะเวลาที่ยาวนาน แต่ผลิตภัณฑ์ที่โรงงานได้รับจาก
ลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงตามยุคตามสมัย ส่งผลให้เครื่องจักรไม่สามารถตอบสนองได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ จึงเกิดการปรับแต่งเครื่องจักรเพ่ือให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามที่ก าหนด ปัญหาที่พบคือ 
เครื่องจักรเกิดการรวน เครื่องจักรบางตัวก็ท าการปรับแต่ง บางตัวไม่ได้ท าการปรับแต่ง ถึงแม้มีการ
ปรับแต่งเครื่องจักรก็เกิดปัญหาขึ้นได้ เนื่องจากชิ้นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่นมีความแตกต่าง
กัน แต่เครื่องจักรต้องท างานกับชิ้นส่วนทุกผลิตภัณฑ์ ซึ่งในการท างานจริงของเครื่องจักรเช่น มีการ
ปรับความเร็วของเครื่องจักร เปลี่ยนฟิกเจอร์ใหม่ วิธีการท างานของเครื่องจักรต้องปรับเปลี่ยนใหม่ให้
สอดคล้องกันของแต่ละผลิตภัณฑ์ โดยการออกแบบบางส่วนของเครื่องจักร ติดตั้งอุปกรณ์เพ่ิมเข้ามา 
ตัดบางชิ้นส่วนของเครื่องจักรออก เหตุผลบางประการในการปรับปรุงการท างานของเครื่องจักร เพ่ือ
ลดทุนในการสั่งซื้อเครื่องจักรใหม่ เมื่อเปรียบเทียบด้านราคาเครื่องจักร ความคุ้มทุนก าไร แต่เมื่อ
ด าเนินการน าเครื่องจักรเข้าสู่สายการผลิต ก็ยังพบปัญหาที่เกิดขึ้นและส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อ
ชิ้นงาน วิธีการแก้ไขในการปรับปรุงเครื่องจักรเพ่ือให้ท างานได้หลากหลายนั้น จะเกิดจุดอ่อนได้มากข้ึน
ได้เช่นกัน เนื่องจากเครื่องจักรต้องปรับเปลี่ยนสถานการณ์ท างานที่หลากหลายมากขึ้นเช่นกัน 
เครื่องจักรไม่สามารถตอบสนองการท างานที่มีการเปลี่ยนแปลงเช่นนี้ได้ 100% จากปญหาดังที่กลาว
มา ถ้าหากยังมุ่งเน้นในเรื่องของการปรับปรุงเครื่องจักร ก็จะเกิดสภาวะปัญหาเดิมที่เกิดขึ้น เกิดการ
สะสมของปัญหาที่มีแนวโน้มของความเสียหายของชิ้นงานที่เพ่ิมมากขึ้นอยู่ตลอด ถึงแม้จะมีการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน มีการวางแผนการด าเนินงาน ก็เป็นเพียงบรรเทาความเสียหายของขิ้นงานที่
ปลายเหตุ เมื่อทราบถึงต้นเหตุของความเสียหายที่เกิดขึ้นต่อชิ้นงานแล้ว และเป็นต้นเหตุที่ไม่สามารถ
แก้ไขให้ดีขึ้น 100% หรืออย่างน้อย 90% เป็นต้นไป ทางด้านการวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิง
ป้องกัน ก็ต้องมีการวางแผนการด าเนินการต่อไป จะไปยกเลิกแผนดังกล่าวไม่ได้โดยเด็ดขาด สิ่งหนึ่งที่
พบเห็นและน่าสนใจคือ การจัดตารางการผลิต ซึ่งมีความจ าเปนอยางมากในระบบการผลิตของ
อุตสาหกรรม หากมีการจัดตารางการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพแลว หมายความว่าในเชิงลึกไม่ทราบถึง
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรว่าเป็นอย่างไร ท าให้การจัดตารางการผลิตเกิดความแปรปรวน ส่งผลให้
ระยะเวลารวมที่ใช้ในการผลิตทั้งสิ้นจะเพ่ิมขึ้น ท าให้เวลาในการผลิตเกิดความคลาดเคลื่อนไม่ตรงกับ
แผนที่วางไว้ ไม่ทันต่อการผลิต ไม่ทันต่อความตองการของทั้งผูผลิตและลูกคา หรืออาจเพ่ิมเติม
เครื่องมือมาชวยในการผลิต เพ่ือแก้ปัญหาและเพ่ิมขีดความสามารถใหเกิดการวางแผนและการบริหาร
การผลิตสัมฤทธิ์ผลตามแผนที่ก าหนดไว้ แผนการผลิตต้องเกิดจากปัญหาในกระบวนการผลิต ยิ่งทราบ
ปัญหาอย่างชัดเจนจะเป็นผลดีในการหาวิธีเข้ามาแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ดังนั้นการวางแผนตามปัจจัย
ต่างๆที่เกิดขึ้นเพ่ือให้เกิดแผนการผลิตสินค้า โดยสอดคล้องตามนโยบายของโรงงานผลิตและความ
ต้องการของลูกค้า จากเหตุผลดังที่กล่าวมานี้ งานวิจัยจึงมุงเนนศึกษารูปแบบวิธีการจัดตารางการผลิต
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ไดโอด ในระบบการผลิตแบบขนาน มาพัฒนาเพ่ือให้เกิดการใช้งานในการจัดตารางการผลิตให้มีความ
สะดวกเหมาะสมในโรงงานอุตสาหกรรมมากยิ่งขึ้น ซึ่งปัญหาการจัดตารางการผลิตด้วยเครื่องจักรแบบ
ขนานนี้ จัดได้ว่าเครื่องจักรก่อให้เกิดปัญหาในการจัดตารางการผลิต เมื่อศึกษาการท างานของ
เครื่องจักรและเก็บจ านวนชิ้นงานที่เสียเทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ดี เครื่องจักรทั้งหมดทั้งหมดมีจ านวน
งานและเวลาการผลิตที่แตกต่างกันด้วยเครื่องจักรประเภทเดียวกันท างานในลักษณะที่เหมือนกัน โดย
มีเวลาเตรียมการผลิตเปนแบบไมอิสระ เพ่ือใหเวลาทั้งหมดเสร็จสิ้นรวมให้มีค่าต่ าสุด ดวยการพัฒนา
วิธีการฮิวริสติก มาใช้แกปญหาในการจัดตารางการผลิตให้เพิ่มจ านวนชิ้นงานที่ดีมากขึ้นหรือลดจ านวน
ชิ้นงานที่เสียให้น้อยลง    

ในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ที่ประกอบกิจการรับจ้างผลิตชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ อาทิเช่น การสร้างไดโอดจนถึงกระบวนการประกอบเป็นไดโอดที่สมบูรณ์  [1] ใน
กระบวนการเชื่อมโครงสร้างภายในไดโอดนี้ [2] มีขั้นตอนการจัดเตรียมวัตถุดิบและตรวจสอบก่อนเข้า
สู่กระบวนการผลิต โดยใช้การสุ่มตัวอย่าง เมื่อผ่านการตรวจวัตถุดิบเป็นที่เรียบร้อย จากนั้นจึงน า
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตตามขั้นตอนที่ก าหนดไว้ ในส่วนของการเตรียมขาทองแดงที่บรรจุอยู่ใน
ถุง โดยเทขาทองแดงในถุงลงในถาดสแตนเลสที่อยู่บนเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง โดยเครื่องจักรกล
จะเรียงขาทองแดงลงในโบทที่เตรียมไว้  จากการเก็บข้อมูลในกระบวนการสร้างไดโอด  พบปัญหา
ดังต่อไปนี้ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงมีการท างานหลายล าดับขั้นตอน ท าให้ต้องสูญเสียเวลาและ
สิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้าอย่างไม่เหมาะสม พนักงานเกิดความสับสนในกระบวนการผลิต การสึกหรอ
ของเครื่องจักรเพ่ิมมากขึ้นจากกลไกการท างานของตัวเครื่องจักรเอง การปรับแต่งเครื่ องจักรกล [3] 
เพ่ือให้สอดคล้องต่อกระบวนการผลิตกลับเพ่ิมมีผลต่อประสิทธิภาพของเครื่องจักร ค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรและด้านเวลาซ่อมแซมเครื่องจักรเพ่ิมมากขึ้น  โอกาสความเสียหายของขา
ทองแดงมีมากขึ้น จากข้อมูลเดิมในปี 2550 ระหว่างเดือนสิงหาคม – ธันวาคม มีจ านวนขาทองแดงที่
ช ารุด 75,000 ตัว จนถึงงานวิจัยล่าสุด [4] ลงในวารสารศรีนครินทรวิโรฒ ได้สร้างวิธีการใหม่ และเก็บ
ข้อมูลในเดือนตุลาคม – ธันวาคม ปี 2551 จ านวนขาทองแดงที่ช ารุด 1,340 ตัว เมื่อจ านวนการช ารุด
ของขาทองแดงลดลงอย่างมาก เป็นการลดต้นทุนการผลิตไดโอดได้ในระดับหนึ่ง แต่การสูญเสียเวลาที่
ใช้ในการผลิตยังมากพอควร โดยต้องสูญเสียเวลาจากการเข้าไปแก้ไขวัตถุดิบและอ่ืนๆรวมถึงการสิน
เปลืองพลังงานที่มากอย่างไม่เหมาะสม จีงเป็นสาเหตุที่ต้องพัฒนาในล าดับต่อไป 
 

วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
1. เพ่ือพัฒนาการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง โดยลดการสูญเสียด้านพลังงาน

ไฟฟ้าและลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ฯลฯ  
2.    ปรับปรุงผังกระบวนการผลิต เพ่ือลดจ านวนชิ้นงานที่เสียให้น้อยลง   

          3.   น ำโปรแกรม production scheduling & sequencing software มำประยุกต์ใช้ในกำร
จัดตำรำงกำรผลิตเพ่ือลดจ ำนวนงำนที่ล่ำช้ำให้น้อยลง  
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ขอบเขตกำรวิจัย 
1. เก็บข้อมูลแผนผังการท างาน วิธีการท างานของพนักงาน เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ใน  

กระบวนการผลิตรวมถึงเวลาการท างานทั้ง 2 กะของโรงงานอิเล็กทรอนิกส์ 
2. เก็บข้อมูลการท างานและประสิทธิภาพของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
3. เก็บข้อมูลความเสียหายของขาทองแดง 
4. พัฒนาแผนผังการท างานของกระบวนการผลิตใหม่ เพ่ือลดการสูญเสียของชิ้นงานที่เกิดข้ึน 
5. สร้างวิธีการปฏิบัติงานขึ้นมาใหม่ เพื่อให้พนักงานท างานได้สะดวกและคล่องตัว 
6. พัฒนาการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เพ่ือลดการสูญเสียขาทองแดง และลด

การสิ้นเปลืองพลังงานให้น้อยลง  
 

       

ค ำจ ำกัดควำมในงำนวิจัย 
1. ขาทองแดงคือ ขาของไดโอด ซึ่งเป็นอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์สารกึ่งตัวน าชนิดหนึ่ง 
2. แผ่นตะก่ัวคือ แผ่นตะกั่วลักษณะกลมๆ เมื่อแผ่นตะกั่วได้รับความร้อนสูงพอ จนท าให้

แผ่นตะก่ัวละลายและจะเป็นตัวเชื่อมกันระหว่างไดย์กับขาทองแดง   
3. ไดย์คือ สารกึ่งตัวน าชนิดพีกับชนิดเอ็นที่เชื่อมต่อถึงกัน 
4. เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงคือ เครื่องจักรกลที่เรียงขาทองแดงให้มาอยู่ในโบท  
5. โบทคือ วัสดุที่มีรูปร่างลักษณะเป็นสี่เหลี่ยมผืนผ้า และมีจ านวน 1,200 ช่องรู เพ่ือบรรจุ

ขาทองแดง 
6. P.M. คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน ก่อนที่จะเกิดความเสียหาย 
7. T.R.M. คือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

 

ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
มหาวิทยาลัยราชภัฎมหาสารคาม สถานศึกษาต่างๆ คณาจารย์ นักศึกษา วงการอุตสาหกรรม 

ทั้งหน่วยงานเอกชนและหน่วยงานของรัฐตลอดจนผู้ที่สนใจ สามารถเพ่ิมพูนความรู้และน าไปเป็น
แนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ โดยมุ่งเน้นในเรื่องของการลด
ความเสียหายของชิ้นงานและการพัฒนาเครื่องจักรที่มีอยู่เดิมให้ใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยไม่
จ าเป็นต้องซื้อเครื่องจักรใหม่  โครงงานวิจัยนี้ ใช้ประกอบการสอนในวิชาคอมพิวเตอร์ในงาน
อุตสาหกรรมและวิชาคอมพิวเตอร์ในอนาคต โดยเผยแพร่ความรู้ที่ได้จากประสบการณ์จริง ท าให้
นักศึกษาเข้าใจได้ง่ายขึ้นเกี่ยวกับกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ศึกษาตัวอย่าง
วิธีการแก้ปัญหา เพ่ือปูพื้นฐานพัฒนาความคิดเชิงสร้างสรรค์ต่อวงการอุตสาหกรรมได้อีกทางหนึ่ง 



บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฏีและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ธุรกิจด้านผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

ก่อให้ เกิดการจ้างงานในภาคเอกชนเป็นจ านวนมาก ปัจจัยส าคัญตัวหนึ่ งที่ท าให้ธุรกิจด้าน
อิเล็กทรอนิกส์มีความมั่นคงและพยุงให้อยู่รอดได้ในสภาวะวิกฤตของเศรษฐ์กิจหรืออาจถึงสภาวะที่
เศรษฐ์กิจถดถอยลง เมื่อสถานประกอบการณ์เจอเหตุการณ์เหล่านี้ จะเกิดการรักษาเสถียรภาพให้เกิด
ความมั่นคงที่มากขึ้น เนื่องจากยอดสั่งสินค้าจากลูกค้าลดลงเป็นจ านวนมาก แต่สถานประกอบการณ์
ต้องแบกภาระความรับผิดชอบในรายจ่ายหลายๆด้าน เช่น ค่าแรงงาน ค่าสึกหรอของวัสดุอุปกรณ์
ต่างๆ ค่าสาธารณูปโภคและค่าภาษี เป็นต้น ด้วยเหตุดังกล่าว สถานประกอบการณ์จึงต้องปรับปรุง
แก้ไขประสิทธิภาพทั้งหมด ที่สามารถจะท าให้ลดต้นทุนการผลิตได้ เมื่อท าการหาสาเหตุที่ส่งผลให้
ต้นทุนเพ่ิมขึ้น จะพบได้ว่าเกิดจากหลายปัจจัย อาทิเช่น การวางแผนและจัดตารางการผลิตที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ ขาดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตที่ชัดเจน ไม่ทราบก าลังการผลิตที่ชัดเจน เกิดการรอ
วัตถุดิบ ขาดแหล่งข้อมูลการจัดซื้อ พนักงานขาดทักษะในการผลิต เช่น ขาดความช านาญในงานที่ท า
อยู่  ขาดความเข้าใจถึงวิธีการท างานที่ถูกต้อง สาเหตุนี้มาได้หลายปัจจัย อาจมาจากวิธีการด าเนินงาน
นั้นยังไม่เหมาะสมกับลักษณะงานในกระบวนการผลิต การฝึกอบรมยังไม่ได้ประสิทธิภาพ เครื่องมือ
อุปกรณ์ที่น ามาช่วยในการผลิต มีความซับซ้อนหลากหลายขั้นตอนในการใช้งานเกิดความไม่คล่องตัว
ในการปฏิบัติงาน ในระหว่างปฏิบัติงานในสายการผลิต ปัญหาหนึ่งที่พบคือ เครื่องจักรเกิดปัญหาใน
ระหว่างการท างาน ขาดการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ใช้เครื่องจักรผิดประเภท ใช้งานเครื่องจักรนาน
เกินไป ไม่มีอะไหล่ส ารอง การวางแผนบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันไม่สอดคล้องกับสายการผลิต 
ทางด้านการจัดการผลิตยังไม่เกิดประสิทธิภาพที่พึงพอใจ ก าลังการผลิตไม่เพียงพอกับจ านวน
ผลิตภัณฑ์ การบริหารภายในไม่ชัดเจน เกิดความคลุมเครือหรือต้องติดต่อประสานในฝ่ายใดบ้าง ที่เป็น
ผู้รับผิดชอบและสามารถแก้ปัญหาได้    

สาเหตุหลักที่ส่งผลให้โรงงานประสบกับปัญหาประสิทธิภาพในการผลิตที่ต่ า แบ่งออกเป็น 2 
ส่วนในสายการผลิต คือ 1. ส่วนของฝ่ายวิศวกรรม 2. ส่วนของฝ่ายผลิต ซึ่งใน 2 ส่วนนี้เป็นหัวใจหลัก
ในการประกอบผลิตภัณฑ์จนส าเร็จตามเป้าหมายของโรงงาน ในหน้าที่ต่างๆได้กล่าวไว้เบื้องต้น
โดยสังเขป ในส่วนของเครื่องจักรที่ใช้ในสายการผลิต เป็นความรับผิดชอบของทางฝ่ายวิศวกรรม 
ปัญหาที่เกิดขึ้นเป็นการประหยัดต้นทุนในการซื้อเครื่องจักรหลายๆเครื่อง เพื่อมารองรับกับงานที่ลูกค้า
สั่งให้แก่โรงงาน เพ่ือท าการประกอบจนเป็นผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าก าหนด ในส่วนของเครื่องจักร 
อุปกรณ์เครื่องมือ เมื่อมีการปรับปรุงค่อนข้างท าได้ล าบาก เมื่อมีการปรับปรุงเกิดขึ้นก็ไม่สามารถจะ
รับประกันได้ว่า เมื่อท าการปรับปรุงเสร็จสิ้น จะสามารถมาช่วยในสายการผลิตไม่ต่ ากว่า 80 % ขั้นต่ า 
จากการปรับปรุงเครื่องจักร ผลที่ตามมายังเกิดปัญหาต่อสายการผลิต ชิ้นงานเกิดความเสียหายและ
กลับไปเพ่ิมการท างานให้แก่พนักงานที่ซับซ้อนยิ่งขึ้น ข้อดีคือ เครื่องจักรสามารถท างานได้หลากหลาย 
จึงเกิดการรวนของเครื่องจักรได้ง่าย ถ้ามุ่งเน้นแต่เพียงพัฒนาเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณ์เพียง
เท่านั้น อาจไม่สามารถที่จะแก้ไขปัญหาหรือลดปัญหาได้ถูกจุด การพัฒนาเครื่องจักรและเครื่องมือ
อุปกรณ์นั้น เครื่องจักรบางประเภทมีการลงทุนเป็นจ านวนมาก อาจไม่คุ้มทุนต่อการลงทุนในลักษณะนี้ 
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ถือว่าเป็นการลงทุนที่ไม่คุ้มค่า เนื่องจากการสูญเสียของชิ้นงานนั้นเป็นการสะสมจ านวนชิ้นงานที่เสีย
จากวันเป็นเดือนและเข้าสู่ปี ซึ่งความเสียหายในส่วนนี้ ส่งผลให้เพ่ิมต้นทุนในการผลิตที่มากขึ้น เมื่อได้
ท าการวิเคราะห์แล้ว ได้เห็นผลกระทบที่เกิดขึ้นทั้งฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายผลิตรวมถึงทุกฝ่ายในโรงงาน 
การป้องกันคือ ในครั้งต่อไปควรพิจารณาให้ละเอียดถี่ถ้วนระหว่างการประหยัดต้นทุนในการสั่งซื้อ
เครื่องจักรใหม่กับการพัฒนาเครื่องจักรเพ่ือรองรับการใช้งานที่หลากหลาย ผลที่ตามมาจะมีผลเชิงลบ
ต่อกระบวนการผลิตโดยตรง ให้การท างานล่าช้า หยุดชะงัก หรืออาจต้องมีการเปลี่ยนชิ้นงานใหม่เข้า
มาเพ่ือให้เครื่องจักรสามารถท างานได้ การเปลี่ยนชิ้นงานก่อให้เกิดการสูญเสียเวลาที่ไม่ควรจะเป็น 
กระทบต่อแผนการผลิตโดยตรง การกระทบต่อส่วนใดส่วนหนึ่งในสายการผลิตนั้น จะส่งผลกระทบต่อ
ทุกๆส่วน เพราะว่าในกระบวนการผลิตทั้งหมดมีความเชื่อมโยงถึงกัน ในแต่ละส่วนของการผลิตจะถูก
ก าหนดให้ท าหน้าที่ระบุไว้ แล้วจะส่งผลที่ได้ไปสู่การผลิตในล าดับต่อไป การท างานจะเป็นซ้ าไปซ้ ามา 
แต่มีการเชื่อมโยงซึ่งกันและกัน จนกระทั่งประกอบออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ โดยในแต่ละช่วงจะมีการ
ทดสอบและตรวจสอบผลิตภัณฑ์ตามที่ได้ก าหนดไว้ โอกาสที่เกิดชิ้นงานหรือวัตถุดิบเสียหายนั้น จึง
เกิดขึ้นได้ทุกๆส่วน ในสายการผลิตถ้าหากงานนั้นมีขั้นตอนการท างานที่ไม่ซับซ้อนและการท างานไม่
ยากล าบาก ถ้ามีความต้องการทีจ่ะปรับแต่งเครื่องจักรหรือถึงขั้นพัฒนาเครื่องจักร ก็ยังสามารถท่ีจะท า
ได ้แต่ถ้าหากมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ที่หลากหลาย งานท างานในส่วนนั้นมีความซับซ้อน วิธีการท างาน
แบบเดิมส่งผลให้พนักงานท างานไม่สะดวก ต้องมีการเปลี่ยนฟิกเจอร์ให้ตรงตามแต่ละผลิตภัณฑ์ หาก
งานมีลักษณะดังที่กล่าวมานี้ ไม่ควรที่จะมีการปรับปรุงเครื่องจักร เนื่องจากเมื่อมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์
ในแต่ละครั้ง จะต้องท าการเปลี่ยนฟิกเจอร์ให้ตรงตามผลิตภัณฑ์ มีการการปรับแต่งเครื่องจักรใหม่ใน
หลายๆครั้ง เครื่องจักรหลายตัวมีอายุการใช้งานไม่ต่ ากว่า 10 ปี  ถึงแม้จะมีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร
เชิงป้องกันก็ตาม จากการสังเกตุการด าเนินการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ทางด้านอุปกรณ์เครื่องมือที่
ประกอบในการใช้บ ารุงรักษาเครื่องจักรมีจ านวนไม่เพียงพอและยังขาดอีกจ านวนมาก การปฏิบัติผิดวิธี
ในหลายๆจุด ไม่มีอุปกรณ์เครื่องมือที่เหมาะสมถูกต้องในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร การบ ารุงรักษา
เครื่องจักรไม่ปฏิบัติตามแผน ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาที่ตามมาอีกมากมาย การเปลี่ยนแปลงการท างานของ
เครื่องจักร เพ่ือต้องการให้ท างานได้หลากหลายและมีประสิทธิภาพที่อยู่ในเกณฑ์ดี การปรับปรุง
เครื่องจักรบางประเภทใช้เวลานานพอควร เมื่อปรับปรุงเสร็จแล้วต้องมีการทดสอบแก้ไข เหมาะ
ส าหรับโรงงานที่มีเครื่องจักรส ารองและระยะเวลาที่ต้องการผลิตภัณฑ์ไม่รีบเร่งนัก แต่ในความจริง
ระยะเวลาในการผลิตสินค้าทั้งหมด ได้ถูกก าหนดไว้เป็นที่เรียบร้อย อาจมียืดหยุ่นอยู่บ้างแต่ไม่มากนัก 
การด าเนินการที่ในสายการผลิต ควรลดการกระทบต่อสายการผลิตให้น้อยที่สุด การแก้ปัญหาเหล่านี้ 
ใช่ว่าจะต้องปรับปรุงเครื่องจักรเพียงอย่างเดียว หากมีการหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดใน
สายการผลิต จะพบว่ามีวิธีการแก้ปัญหาโดยการลดปัญหาให้น้อยลงได้ ซึ่งอาจแก้ไม่ได้ 100% แต่ก็
อาจกระทบต่อสายการผลิตเพียงเล็กน้อย บางปัญหาอาจไม่ต้องลงทุนด้วยเงินจ านวนมาก แต่ด้วย
วิธีการคิดที่ไม่สอดคล้องต่อการแก้ปัญหาที่ถูกจุด อาจส่งผลเสียที่เพ่ิมขึ้นอีก เมื่อพิจารณาผลที่ได้จาก
เอาต์พุต อาจเหมือนลดปัญหาให้น้อยลงได้ก็จริง แต่การสะสมของปัญหาที่เกิดจากการแก้ไขปัญหาไป
แล้วกย็ังคงอยู่และเป็นการสะสมทีละเล็กไปเรื่อยๆ เป็นการเสียต้นทุนโดยเปล่าประโยชน์ หากไม่มียอด
ของการผลิตสินค้าที่เพ่ิมเป็นจ านวนมาก จนถึงขั้นต้องสั่งซื้อเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นนั้น ก็ยังไม่จ าเป็นถึงขั้น
ต้องสั่งซื้อเครื่องจักร บางครั้งราคาของเครื่องจักรสูงมาก หากมีการสั่งซื้อเครื่องจักรหลายตัวก็ยิ่งต้อง
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ใช้เงินทุนเพ่ิมขึ้นมากตาม อาจคุ้มค่าจริงอยู่ต้องอยู่ในกรณีที่มียอดของการผลิตสินค้าที่คุ้มค่าและมี
ความจ าเป็นจริงๆที่จะต้องเพ่ิมเครื่องจักร โดยที่ยอดของการผลิตต้องเป็นระยะยาว  เนื่องจากการ
เพ่ิมขึ้นของจ านวนเครื่องจักรนั้น ไม่เพียงแต่จ านวนของเครื่องจักรเพ่ิมขึ้นอย่างเดียว ก าลังคน วัสดุ
อุปกรณ์ทั้งหมดที่ใช้ในสายการผลิต แผนงานการฝึกอบ แผนทางด้านฝ่ายผลิตอาจปรับเปลี่ยนแผน
หรือเพ่ิมเติมตามลักษณะและคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ที่รับเข้ามาสู่การผลิต สาเหตุหลักที่ส่งผลให้
ประสิทธิภาพการผลิตที่ลดต่ าลงมาก ทางเลือกหนึ่งสามารถลดปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตได้ โดย
การพิจารณาในอีกมุมมองหนึ่ง ซึ่งไม่เน้นทางด้านของเครื่องจักรกล อุปกรณ์ เครื่องมือที่ ใช้ใน
สายการผลิต  การแก้ไขจะปรับตามปัญหาที่เกิดในแต่ละส่วนของสายการผลิต อาจมีการปรับแต่ง
เครื่องจักรแต่ต้องไม่ให้ความส าคัญเป็นหลัก ยกเว้นเครื่องจักรเกิดความเสียหาย ก็จะต้องท าการ
ซ่อมแซมแก้ไขหรือเปลี่ยนอะไหล่ ตามอาการที่เสียของเครื่องจักร เมื่อได้ท าการเก็บรวบรวมปัญหา
ต่างๆที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยระบุในส่วนที่สนใจดังวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ จึงได้ท าการศึกษา
วิเคราะห์ปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้น เพื่อสร้างแนวทางแก้ไขปรับปรุงวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิต 
การที่มาปรับวิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยดูที่ปัญหานั้นๆว่า มีความจ าเป็นมากแค่
ไหนหรือไม่ ที่จะต้องปรับปรุงเครื่องจักรเท่านั้น จึงสามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้หรืออาจใช้วิธีการ
อ่ืนเข้ามาแก้ไขปัญหา ด้วยเหตุนี้จึงท าพบว่า มีหลายปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตนั้น สามารถใช้
วิธีการอ่ืนเข้ามาช่วยลดปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่ได้  โดยปัญหาที่เกิดขึ้นมีทางแก้ไขหรือลดปัญหาได้หลายวิธี 
แต่ผลสัมฤทธิ์ที่เกิดขึ้นของแต่ละวิธีที่น ามาแก้ปัญหานั้นให้ผลลัพธ์ที่แตกต่างกัน ด้วยเหตุนี้จึงมี
ทางเลือกที่มากกว่าหนึ่งวิธี ขึ้นอยู่กับการพิจารณาวิธีที่จะน ามาแก้ไขปัญหา ทางเลือกหนึ่งที่หลีกเลี่ยง
มุ่งประเด็นไปทางเครื่องจักร ซึ่งก็คือการจัดตารางการผลิตในกระบวนการผลิตบางส่วน เป็นการพัฒนา
ตารางการผลิตให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น เนื่องจากมีบางส่วนที่การวางแผนและจัดตารางการผลิต
ประสิทธิภาพไม่สอดคล้องกับสายการผลิต ขาดข้อมูลขั้นตอนรายละเอียดการผลิตอีกหลายอย่าง ไม่
ทราบก าลังการผลิตที่ชัดเจน พนักงานและช่างเทคนิครวมถึงบุคลากรอีกหลายต าแหน่งขาดทักษะ
ความเชี่ยวชาญเฉพาะในส่วนที่ต้องรับผิดชอบ ซึ่งจะส่งต่อสภาพการผลิตไปในเชิงลบเป็นอย่างมาก 
เหตุต่างๆเหล่านี้ จึงเกิดความสนใจในปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน ท าการศึกษาปัญหา วิเคราะห์หา
สาเหตุ แนวทางลดปัญหา รวมถึงเสนอแนวความคิดทางแก้ไขปรับปรุงการวางแผนและจัดตารางการ
ผลิตให้มีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น  

 
2.1 ทฤษฏีการวางแผนและควบคุมการผลิต       
 2.1.1 ค าก าจัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิต     
 การวางแผนและควบคุมการผลิต เปรียบเสมือนเป็นเครื่องมือหนึ่งในการจัดการด้านการผลิต 
ซึ่งจะเป็นตัวช่วยตัวหนึ่งในการตัดสินใจในทุกๆส่วนของการสายการผลิต เช่น ความต้องการทางด้าน
ทรัพยากร คน, วัตถุดิบ, เครื่องจักร, พลังงานที่ถูกใช้ไปในกระบวนการผลิตและพลังงานที่สูญเสียไป
โดยเปล่าประโยชน์ เป็นต้น ส าหรับการด าเนินการผลิต การจัดสรรด้านทรัพยากรผนวกกับการจัด
ตารางการผลิต โดยมีเป้าหมายเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ตามที่ได้วางแผนไว้ ทั้งเชิงคุณภาพ ปริมาณ และเวลา
ที่ตรงกับแผนการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ โดยอยู่ภายใต้เงื่อนไขต้นทุนของการผลิตทั้งหมดที่ต่ าสุด 
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 2.1.2 ลักษณะชนิดของการวางแผนการผลิต 
          ระบบการวางแผนการผลิตและระบบควบคุมการผลิต ที่ได้ถูกน ามาใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม 
โดยจะถูกปรับเข้าสู่กระบวนการผลิตตามลักษณะของการผลิตนั้นๆ เป็นเฉพาะของผลิตภัณฑ์ โดย
สามารถแบ่งออกได้ดังนี้คือ (http://phalit-thai.tripod.com/about/5.html) 

                      2.1.2.1 การผลิ ตตามค าสั่ งซื้ อ  (Made-to-order) เป็ น การผลิ ตที่ ผ ลิ ตตาม
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าก าหนด ถ้าหากมีการเปลี่ยนแปลงที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ จะต้องให้
ลูกค้าเป็นผู้ตัดสินใจ ซึ่งเป็นนโยบายพันธะสัญญาณระหว่างผู้ประกอบการณ์กับลูกค้า ต้องให้เกิดความ
พึงพอใจแก่ลูกค้า ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญ ทางโรงงานสามารถแจ้งปัญหาที่เกิดขึ้นและแนวทางแก้ไขปัญหาได้ 
กรณีที่พบปัญหาขัดข้องเกี่ยวกับวัตถุดิบ การออกแบบหรือจุดอ่อนของสิผลิตภัณฑ์ สิ่งต่างๆเหล่านี้จะ
พบในกระบวนการทดสอบ การประกอบ การกัดกร่อนด้วยสารเคมี การอบด้วยความร้อน การเก็บ
รักษาและการเชื่อมด้วยความร้อน เป็นต้น การเตรียมการผลิตและวัตถุดิบที่ต้องการจะใช้ตลอดจน
กระบวนการผลิตจึงไม่สามารถคาดการณ์ไว้ล่วงหน้าได้ แต่ก็มีระบบควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ มีการ
สุ่มตัวอย่างทดสอบ ตรวจสอบ จ านวนที่ถูกต้อง ส าหรับ เครื่องจักรอุปกรณ์ที่ ใช้จะเป็นแบบ
อเนกประสงค์ ผู้ผลิตต้องมีความสามารถและความช านาญในหลายๆด้าน เพ่ือท าการผลิตสิ่งที่ลูกค้า
ต้องการได้ โดยปริมาณการผลิตตามค าสั่งซื้อมีจ านวนไม่มาก โดยลักษณะของสินค้าจะมีรูปแบบที่
หลากหลาย ฉะนั้นการด าเนินงานการผลิตตามค าสั่งซื้อต้องพิจารณาทางด้านของวัตถุดิบรวมถึง
ทรัพยากรต่างๆ จะต้องมีความอ่อนตัวและยืดหยุ่น เพ่ือรองรับความแปรปรวนที่อาจจะเกิดขึ้นได้ใน
สายการผลิต สิ่งต่างๆเหล่านี้ย่อมเกิดขึ้นได้ ซึ่งเป็นสิ่งที่ไม่สามารถพยากรณ์ได้ล่วงหน้า เพียงแต่มีการ
เตรียมพร้อมรองรับเหตุการณ์ความแปรปรวนที่อาจจะเกิดขึ้นหรือไม่เกิดข้ึนก็ได้  

                      2.1.2.2 การผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย (Made-to-stock) เป็นการประกอบผลิตภัณฑ์ที่มี
คุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันทั้งหมด โดยมาตรฐานที่เกิดขึ้นนี้จะต้องสอดคล้องกับความต้องการ
ของกลุ่มลูกค้าเป้าหมายเป็นส่วนใหญ่ ทางด้านการจัดหาวัตถุดิบและการเตรียมกระบวนการผลิตนั้น
สามารถด าเนินการได้อย่างล่วงหน้า เครื่องจักรอุปกรณ์ทั้งหมดในสายการผลิต จะต้องเป็นเครื่องมือที่
ถูกออกกแบบมาใช้กับเฉพาะงานที่ผลิตเท่านั้น เนื่องจากผลิตภัณฑ์มีคุณสมบัติและลักษณะโดยเฉพาะ 
ด้วยเหตุนี้การทดสอบผลิตภัณฑ์ประเภทนี้  จะต้องมีการฝึกทักษะของผู้เกี่ยวข้องในสายการผลิต
ทั้งหมด ซึ่งเป็นทักษะเฉพาะที่เก่ียวข้องกับการผลิตเท่านั้น โดยมีจุดประสงคเ์พ่ือมาท างานตามวิธีการที่
ก าหนด เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามเป้าหมายของแผนการผลิต ตัวอย่างของการผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย
ได้แก่ การผลิตรถยนต์ การผลิตเฟอร์นิเจอร์และการผลิตเครื่องครัว เป็นต้น 

                        2.1.2.3 การผลิตเพ่ือรอค าสั่งซื้อ (Assembly-to-order) เป็นการผลิตชิ้นส่วนที่จะ
ประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปได้หลายชนิด ซึ่งชิ้นส่วนเหล่านั้นมีลักษณะถูกแยกออกเป็นส่วน
จ าเพาะหรือโมดูล (Module) โดยมีการเตรียมผลิตโมดูลรอไว้ก่อน เมื่อมีการสั่งซื้อจากลูกค้า จึงท าการ
ประกอบโมดูลให้เป็นผลิตภัณฑ์ตามลักษณะและคุณสมบัติที่ลูกค้าต้องการ การผลิตเพ่ือรอค าสั่งซื้อ
จากลูกค้านั้น เป็นการน าเอาชิ้นส่วนต่างๆมารอประกอบให้เป็นผลิตภัณฑ์และรอจ าหน่าย ซึ่งมีการ
ผลิตชิ้นส่วนเป็นโมดูลตามมาตรฐานตามที่ลูกค้าก าหนด สามารถน าโมดูลมาประกอบเป็นสินค้าหลาย
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ชนิดและยังผสมเข้ากับคุณลักษณะของการผลิตเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าก าหนด เมื่อมีค าสั่งซื้อ
จากลูกค้า ก็จะน าโมดูลมาประกอบและอาจมีการแต่งเติมเสริมรายละเอียดให้ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปมี
ความแตกต่างกันทั้งด้านรูปร่าง สีสัน คุณลักษณะสมบัติเฉพาะรวมถึงการใช้สอย ให้ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้าเฉพาะราย ตัวอย่างการผลิตเพื่อรอค าสั่งซื้อ ได้แก่ การผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้าหลายรุ่นที่
มีการใช้อะไหล่เหมือนกัน การผลิตเครื่องคอมพิวเตอร์ที่มีอะไหล่บางตัวใช้ร่วมกัน เป็นต้น 

2.2 ประเภทของการผลิตแบ่งตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณการผลิต 

2.2.1 การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่
ราคาสูง มีลักษณะเฉพาะตามความต้องการของลูกค้าของแต่ละราย เช่น การสร้างเขื่อน การสร้างทาง
ด่วน การต่อเรือด าน้ า การต่อเครื่องบิน การสร้างอุโมงค์ใต้ทะเล ฯลฯ การผลิตแบบโครงการส่วนใหญ่
มีจ านวนการผลิตปริมาณต่อโครงการน้อยมากหรือผลิตครั้งละโครงการเป็นชิ้นเดียวใหญ่ๆจะใช้
เวลานานพอควร การผลิตจะเกิดขึ้นที่สถานที่ตั้งของโครงการ (Site) ตามที่ก าหนดไว้ เมื่อเสร็จงาน
โครงการหนึ่ง จงึย้ายทั้งคนและวัสดุสิ่งของเครื่องมือต่างๆ ไปรับงานใหม่ เครื่องมือที่ใช้ในโครงการ จึง
เป็นแบบอเนกประสงค์ซึ่งเคลื่อนย้ายได้ง่าย  คนงานต้องมีทักษะสามารถท างานได้หลายอย่าง จึงต้อง
คัดแรงงานทีม่ีฝีมือและผ่านการอบรมมาเป็นอย่างดี 

2.2.2 การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Job Shop หรือ Intermit ten Production) เป็นการผลิต
ในแบบที่ผลิตภัณฑ์นั้นมีลักษณะหลากหลายขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า ปริมาณของการผลิตต่อ
ครั้งนั้นจะเป็นล็อต มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์ค่อนข้างบ่อย จึงส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่ออกมาไม่ได้
มาตรฐานที่สูงหรือผลิตภัณฑ์บางชนิดได้มาตรฐานที่ต่ า การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องสามารถผลิตสินค้าได้
หลายชนิด โดยท าการจัดซื้อเครื่องจักรเครื่องมือเป็นกลุ่มๆไว้เพ่ือส าหรับใช้ในงานต่างๆได้  เช่น งาน
เจาะถนนจะอยู่ในกลุ่มงานเจาะเฉพาะกลุ่ม งานท าสีก็จะอยู่กลุ่มของงานสีเฉพาะกลุ่มเช่นกัน เป็น
ต้น  ปริมาณการผลิตนั้นจะผลิตสินค้าครั้งละมากๆหรือครั้งละปริมาณไม่มากก็ได้  ผลิตภัณฑ์จะท าเป็น
ชิ้นๆท าทีละขั้นตอน เมื่อเสร็จเรียบร้อยในแต่ละขั้นตอนแล้ว ก็น ามาประกอบกันเป็นสินค้าที่ต้องการ 
เช่น การท าเฟอร์นิเจอร์ ตู้ เตียง เก้าอ้ี การซ่อมรถยนต์ อุปกรณ์น็อกดาวน์ งานก่อสร้างต่าง ๆ เป็นต้น 
ถ้าแบ่งเป็นประเภทย่อยๆของการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง สามารถแบ่งได้เป็น 3 ประเภทคือ 1. การผลิต
ปริมาณมาก เป็นการผลิตที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ์น้อยมาก เน้นจ านวนการผลิตที่สูง เป็น
ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการมีความเปลี่ยนแปลงในตัวผลิตภัณฑ์น้อยมากค่อนข้างคงที่ เช่น รูปแบบของ
ผลิตภัณฑ์ไม่ว่าทั้งในระยะสั้นและในระยะยาวจะมีความคงที่ เครื่องจักรต่างๆก็ถูกสร้างขึ้นมาส าหรับ
งานพิเศษเฉพาะและยังสามารถท่ีจะผลิตสินค้าได้เป็นจ านวนมากๆ มีประสิทธิภาพที่สูง ดังนั้นการผลิต
สินค้าปริมาณมากๆจะเกิดความยืดหยุ่นในสายการผลิตน้อยมาก เน้นความเร็วในสายการผลิตและ
ปริมาณที่ได้จากการผลิตสินค้าผนวกเข้ากัน เครื่องจักรที่น ามาใช้เพ่ือการผลิตสินค้าให้ได้ปริมาณมากๆ 
จะมีราคาสูง การลงทุนจะใช้ต้นทุนที่สูงในระยะแรกแต่จะเก็บเกี่ยวผลก าไรในระยะยาวได้ 2. การผลิต
แบบชุด ลักษณะที่ส าคัญของการผลิตแบบชุดคือ การผลิตภัณฑ์ที่มีจ านวนของการผลิตและมีความ
หลากหลายของผลิตภัณฑ์มีจ านวนชิ้นงานในปริมาณปานกลาง โดยการผลิตสินค้าในแต่ละชุดนั้นมีไม่
มากมีปริมาณที่น้อยๆ และเป็นส่วนประกอบที่เกิดขึ้นในชิ้นงานนั้นในชุดเดียวกันต้องเสร็จสมบูรณ์แล้ว
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จึงค่อยเริ่มงานใหม่ในชิ้นถัดไป ด้วยเหตุนี้การผลิตแบบชุด ต้องสร้างความยืดหยุ่นด้านเวลาการ
ด าเนินงานหรือความยืดหยุ่นในส่วนอ่ืนๆ เพ่ือให้เกิดผลการผลิตที่ตรงตามความต้องการของลูกค้าที่มี
ความหลากหลาย 3. การผลิตตามสั่ง เน้นการผลิตสินค้าตามความพึงพอใจของลูกค้าเป็นหลัก ดังนั้น
ปริมาณการสั่งท าสินค้าที่ได้รับจากลูกค้าจึงมีจ านวนสินค้าไม่มากนัก ส่วนมากสินค้าจะเป็นประเภทที่มี
ความหลากหลาย สิ่งที่ส าคัญของการผลิตตามสั่งคือ ทรัพยากรต่างๆต้องมีความยืดหยุ่นอ่อนตัว 
จุดประสงค์เพ่ือในการด าเนินจริงอาจได้รับค าสั่งจากลูกค้าให้มีการปรับแต่งเสริมแต่งในตัวของสินค้า 
ซึ่งสิ่งต่างๆที่เกิดขึ้นเหล่านี้เกิดความแปรปรวนของอุปสงค์และเป็นเหตุการณ์ที่ไม่สามารถพยากรณ์ได้
ล่วงหน้าได้     

2.3 ข้อดีของการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง 

     2.3.1 มีความยืดหยุ่นในการรับงานมาผลิตได้อย่างหลากหลาย                         
  2.3.2  หากมีเครื่องจักรตัวใดตัวหนึ่งเกิดการช ารุดเสียหาย จนไม่สามารถท างานได้ ก็ไม่
กระทบต่อสายการผลิตให้เกิดความเสียหายจนถึงต้องมีการหยุดการผลิต เนื่ องจากสามารถน า
เครื่องจักรที่มีการผลิตคล้ายคลึงกันมาท าการผลิตช่วยในเหตุการณ์นี้ได้  หากมีการเปลี่ยนแปลงใน
สายการผลิตกะทันหัน อาจมาจากความต้องการในตลาดที่มีต่อตัวของสินค้า และอีกสาเหตุหนึ่งคือ 
ปริมาณการผลิตของสินค้าในแต่ละครั้งมีจ านวนไม่มากผนวกกับแรงงานที่ท าต้องงานในลักษณะนี้ต้อง
มีความช านาญสูง ปัจจัยต่างๆที่เกิดขึ้นนี้ไม่อาจส่งผลความเสียหายได้อย่างรุนแรงต่อสายการผลิตได้ 
ด้วยองค์ประกอบหนึ่งทางด้านทักษะความช านาญ มีความพร้อมที่สามารถปรับแต่งวิธีการผลิตจนได้
สินค้าใหม่ตามที่ตลาดต้องการด้วยระยะเวลาอันรวดเร็ว พร้อมกันนี้ก็มีการวางแผนในความยืดหยุ่น
ของสายการผลิต รวมถึงด้านวัตถุดิบมีการเตรียมพร้อมที่น าวัตถุดิบมาอ านวยความสะดวกต่อการผลิต
ได้อย่างคล่องตัว เนื่องจากถึงจะมีการเปลี่ยนแปลงของสินค้าเกิดขึ้นให้ทันยุคปัจจุบันต่อความต้องการ
ของลูกค้าเป็นหลัก แต่การเปลี่ยนแปลงของสินค้าที่เกิดขึ้นนี้ ก็ไม่ได้เปลี่ยนแปลงถึง 100% มีอีกหลาย
ส่วนที่อยู่ในตัวของสินค้าที่สามารถใช้แทนกันได้ ด้วยเหตุนี้จึงท าให้แผนการผลิตทั้งหมดสามารถตั้งรับ
กับสถานการณ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นอย่างทันทีทันใด  อีกทางหนึ่งไม่จ าเป็นที่ต้องสั่งซื้อ
เครื่องจักรใหม่ทุกๆครั้งในช่วงเกิดการเปลี่ยนแปลงของสินค้า เครื่องจักรตัวเดิมก็ยังสามารถใช้งานใน
การสายการผลิตได้เหมือนเดิม อาจมีการปรับแต่งหรือหาอุปกรณ์เข้ามาเสริมในแต่ลักษณะงานนั้นๆ 
ความสามารถทางด้านทักษะช่างและพนักงาน ก็ยังไม่มีความจ าเป็นต้องส่งไปฝึกงานหรืออบรมเป็น
ระยะเวลานานๆ อาจะมีบางจุดของสายการผลิตเท่านั้น ที่เพ่ิมเติมความรู้เสริมเข้าไป ก็เพียงแต่ใช้เวลา
เรียนรู้ด้วยระยะเวลาอันสั้น โดยภาพรวมก็ยังสามารถด าเนินการในสายการผลิตให้บรรลุผลตาม
เป้าหมายได้อย่างส าเร็จเป็นอย่างดี  ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้ มีการลงทุนที่น้อยมาก 
เมื่อเทียบกับการลงทุนของโรงงานที่มีการผลิตแบบต่อเนื่อง 

2.4 ข้อเสียของการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง 

2.4.1ปริมาณการผลิตสินค้าน้อยกว่าการผลิตแบบต่อเนื่อง 
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2.4.2 วิธีการควบคุมคุณภาพสินค้า มีคุณภาพท่ีด้อยกว่าการผลิตแบบต่อเนื่อง 

2.4.3 การไหลลื่นของสายการผลิตในระยะยาว มีความราบรื่นน้อยกว่าเมื่อเทียบกับการผลิต
แบบต่อเนื่อง เนื่องจากอาจมีการเปลี่ยนแปลงของสินค้าเป็นช่วงๆ 

2.5 การผลิตแบบต่างๆ          
      2.5.1 การผลิตแบบกลุ่ม (Batch Production) เป็นการผลิตที่คล้ายกับการผลิตแบบไม่
ต่อเนื่องมากมีส่วนที่คล้ายคลึงกันหลายส่วน อาจจัดเป็นการผลิตประเภทเดียวกัน แต่มีความแตกต่าง
กันตรงที่ว่า การผลิตแบบกลุ่มเป็นลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ คือมีการแยกผลิตออกเป็นกลุ่มๆ ใน
แต่ละกลุ่มที่ถูกแยกออกมานั้นจะผลิตเป็นมาตรฐานเดียวกันทั้งล็อต ซึ่งในแต่ละกลุ่มอาจมีมาตรฐานที่
แตกต่างกัน แต่กลุ่มเดียวกันจะเป็นมาตรฐานเดียวกัน แต่การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องมีลักษณะเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายมากกว่า ทางด้านการจัดเครื่องจักรอุปกรณ์ของการผลิตแบบกลุ่มจะเหมือนกับ
การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องคือ การจัดเครื่องจักรจะจัดตามหน้าที่การใช้งานตั้งไว้เป็นฐานให้เรียบร้อย 
งานจะไหลผ่านไปในแต่ละฐานตามล าดับขั้นตอนที่ได้วางแผนการผลิตไว้ เนื่องจากการผลิตแบบกลุ่ม
เป็นการผลิตสินค้าทีเ่ป็นล็อต ดังนั้นขั้นตอนการผลิตแบบกลุ่มจึงมีแบบแผนล าดับการท างานเป็นกลุ่มๆ
ตามล็อตของการผลิตสินค้าเหล่านั้น การผลิตแบบกลุ่มนี้จึงใช้ได้กับการผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้า
และยังใช้ได้กับการผลิตเพ่ือรอจ าหน่าย เช่น การเย็บเสื้อโหลและการท ากรอบรูป  เป็นต้น 
     2.5.2 การผลิตแบบไหลผ่าน หรือการผลิตตามสายการประกอบหรือการผลิตแบบ
ซ้ า (Line- Flow หรือ Assembly หรือ Repetitive Production) เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่เหมือนกัน
หรือเป็นแบบเดียวกันในปริมาณมากๆ เช่น การผลิตแชมพู การผลิตรถยนต์ การผลิตเครื่องซักผ้า การ
ผลิตโทรทัศน์ และอ่ืนๆ การผลิตแบบไหลผ่านจะมีเครื่องจักรอุปกรณ์เฉพาะ โดยแยกออกมาในแต่ละ
ผลิตภัณฑ์ของแต่ละสายการผลิต โดยจะไม่มีการน าเครื่องจักรที่ท างานต่างผลิตภัณฑ์มาร่วมกันท างาน
ในผลิตภัณฑ์เพียงอย่างใดอย่างหนึ่งเท่านั้น เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆที่น ามาใช้งานในสายการผลิต
ได้ถูกออกแบบให้มีคุณสมบัติกับงานนั้นๆโดยเฉพาะ เหตุผลในการแยกเครื่องจักรให้ท างานโดยเฉพาะ
นี้ เพ่ือให้สายการผลิตสามารถผลิตสินค้าได้อย่างรวดเร็วและได้ปริมาณมากๆ การผลิตแบบนี้จะ
เหมาะสมกับการผลิตเพ่ือรอจ าหน่ายหรือใช้ในการประกอบโมดูลในการผลิตเพ่ือรอค าสั่งซื้อจากลูกค้า
ต่อไป 

              2.5 .3  ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ต่ อ เนื่ อ ง  (Continuous Process ห รื อ  Continuous Flow 
Production) เป็นการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวในปริมาณที่มากๆอย่างต่อเนื่อง โดยใช้
เครื่องจักรเฉพาะอย่างที่อยู่ในสายการผลิต ซึ่งส่วนใหญ่เป็นการผลิตที่แปรรูปทรัพยากรธรรมชาติให้
เป็นวัตถุดิบและน าวัตถุดิบเข้าสู่การผลิตในล าดับต่อไป(http://www.stech.ac.th/blogs/0398/wp-
content/uploads/2010/07/1_Introduction1.pdf) ระบบการผลิตแบบต่อเนื่องยังมีความหมาย
อีกนัยหนึ่งคือ เป็นระบบการผลิตที่มีการไหลของวัตถุดิบต่อเนื่องตามสายการผลิต (line production) 
เช่น โรงพิมพ์พิมพ์หนังสือ โรงงานผลิตอาหารกระป๋อง โรงงานผลิตกระดาษ โรงงานผลิตน้ าตาลและ 
โรงกลั่นน้ ามัน เป็นต้น   
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2.6 ข้อดีของการผลิตแบบต่อเนื่อง 

 2.6.1ลักษณะที่ดีของระบบการผลิตต่อเนื่อง ใช้พ้ืนที่ในโรงงานส่วนใหญ่เป็นพ้ืนที่ในการ
ผลิตสินค้า มีการจัดพ้ืนที่เพ่ือใช้ในการเก็บวัตถุดิบเพียงเล็กน้อย บางพ้ืนที่ใช้ในการขนย้ายวัตถุดิบใน
สายการผลิต อุปกรณ์บางตัวจะถูกตั้งอยู่กับที่ เช่น ใช้สายพาน (conveyers) มีหน้าทีข่นย้ายวัตถุดิบใน
โรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ โดยการวางผังงานต้องสอดคล้องกับระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง เช่น การ
วางผังโรงงานแบบชนิดของผลิตภัณฑ์ (product layout)      

 2.6.2 อุปกรณ์และกระบวนการผลิตเป็นมาตรฐาน ใช้เวลาตอนเริ่มจัดเตรียมและทดสอบ
การด าเนินการผลิตสินค้าตามวิธีการของกระบวนการผลิต เมื่อท าการปรับปรุงแก้ไขจนเป็นที่เรียบร้อย 
การเปลี่ยนแปลงอาจเกิดขึ้น แต่มีไม่มาก เช่น การย้ายเครื่องจักร การเปลี่ยนแปลงเครื่องมือต่างๆที่ใช้
ในการผลิต เมื่อมีการผลิตสินค้าไประยะหนึ่ง หากผลออกมาเป็นที่พึงพอใจ อุปกรณ์และกระบวนการ
ผลิตจึงเข้าสู่มาตรฐานตามที่ก าหนดค่อนข้างถาวร อาจมีการแก้ไขปรับปรุงก็มาจากวัตถุดิบเกิดปัญหา 
เครื่องจักรใช้ผิดวิธี อายุการใช้งานของเครื่องจักรยาวนาน มาตรฐานที่เกิดข้ึนของการผลิตแบบต่อเนื่อง
จะอยู่ในเกณฑ์ที่คงที่แน่นอน จึงส่งผลให้สายการผลิตสามารถผลิตสินค้าได้จ านวนมากและรวดเร็วคง
เส้นคงวา ภายใต้การผลิตที่ได้ถูกวางแผนไว้ให้สอดคล้องต่อความพึงพอใจของลูกค้า      
 2.6.3 ล าดับของการผลิตสินค้าก่อนหรือหลังมีความแน่นอนชัดเจน ลดความสับสนในการ
ตรวจสอบปัญหาในสายการผลิต สะดวกในการปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพในสายการผลิต  ง่ายต่อ
กรณี ศึกษาหรือวิ เคราะห์ ในสายการผลิต  สามารถเจาะลึกลงไป ในแต่ละส่ วน ได้ ง่ ายขึ้ น 
              2.6.4 การไหลหรือการเคลื่อนย้ายของผลิตภัณฑ์จะใช้สายพาน (conveyor belts) เป็น
ส่วนใหญ่โดยสามารถก าหนดเวลาที่ใช้ประกอบผลิตภัณฑ์ทั้งสายการผลิตได้อย่างเป็นมาตรฐานและยัง
ลดความเสียหายจากการขนย้ายผลิตภัณฑ์       
 2.6.5 การป้อนงานเข้าในแต่ละหน่วยของการผลิต ใช้วิธีเรียงล าดับมาก่อนด าเนินการก่อน 
ไม่มีการข้ามล าดับขั้นตอนของแต่ละฐานหน่วยการผลิต ไม่เช่นนั้นจะเกิดความสับสนในสายการผลิต 
 2.6.6 ผลิตสินค้าได้ตามปริมาณที่ก าหนดทีละมากๆ (mass production) มีแนวโน้มที่ได้
ปริมาณของสินค้าตรงตามที่ลูกค้าต้องการทั้งจ านวนและคุณภาพของสินค้า เนื่องจากคุณภาพของ
สินค้ามีความเหมือนกันทุกชิ้นตามเกณฑ์มาตรฐานที่ก าหนด            
 2.6.7 ผลิตภัณฑ์ที่ได้ค่อนข้างมีต้นทุนต่อหน่วยที่ต่ า เนื่องจากมีการใช้เครื่องจักรในการ
ผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูงในสายการผลิต เครื่องจักรจะถูกตั้งระบบการท างานแบบเดิมๆคงที่ 
ไม่มีการเปลี่ยนการท างานของเครื่องจักรให้ท างานหลากหลาย การผิดพลาดในการท างานของ
เครื่องจักรจึงเกิดข้ึนได้น้อย         
 2.6.8 ประหยัดค่าใช้จ่ายในด้านแรงงาน ทั้งจ านวนแรงงานและค่าจ้างแรงงานที่ต้องอาศัย
แรงงานที่มีความช านาญสูง เนื่องจากมีการฝึกอบรมแรงงานด้านช่างเทคนิคในการใช้เครื่องจักร การ
ซ่อมแซมเครื่องจักรและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร ช่างเทคนิคท างานเป็นทีมสามารถท างานแทนหน้าที่
กัน ค่าใช้จ่ายในส่วนด้านแรงงานเทคนิคจึงไม่ต้องอาศัยแรงงานพิเศษ รวมถึงประหยัดค่าขนย้าย
ระหว่างขั้นตอนการผลิต   
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2.7 ข้อเสียของการผลิตแบบต่อเนื่อง 

 2.7.1 การหยุดการท างานของเครื่องจักร โดยเครื่องจักรเพียงหนึ่งตัวเกิดขัดข้องใน
กระบวนการผลิต จะส่งผลกระทบก่อให้เกิดความเสียหายอย่างมาก เนื่องจากต้องหยุดกระบวนการ
ผลิตทั้งหมดเพียงเครื่องจักรหนึ่งตัว  

 2.7.2การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตนั้นท าได้ยาก เนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ
ที่ติดตั้งในสายการผลิตทั้งหมดมีลักษณะการท างานในแบบเดิมๆและมีหน้าที่เฉพาะในหน้าที่ๆที่
ก าหนด การลดหรือเพ่ิมปริมาณการผลิตสินค้า ท าได้โดยการลดหรือเพ่ิมชั่วโมงในการผลิตเท่านั้น  

 2.7.3การเปลี่ยนแปลงรูปแบบของผลิตภัณฑ์ทั้งชนิดและลักษณะรวมถึงคุณสมบัติ ใน
กรณีทีต่้องมีการเปลี่ยนแปลงในหลายๆจุดของตัวผลิตภัณฑ์นั้น จะท าได้ยากเพราะว่าการเปลี่ยนแปลง
สิ่งต่างๆในตัวผลิตภัณฑ์ บางจุดจะส่งผลกระทบต่อรูปร่าง วัตถุดิบ วิธีการท างานและอ่ืนๆอีกมาก  

 2.7.4ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้สูงมาก ดังนั้นก่อนการลงทุนสร้างโรงงาน
และติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือด าเนินการผลิตนั้น จะต้องทราบทั้งปริมาณและช่วงเวลาที่
ตลาดมีความต้องการ มีการวางแผนในระยะยาวในการผลิตสินค้า การวางแผนจัดเตรียมก าลังคนใน
การผลิตและด าเนินงานรวมถึงวัตถุดิบ และการประเมินราคาท้ังหมดในโรงงานระหว่างการผลิตสินค้า 

2.8 การวางแผนการผลิต (Production Planning)  
 การวางแผนการผลิตมีความเชื่อมโยงกับการด าเนินงานทั้งหมดในสายการผลิต การวางแผน
การผลิตต้องมีการด าเนินการให้ตรงกับการวางแผนการผลิต ปัญหาที่เกิดขึ้นมีหลายสาเหตุถึงแม้จะมี
การด าเนินการให้ตรงกับแผนการผลิตก็ตาม เช่น วัตถุดิบที่น ามาใช้ในสายการผลิตไม่ตรงกับแผนการ
ผลิตที่ได้ก าหนดไว้ วิธีการปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอนของสายการผลิตเกิดปัญหาในขั้นตอนหนึ่ง
ขั้นตอนใดก็ได้หรืออาจเกิดปัญหาหลายๆขั้นตอน ในการวางแผนการผลิตตั้งแต่เริ่มนั้น ยังไม่สามารถ
ท านายหรือระบุปัญหาทั้งหมดในการด าเนินการผลิตได้ เนื่องจากยังไม่ด าเนินการจริง ต้องรอ
ระยะเวลาหนึ่งแล้วสังเกตบันทึกสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การวางแผนการผลิตจะครอบคลุม
ทั้งสายการผลิตทั้งหมดเท่าที่จะสามารถวางแผนได้ละเอียดรอบครอบ โดยการวางแผนการผลิตของแต่
ละองค์กรอาจใช้ทฤษฏีที่เหมือนกัน แต่ในรายละเอียดของแต่ละสายการผลิตมีความแตกต่างกัน ท าให้
การตัดสินใจในการแก้ปัญหาของแต่ละปัญหาในสายการผลิตนั้น มีความแตกต่างกันในรายละเอียด
เฉพาะและเชื่อมโยงไปถึงประสบการณ์และข้อมูลที่สนับสนุน การวางแผนการผลิตจึงมีความเกี่ยวข้อง
โดยตรงในการด าเนินงานทั้งหมดขององค์กร การวางแผนจะมีระยะเวลาที่ก าหนดขึ้นและระยะเวลาที่
สิ้นสุด จากนั้นจึงด าเนินการใหม่ในลักษณะแบบเดิมตามที่ได้วางแผนไว้ เช่น การคาดการณ์หรือ
พยากรณ์การสั่งซื้อจากลูกค้าจะเชื่อมโยงไปถึงการใช้แรงงานคน วัตถุดิบ อุปกรณ์ เครื่องมือและ
เครื่องจักร เป็นต้น สิ่งต่างๆที่น ามาใช้ในสายการผลิตทั้งหมดนี้ จะต้องมีการวางแผนเกิดขึ้นทั้งหมด 
หรือจัดแผนการใช้จ านวนแรงงานคนให้เหมาะสมให้ถูกกับลักษณะของงานที่ท าในแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย 
การวางแผนการใช้วัตถุดิบ อุปกรณ์ เครื่องจักรต่างๆให้มีประสิทธิภาพอย่างคุ้มค่า รวมถึงการออกแบบ
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สายการผลิตก็ยังต้องสอดคล้องกับการวางแผนการผลิต หากไม่สอดคล้องหรือสนับสนุนกัน การ
ด าเนินการจริงที่เกิดขึ้นจะก่อให้เกิดปัญหาท าให้สายการผลิตไม่คล่องตัวเกิดการสะดุดเป็นช่วงๆและ
อาจเกิดปัญหาขึ้นบ่อยๆ การลดต้นทุนการท างานอย่างมีประสิทธิภาพที่คุ้มค่าหรือสูงสุดนั้น จะไม่
สามารถเกิดขึ้นได้จากการขัดแย้งกันเองระหว่างการออกแบบสายการผลิตกับการวางแผนการผลิต 
การวางแผนในสายการผลิตรวมถึงการวางแผนในส่วนหรือฝ่ายต่างๆ ทั้งหมดนี้เมื่อน ามารวมกันก็คือ
การวางแผนที่อยู่ในองค์กรทั้งหมด แผนการผลิตเป็นแผนหลักหนึ่งที่อยู่ในองค์กร แผนการผลิตที่ดีมี
ลักษณะดังนี้ (http://www.accountclub.net/เศรษฐศาสตร์/32-อุปสงค-์demand-คืออะไร.html)  
 2.8.1 เป็นไปตามนโยบายขององค์กรอย่างคงเส้นคงวา นโยบายขององค์กรนั้น ส่วนมาก
เมื่อมีการประชุมเป็นเอกฉันท์ นโยบายที่เกิดขึ้นจากการตัดสินใจในที่ประชุมเป็นที่เรียบร้อย จะถูก
ก าหนดเป็นที่ตายตัว และจะแสดงหลักฐานเป็นเอกสาร มีการติดป้ายประกาศนโยบายองค์กรให้เป็นที่
ทราบโดยทั่วถึงและยอมรับ ซึ่งนโยบายขององค์กรจะโยงไปถึงในเรื่องของระบบ ISO นโยบายของ
องค์กรเป็นสิ่งส าคัญ เปรียบเหมือนเป้าหมายหลักที่ทุกคนในองค์กรจะต้องด าเนินการและให้สอดคล้อง
กับนโยบายขององค์กรที่ตั้งไว้ ไม่ว่าจะมีการด าเนินการในส่วนไหนก็ตามที่อยู่ในองค์กรทั้งหมด ทั้ง
ทางด้านการด าเนินการและผลลัพธ์ที่ได้ จะต้องสอดคล้องและมุ่งไปสู่นโยบายขององค์กร  
 2.8.2 ตอบสนองความต้องการของลูกค้า เช่น ราคาสินค้าชนิดนั้นจะต้องให้เหมาะสมต่อ
ยุคปัจจุบัน โดยศึกษารายละเอียดต่างๆของลูกค้าและปัจจัยอ่ืนๆดังนี้ ระดับรายได้ของลูกค้าที่จ าเป็น
หรือสนใจต่อสินค้านี้เป็นพิเศษ ราคาสินค้าและบริการชนิดอ่ืนๆที่เกี่ยวข้องหรือเป็นตัวเสริมให้สินค้ามี
ความโดดเด่นเพ่ิมคุณค่าของสินค้ามากยิ่งขึ้น เช่น ด้านประโยชน์การใช้สอยที่คุ้มค่า ความคงทนของ
สินค้า ความสวยงามของสินค้า โดยที่ราคาของสินค้าไม่ก้าวกระโดด เป็นต้น ศึกษารสนิยมของลูกค้า
ทั้งส่วนมาก ปานกลางและน้อย มีรสนิยมเป็นอย่างไร มีความคล้ายคลึงกันตรงจุดไหนอย่างไรและ
ความแตกต่างโดยสิ้นเชิง จ านวนประชากรที่อยู่ในเป้าสนใจสินค้าต่อจ านวนประชากรทั้งหมด การ
โฆษณารวมถึงวิธีการและการจัดท ารูปแบบ งบโฆษณา การประชาสัมพันธ์ ช่วงระยะเวลาหรือฤดูกาล
ต้องเหมาะต่อวัตถุดิบ ซึ่งบางวัตถุดิบอาจประสบปัญหาในการผลิตเพ่ือส่งให้แก่ลูกค้าในบางช่วง
ระยะเวลา เป็นต้น  

               2.8.3 อยู่ภายใต้ข้อจ ากัดของก าลังการผลิตที่เกิดขึ้นจากส่วนต่างๆ ในสายการผลิตและ
ส่ วน ที่ เกี่ ย ว ข้ อ ง  (http://www.tpa.or.th/publisher/admin/newbook/P0922%20intro.pdf) 
ข้อจ ากัดของการผลิตในแต่ละองค์กรมีความแตกต่างกันและบางส่วนของสายการผลิตจะมีลักษณะที่
คล้ายกันบ้าง โดยเฉพาะสายการผลิตที่มีความคล้ายคลึงกัน ข้อจ ากัดต่างๆที่เกิดขึ้น อาทิเช่น ต้นทุน
การผลิต ข้อจ ากัดทางด้านเวลาในการผลิตบางลักษณะงานค่อนข้างใช้ระยะเวลาหลายวันกว่าจะเสร็จ
สมบูรณ์ในแต่ละผลิตภัณฑ์ได้ ด้านทรัพยากรทั้งคุณสมบัติความยากง่ายในการค้นพบ ทั้งเรื่องของการ
สังเคราะห์ รวมถึงกรรมวิธีการผลิตทั้งหมดที่มีผลให้เกิดวัตถุดิบตรงตามสายการผลิตที่ต้องการ 
ทางด้านของก าลังการผลิตส่งผลไปถึงขีดความสามารถของบุคลากรทั้งหมดในองค์กร เครื่องจักร  
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หน่วยผลิตตา่งๆ แผนท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิตเพ่ือให้สอดคล้องต่อกระบวนการผลิต อาจปรับปรุงให้

การผลิตใช้เวลาน้อยที่สุดก็อาจท าได้ไม่มาก เนื่องจากข้อจ ากัดในศักยภาพทั้งหมดในสายการผลิตที่เกิด
ขึ้นมาอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ ส่งผลไปถึงทั้งการบริหารการผลิต การวางแผนการผลิต การควบคุมการ
ก าลังการผลิต 

 2.8.4 เสียค่าใช้จ่ายต่ า ในเรื่องของค่าใช้จ่ายในแต่ละสายการผลิต มีความแตกต่างกัน 
ค่าใช้จ่ายจึงไม่สามารถวัดเป็นมาตรฐานของทุกสายการผลิตได้ แต่พ้ืนฐานทุกการผลิต จะต้องประหยัด
ค่าใช้จ่ายให้ได้มากที่สุด ภายใต้เงื่อนไขท่ีคงคุณภาพการผลิตของสินค้าอยู่ในเกณฑ์ที่ได้ก าหนด คือ ตรง
ตามความพึงพอใจของลูกค้าตามที่ได้ก าหนดไว้อย่างเป็นระบบ ราคาของวัตถุดิบต่างๆที่น ามาใช้ใน
สายการผลิต ราคาเครื่องจักร ค่าอะไหล่ ค่าแรงงานคน ค่าสาธารณูปโภคทั้งหมด สิ่งต่างๆเหล่านี้ที่
เกิดขึ้นคือ ค่าใช้จ่ายที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ และค่อนข้างคงที่หรืออาจเหลื่อมล้ ามีน้อยมีเพ่ิมกว่าค่าใช้จ่าย
ปกติ ตามระยะเวลาการด าเนินงานที่เท่ากัน ผลิตภัณฑ์ที่ค่อนข้างคงที่ ไม่เปลี่ยนแปลงไปมากนัก การ
วางแผนจึงสามารถก าหนดให้ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นอยู่ในกรอบได้ จะส่งผลลดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นอย่าง
ผิดพลาดในสายการผลิตหรือมาจากการท างานที่ผิดวิธีหรือยังไม่สมบูรณ์เท่าที่ควร จึงยังไม่เกิด
ประสิทธิภาพที่จะลดต้นทุนค่าใช้จ่ายในการผลิตได้ดีเท่าที่ควร เมื่อกลุ่มผู้วางแผนได้เก็บข้อมูลต่างๆที่
เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยเฉพาะปัญหาที่เกิดขึ้นทุกๆปัญหาจะส่งผลต่อการสูญเสียค่าใช้จ่ายที่ไม่ควร
จะเกิดขึ้น มีหลายการวางแผนที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตได้ เช่น ประหยัดเวลา ลด
การสูญเสียของวัตถุดิบ การท างานแบบเดิมๆถูกปรับปรุงให้ท างานได้คล่องตัวมากยิ่งขึ้น แต่ทั้งหมดนี้
ต้องอยู่ภายใต้การประหยัดงบค่าใช้จ่ายไม่ควรมีการต้องสูญเสียต้นทุนที่เพ่ิมมากขึ้น โดยที่ผลตอบแทน
ที่ได้รับไม่คุ้มค่า การวางแผนที่เกิดผลในลักษณะเช่นนี้ยังไม่สอดคล้องกับนโยบายขององค์กร ใน
ลักษณะการวางแผนที่ดี ที่สามารถลดค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในปัจจุบันให้น้อยลง และยังสามารถเพ่ิม
ผลผลิตได้ภายใต้คุณภาพตามท่ีก าหนด สิ่งเหล่านี้คือการวางแผนที่ดีตรงตามนโยบายขององค์กร 

2.9 ทฤษฏีการวางแผนและควบคุมการผลิต       
 การจัดตารางการผลิตเป็นเรื่องของการแยกประเภทและปริมาณสินค้าหรือชิ้นส่วนต่างๆ ที่ใช้
ในการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ของสายการผลิตทั้งหมด โดยชิ้นส่วนต่างๆเหล่านี้ได้ถูกบรรจุอยู่ใน
แผนการผลิต ทั้งด้านชนิด ขนาด ประเภท สี รูปร่างลักษณะ จ านวน เป็นต้น โดยชิ้นส่วนทั้งหมดที่เข้า
สู่สายการผลิตจะเป็นส่วนหนึ่งหรือในหลายๆส่วนในการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์นั้นๆ ชิ้นส่วนทั้งหมด
จะรวมเรียกว่าวัตถุดิบและได้ถูกก าหนดจากแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirement 
Planning) อย่างชัดเจน โดยระบุรายละเอียดในใบเอกสารว่า หน่วยงานไหนและผู้ใดเป็นผู้รับผิดชอบ 
เริ่มท าวันไหน ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด จ านวนเท่าไร อาจต้องเผื่อเวลาที่เกิดเหตุการณ์ที่คาดไม่ถึงใน
สายการผลิต เพ่ือจัดเตรียมตารางเวลาการท างานให้กับทรัพยากรที่เก่ียวข้องในสายการผลิตทั้งหมดได ้ 
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อาจเป็นคนงาน เครื่องจักร อุปกรณ์เครื่องมือต่างๆ รวมถึงเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงาน เวลาพัก โดยทั่ว 
ไปการจัดตารางการผลิตอาจด าเนินการเกือบทุกวัน หรือในบางเหตุการณ์มีการเปลี่ยนแปลงแบบ
กะทันหัน แผนการผลิตจึงต้องปรับเปลี่ยนแบบทันท่วงที จากสภาพความเป็นจริง จะมีการสั่งงานเข้า
มาในโรงงานอยู่ตลอดเวลา งานแต่ละอย่างที่ไม่เหมือนกัน บางอย่างกรรมวิธีการผลิตมีความคล้ายคลึง
กัน แต่ก็ยังมีงานที่มีกรรมวิธีการผลิตที่แตกต่างกันและซับซ้อน ไม่สามารถด าเนินการผลิตด้วยกรรมวิธี
ที่ง่ายๆได้ นอกจากนั้นยังมีรายละเอียดปีกย่อยของแต่ละงาน มีระดับความส าคัญของงานที่แตกต่าง 
อาจมีเทคนิคจัดล าดับของงานท าก่อนหรือหลังได้ ขึ้นอยู่แนวคิดกรรมวิธีการด าเนินการในสายการผลิต 
สิ่งเหล่านี้จะส่งผลต่อการพิจารณาการจัดตารางการผลิต ซึ่งในการจัดตารางการผลิตต้องค านึงถึงการ
ผลิตงานให้เสร็จทันตามก าหนดเวลาจนถึงการส่งมอบงานไปถึงมือลูกค้า ที่มีการประกันตามข้อตกลง
กันอย่างครบถ้วน  

2.9.1 กระบวนการในการจัดตารางการผลิต (The Scheduling Process) 
ในภาพรวมทั้งหมดการจัดตารางการผลิตจะเกิดมีความยุ่งยากซับซ้อน เนื่องจากมีการผลิตที่

ต้องด าเนินการตามเอกสารใบสั่งงานในระยะเวลาที่ใกล้ๆกัน โดยที่ผลิตภัณฑ์มีหลากหลายๆ ชนิดและ
ที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกต่างกันในหลายๆส่วน ผู้ที่ท าหน้าที่เก็บข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ
สายการผลิตทั้งหมด จากข้อมูลมาท าการวิเคราะห์เพ่ือเป็นแนวทางไปสู่การวางแผนในสายการผลิต 
โดยจะต้องแสดงข้อมูลการผลิตออกมาในรูปของตารางการผลิต จัดตารางการผลิตให้เหมาะสมกับการ
ด าเนินการจริง ค าว่าเหมาะสมหมายความว่าสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างคล่องตัว ไม่เกิดการสะดุด
จนท าให้สูญเสียเวลาอย่างไม่จ าเป็น การด าเนินงานเกิดความซับซ้อนวกไปวนมาไม่มีการเรียงล าดับ
อย่างเป็นขั้นเป็นตอนที่ชัดเจน  ข้อมูลที่แสดงออกมาในรูปของตารางการผลิต ข้อมูลนั้นจะต้องส่งผล
ให้การด าเนินงานในสายการผลิต สามารถผลิตสินค้าเสร็จสมบูรณ์ในระยะเวลาตามแผนการผลิต 
จนกระทั่งผลิตภัณฑ์ส่งมอบไปถึงลูกค้า ทั้งปริมาณ คุณภาพ ระยะเวลา ความสมบูรณ์ของผลิตภัณฑ์
การรับประกัน บริการหลังการขายและเงื่อนไขอ่ืนๆตามที่ตกลงไว้กับลูกค้า โดยต้องรักษาสัมพันธภาพ
ให้ลูกค้าพึงพอใจ นอกจากนี้การจัดตารางการผลิตยังเป็นตัวที่ก าหนดให้เห็นถึงระยะเวลาของการส่ง
งานจะช้าไปหรือไม่และอาจต้องมีการปรับแผนการผลิตได้ตลอดเวลา เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมกับ
สภาพการณ์นั้นๆ ส าหรับขั้นตอนในการจัดตารางการผลิตในโรงงาน จะเริ่มต้นจากทางโรงงานรับใบสั่ง
ผลิตจากลูกค้าหรือจากฝ่ายขายและได้ท าความเข้าใจในรายละเอียดของใบสั่งผลิตสินค้าแต่ละใบ โดย
ในรายละเอียดของข้อมูลสินค้าแสดงให้ทราบถึงจ านวนของชิ้นส่วนต่างๆที่จะต้องท าการผลิต โดยใบสั่ง
ผลิตสินค้าของแต่ละใบ อาจแทนงาน 1 งานหรือมากกว่าตามที่ได้รับข้อมูลมา การด าเนินงานเป็นไป
ตามแผนที่ก าหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก ชิ้นส่วนทั้งหมดที่จะเข้าสู่สายการผลิต จะต้องผ่านแต่ละ
กระบวนการผลิตตามช่วงเวลาที่ก าหนดไว้ในตารางการผลิต ภายหลังจากท่ีรับใบสั่งผลิตแล้ว ขั้นต่อไป
คือ การจัดตารางการผลิต โดยมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 การก าหนดงานหรือชนิดประเภทของงานให้กับหน่วยผลิต (Job Assignment)
เป็นการก าหนดว่า มีงานอะไรบ้างแจกแจงตามใบสั่งผลิต ท าโดยหน่วยผลิตใด เริ่มด าเนินการวันที่
เท่าไหร่ จ านวน วันที่งานเสร็จ ซ่ึงเทคนิคต่างๆ ที่ได้มีการน ามาช่วยให้การก าหนดงานเกิดความ
คล่องตัวง่ายขึ้น ซึ่งปัจจัยตัวนี้ก่อให้เกิดตัวแปรต่างๆอีกมากมาย เช่น ต้นทุนที่เหมาะสมต่อการผลิต 
ระยะเวลาการผลิตสินค้าจนเสร็จสมบูรณ์ ความยากง่ายในการปฏิบัติงานของพนักงาน คุณภาพของ
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สินค้าที่ผลิตออกมาได้ รวมถึงระยะเวลาในการส่งมอบสินค้า ฯลฯ เทคนิคต่างๆ ที่ได้จากประสบการณ์ 
สามารถน ามาช่วยในสายการผลิต เพ่ือให้การก าหนดงานต่างๆมีความง่ายขึ้น แผนภูมิที่ ใช้ใน
สายการผลิต โดยส่วนใหญ่ได้แก่ 

1. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
           2. แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart) 
          จุดประสงค์ของการก าหนดงานโดยทั่วไป ก าหนดงานและรายละเอียดเพ่ือให้ทราบถึงหน่วย
ผลิตหน่วยใดบ้างที่จะต้องท างานตามแผนงานที่ก าหนด และเวลาที่ถูกใช้ไปในภาระงานรวมทั้งหมด 
จะต้องคิดค านวณออกมาเป็นเวลาที่ใช้ไปทั้งหมดเป็นจ านวนเท่าไหร่ ในแต่ละขั้นตอนของการก าหนด
งานนี้ ไม่สามารถทราบได้ว่างานจะเริ่มต้นและเสร็จสิ้นเมื่อไร อาจทราบอย่างคร่าวๆโดยภาพรวม แต่
ในรายละเอียดลึกๆของแต่ละหน่วยงานยังไม่ทราบ หากไม่มีแผนการผลิต ก็ไม่มีการแสดงล าดับการ
ท างานของงานแต่ละงานในหน่วยผลิตต่างๆ ในกรณีที่มีเครื่องจักรให้เลือกมากกว่า 1 เครื่อง ในทาง
ปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ มีเครื่องจักรหลายสิบตัว และสถานประกอบบางแห่งมีเครื่องจักร
จ านวนหลักร้อย การพิจารณาก าหนดงานให้กับเครื่องจักรนั้น อาจพิจารณาจากประโยชน์ใช้สอยของ
เครื่องจักรว่าท าอะไรได้บ้าง คุณภาพ ค่าซ่อมบ ารุงและความพร้อมของคนงาน ถ้าทุกอย่างที่กล่าวมา
ทั้งหมดมีค่าเท่ากัน โดยวิเคราะห์ออกมาเป็นประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซึ่งตามความเป็นจริงค่า
ทดสอบเครื่องจักรหรือที่เรียกว่าพารามิเตอร์จะไม่เท่ากัน เช่น ความเร็ว อุณหภูมิมีความแปรปรวนทั้ง
ความร้อน ความชื้น แม้กระทั่งเครื่องจักรชนิดเดียวกัน ท าหน้าที่เหมือนกัน ก็มีพารามิเตอร์ที่แตกต่าง
กัน วิธีการที่ดีที่สุดคือการก าหนดงานให้กับเครื่องจักรที่มีภาระงานน้อยที่สุด ดังนั้นในการก าหนดงาน
ให้กับเครื่องจักร จะต้องประมาณเวลาที่ใช้ในการผลิตลงในใบสั่งงานให้เป็นข้อมูล เพ่ือการวิเคราะห์
ปรับปรุงในการวางแผนการผลิตได้อย่างเหมาะสมและให้เกิดประสิทธิภาพอย่างสูงสุด 
          ขั้นตอนที่ 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลังจากท่ีได้ก าหนดลงไป
แล้วว่าหน่วยงานใดจ าเป็นต้องใช้ไปในการผลิต จะต้องศึกษารายละเอียดว่างานที่ก าหนดให้แต่ละ
หน่วยงานจะต้องใช้แรงงานเท่าไร ใช้เครื่องจักรก่ีตัว เครื่องจักรประเภทอะไร หมายเลขของเครื่องจักร
ต้องมีการระบุอย่างชัดเจน ใช้เวลาของเครื่องจักรแต่ละตัวเท่าไร ใช้วัสดุชนิดใดบ้างในการผลิตและเป็น
จ านวนเท่าไร เวลาที่ใช้ในการผลิตของแต่ละหน่วยงานจนถึงเวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมดของ
สายการผลิต จากนั้นเปรียบเทียบความสามารถของหน่วยงานทั้งหมดในสายการผลิต ว่ามี
ความสามารถท างานได้ตามที่ก าหนดได้หรือไม่ ถ้าท าไม่ได้ตามที่ก านดอาจประสบปัญหาในจุดใดจุด
หนึ่งหรืออาจเกิดปัญหาขึ้นในหลายๆจุด จะต้องท าการแก้ปัญหา โดยหาวิธีการควรท าอย่างไรจึงจะท า
ให้งานที่ผ่านในแต่ละหน่วยงานนั้นๆเกิดความส าเร็จได้ ซึ่งการศึกษาและค านวณปริมาณของการ
ท างานมีความจ าเป็นที่จะต้องท ากับทุกหน่วยงานที่ถูกก าหนดไว้ วัตถุดิบและชิ้นส่วนที่น ามาประกอบ
ในสายการผลิตทั้งหมด จะเป็นชิ้นส่วนย่อยๆที่ก่อนจะเข้าสู่สายการผลิต จะต้องมีการตรวจสอบอยู่
ตลอดเวลา ทั้งปริมาณ คุณสมบัติ อาจจะการสุ่มทดสอบโดยตรวจจากพารามิเตอร์ตามเอกสารรวมถึง
การเก็บรักษาต้องถูกตามวิธีที่ก าหนดไว้ ถ้าปริมาณของชิ้นส่วนไม่เพียงพอตรงตามที่ก าหนดไว้ในแผน 
จะต้องมีการตัดสินใจว่าจะสั่งซื้อหรือหามาเพ่ิมได้จากที่ไหนอย่างไร หลังจากนั้นต้องมีการก าหนดว่า
วัตถุดิบหรือชิ้นส่วนประกอบย่อยๆเหล่านั้น ไม่ควรที่จะน าไปใช้กับงานอ่ืนๆ โดยต้องระบุลงในเอกสาร
เป็นหลักฐานอย่างชัดเจน เพ่ือให้ปฏิบัติตามกัน 
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          ขั้นตอนที่ 3 การจัดล าดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากทางโรงงานไม่ได้รับใบสั่งผลิต
เพียงใบเดียว ในการด าเนินจริงจะมีงานหลายๆอย่างเข้ามา โดยที่บางอย่างไม่สามารถทราบล่วงหน้า
เป็นเดือน จึงท าให้แผนไม่สามารถก าหนดวันเวลาในอนาคตได้ งานที่เข้ามาในสายการผลิตจะแสดง
เป็นใบสั่งผลิตอาจจะหลายๆ ใบ โดยจะมีผู้น าใบมาแจ้งที่หน่วยงานการผลิตพร้อมรายละเอียด ซ่ึงจะมี
ลักษณะเหมือนกับแถวคอย (Waiting Line) คือ สิ่งที่น าเข้ามาในสายการผลิตจะต้องมีการเข้าคิวและ
ถือว่าเป็นส่วนหนึ่งของระบบในสายการผลิตแล้ว แต่อาจจะยังไม่ได้รับการด าเนินการในสายผลิต 
ดังนั้นจึงต้องมีการจัดล าดับว่างานใดควรด าเนินการก่อนและงานใดควรด าเนินการทีหลัง เมื่อมีการ
จัดล าดับงานให้กับหน่วยสายการผลิตเป็นที่เรียบร้อย หน่วยสายการผลิตแต่ละหน่วยจะท างานตาม
หน้าที่ๆได้ถูกก าหนดมาตามล าดับ โดยด าเนินการให้สอดคล้องกับข้อมูลที่บันทึกลงในเอกสาร การ
จัดล าดับก่อนหลังของงานควรสอดคล้องกับใบสั่งผลิต ต้องขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ตามความต้องการ
ชองลูกค้าและหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจ วัตถุประสงค์ที่ส าคัญในการจัดล าดับการผลิตคือ ลดการ
สะสมของงานในระหว่างหน่วยงานต่อหน่วยงาน (In Process Inventory) หมายความว่า ต้องหาวิธีที่
สามารถลดจ านวนของงานโดยเฉลี่ยที่ต้องรอคิว ในระหว่างที่รอคิวอยู่นั้นมี งานอ่ืนที่ก าลังท าอยู่ใน
สายการผลิต ถ้าช่วงกว้างของเวลาการท างานทั้งหมดคงที่ (Makespan) วิธีการจัดล าดับของงานที่ลด
เวลาเฉลี่ยของงานในสายการผลิต สามารถที่จะลดค่าเฉลี่ยของงานที่รออยู่ระหว่างหน่วยงานผลิตได้
โดยวัตถุประสงค์หรือผลลัพธ์ที่ต้องการคือ การก าหนดตารางการผลิตเพ่ือให้เกิดการลดจ านวนของงาน
ที่เสร็จช้ากว่างานอ่ืนๆ ต้องหาวิธีที่สามารถท าให้ใบสั่งงานทุกใบเสร็จในเวลาที่ก าหนด ภายใต้การ
ด าเนินการในหลายๆสถานการณ์ ใบสั่งผลิตทุกใบหรือบางใบจะก าหนดเวลาส่งงาน (Due Date) และ 
ค่าปรับที่อาจจะเกิดขึ้นได้ ถ้างานเสร็จหลังวันที่ก าหนดส่งในสถานประกอบการทั่วไป ค าว่า เส้นตาย 
(Dead line) ก็เปรียบเสมือนเป็นที่สิ้นสุดของช่วงเวลาในการก าหนดตารางการผลิต โดยก าหนดเป็น
วันหรือสัปดาห์ แต่ในการด าเนินงานจริงสิ่งหนึ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ในสายการผลิตคือ เกิดความผิดพลาด
ในการน าชิ้นส่วนแต่ละชิ้นมาประกอบตามกรรมวิธีการผลิตให้เสร็จสิ้นภายในช่วงเวลาที่ก าหนด ความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้น คือปัญหาที่เกิดขึ้นและส่งผลทางด้านลบท าให้ตารางการผลิตหลัก (Master 
Schedule) ไม่ถูกต้องตามไปด้วย มีหลายวิธีที่สามารถลดเวลาสูงสุดของการส่งงานไม่ทันก าหนด และ
บางวิธีสามารถลดจ านวนของงานที่ส่งไม่ทันก าหนด (Mean Tardiness) แต่วิธีการสุ่มอย่างมีเหตุผล 
(Heuristic) มีแนวโน้มที่จะให้ผลลัพธ์ที่ดีค่อนข้างตรงตามวัตถุประสงค์ดังกล่าว ซึ่งหลักเกณฑ์ที่นิยมใช้
มีดังนี้ 
          1. รับก่อนท าก่อน (First Come – First Served) คืองานที่เข้ามาสู่สายการผลิตในหน่วยงาน
หรืองานรอที่เครื่องจักร จะเข้าแถวคอยรับบริการเพ่ือด าเนินการตามล าดับก่อนหลังอย่างชัดเจน เมื่อ
งานมาถึงที่หน่วยงาน 
          2. ท างานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดก่อน (Shortest Processing Time : SPT) คือ พิจารณาเลือก
การท างานของงานที่ใช้เวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุดหรือน้อยที่สุด จะถูกได้รับการจัดเข้ามาสู่สายการผลิต
เป็นอันดับแรก จากนั้นก็จะจัดเรียงงานที่มีเวลาปฏิบัติงานน้อยถัดไปให้เป็นอันดับที่ 2, 3 และ 4 จน
กระทังถึงอันดับที่ k เมื่อ k คือจ านวนงานทั้งหมดที่คอยอยู่่ 
          3. การท างานที่เวลานานที่สุดหรือช้าที่สุดก่อน (Longest Processing Time) คืองานที่ใช้
เวลาในการท างานมากที่สุดจะได้รับการจัดเข้าเครื่องจักรก่อน ข้อนี้จะสลับกับข้อที่ 2  
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          4. ท างานที่จะถึงวันก าหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date) ให้รีบเร่งท างานนี้โดยด่วน 
          5. ท างานชิ้นที่มี เวลาเหลือส าหรับการท างานน้อยที่สุดก่อน (Minimum Slack Time) 
หมายความว่า กรณีที่ชิ้นงานนั้นต้องผ่านหลายๆหน่วยงาน ให้ใช้วิธีหาค่าเฉลี่ยของค่า slack ที่เกิดขึ้น
บนแต่ละหน่วยงาน ส าหรับค่า slack ของงาน หาได้จากการเอาเวลาที่ต้องใช้ทั้งหมดบนหน่วยผลิตที่
ต้องผ่านนั้นลบออกจากเวลาที่จะถึงก าหนดส่งงานหารด้วยจ านวนหน่วยงานที่งานนั้นจะต้องผ่าน 
          6. เข้าทีหลังท าก่อน (Last Come First Served) คือ งานที่เข้ามาในหน่วยงานผลิตหลังสุดจะ
ได้รับการจัดล าดับเข้าสู่เครื่องจักรก่อนงานอ่ืนๆ ดูๆเหมือนวิธีการนี้เป็นการแซงคิว วิธีการนี้มีผลดี
ผลเสียที่แตกต่างกันไปตามสภาพของเงื่อนไขของการผลิตและสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบาง
สถานการณ์ของการผลิตนั้นๆ วิธีการที่น ามาใช้ในสายการผลิตจริง ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นอาจส่งผลดีและ
สอดคล้องในวัตถุประสงค์หนึ่ง แต่อาจเกิดผลกระทบในอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง ดังนั้นก่อนที่จะน าวิธีการ
ใดๆไปใช้ในสายการผลิต ควรศึกษาดูว่าวิธีการใดจะให้ผลลัพธ์ออกมาอย่างไรและเหมาะสมสอดคล้อง
กับวัตถุประสงค์ของงานที่จะท ารวมถึงผลเชิงลบที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ปัญหาการจัดตารางการผลิต 
ในสภาพความเป็นจริงนั้น มีความซ ้าซ้อนมาก เพราะว่าจุดๆหนึ่งอาจไปเชื่อมโยงกับอีกหลายๆจุดทั้งใน
สายการผลิตและหน่วยงานอ่ืนๆที่มีส่วนเกี่ยวข้อง ไม่ใช่เป็นเรื่องง่ายที่จะท าให้ผลลัพธ์ที่ออกมา
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ต้องการดังที่ได้กล่าวมาแล้ว เช่น เวลาที่ใช้ในการเตรียมหรือติดตั้งและ
ทดสอบเครื่องจักรเครื่องมือ (Setup Times) เพ่ือให้เกิดผลเฉพาะอย่างตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ 
ผลทีไ่ด้อาจเกิดการแปรเปลี่ยนไปตามข้ันตอนของการปฏิบัติงานและไม่ทราบแน่นอน เครื่องมือต่างๆที่
มีอยู่โดยปกติจะแบ่งออกมาเป็นประเภทตามหน้าที่และมีอยู่หลายชนิดมากบ้างน้อยบ้างตามลักษณะ
ของประเภทธุรกิจ แต่การใช้งานของเครื่องมือต่างๆในสายการผลิตมีการใช้งานที่ร่วมกันในหลายๆจุด 
หรือมคีวามต้องการใช้งานที่คาบเกี่ยวกัน (Overlap) ปัญหาดังกล่าวที่เกิดข้ึนนี้ มีการใช้หลักเกณฑ์ของ
วิธีการสุ่มตัวอย่างที่มีเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิตจะเป็นประโยชน์ให้เรารทราบถึง
วิธีการที่จะให้ค าตอบของปัญหาที่มีความซับซ้อน แต่หลักเกณฑ์เหล่านี้ไม่สามารถที่จะใช้ได้อย่าง 
100% ด้วยเหตุนี้การน าเอาหลักเกณฑ์มาใช้ยังไม่พอ จะต้องใช้การพิจารณาหรือสัญชาตญาณ 
จิตส านึก ซึ่งมาจากการสะสมประสบการณ์ในศาสตร์ความรู้ทางวิศวกรรม ซึ่งเป็นแนวทางให้กับผู้
วางแผนในการจัดตารางการผลิต โดยแยกการพิจารณาตามรูปแบบของการปฏิบัติงาน ได้เป็น 3 
รปูแบบ ดังนี้ 
          1. การจัดตารางการผลิตให้กับหน่วยผลิตหน่วยเดียว (Single Processor Scheduling) 
          2. การจัดตารางการผลิตให้กับหน่วยผลิต m เดียว (m Processor Scheduling) 
          3. การจัดตารางการผลิตตามสั่งแบบทั่วไป (General Job Shop Scheduling) ่ 
   ขั้นตอนที่ 4 การจัดท ารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) เป็นการจัดท า
ตารางเวลา เพ่ือแสดงว่างานใดจะต้องเริ่มต้นเมื่อไรและควรจะเสร็จเมื่อไรในสายการผลิต การจัดท า
รายละเอียดของตารางการผลิตมักจะท าไปพร้อมๆกับการจัดล าดับการผลิต โดยต้องค านึงถึงเวลาหรือ
เผื่อเวลาซ่อมบ ารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักร ซึ่งอาจเกิดได้
ในทุกวินาที แต่ไม่สามารถพยากรณ์ได้ว่าจะเกิดการหยุดชะงักของเครื่องจักร วัน เวลา ไหน เนื่องจาก
เครื่องจักรจะเกิดความเสียหายได้ตลอดระยะเวลาที่ถูกใช้งาน กล่าวคือ การจัดตารางการผลิตจะต้อง
บวกเวลาเผื่อไว้หรืออีกนัยหนึ่งต้องมีความยืดหยุ่นเพียงพอและต้องแสดงรายละเอียดทั้งหมดลงใน
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ตารางการผลิต โดยสามารถแสดงได้ทั้งรูปของตารางและแผนภูมิแกนต์ตารางการผลิต การสร้าง
ตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ต้องท าการผลิตตามใบสั่งงานนั้น การก าหนดตารางการผลิตในสถาน
ประกอบการจะมีด้วยกันหลายระดับ เช่น ตารางการผลิตหลักเป็นตารางการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปแยกออกมาแต่ละชนิด เพ่ือจัดหาวัตถุดิบและวัสดุต่างๆไว้รองรับการผลิตและการขยายส่วน
ต่างๆในรายละเอียดของตารางการผลิต จะเป็นตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแต่ละขั้นตอน
อย่างเด่นชัด การผลิตที่ได้รับใบสั่งให้ท าการผลิตนั้น ผลลัพธ์ที่ได้จากการก าหนดรายละเอียดข้อมูล
ต่างๆในตารางการผลิต จะต้องบ่งบอกให้ทราบถึงวันที่การปฏิบัติงานแต่ละขั้นตอนอย่างชัดเจน ควร
จะเริ่มต้นและแล้วเสร็จลงเมื่อใด เพ่ือให้งานเสร็จตรงตามใบสั่งผลิตโดยทันเวลาตามที่ก าหนด การ
ก าหนดงานนั้นหมายถึง การก าหนดชนิดของงานให้กับหน่วยผลิตต่างๆในสายการผลิต จากค าสั่งการ
ผลิตมาถึงสายการผลิต วิศวกรในโรงงานจะต้องแยกแยะว่าในการผลิตตามค าสั่งในแต่ละครั้งนั้น มี
ความจ าเป็นต้องใช้แรงงานจ านวนเท่าใด เครื่องจักรที่น ามาใช้มีประเภทอะไรบ้าง จ านวนกี่ตัว มีวัสดุ
อะไรบ้าง ปริมาณเท่าไร บุคลากรคนไหนที่ต้องรับผิดชอบ รับผิดชอบในส่วนไหน มีกี่ทีม ท างานกะ
ไหนบ้าง ติดต่อได้อย่างไร ต้องชัดเจน เมื่อวางแผนทั้งหมดแล้ว จ าเป็นจะต้องก าหนดลงไปว่าจะต้องใช้่
หน่วยผลิตหน่วยใดบ้างในการผลิตแต่ละขั้นตอน ต้องแสดงโดยละเอียดและชัดเจน ไม่ควรซับซ้อน 
ต้องค านึงเสมอว่า วางแผนอย่างไรให้สายการผลิตมีความไหลลื่นคล่องตัวให้มากที่สุด  

2.9.2 ความหมายของการจัดตาราง ค าจ ากัดความของการจัดตาราง ( Scheduling ) 
หมายถึง การจัดตารางเป็นการจัดสรรทรัพยากรที่มีอยู่ให้เหมาะสมกับเวลาที่ใช้ด าเนินงานต่างๆ การ
จัดตารางเป็นกระบวนการของการก าหนดการท างาน โดยแสดงเวลาเริ่มต้นและสิ้นสุดของการท างาน
แต่ละงาน ยังแยกให้เห็นอย่างชัดเจนในด้านเวลาการท างานของเครื่องจักรแต่ละเครื่องเป็นอย่างไร 
           2.9.3 แผนภูมิแกนด์ ( Gantt Chart ) เฮนรี่ แกนด์ ( Henry Gantt ) ได้พัฒนาแผนภูมินี้ 
เพ่ือแก้ปัญหาการจัดล าดับงาน โดยเป้าหมายหลักคือ ให้ผู้วางแผนไดศ้ึกษาเครือ่งจักแต่ละเครื่อง มีการ
ท างานอย่าไรในเวลาใดและท างานอะไรอยู่ในขณะนั้น โดยผู้วางแผนสามารถทดลองวางแผนจัดล าดับ
การผลิตและจัดการแก่เครื่องจักรให้ตรงตามแผน มักจะแสดงในภาพของ Gantt Chart ดังภาพ 

 

เ   ่ ง  ก  1 

เ   ่ ง  ก  2 

เ   ่ ง  ก 3 

เวลา
 

                               
 ภาพที่ 2.1 แยกการท างานของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องอย่างชัดเจนไม่ปะปนกัน  
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ในภาพที่ 2.1 คือลักษณะชอง Gantt Chart คือ การท างานของแต่ละงานจะไม่เกิดขึ้นพร้อมกัน
หมายความว่าจะไม่มีการท างานพร้อมกันทั้ง 2 งานบนเครื่องจักรเดียวกัน การเหลื่อมกันของการ
ท างานทั้ง 2 งานจึงไม่เกิดขึ้น โดยมีแผนการท างานเป็นลักษณะจัดล าดับของงาน งานไหนมาก่อนท า
ให้เสร็จก่อน แล้วจึงมาท างานในล าดับต่อไปจนกระทังเสร็จสิ้น  
 ในการจัดตารางการผลิตจะอาศัยแผนภูมิแกนด์ ซ่ึงคิดค้นขึ้นโดย Henry Laurence Gantt 
ในแผนภูมิแกนด์ แสดงถึงภาระงานที่เกิดข้ึนของขั้นตอนการท างานที่ทรพัยากรการผลิต โดยทั่วไปแกน
แนวนอนแสดงช่วงเวลาที่ใช้ในการวางแผน ส่วนแกนแนวตั้งแสดงทรัพยากรข้อมูลภายใน แผนภูมิ
แกนด์จะมีลักษณะเป็นแท่งงานบ่งบอกถึงล าดับการท างานของแต่ละงาน โดยความยาวของแท่งงานจะ
บอกค่าเวลาที่ใช้ในการท างานของแต่ละล าดับนั้นๆ แต่ปัญหาการที่เกิดขึ้นของการจัดตารางการผลิต
คือ การก าหนดให้มีกลุ่มของงานและมีกลุ่มของทรัพยากรอย่างมีขีดจ ากัด  ความต้องการตารางการ
ผลิตที่ดี ( Good Schedule )  
          ในการจัดตารางการผลิตตามกลุ่มของงานและกลุ่มทรัพยากรอย่างมีขีดจ ากัด วัตถุประสงค์คือ 
เพ่ือต้องการหาตารางการผลิตที่ดีมากกว่าความต้องการที่จะหาตารางการผลิตที่ดีที่สุด (Optimal) 
โดยมีเหตุผลอยู่ 2 ประการคือ 
         ประการแรก ในความเป็นจริงปัญหาการจัดตารางการผลิตมักเป็นการผลิตที่มีขนาดตั้งแต่ปาน
กลางจนถึงขนาดใหญ่ คือ อย่างน้อยจะหลีกเลี่ยงปัญหาการมีทรัพยากรและภาระงานที่มีจ านวนมากๆ
ไม่ได้ ด้วยเหตุนี้จึงจ าเป็นจะต้องอาศัยหลักวิชาการทางการค านวณอย่างมากเอามาช่วยให้เกิด
ประโยชน์ มิเช่นนั้นผลลัพธ์ที่ได้จะไม่สามารถสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ดีที่สุด ภายใต้ของเงื่อนไข
เวลาอย่างมีเหตุมีผลในทางสายการผลิต 
         ประการที่สอง โดยทั่วไปแล้ววัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตมีหลายๆวัตถุประสงค์ใน
เว ล า เดี ย ว กั น  เช่ น  Minimize Tardiness, Minimize Tardiness, Minimize Cycle Time, 
Maximize Resource Utilization และอ่ืนๆ ในการด าเนินงานจริงจะพบปัญหาในการขัดแย้งกันของ
แต่ละวัตถุประสงค์ แท้ท่ีจริงวัตถุประสงค์ทุกๆวัตถุประสงค์นั้นต้องส่งเสริมการท างานให้เกิดผลลัพธ์ที่ดี
ที่สุด ในทางปฏิบัติจึงต้องหาวิธีการ (Solution) ลดปัญหาการขัดแย้งกันเองของวัตถุประสงค์ทั้งหมด 
เพ่ือให้เกิดความสมดุลระหว่างวัตถุประสงค์ด้วยกัน การแก้ไขปัญหาโดยใช้การค านวณผลลัพธ์ที่ได้ต้อง
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ตามท่ีก าหนดไว้ 
   2.9 .4 เป้าหมายของการจัดตารางการผลิต  โดยพิจารณาว่าการจัดตารางการผลิตมี
วัตถุประสงค์อย่างไร เช่น ต้องการส่งมอบงานให้ทันตามก าหนดเวลาที่วางแผนไว้ มีอัตราการใช้งาน
เครื่องจักรมากที่สุด เพ่ือให้เกิดปริมาณการผลิตมากที่สุด เป็นต้น วัตถุประสงค์ในการจัดตารางการ
ผลิต สามารถวัดผลได้ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
    2.9.4.1 เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow Time) หมายถึง ค่าเฉลี่ยของ
เวลาการไหลของงานในสายการผลิต วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการ
ผลิตให้ได้เวลาการไหลของงานในสายการผลิตที่มีค่าเฉลี่ยที่ต ่า เพ่ือเพ่ิมความสมดุลในการไหลของงาน
อย่างราบรื่น ถ้าเกิดการสะดุดของการไหลของงาน ควรมีค่าให้น้อยที่สุด 

2.9.4.2 เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness ) หมายถึง ค่าเฉลี่ยของเวลา
สายงานในสายการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์จะต้องจัดตารางการผลิตให้ได้เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยมี
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ค่าต ่าสุด ค่าท่ีค านวณค่าจะสอดคล้องกับเวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย 
2.9.4.3 เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness ) หมายถึง ค่าเฉลี่ยของ

เวลาล่าช้าของงานในสายการผลิต  
2.9.4.4 จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) หมายถึง จ านวนงานที่ส่งมอบ

ไม่ทันตามเวลาที่ก าหนดส่งมอบ วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เป็นการจัดตารางการ
ผลิตให้ได้ค่าจ านวนงานงานล่าช้าที่มีค่าต ่า ถ้าหากผลของการจัดตารางการผลิตเกิดจ านวนงานล่าช้ามี
ค่าสูงๆ หมายความว่า งานที่ล่าช้าและมีค่าสูงๆนี้ จะต้องใช้เวลาจ านวนมากกว่าที่งานล่าช้าเหล่านี้จะ
เสร็จตามกระบวนการ  

         2.9.4.5 อัตราการใช้งานเครื่องจักร หมายถึง สัดส่วนระหว่างเวลาที่เครื่องจักรท างาน
กับเวลามากที่สุดที่เครื่องจักรสามารถท างานได้ วัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เป็นการ
จัดตารางการผลิตให้ได้ค่าอัตราการใช้งานของเครื่องจักรสูง ถ้าหากไม่ทราบข้อมูลอัตราการใช้งาน
เครื่องจักร จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อการจัดตารางการผลิต ท าให้ไม่สามารถจัดตารางการผลิตได้ 
เพราะว่าไม่ทราบข้อมูลของเครื่องจักรมีประสิทธิภาพการท างานเป็นอย่างไร ท าให้การจัดตารางการ
ผลิตเกิดความคลาดเคลื่อนอย่างมาก ผลกระทบที่ตามมาด้านเชิงลบจะเกิดขึ้นมากมาย  

2.9.4.6 ข้อจ ากัดในการจัดตารางการผลิต ( Constrain ) คือ เงื่อนไขที่จะต้องพิจารณา
ในการจัดตารางการผลิต มีหลายอย่างดังแสดงตามหัวข้อต่อไปนี้ 
             2.9 .4.6.1 ล าดับการด าเนินการ ( Precedence ) ในงานแต่ละงานใน
สายการผลิตนั้น จะมีล าดับของขั้นตอนการท างานอยู่ที่ถูกก าหนดไว้อย่างชัดเจน ดังนั้นในตารางการ
จัดตารางการผลิต จะต้องก าหนดการท างาน โดยเริ่มล าดับขั้นตอนแรกต้องถูกด าเนินการก่อน แล้วจึง
ด าเนิการท างานในล าดับขั้นตอนถัดไป โดยไม่สามารถด าเนินการข้ามขั้นตอนการท างานได้ ต้องเรียง
ตามล าดับขั้นตอนการท างานตามแผนสายการผลิต 
              2.9.4.6.2 การทดแทนกันได้ของทรัพยากร ( Resource Replacement ) 
โดยทั่วไปในการผลิต จะมีทรัพยากรบางอย่างที่สามารถทดแทนน ามาใช้ได้ในสายการผลิต ดังนั้นการ
จัดตารางการผลิต ถ้าหากมีทรัพยากรบางชนิดถูกใช้ไปในสายการผลิต หากมีความจ าเป็นต้องใช้
ทรัพยากรเหล่านี้มาใช้ในสายการผลิต จะไม่สามารถท าได้ การทดแทนกันได้ของทรัพยากรนั้น โดย
การน าทรัพยากรที่ทดแทนกันได้และว่างอยู่เข้ามาชดเชยด าเนินการแทนได้ ท าให้ได้ตารางการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
             2.9.4.6.3 เงื่อนไขการแก้ปัญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหว่าง
การด าเนินการ ( Resume / Repeat ) เมื่อทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมาอย่างไม่คาดคิดมาก่อน เป็น
เหตุการณ์ที่ไม่มีการวางแผนส ารองเตรียมไว้ ส่งผลให้งานที่ทรัพยากรด าเนินการอยู่นั้นต้องเริ่มต้นท า
ใหม(่ Repeat ) หรอือาจไม่สามารถท าต่อได้เลย ( Resume ) 
             2.9.4.6.4 ข้อจ ากัดอ่ืนๆ เช่น การอนุญาตให้สามารถขัดจังหวะการท างาน
ของทรัพยากรได้หรือไม่ (Preemption ) มีหลายเหตุการณ์ที่จ าเป็นให้มีการขัดจังหวะในการ
ด าเนินงานภายในสายการผลิต เช่น เครื่องทดสอบผลิตภัณฑ์ตรวจผลว่า ผลิตภัณฑ์ทดสอบแล้วไม่ผ่าน
เป็นจ านวนมาก กรณีเช่นนี้ต้องสั่งหยุดการผลิตบางส่วนและรีบท าการแก้ไขหาสาเหตุโดยด่วน เป็นต้น 
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           2.10 ประเภทของการผลิต 
          ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น สามารถจ าแนกประเภทของการผลิตออกเป็น 2 ประเภท ใหญ่ ๆ 
ดังต่อไปนี้ 
            2.10.1 การผลิตแบบการไหลของสายงาน ( Flow Shop Scheduling ) ลักษณะ
การผลิตแบบนี้ประกอบด้วยเครื่องจักรหรือสายการผลิตหลายๆหน่วยงาน งานที่ท างานต่อเนื่องกันโดย
เรียงล าดับขั้นตอนการท างานของทุกงานเหมือนกัน หมายความว่างานเหล่านี้ มี เส้นทางการไหล
เหมือนกัน แต่ปัญหาที่พบของการจัดตารางผลิตแบบการไหลของสายงานคือ เครื่องจักรใน
สายการผลิตมีความแตกต่างกัน m เครื่องและงานแต่ละงานประกอบด้วยจ านวนขั้นตอนการท างาน 
m ขั้นตอน( Operation ) โดยแต่ละข้ันตอนการท างานจะใช้เครื่องจักรที่แตกต่างกัน 
 

 
                           ภาพที่ 2.2 การผลิตแบบ pure flow shop 
 

 
ภาพที่ 2.3 การผลิตแบบ General Flow Shop (Baker,1974) 

 
  2.10.2 การผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ (Job Shop Scheduling)  ปัญหาที่เกิดขึ้น
ของการจัดการตารางผลิตนี้ มีลักษณะแตกต่างจากปัญหาการจัดการตารางการผลิตแบบการไหลของ
สายงานคือ ความแตกต่างของเส้นทางการไหลของงานจะขึ้นอยู่กับชนิดของงานที่ เข้ามาใน
สายการผลิต ปัญหาการจัดตารางการผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ ประกอบไปด้วยเครื่องจักรจ านวน
หนึ่งที่อยู่ในสายการผลิตตามเอกสารการวางแผนการผลิตทั้งหมด งานหลายๆประเภทที่เข้าสู่
สายการผลิตมีความแตกต่างกัน โดยงานแต่ละงานจะประกอบไปด้วยขั้นตอนการท างานหลายๆ
ขั้นตอน มีล าดับก่อนหลังในการผลิตที่แน่นอนตามเอกสารการผลิต ปัญหาการจัดล าดับการผลิตและ
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การจัดตารางการผลิต มีการศึกษาค้นคว้ามานานกว่า 30 ปี เริ่มตั้งแต่ Conway (1965) เป็นผู้เขียน
หนังสือการจัดตารางการผลิตเล่มแรก มีผู้ศึกษาทฤษฏีการจัดตารางการผลิตและได้เขียนหนังสือใน
ล าดับต่อมาคือ Baker (1974)  
 

 
 

ภาพที่ 2.4 การผลิตแบบสั่งผลิตเป็นงานๆ 
 

2.11 ชนิดของตารางการผลิต 
            โดยทั่วไปการจัดตารางการผลิตสามารถแบ่งลักษณะของตารางการผลิตออกเป็น 4 แบบ ดัง
แสดงในรูปภาพที่ 2.5 โดยมีรายละเอียดของตารางการผลิตแต่ละแบบดังนี้ 
             2.11.1 ตารางการผลิตแบบเซมิแอคทีฟ ( Semiactive Schedule ) เป็นตารางการ
ผลิตที่แสดงเป็นล าดับการผลิต โดยได้มาจากวิธีการ Local Left-Shift น ามาใช้ในการหาตารางการ
ผลิต หลักการพิจารณาตัววัดประสิทธิภาพดีที่สุดในการผลิต พิจารณาเฉพาะตารางการผลิตในเซตของ
เซมิแอคทีฟ โดยที่เซตของเซมิแอคทีฟเป็นเซตของตารางการผลิตและไม่มีขั้นตอนการท างานใดๆที่จะ
เกิดการเลื่อนเวลาเริ่มต้นให้เร็วขึ้นได้ มิเช่นนั้นจะเกิดการคลาดเคลื่อนของล าดับการท างานทั้งหมดใน
สายการผลิต กฏบังคับคือจะต้องไม่มีการเปลี่ยนแปลงล าดับการผลิตของชิ้นงานที่ท างานบนเครื่องจักร
ในแตล่ะเครื่อง ( French, 1982 ) 
             2.11.2 ตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ( Active Schedule ) เป็นตารางการผลิตที่ได้
จากวิธีการเลื่อนซ้ายทั้งหมด ( Global Left-Shift ) เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเป็นเซตย่อย
ของเซมิแอคทีฟ ในการหาตารางการผลิตที่ท าให้ตัววัดประสิทธิภาพเกิดผลดีที่สุด จะต้องพิจารณา
เฉพาะตารางในเซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยที่เซตของตารางการผลิตแบบแอคทีฟเป็นเซต
ส่วนหนึ่งของตารางการผลิต โดยจะต้องไม่มีขั้นตอนการผลิตใดถูกเลื่อนเวลา แม้กระทั่งเวลาของการ
ผลิตเริ่มต้นก็ไม่สามารถที่จะเลื่อนเวลาให้เร็วขึ้นได้และไม่ท าให้ขั้นตอนการผลิตอ่ืนล่าช้าไม่กระทบต่อ
เงื่อนไขของล าดับงานก่อน-หลัง ของการผลิต ( French, 1982 ) 
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ภาพที่ 2.5 ประเภทของการจัดตาราง (ก) Semiactive (ข) Active แบบ Global Left-Shift 
(ค) Active (ง) Nondelay  

2.11.3 ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ ( Nondelay Schedule ) เป็นเซตย่อยของตาราง 
การผลิตแอคทีฟ มีจุดเด่นคือ เครื่องจักรทุกตัวในสายการผลิตสามารถท างานได้ทุกตัวตามแผนการ
ผลิตแบบนอนดีเลย์ ซึ่งแผนการผลิตแบบนี้ได้ก าหนดแผนออกว่าจะต้องไม่มีเครื่องจักรตัวหนึ่งตัวใด
หยุดการท างาน โดยให้เครื่องจักรนั้นสามารถท างานในบางขั้นตอนได้ แต่ถ้ามองในเรื่องของ Optimal 
Solution อาจจะแก้ปัญหาไม่ได้ 100 % ก็ตาม โดยพิจารณาในเซตตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ 
ตารางการผลิตที่ดีที่สุดในเซตของ Nondela  ่Schedule น ามาเป็นค าตอบที่ใกล้เคียงกับ Optiomal 
Solution เป็นอย่างมาก แม้วาจะมิใช่ Optiomal Solution ก็ตาม ( Baker, 1974 ) 
          2.11.4 ตารางการผลิตที่ดีที่สุดหรือเหมาะสมที่สุด ( Optimal Schedule ) ส าหรับตารางการ
ผลิตแบบออพติมอลล์ จัดเป็นตารางการผลิตที่ดีที่สุดส าหรับวัตถุประสงค์ในการจัดนั้นๆไม่มีตารางการ
ผลิตใดดีไปกว่านี้อีก 
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ภาพที่ 2.6  แผนภาพเวนน์แสดงความสัมพันธ์ของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ที่ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด 
 

 
 

ภาพที่ 2.7 แผนภาพเวนน์แสดงความสัมพันธ์ของตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ที่ไมใ่ห้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด 
 

2.12 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ 

 
                           
                              ภาพที่ 2.8 แผนภาพการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ 
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2.12.1 วิธีบรานซ์แอนด์บาวด์  ( Branch and Bound ) นี้ประกอบไปด้วย 2 
ขั้นตอนคือ การบรานซ์ (branching) เป็นกระบวนที่จะท าการแบ่งส่วนของปัญหาที่มีขนาดใหญ่ให้
ออกมาเป็นปัญหาย่อยๆ อย่างน้อยต้องมีมากกว่า 2 ปัญหาย่อยขึ้นไป โดยใช้การค านวณ lower 
bound ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นดีหรือไม่อย่างไรขึ้นอยู่กับโอเวอร์บาวด์ที่ดี ถ้าโอเวอร์บาวด์ดีจะส่งผลให้
ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด กระบวนการบรานซ์จะแทนปัญหาที่มีขนาดใหญ่ด้วยปัญหาย่อย เมื่อรวมรวมปัญหา
ย่อยทุกกรณีก็จะมีค่าเท่ากับปัญหาใหญ่ โดยที่ปัญหาย่อยๆไม่เกิดร่วมกัน เมื่อท าการแก้ปัญหาย่อยใน
บางปัญหาได้ ปัญหาใหญ่ที่เกิดข้ึนแต่เดิมก็จะลดลง เป็นการแก้ปัญหาย่อยให้ลดลงด้วย   
  
ตารางท่ี 2.1 แสดงการเปรียบเทียบของเทคนิคการบรานซ์ (พิจารณาในปัญหาเดียวกัน) 

ประเภทการบรานซ ์ ข้อดี ข้อด้อย  

แบบที่ 1  - ปัญหาย่อยแยกจากปัญหาใหญ่ได้ 
- ผลลัพธ์ที่ได้ใกล้เคียงค าตอบมาก

ที่สุด 

-มีจ านวนกิ่งมาก ยิ่งเกิดความ
ซับซ้อน 

-ใช้เวลาค้นค าตอบมากกว่า 

 

    
แบบที่ 2  -ใช้เวลาค้นหาค าตอบน้อยกว่า 

-จ านวนกิ่งท่ีน้อย ลดความซับซ้อน 
-ปัญหาย่อยแยกออกมาน้อย

กว่า 
-ผลลัพธ์ที่ได้มีความ
คลาดเคลื่อนมากกว่า 

 

    
    

สรุป ขึ้นอยู่กับโครงสร้างสายการผลิต ช่วงผ่อนผันเปอร์เซ็นต์ความ
คลาดเคลื่อนในสายการผลิต 

 

 
  2.12.2 วิธีการฮิวริสติก (Heuristic Procedures) วิธีนี้เป็นการน ากฎต่างๆ มาใช้ใน
การหาผลลัพธ์และเกิดความพึงพอใจในการแก้ปัญหา โดยวิธีที่ได้ผลลัพธ์ออกมาเป็นที่พึงพอใจนั้น ไม่
สามารถรับรองได้ว่าจะได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด แต่วิธีการนี้สามารถหาผลลัพธ์ของปัญหาที่มีขนาดใหญ่ โดย
หลีกเลี่ยงการค านวณอันมากมายได้ ( Baker, 1974: 195 ) กฎต่างๆที่เป็นฮิวริสติก ได้แก่ 
   2.1.2.2.1กฎการจัดล าดับความส าคัญ ( Priority Dispatching Rules ) 
ส าหรับกฎการจัดล าดับความส าคัญเป็นกฎที่ใช้ในการเลือกขั้นตอนการท างานจากที่มีการจัดตาราง
การผลิตแบบแอคทีฟ  โดยมีเงื่อนไขคือ * j  และท างานบนเครื่องจักร m* ในกรณีของการจัด
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์นี้ จะใช้กฎการจัดล าดับความส าคัญในการเลือกขั้นตอนการท างานที่
เงื่อนไขสภาวะที่ * j และท างานบนเครื่องจักร m* ( Baker, 1974:196 ) ดังนั้นในการสร้าง
ตารางการผลิตด้วยวิธีการฮิวริสติกนี้ สามารถท าได้ 2 แบบคือ ในสภาวะเงื่อนไข * j  จากตาราง
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การผลิตแบบแอคทีฟ และในสภาวะเงื่อนไข * j  จากตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ และ
สามารถน ากฏเกณฑ์ของฮิวริสติกมาใช้ในการตัดสินใจเลือกขั้นตอนการท างานได้ ซึ่งกฎเกณฑ์ต่างๆ
ของนฮิวริสติกเหล่านี้ ได้แก่ 
            ก. EDD ( Earliest Due Date ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของงานที่จะถึง
ก าหนดเวลาส่งงานเร็วที่สุด 
            ข. LWKR ( Least Work Remaining ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานนั้น โดย
จะต้องมีค่าผลรวมของเวลาการท างานเหลือ ( Work Remaining ) น้อยที่สุด 
            ค. MWKR ( Most Work Remaining ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานนั้น โดยมี
ผลรวมของเวลาการท างานที่เหลือ ( Work Remaining ) มากที่สุด ตรงกันข้ามกับกฎข้อ ข  

ง. MOPNR ( Most Operation Remaining ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของ
งานที่มจี านวนขั้นตอนการท างานที่เหลือมากที่สุด หรือกล่าวอีกในหนึ่งยังมีขั้นตอนการท างานอีกหลาย
ขั้นตอนที่ยังด าเนินการไม่เสร็จ และการเหลือขั้นตอนการท างานนี้มีเหลือมากท่ีสุด 
            จ . SMT ( Smallest Value Obtained by Mutiplying Processing Time Processing 
Time with Total Processing Time ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มีค่าของผลคูณ
ระหว่างเวลาการท างานทั้งหมดของงานน้อยที่สุด โดยพิจารณาจากเวลาการท างานเป็นหลัก 
            ฉ. SPT ( Shortest Processing Time ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานที่มีเวลา
การท างานน้อยที่สุด โดยพิจารณาเวลาเป็นหลัก 
            ช. STPT ( Shortest Total Processing Time ) : กฎนี้เป็นการเลือกขั้นตอนการท างาน
ของงานที่มีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดน้อยที่สุด 
            ซ. FCFS ( First Come First Served ) : เลือกการท างานที่เข้ามาเร็วที่สุด โดยต้องทราบ
งานทั้งหมดที่เข้ามาด าเนินการในสายการผลิต พิจารณาข้อมูลจากแผนการผลิต 
            ฌ. Random : เลือกการท างานแบบสุ่มงาน  

                     2.12.2.2 วิธีการสุ่ม (Sampling Procedures) วิธีการนี้จะเลือกวิธีการสุ่ม
งาน โดยขึ้นอยู่กับจ านวนขั้นตอนการท างานด้วยจ านวนตัวอย่างจากการสุ่มที่มากกว่าจะได้ผลลัพธ์ที่
เข้าใกล้ผลลัพธ์ที่ดีมากกว่าจ านวน หากเลือกตัวอย่างสุ่มเพียงจ านวนน้อยๆ โอกาสที่คลาดเคลื่อนจาก
ผลลัพธ์ที่ดีมากจะยิ่งมีมาก จ านวนตัวอย่างของการสุ่มจึงมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ( Baker, 1974: 
200 ) 
              2.12.2 .3  วิธีการสุ่ ม โดยใช้หลักของความน่ าจะเป็ น  (Probabilistic 
Dispatching Procedures ) คือ การน าค่าความจะเป็นมาใช้ในการหาผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ซึ่งความน่าจะ
เป็นจะเป็นตัวท านายถึงโอกาสหรือความเป็นไปได้ว่าผลลัพธ์แบบไหนที่น่าจะดีที่สุด เป็นวิธีที่คล้ายกับ 
วิธีการสุ่มตัวอย่าง ( Sampling Procedures ) ( Baker, 1974: 202 ) 
              2.12.2.4 วิธีการทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Approach) เป็นการน า
แบบจ าลองทางด้านคณิตศาสตร์มาใช้หาผลลัพธ์ ซึ่งได้แก่ วิธีการแรกคือ Integer Programming เป็น
การโปรแกรมเลขจ านวนเต็ม เพ่ือหาผลลัพธ์ที่ดีที่สุดโดยสามารถรับประกันได้ว่า ผลลัพธ์ที่ได้เป็น
ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด (Optimal solution) วิธีการที่สองคือ Dynamic Programming เป็นวิธีการพิจารณา
ปัญหา โดยการตัดกลุ่มของค าตอบที่ไม่ให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดออกมา 
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2.12.2.5 วิธี Artificial Intelligence เป็นวิธีการทางปัญญาประดิษฐ์ที่ช่วย
ในการหา 

ผลลัพธ์ โดยมีหลากหลายวิธีดงันี้ 
               2.12.2.6 Expert System เปน็วิธีการที่ช่วยบ่งชี้ในการหาผลลัพธ์ให้เร็วขึ้น 
โดยมีการแนะน าค าตอบที่ได้ เพ่ือเป็นแนวทางพิจารณาต่อไป 
               2.12.2.7 การจ าลองแบบปัญหา (Simulation) เป็นวิธีการทดลองเพ่ือหา
ค าตอบ โดยพิจารณาถึงผลลัพธ์ที่ ได้ว่าเป็นอย่างไร ถ้าหากค าตอบนั้นยังไม่ที่พอใจก็สามารถ
เปลี่ยนแปลงได้ ซึ่งวิธีการนี้จะช่วยลดความเสี่ยงของผลค าตอบที่ได้มา ขั้นตอนของการจ าลองแบบ
ปัญหา มดัีงต่อไปนี้ 
                      ก. ก าหนดระบบและปัญหา ( System Definition and Problem 
Formulation ) : ซ่ึงเป็นการก าหนดปัญหาและขอบเขตของงานและก าหนดเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณา 
                      ข. รวบรวมข้อมูล ( Collection Data ) 
                      ค. ก าหนดรูปแบบ ( Construction of Computer Model ) โดย
การใช้คอมพิวเตอร์เข้ามาวิเคราะห์และอ านวยความสะดวก 
                      ง. การตรวจสอบและแก้ ไข  ( Verifivation and Validation of 
Model ) หลังจากก าหนดรูปแบบเป็นที่เรียบร้อย ต้องยืนยันว่าโปรแกรมที่สร้างขึ้นมานี้ สามารถใช้
งานได้และสร้างระดับของการยอมรับพึงพอใจได้แค่ไหน โดยวิธีการลงความเห็นหรือตัดสินระดับการ
ใช้งานโปรแกรมและการยอมรับนี้ ผลสรุปที่ได้มาจากประสบการณแ์ละความเป็นไปได้ที่เกิดขึ้นจรงิ 
                      จ. การทดลองกับแบบจ าลองที่สร้างขึ้น ( Experimention with the 
Model ) เป็นการตรวจสอบประสิทธิภาพของทางเลือกหลายๆทาง หลังจากที่ได้ท าการวิเคราะห์ผล
ออกมาแล้ว หนทางใดที่น่าจะเป็นไปได้มากท่ีสุด จะถูกน าไปมาปฏิบัติ 
 
2.13 การสร้างตารางการผลิต 
               ในกระบวนการผลิตมีวิธีการสร้างตารางการผลิตที่นิยมใช้ในอุตสาหกรรม มีอยู่
ด้วยกัน 3 วิธีคือ การสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟ ( Active Schedule Generation ) การสร้าง
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ (Nondelay Schedule Gerneration) และการสร้างตารางการผลิต
โดยใช้ฮิวริสติก( Heuristic ) โดยมีขัน้ตอนการสร้างของแต่ละวิธีการมดัีงนี้ 
              2.13.1 การสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟ มีข้ันตอนการสร้างดังต่อไปนี้ 
               2.13.1.1 ให้ 0t เป็นเวลาเริ่มต้นและ partial schedule ( tPS ) เป็นเซต
ว่าง เซตของ schedulable operation ( tS  ) เป็นเซตของขั้นตอนการท างานเริ่มแรกของงานทุกงาน 

                     2.13.1.2 หาค่า 1€min* sj  }{ j  และเครื่องจักร m* สามารถเริ่ม
ปฏิบัติได ้ 
              2.13.1.3 ส าหรับขั้นตอนการท างานแต่ละขั้นตอน ค่าสมการ 1€Sj ที่ใช้
เครือ่งจักร *m และ * j  ด าเนินการสร้าง partial schedule ใหม ่โดยเพิ่มขั้นตอนการท างาน j  
ลงใน tPS และเริม่ต้นทีค่่า j  
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              2.13.1.4 ส าหรับ partial schedule ที่สร้างขึ้นมาใหม่ในขั้นตอนที่ 3 โดย 
ปรับปรุงข้อมูลดังต่อไปนี้ 
               ก. น าขั้นตอน j  ออกจาก tS  
               ข. สร้าง ttS   โดยการเพ่ิมข้ันตอนการท างานที่ถัดจากข้ันตอนการ
ท างาน j  ลงใน tS  
               ค. เพ่ิมค่า t อีกหนึ่งค่าหรือบวกเพ่ิมเข้าไปอีกหนึ่งค่า 
              2.13.1.5 กลับไปท่ีขัน้ตอนที่ 2 ส าหรับ ttPS  ที่สร้างขึ้นในขั้นตอนที่ 3 และ
ท าซ้ าในลักษณะเช่นนี้ไป กระทั่งจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟได้ครบทุกขั้นตอนการท างาน 
             2.13.2 การสร้างตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ มีขั้นตอนการสร้างดังต่อไปนี้ 
              2.13.2.1 ให้ 0t  และเริม่ต้น partial schedule ( tPS ) เป็นเซตว่าง เซต
ของ schedulable operation ( tS ) เป็นเซตของขั้นตอนการท างานแรกของงานทุกงาน 
              2.13.2.2 หาค่าของ 1€min* sj  }{ j และเครื่องจักร *m ที่สอดคล้องกับ
ค่าของ *  
             2.13.2.3 ส าหรับขั้นตอนการท างานแต่ละขั้นตอนของ t€Sj ที่ใช้เครือ่งจักร 

*m และค่าสมการ * j  สร้าง partial schedule ใหม่โดยเพ่ิมข้ันตอนการท างานของค่า j ลงใน 

tPS  และเริม่ต้นที่ค่าของ j  
             2.13.3 ส าหรับ partial schedule ที่สร้างขึ้นมาใหม่ในข้ันตอนที่ 3 ปรับปรุงข้อมูล
ดังต่อไปนี้ 
               ก ) น าขั้นตอน j  ออกจาก tS  
               ข ) สร้าง ttS   โดยการเพ่ิมขั้นตอนการท างานที่ถัดจากข้ันตอน
การท างานของค่า j  ลงใน tS  
               ค ) เพ่ิมค่า t  อีกหนึ่งค่า 
              2.13.3.1 กลับไปที่ขั้นตอนที่ 2 ส าหรับค่าของ ttPS  ที่สร้างขึ้นในขั้นตอนที่ 
3 และท าซ ้าในลักษณะเช่นนี้ไปจนกระทังได้ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์ ที่มีข้อมูลครบทุกขั้นตอน
การท างาน 
             2.13.4 การสร้างตารางการผลิตด้วยวิธีฮิวริสติก วิธีการนี้เป็นการน าฮิวริสติกมาช่วย
ในการสร้างตารางการผลิตแบบแอคทีฟและแบบนอนดีเลย์ โดยฮิวริสติกที่น ามาใช้จะถูกน ามาใช้ใน
ขั้นตอนที่ 3 ของการสร้างตารางการผลิตในแต่ละวิธี โดยสร้างล าดับความส าคัญของการท างานจากฮิว
ริสติกนั้นๆ ขึ้นมา ท าการค านวณหาล าดับความส าคัญของงานที่มีความส าคัญมากที่สุดของฮิวริสติก 
แต่ละกฎฮิวริสติกที่น ามาใช้นั้น จะเป็นกฏประเภทการจัดล าดับความส าคัญเพ่ือน ามาช่วยในการสร้าง
ตารางผลิต 
 
2.14การจัดตารางการผลิตแบบขนาน 
  การจัดล าดับงานบนหน่วยผลิตแบบขนานอย่างน้อยต้องมีหน่วยผลิต 2 หน่วยขึ้นไป
ที่เหมือนกันและมีประสิทธิภาพในการท างานของแต่ละหน่วยงานเท่ากันหรือใกล้เคียงกัน โดยเริ่มต้น
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เมื่อมีงานเข้ามาในระบบสายการผลิต จะมีการเลือกหน่วยผลิตทุกหน่วยมาใช้งาน จากนั้นจะท าการ
จัดล าดับงานบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย โดยแต่ละงานนั้นไม่ว่าที่ถูกจัดท างานบนหน่วยผลิตใดๆก็ตาม 
เวลาที่ถูกใช้ไปในการท างานจะสูญเสียเวลาในการท างานเท่ากัน ( พิภพ, 2539) 
 

 
 
                          ภาพที่ 2.9 การจัดการตารางการผลิตบนหน่วยผลิตแบบขนาน 
 

การหาค าตอบที่ดีที่สุด (Optimization) ของปัญหาการจัดตารางการผลิต ส าหรับหน่วยผลิต
แบบขนาน เป็นการหาผลลัพธ์หรือค าตอบที่ดีที่สุดในการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้น แต่ไม่สามารรับประกันได้
ว่าผลลัพธ์ที่ได้มาดังกล่าวจะสามารถสอดคล้องกับทรัพยากรที่ได้ถูกก าหนดไว้จากการค านวณหรือไม่
หรือผลลัพธ์ที่ได้มาจะตรงกับเป้าหมายของผู้วางแผนการผลิตอย่างไร ดังนั้นปัญหาขนาดใหญ่จะมีการ
ค านวณที่ยากขึ้นไปอีก อุปสรรคส าคัญในการจัดตารางการผลิตแบบขนานนี้ จะมีข้อจ ากัดต่างๆ เช่น 
คน วันหยุด จ านวนแม่พิมพ์และผลลัพธ์ที่ได้อาจต้องมีการแก้ปัญหาเป็นช่วงๆเมื่อมีการน ามาใช้ในงาน
จริง เป็นต้น ( พิชิต, 2540) 
        ลักษณะของตัวแบบออปติ ไมเซซัน (Optimization Model) เป็นตัวแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ ที่มีขั้นตอนในการแก้ปัญหาที่แน่นอน จากการวิเคราะห์ค าตอบที่ได้จากตัวแบบนี้ ตาม
หลักวิธีการจะได้ค าตอบที่ดีที่สุด (Optimum Solution) และสอดคล้องต่อวัตถุประสงค์ แต่ในทาง
ปฏิบัติจะหาผลลัพธ์ได้ยาก ถ้าปัญหานั้นยิ่งมีความซับซ้อนและเป็นปัญหาที่มีขนาดใหญ่ เนื่องจากการ
ลดความซับซ้อนของปัญหาให้น้อยลงมากเท่าไหร่ ส่งผลให้สูญเสียรายละเอียดของปัญหานั้นลงไป เกิด
ช่องว่างของความคลาดเคลื่อนที่ส่งผลให้ค าตอบที่ได้ไม่น าไปสู่ค าตอบที่ดีที่สุด เป็นเหตุให้เกิดความ
ล่าช้าของงานขึ้น อีกเหตุผลหนึ่ง คือ สิ่งแวดล้อมที่มีผลต่อการจัดตารางการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงได้
ตลอดเวลา เช่น มีงานเร่งด่วนเข้ามา พนักงานหยุดงาน มีการซ่อมบ ารุงที่ไม่ได้วางแผนไว้และวัตถุดิบ
อาจเกิดปัญหา เป็นต้น สิ่งเหล่านี้จะส่งผลกระทบกับการจัดตารางการผลิต 

2.14.1 การจัดงาน n ชนิดให้กับเครื่องจักร m ที่มีลักษณะการวางเป็นแบบขนานกัน ในการ
พิจารณาการใช้ เครื่องจักรหลายเครื่องที่วางขนานกันนี้  จะต้องก าหนดค่า m คือ จ านวนของ
เครื่องจักร ในกรณีนี้พิจารณาไม่ว่าจะเป็นงานใดก็ตามที่เข้าสู่เครื่องจักร งานเหล่านั้นสามารถเข้าไปยัง
เครื่องจักรได้เพียงจ านวนครึ่งเดียวเท่านั้น ไม่อนุญาตน างานเหล่านี้ย้ายไปท างานยังเครื่องจักรตัวอ่ืน 
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งานเข้าสู่เครื่องจักรตัวไหนต้องด าเนินการให้เสร็จสิ้นในเครื่องจักรตัวนั้น ปัญหาที่จะน ามาพิจารณาใน
กรณีคือ การเลือกเครื่องจักรที่จะน ามาใช้งานและการจัดล าดับงานให้แก่เครื่องจักรของแต่ละเครื่อง
การก าหนดเครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างชัดเจนนี้ เพ่ือที่จะให้ค่าเฉลี่ยของเวลาในการท างานมีค่าน้อย
ที่สุด (Minimize Mean Flow Time) และเวลาในการเสร็จงานรวมทั้งหมด (Make span) น้อยที่สุด 
โดยมีวิธีการหาค่าดังนี้่ 
           2.14.2 ค่าเฉลี่ยเวลางานมีค่าน้อยที่สุดส าหรับเครื่องจักร m เครื่องทีว่างขนานกัน 
(Minimize Mean Flow Time on m Processors) โดยอาศัยการจัดล าดับงานแบบ SPT สามารถ
จัดแจงงานไปยงัเครือ่งจักรได้ตามข้ันตอนดังต่อไปนี้ 
             2.14.2.1 จัดล าดับงานทั้งหมดตามแบบ SPT 
             2.14.2.2 น ารายชื่องานในรายการจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดยเริ่ม
จดัเรียงงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดลงบนเครื่องจักรก่อนจนถึงงานที่ใช้เวลามากท่ีสุดเป็นล าดับสุดท้ายจน
ครบทุกๆงาน   
           2.14.3 ลดเวลาเสร็จงานรวมทั้งหมดให้น้อยลง ส าหรับเครื่องจักรจ านวน m เครื่องที่วาง
ขนานกัน (Reduce Make span on m Process) วิธีการจะตรงกันข้ามกับแบบ SPT กล่าวคือ ใช้
เวลาในการท างานที่ใช้เวลานานที่สุด (Longest Processing Time : LPT) เป็นหลัก โดยมีขั้นตอน
ด าเนินการดังต่อไปนี้ 
             2.14.3.1 จัดล าดับงาน n ชนิดตามล าดับ LPT 
             2.14.3.2 จัดตารางงานที่ได้จากรายงาน LPT ลงบนเครื่อง โดยเริ่มจากงาน
ที่ใช้เวลานานที่สุดจนถึงงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุด 
             2.14.3.3 หลังจากที่ได้จัดตารางงานเป็นที่เรียบร้อย ให้จัดล าดับขั้นตอนของ
งานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่องเสียใหม่ โดยสลับที่ของงานจากต าแหน่งท้ายสุดมาไว้หน้าสุด จากนั้นจึง
เรียงล าดับงานตามแบบ SPT  
           2.14.4 ลดเวลาของงานที่เสร็จช้าที่สุดให้น้อยลง ส าหรับเครื่องจักร m เครื่องวางขนานกัน 
(Reduce Maximum Tardiness on m Parallel Processors) การจัดงานโดยวิธีนี้  จะใช้หลักการ
แบบ EDD โดยแบ่งเป็นขั้นตอนต่างๆได ้ดังนี้ 
                 2.14.4.1 จัดล าดับงานแบบ EDD 
             2.14.4.2 น างานจากรายการ EDD มาจัดลงบนเครื่องจักรทีละงาน โดย
เรียงล าดับจากงานที่ใช้เวลาน้อยที่สุดไปหางานที่ใช้เวลามากที่สุด 
           2.14.5 ลดเวลาเสร็จงานที่ช้ากว่าก าหนด ส าหรับเครื่องจักร m เครื่อง ที่วางขนานกัน 
(Reduce Tardiness on m Processors) การจัดล าดับงานแบบนี้ จะใช้ค่าเวลาของงานที่เสร็จก่อน
ก าหนด ( Slack ) โดยมีขั้นตอนการจัดล าดับของงานดังนี้ 
             2.14.5.1 จัดล าดับงานโดยเรียงจากค่าเวลาเสร็จงานก่อนก าหนดที่ใช้เวลา
น้อยที่สุดก่อน 
             2.14.5.2 น างานจากรายการของเวลาเสร็จงานก่อนก าหนดมาจัดลงบน
เครือ่งทีละงาน โดยเริ่มจากเวลาที่น้อยที่สุดก่อนเป็นงานแรก 
 ตัวอย่างการสร้างตารางการผลิต โดยใช้แบบจ าลอง แบ่งออกเป็นขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
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  ขั้นตอนที่ 1 โหลดงาน A-10 และ B-10 โดยงาน A-10 จะถูกโหลดเข้าสู่เครื่องจักร
ตัวที่ 1 และ B-10 จะถูกโหลดเข้าสู่เครื่องจักรตัวที่ 2 ดังภาพ 2.10 
 

เคร่ืองจักร 1

เคร่ืองจักร 2

A-10

B-10

เวลา  
                                  ภาพที่ 2.10 ขั้นตอนที่ 1 งาน A-10 และ B-10  
 
 

เคร่ืองจักร 1

เคร่ืองจักร 2

A-10

B-10

เวลา

C-10

5 10 15
0  

                                             ภาพที่ 2.11 ขั้นตอนที่ 2 งาน C-10  
 
 ขั้นตอนที่ 2 เวลาของการจ าลองของ A-10 ถูกเลื่อนขึ้นไปข้างหน้าจนสิ้นสุดเวลาการท างาน
จากนั้นจึงเริ่มโหลดขั้นตอนของงาน C-10 ลงเครื่องจักร 1    
 

เคร่ืองจักร 1

เคร่ืองจักร 2
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B-10

C-10
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0

A-20

 
                                  ภาพที่ 2.12 ขั้นตอนที่ 3 โหลดขั้นตอนงาน A-20  
 
 เวลาการจ าลองของเครื่องจักร 2 เมื่องาน B-10 ด าเนินการสิ้นสุด จากนั้นท าการโหลดงาน A-
20 ลงในเครื่องจักร 2  
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เคร่ืองจักร 1
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                                         ภาพที่ 2.13 ขั้นตอนที่ 4 งาน B-20  
 เวลาการจ าลองของเครื่องจักร 1 เมื่องาน C-10 ด าเนินการสิ้นสุด จากนั้นท าการโหลดงาน B-
20 ลงในเครื่องจักร 1  
 

เคร่ืองจักร 1
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                                         ภาพที่ 2.14 ขั้นตอนที่ 5 งาน C-20  

เวลาการจ าลองของเครื่องจักร 2 เมื่องาน A-20 ด าเนินการสิ้นสุด จากนั้นท าการโหลดงาน C-
20 ลงในเครื่องจักร 2  
 
2.15 ความส าคัญของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

การวางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากร
ที่มีอยู่อย่างจ ากัดและให้เป็นที่พึงพอใจแก่ความต้องการของลูกค้า ความหมายของทรัพยากรในท่ีนี้รวม
หมายถึงสิ่งอ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เครื่องจักร อุปกรณ์แรงงานและวั ตถุดิบ การใช้
ประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัด ผู้บริหารกับฝ่ายวางแผนและฝ่ายควบคุมการผลิต ใน
สถานประกอบการต้องมีความประสานร่วมงานกัน โดยท าหน้าที่วางแผน ก าหนดงาน วิเคราะห์ 
ควบคุมสินค้าคงคลังรวมถึงการควบคุมการด าเนินงานการผลิต ซึ่งการควบคุมการผลิตเหล่านี้สามารถ
น าไปใช้งานด้านอื่นๆ ที่เป็นงานบริการได้อีกทารงหนึ่ง  

2.15.1 ความส าคัญของการบริหารการผลิต       

    ในปัจจุบันได้มีการน าเทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการผลิตแทนการผลิตด้วยมือ ให้มากที่สุด 
นอกจากกรณีที่งานบางอย่างมือใช้มือมนุษย์เป็นหลัก  เทคโนโลยีจะช่วยให้ปริมาณผลผลิตเพ่ิมขึ้น
อย่างมากในเวลาที่รวดเร็ว โดยผลผลิตจะเพ่ิมขึ้นอย่างมากในแต่ละจุดของหน่วยการผลิต  อาจมีการ
ผลิตที่ซับซ้อนในบางจุด การบริหารการผลิตจึงควรลดความยุ่งยากซับซ้อนที่เกิดขึ้นให้น้อยลง แต่ต้อง
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เก็บข้อมูลในแต่ละหน่วยของการผลิตให้ครบ การจัดระบบการบริหารงานผลิตจึงมีลักษณะต่างๆ 
[14]  ดังนี้  

1. ผลิตได้จ านวนมาก ๆ (Mass Products) 
2. จัดระบบมาตรฐานการผลิต (Standardization) 
3. การจัดช่างช านาญเฉพาะงาน (Specialization) 
4. การผลิตด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (Automation) 
5. การวิจัยและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Research and Development) 

2.16 ข้อมูลประกอบการผลิตทีเ่น้นการผลิตด้วยเครื่องจักร  

2.16.1 การผลิตเปลี่ยนมาเน้นการผลิตด้วยเครื่องจักร (machanization) ในช่วงเริ่มต้นของ
การผลิตสินค้านั้น เริ่มจากการท าด้วยมือปริมาณสินค้าที่ได้นั้นมีจ านวนน้อย คุณภาพของสินค้าที่ได้มี
ความผิดพลาดได้ง่าย เวลาในการผลิตบางชนิดของสินค้าต้องใช้เวลาที่ยาวนานและมีหลายชนิดของ
สินค้าที่มนุษย์ไม่สามารถจะท าได้อาจเกินขีดความสามารถของมนุษย์และส่งผลถึงทางด้านความ
ปลอดภัย ด้วยข้อจ ากัดต่างๆเหล่านี้ จึงได้มีการเปลี่ยนมาใช้เครื่องจักรมาช่วยในการผลิต ท าให้สินค้าที่
ไดมี้มาตรฐานที่สูง ได้ปริมาณที่มากขึ้นอย่างมากตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด 

2.16.2 ผลิตได้จ านวนมากๆ (mass products) การผลิตสินค้าในปัจจุบัน มุ่งผลิตสินค้าให้ได้
ปริมาณมากๆ เพ่ือลดต้นทุนการผลิต ซึ่งราคาวัตถุดิบต่างๆจะผันผวนตามการเปลี่ยนแปลงใน
สถานการณ์ของยุคปัจจุบัน เช่น น้ ามันราคาข้ึนจะกระทบต่อราคาการขนส่ง เป็นต้น  

2.16.3 จัดระบบมาตรฐานการผลิต (standardization) คือ การก าหนดแบบแผนวิธีการ
ท างานทั้งหมดในสายการผลิตทุกข้ันตอนและคอยควบคุมดูแลการด าเนินการผลิตให้เป็นไปตามแผนที่
ก าหนดไว้ เช่น  ก าหนดมาตรฐานวัตถุดิบ  ก าหนดมาตรฐานการใช้และบ ารุงรักษาเครื่องมือ
อุปกรณ์ มาตรฐานการใช้งานและบ ารุงรักษาเครื่องจักร มาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบและมาตรฐาน
ของห้องเก็บวัตถุดิบ เป็นต้น 

2.16.4 การจัดช่างช านาญเฉพาะงาน (specialization)  ปัจจุบันการผลิตสินค้าในโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่มีการจัดระบบการผลิตให้ได้จ านวนสินค้าทีละมาก ๆ (mass products) ด้วย
เทคโนโลยีที่ทันสมัย (high technology) โดยให้วัตถุดิบ (material) เคลื่อนเข้าสู่สายการผลิตแต่ละ
หน่วยผลิตด้วยตัวของมันเองจนไปถึงหน่วยผลิตสุดท้ายจนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปตรงตามมาตรฐานที่
ก าหนด  ส่วนผู้ที่ท าหน้าที่ก ากับดูแลเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตและอาจปรับปรุงแก้ไขเครื่องจักรนั้น  
ซ่ึงงานในลักษณะนี้มีวงจ ากัดที่แคบ บางครั้งผู้ที่ดูแลเครื่องจักรอาจดูแลเครื่องจักรเพียงเครื่อง 2 เครื่อง
และท าหน้าที่ผลิตสินค้าแบบเดียวไปตลอด  ผลเสียที่เกิดขึ้นคือ  ผู้ที่ดูแลเครื่องจักรไม่มีโอกาสได้
พัฒนาศักยภาพของตัวเองให้กว้างขวางยิ่งขึ้น เกิดความจ าเจเบื่อหน่ายต่องานที่ต้องท าอยู่ในลักษณะ
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เดิมๆแบบนี้ทุกวัน ไม่มีการท้าทาย แรงจูงใจและขวัญก าลังใจจึงเกิดขึ้นเพียงเล็กน้อย เนื่องจากสถาน
ประกอบการมองตัวงานที่รับผิดชอบนั้นแคบ  

2.16.5 การผลิตด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (automation) เป็นการน าเครื่องจักรอัตโนมัติมาใช้
ในกระบวนการผลิตแทนแรงงาน  การผลิตแบบนี้จะเป็นการผลิตแบบต่อเนื่อง (continuous 
production) ถ้ามีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้น จะมีการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์ที่ไม่แตกต่าง
กันมากนัก ซึ่งการผลิตด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติได้ถูกตั้งโปรแกรมการท างานของแต่ละงานเป็นที่
เรียบร้อย อาจมีการแก้ไขอยู่บ้างในกรณีท่ีงานเกิดปัญหา 

2.16.6 การวิจัยและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ (research and development) สินค้าประเภท
เดียวกันที่ออกสู่ตลาดในปัจจุบันมีปริมาณมากขึ้นและมีหลายบริษัทที่ผลิตจ าหน่าย  ดังนั้นการแข่งขัน
ด้านการตลาดจึงสูงขึ้น การวิจัยและพัฒนาสินค้าเป็นส่วนส าคัญที่จะช่วยให้สินค้าติดตลาด ผลของการ
วิจัยมีทั้งข้อดีและข้อด้อย สามารถน ามาพิจารณาเป็นแนวทางในการปรับปรุงสินค้าให้สอดคล้องตาม
ความต้องการของตลาด เช่น สีสรร  กลิ่น  รูปลักษณ์  ราคา  เป็นต้น  เพ่ือให้สินค้าเกิดความได้เปรียบ
เหนือบริษัทอ่ืนๆ ที่ผลิตสินค้าในประเภทเดียวกัน  นอกจากนี้การโฆษณาก็เป็นหนึ่งที่จะช่วยเพ่ิมยอด
การจ าหน่ายสินค้าได ้ 

ดังที่กล่าวมาข้างต้น ความส าคัญของการบริหารการผลิตคือ การหาวิธีช่วยให้การผลิต  มี
ความสะดวก  เพ่ิมประสิทธิภาพ  โดยมีเป้าหมายเพ่ือสร้างผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพได้ปริมาณในเวลา
ตามที่ก าหนด ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคโดยเสียค่าใช้จ่ายน้อยที่สุดแต่ได้ผลก าไรมาก จาก
ข้อมูลดังกล่าวเบื้องต้น เป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง โดยค านึงถึง
การวางแผนและควบคุมการผลิตและสัมพันธ์ถึงการบริการผลิต ซึ่งได้ศึกษาแนวทางการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงป้องกัน ในส่วนของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตามล าดับขั้นตอนในหัวข้อ  2.6 
พิจารณาถึงข้อดีและข้อเสีย เพ่ือน ามาให้เกิดประโยชน์ต่องานวิจัยนี้  

2.17 Total reactive maintenance  

ห ลั ก ก า ร ข อ ง  Total Reactive Maintenance แ ต ก ต่ า ง จ า ก  Total Productive 
Maintenance หรือ TPM รายละเอียดเรื่อง TPM สามารถค้นคว้าได้จาก [15] จากการหาข้อมูล
เกี่ยวกับ Total Productive Maintenance [16]  ได้ข้อมูลดังนี้ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วม แสดงให้เห็นว่าหลักการของ Total Reactive Maintenance นั้น เป็นการบ ารุงรักษาเชิงรับ
แบบทุกคนมีส่วนร่วมได้ไม่ยาก จากประสบการณ์ในโรงงาน พบวิธีการบ ารุงรักษาเชิงรับ มีอยู่ไม่น้อยที่
มีการวางแผนระบบการบ ารุงรักษาเป็นอย่างดี  มีค าถามว่า “Why reactive maintenance?” ต้อง
เข้าใจความหมายการบ ารุงรักษาเชิงรับคือ กิจกรรมต่างๆที่เกิดขึ้นภายหลังจากเครื่องจักรเสียหายจน
ไม่สามารถใช้งานได้ จึงต้องให้เครื่องจักรกลับมาใช้งานได้อย่างรวดเร็ว การบ ารุงรักษาในรูปแบบนี้อาจ
เกิดข้ึนเพียงสาเหตุใดสาเหตุหนึ่งหรือเกิดขึ้นทั้งสองสาเหตุ 
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สาเหตุที่1 การบ ารุงรักษาเชิงรับที่เกิดจากการที่ไม่ต้องมีกิจกรรมหรือใช้ความพยายามใดๆ 
ในขณะที่เครื่องจักรสามารถใช้งานได้ ภายใต้แนวคิด “ใช้มันไปจนกว่าจะเสีย (Run it till it breaks)” 
ซึ่งความเสียหายของเครื่องจักรจะเกิดขึ้นเมื่อไหร่ไม่มีใครทราบ หลังจากนั้นจึงค่อยรวมช่างเทคนิคเข้า
มาท าการซ่อมแซมเครื่องจักร แนวคิดนี้มีทั้งข้อดีและข้อเสียเมื่อเทียบกับการ PM ในขณะที่เครื่องจักร
ยังไม่เสีย โดยคาดหวังว่าจะไม่มีการหยุดซ่อมในขณะใช้งาน  

     

1.                                                     (lower initial cost)

2.                                      (lower operating cost)

3.                                             (fewer staff)

       

1.                                                                                        (unplanned 
shutdown costs)

2.                                                                                              (stand-by and 
overtime costs)

3.                                                                        (inventory cost)

4.                                                                                 (secondary equipment 
failures)

5.                                              (inefficient use of staff resources)
 

                      ภาพที่ 2.15 แยกข้อดีและข้อเสียของการ Run it till it breaks 
            จากข้อดีข้อเสียดังกล่าว เห็นได้อย่างชัดเจนว่าจ านวนข้อเสียมีมากกว่า ข้อดีที่ปรากฏอยู่ก็ยัง
ไม่แน่ใจว่าเป็นข้อดีจริงหรือไม่ สมมติว่าเราใช้การบ ารุงรักษาเชิงรับกับเครื่องจักรใหม่ โอกาสเกิดความ
เสียหายนั้นน้อยอยู่แล้ว แต่อย่างไรควรมีการส ารองทั้งเรื่องคนและเรื่องอะไหล่ เพ่ือเตรียมพร้อมหาก
เกิดความเสียหายขึ้นมา เป็นการประหยัดต้นทุนในการบ ารุงรักษา ในความเป็นจริงอาจจะประหยัดได้
ไม่คุ้มกับต้นทุนในการส ารองคนและอะไหล่ก็เป็นได้ ถ้าหากเครื่องจักรเสียขึ้นมาจริงๆ มีความเป็นไปได้
สูงว่าต้นทุนความเสียหายต่างๆ เช่น ต้นทุนการซ่อมและการเปลี่ยนทดแทน ต้นทุนความเสียหาย
ทางด้านการผลิตของเครื่องจักรที่รอการบ ารุงรักษาเชิงรับเพียงอย่างเดียว จะมากกว่าของเครื่องจักรที่
มีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน แล้วเมื่อไหร่การบ ารุงรักษาเชิงรับจะมีข้อดีจริงๆ การบ ารุงรักษาเชิงรับจะ
มีข้อดีจริงๆก็ต่อเมื่อต้นทุนการเตรียมพร้อมเรื่องคนและอะไหล่ บวกต้นทุนความเสียหายต่างๆ น้อย
กว่าหรือเท่ากับต้นทุนในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (ต้นทุนค่าวัสดุและอะไหล่สิ้นเปลือง บวกต้นต้นทุน
ทางด้านคนในการตรวจเช็คและดูแลรักษา) การบ ารุงรักษาเชิงรับที่จะมีข้อดีจริงๆนั้น เกิดขึ้นได้ยาก 
หากไม่มีการเลือกประเภทเครื่องจักรที่เหมาะสมต่อการใช้ ไม่มีการกระจายความรับผิดชอบและหน้าที่
ให้กับส่วนงานต่างๆ รวมถึงไม่มีการวัดความคุ้มค่าและความสัมฤทธิ์ผล การบ ารุงรักษาเชิงรับควรให้
ทุกคนมีส่วนร่วม จึงจะเกิดประสิทธิผลขึ้นมาได ้
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สาเหตุที่ 2 การบ ารุงรักษาเชิงรับที่เกิดจากผลสัมฤทธิ์ที่ไม่เต็มร้อยของการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันอาจท าอย่างเข้มข้น แต่ไม่สามารถลดอัตราการเสียของ
เครื่องจักรลงได ้ มีบริษัทต่างๆ ทุ่มเทอย่างเต็มท่ีกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน แต่ถึงอย่างไร
ใบงานในฝ่ายซ่อมบ ารุงกว่า 50 เปอร์เซ็นต์ ยังคงเป็นการบ ารุงรักษาเชิงรับ ในกรณีนี้หมายถึง การ
บ ารุงรักษาเม่ือเกิดขัดข้อง (breakdown maintenance) ตามภาพท่ี 2.16 

A B
BM= Breakdown maintenance
CM= Corrective maintenance

PM= Preventive maintenance
MP= Maintenance prevention  

 

          ภาพที่ 2.16 อัตราส่วนของงานซ่อมบ ารุงการรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (PM) ที่ไม่สัมฤทธิ์ผล
และสัมฤทธิ์ผล 
           

ในภาพที่ 2.16 แบ่งเป็นโซน A คือ อัตราส่วนของงานในฝ่ายซ่อมบ ารุงที่รักษาเครื่องจักรเชิง
ป้องกันไม่สัมฤทธิ์ผลและโซน B คือ อัตราส่วนของงานในฝ่ายซ่อมบ ารุงที่รักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน
สัมฤทธิ์ผล 

ความหมายของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันคือ การด าเนินกิจกรรมต่างๆในขณะที่เครื่องจักรยัง
ใช้งานได้ตามปกติ โดยไม่ต้องรอให้เสียก่อนและยังสามารถควบคุมเวลาหยุดการท างานของเครื่องจักร
ได้อีกด้วย แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ประกอบด้วยกิจกรรมการบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily 
maintenance) การบ ารุงรักษาตามคาบเวลา การบ ารุงรักษาตามสภาพการใช้งาน (Periodic time 
based and condition-based maintenance) และการบูรณะหรือเปลี่ยนทดแทนก่อนการเสียหาย 
(Repair and replacement)  การบูรณะและเปลี่ยนทดแทนก่อนการเสียหายนั้น ถ้าไม่มีการเก็บ
ข้อมูลหรือวิเคราะห์ที่ดีพอ จะท าให้เกิดความเสี่ยงสองประการคือ ความเสี่ยงประการแรกเป็นความ
เสี่ยงที่จะสูญเสียอุปกรณ์ที่ยังท างานได้ดีอยู่ เนื่องจากมีการก าหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนเร็วเกินไป 
ความเสี่ยงประการที่สองคือ ความเสี่ยงต่อความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับการผลิต  เนื่องจากความ
พยายามที่จะยืดอายุการใช้งานของอุปกรณ์ จนส่งผลให้เกิดการเสียหายขณะท าการผลิต จากความ
เสี่ยงสองประการนี้ เอง ท าให้เกิดรูปแบบการบ ารุงรักษาที่เรียกว่าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ 
(predictive maintenance) คือ วิธีการหาวันหมดอายุของชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ โดยวันหมดอายุของ
อุปกรณ์นี้ อาจเป็นวันหมกอายุจริงๆหรือใกล้เคียงมากที่สุดก็ได้ ด้วยอุปกรณ์การเก็บข้อมูลและ
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วิเคราะห์ข้อมูลเชิงวิศวกรรม อย่างไรก็ตามการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก็มีข้อดีข้อด้อยเช่นเดียวกัน เมื่อ
เทียบกับการบ ารุงรักษาเชิงรับ 
 ทางด้านข้อดี โดยการเปรียบเทียบกันระหว่างการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันกับการบ ารุงรักษาเชิง
รับ โอกาสในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพนั้น จะมีต้นทุนที่ต่ าและการส่งมอบสินค้ามีความตรงต่อเวลา มี
ระเบียบการด าเนินการที่มากขึ้น มีจิตส านึกตระหนักถึงค ามั่นสัญญาระหว่างลูกค้ากับผู้ประกอบการ 
กระบวนการผลิตมีการวางแผนมาเป็นอย่างดี เครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆที่ใช้ในการผลิตมีสภาพที่ดี
พร้อมใช้งานอยู่เสมอ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรท าตามแผนที่ก าหนดไว้อย่างสม่ าเสมอ การตรวจสอบ
เครื่องจักร การทดสอบต่างๆ กระท าตามแผนการด าเนินงานที่ได้ระบุไว้  เพ่ิมความเชื่อมั่นและลด
ความเสี่ยงต่อความเสียหายที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ลดต้นทุนต่างๆที่ใช้จ่ายในการซ่อม
เครื่องจักร ความไม่มีระเบียบในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรถูกควบคุมด้วยแผนที่ก าหนดไว้ เน้นการ
ส ารองวัสดุสิ้นเปลืองในการบ ารุงรักษาที่มีต้นทุนที่ต่ ากว่าการส ารองอะไหล่และชิ้นส่วน สามารถลด
ความเสี่ยงที่อาจก่อให้เกิดความเสียหายจากอุปกรณ์ตัวหนึ่งไปสู่อุปกรณ์อีกตัวหนึ่งได้ ส่งผลให้ใช้
ทรัพยากรบุคคลทางด้านการซ่อมบ ารุงรักษาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 ในแง่ของข้อด้อย เกิดต้นทุนทางด้านการคิดค้นและติดตั้งระบบค่อนข้างสูง เพ่ิมต้นทุนด้าน
แรงงานและการสิ้นเปลืองของวัสดุเกี่ยวกับด้านการบ ารุงรักษา อาจเกิดเหตุการณ์ด้านการบ ารุงรักษา
เกินความจ าเป็น มีความเป็นได้ต่อการเสี่ยงทางด้านบูรณาการหรือเปลี่ยนชิ้นส่วนก่อนเวลาอันควร อัน
เป็นการสิ้นเปลืองโดยเปล่าประโยชน์ 

  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันกระทั้ งถึงบัดนี้  ยั งไม่มีการตอบค าถามว่า  “ท าไม สถาน
ประกอบการที่ท าตามแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันอย่างเต็มที่ แต่ก็ยังไม่สามารถลดอัตรา
การเสียหายของเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างลงได้อย่างเป็นที่พึงพอใจ” ค าตอบที่ได้อาจไม่ครอบคลุมได้
ทุกสถานประกอบการ แต่ถึงอย่างไรก็ตามไม่ควรละเลยในสาเหตุที่ 2 คือ การบ ารุงรักษาเชิงรับไม่ควร
ที่จะยกเลิก เพราะในความเป็นจริงนั้นทุกโรงงานต้องมีโอกาสพบกับการบ ารุงรักษาเชิงรับ ไม่ว่าจะต้อง
การหรือไม่ก็ตามและจะสอดคล้องกับค าว่า “การบ ารุงรักษาเชิงรับแบบทุกคนมีส่วนร่วม” ทั้งนี้เพ่ือ
ประสิทธิภาพการผลิตสูงสุดและยังคงความเสียหายให้น้อยที่สุด หากเกิดการเสียหายของเครื่องจักร
อย่างที่ ไม่คาดคิดมาก่อน  ด้วยเนื้อหาของ TRM ดังที่กล่าวมาข้างต้น ได้ท าให้ตระหนักในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน จึงเป็นแนวทางศึกษาและน ามาเป็นประโยชน์ในงานวิจัยนี้ต่อไป 

2.18 แนวทางการแก้ปัญหาในงานวิจัย 
 ในโรงงานอิเล็กทรอนิกส์ที่ประกอบธุรกิจทางด้านผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ อาทิเช่น การ
สร้างไดโอด (อริย์ธัช,2553) ซึ่งกระบวนการสร้างไดโอดนี้ มีกรรมวิธีการผลิตซับซ้อนและมีหลาย
ขั้นตอนในการด าเนินการ ในการสร้างไดโอดจะต้องมีการวางแผนตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงบรรจุผลิตภัณฑ์ที่
ผ่านการตรวจสอบเป็นที่เรียบร้อย กระทั่งผลิตภัณฑ์ได้ถูกบรรจุลงสู่กล่องที่ได้จัดเตรียมไว้ รวมถึง
ผลิตภัณฑ์ได้ถูกส่งออกไปถึงลูกค้าที่ได้สั่งให้โรงงานท าการผลิตพร้อมทั้งเงื่อนไขการรับประกันและ
ข้อตกลงทั้งหมด กระบวนการเชื่อมโครงสร้างภายในไดโอด (อริย์ธัช,2553)  มีการจัดเตรียมและ
ตรวจสอบวัตถดิุบก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต จากนั้นจึงน าวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตตามข้ันตอนที่
ก าหนดไว้ ขั้นตอนเริ่มต้นจนสิ้นสุดกระบวนการผลิตจะต้องมีการวางแผนทุกขั้นตอน ฉะนั้นการ
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วางแผนจึงเป็นสิ่งที่ส าคัญตั้งแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุดกระบวนการ ถ้าหากแผนการผลิตที่วางไว้ไม่สอดคล้อง
กับวัตถุประสงค์ของการผลิต จะส่งผลกระทบต่อชื่อเสียงของสถานประกอบการ ความมั่นคงในอาชีพ
การงานของพนักงาน สัมพันธ์ภาพอันดีที่เคยมีต่อลูกค้า การวางแผนการผลิตที่ผิดพลาดนี้ จะส่งผลให้
เกิดต้นทุนที่ต้องเพ่ิมขึ้น การท างานของเครื่องจักรต้องสูญเสียเวลาและสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้าอย่าง
ไม่เหมาะสม (มนูกิจ  พานิชกุล et al., 2548)  พนักงานเกิดความสับสนในกระบวนการผลิต ท าให้
ท างานไม่คล่องตัว อาจเกิดความเคลียดในการท างานเพ่ิมสูงขึ้น ขวัญก าลังใจพนักงานที่ลดลง มี
แนวโน้มในการลาออกของพนักงานสูง สถานประกอบการจ าเป็นต้องเปิดรับพนักงานเข้ามาท างานใหม่
เป็นช่วงๆ ต้องมีการจัดฝึกอบรมพนักงานใหม่อยู่บ่อยๆ โอกาสที่จะได้พนักงานที่ท างานอย่างช านาญจึง
ลดลง ผลกระทบที่ส าคัญคือ ยอดการสั่งผลิตภัณฑ์มีแนวโน้มสูงที่จะลดลง เป็นต้น   

ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ทั้งขนาดกลางและขนาดใหญ่ มีการปรับปรุงและพัฒนาการ
ด้านต่างๆในกระบวนการผลิต อาทิเช่น ด้านเทคนิค ด้านการจัดการและอ่ืนๆ ปัญหาต่างๆที่พบใน
กระบวนการผลิต เช่น การวางแผนเตรียมวัตถุดิบ วิธีการผลิตไม่สอดคล้องกับการท างานของพนักงาน 
กระบวนการการผลิตที่ล่าช้าในบางจุด การจัดการด้านเครื่องจักรรวมถึงการวางแผนการผลิตที่ไม่
เหมาะสม 

 ข้อมูลหนึ่งในปี 2550 ระหว่างเดือนสิงหาคม – ธันวาคม จ านวนขาทองแดงท่ีช ารุด 7,500 ตัว 
ข้อมูลในเดือนตุลาคม – ธันวาคม ปี 2551 จ านวนขาทองแดงที่ช ารุด 1,340 ตัว (อริย์ธัช,2553)  เมื่อ
จ านวนขาทองแดงที่ช ารุดลดลงอย่างมาก ต้นทุนการผลิตไดโอดก็ลดลงในระดับหนึ่ง การสูญเสียเวลาที่
ใช้ในการผลิตแต่ละกระบวนการยังมีอยู่ โครงการวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นลดปัญหาในการจัดตารางการผลิต
แบบขนาน เพ่ือลดแมคสแปนให้น้อยลง เพ่ือทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองการผลิต โดยการ
ล าดับการผลิตตามจริง เปรียบเทียบเวลาปิดงานของแมคสแปน ที่ได้จากการผลิตจริงกับเวลาที่ได้จาก
แบบจ าลองด้วยสถิติ โดยพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตในระบบการผลิตแบบขนาน ให้มีความ
สมบูรณ์และเหมาะสมมากยิ่งขึ้น ลดแมคสแปนให้น้อยลง เมื่อมีเวลาเตรียมการผลิตแบบไม่อิสระมา
เกี่ยวข้องของพนักงานและเครื่องจักร พัฒนาการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ให้เกิดการ
สูญเสียด้านพลังงานไฟฟ้าน้อยลงและลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร โดยท าการศึกษาและ
พัฒนาการวางแผนและวิธีการท างานในกระบวนการผลิตไดโอด โดยจัดตารางการผลิตให้มีเวลาแมคส
แปนน้อย เมื่อมีเวลาการผลิตแบบไม่อิสระเกิดขึ้น ความเร็วในการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขา
ทองแดงทั้ง 3 ตัวมีความแตกต่างกัน ทดสอบผลทดลองโดยการวางเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงเป็น
แบบขนาน พัฒนาวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักร (Preventive Maintenance) โดยลดการ
สูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงให้น้อยลง  



บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

อุตสาหกรรมทางด้านผลิต อุปกรณ์ อิ เล็กทรอนิกส์  (www.eicsemi.com)  อาทิ เช่น 
กระบวนการเชื่อมโครงสร้างภายในไดโอด (อริย์ธัช ชูโชติสกุลเลิศ.2553) ประกอบด้วย วัตถุดิบและ
อุปกรณ์เครื่องมือในกระบวนการผลิต ได้แก่ ไดย์ แผ่นตะกั่ว ขาทองแดง เครื่องมือทดสอบ เครื่องจักร
ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต เป็นต้น ในส่วนของการเตรียมขาทองแดง ต้องน าขาทองแดงเข้าสู่
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เพื่อให้ขาทองแดงถูกเรียงไว้ในโบท ซึ่งโบทเป็นภาชนะที่ทนความร้อนสูง
ป้องกันไฟฟ้าสถิต หลังจากขาทองแดงถูกบรรจุอยู่ในโบทเรียบร้อย ก็น าเข้าสู่กระบวนการประกอบ
โครงสร้างภายในไดโอด แล้วจึงเข้าสู่กระบวนการเชื่อมด้วยเตาบัดกรีอิเล็กทรอนิกส์ในล าดับต่อไป ใน
กระบวนการที่กล่าวมาข้างต้น  ส่งผลให้พนักงานท างานหลายๆจุดเพ่ิมความสับสนในกระบวนการ
ท างาน เช่น การท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงมีหลายขั้นตอน ขาทองแดงจะไปเกยกันตาม
ร่องเหล็ก ท าให้ขาทองแดงติดขัด พนักงานต้องใช้คีมดึงขาทอแดงออกจากร่องเหล็ก ส่งผลให้ขา
ทองแดงบิดงอเสียหายจ านวนมาก เกิดการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้าจากมอเตอร์ของเครื่องจักรกลเรียง
ขาทองแดง ส่งผลให้ระบบกลไกสึกหรอได้ง่าย แนวทางการปรับแต่งเครื่องจักรกล (มนูกิจ พานิชกุล 
และคณะ. 2548) เพ่ือให้สอดคล้องต่อกระบวนการผลิตตามนโยบายของบริษัท เพ่ิมเติมการวางแผน
และควบคุมการผลิต (บุษบา พฤกษาพันธุ์รัตน์.2552 และบรรหาญ ลิลา.2552) วัดปริมาณชิ้นงานที่
เสียออกมา มีการปรับปรุงแก้ไขใหม่ในหลายๆครั้ง (วรพงศ์  ตั้ งศรีรัตน์ .2552) เพ่ือปรับปรุง
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ประกอบกับการลดขาทองแดงที่เสียหายตามแผน 
(อริย์ธัช ชูโชติสกุลเลิศ.2553) ส่งผลให้ลดต้นทุนในการผลิตได้มากขึ้น ลดค่าใช้จ่ายของพนักงานที่ท า
หน้าที่แก้ไขขาทองแดงที่ช ารุด ลดค่าใช้จ่ายในการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า (ถาวร อมตกิตต์.2552) 
เพ่ือลดต้นทุนในกระบวนการผลิตไดโอดให้น้อยลง 

จากที่กล่าวมาข้างต้น ต้องมีการวางแผนโดยเก็บข้อมูลในโรงงานอิเล็กทรอนิกส์ ศึกษาทฤษฏี
และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง รวมทั้งเครื่องมืออุปกรณ์ โปรแกรมที่มาอ านวยความสะดวกแก่งานวิจัย โดย
ก่อให้เกิดประโยชน์จากการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต เพ่ือลด Set Up Time จากนั้นวิเคราะห์
หาสาเหตุปัญหาและหาวิธีการแก้ไขปัญหา ทดลองจากวิธีการแก้ไข วิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได้จากโปรแกรม
และการค านวณ สรุปผลที่ได้ ตรวจสอบอีกครั้ง จนส าเร็จลุล่วงแล้วจึงจัดท ารูปเล่มงานวิจัย  

การเก็บข้อมูลนี้ในกระบวนการสร้างไดโอดนี้ ต้องศึกษาจากแผนผังการท างานในกระบวนการ
ผลิตที่ได้ก าหนดวิธีการท างานของพนักงานทั้งหมด เช่น วิธีการปฏิบัติงานของพนักงานกับเครื่องจักร 
เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ การจัดเก็บชิ้นงาน การประกอบ
ชิ้นงานต่างๆทุกขั้นตอน การทดสอบชิ้นงานตามขั้นตอนที่ถูกก าหนดไว้ เป็นต้น โดยเวลาในการท างาน
ของโรงงานอิเล็กทรอนิกส์ แบ่งการท างานออกเป็น 2 กะ โดยกะเช้าเริ่มเวลา 07: 00 น. ถึง 15 :30 น. 
มีช่วงพัก 2 ครั้ง ช่วงพักแรก 10 : 00 น. ถึง 10 : 15 น. และช่วงพักที่ 2 เริ่มตั้งแต่เวลา 12 : 00 ถึง 
13 : 00 น. ข้อมูลการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง จ านวน 3 เครื่อง โดยท าหน้าที่เรียงขา
ทองแดงชนิดเดียวกันให้เข้าสู่ในโบทที่จัดเตรียมไว้ การท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงได้ถูก
ก าหนดขึ้นมาตามเอกสารของทางฝ่ายวิศวกรรม การท างานจริงจะเกิดปัญหาอยู่เป็นช่วงๆ เนื่องจาก

http://www.eicsemi.com/
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อายุการท างานของเครื่องจักรที่ยาวนาน สิ่งที่ต้องด าเนินการต่อไปคือ วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้นและหาวิธีการแก้ไขปัญหา โดยเริ่มจากการวางแผนทดลองเพ่ือจะหาว่าสาเหตุใดที่ส่งผลให้ขา
ทองแดงเกิดการช ารุดเสียหาย วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น สร้างและก าหนดวิธีแก้ไขปัญหา
ทดลองจริงจากวิธีแก้ไขปัญหา บันทึกผลการทดลอง พิจารณาผลการทดลอง อาจจะต้องปรับปรุง
วิธีแก้ไขเพ่ือให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการลดต้นทุนการสูญเสียด้านพลังงานไฟฟ้าและลด
ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร สิ่งที่เกิดขึ้นนี้ต้องมีการปรับปรุงผังงานกระบวนการผลิต เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรและเพ่ิมความสะดวกคล่องตัวในการท างานให้แก่พนักงาน
มากยิ่งขึ้น เมื่อปรับเปลี่ยนแก้ไขเครื่องจักรจนลดการสูญเสียของขาทองแดงเป็นที่ พึงพอใจ จะมีการ
สรุปผลที่ได้ ตรวจสอบอีกครั้งจนส าเร็จลุล่วง  ในงานวิจัยนี้ได้ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยใน
เรื่องของการออกแบบโฟลว์ชารต์ วิเคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้  

  

3.1. กำรท ำงำนของเครื่องจักรเรียงขำทองแดง 
พิจารณาศึกษาได้ในภาพที่ 3.1 พนักงานจะท าการเปิดถุงพลาสติกที่บรรจุขาทองแดงเป็น

จ านวนมาก การที่จะทราบว่าในถุงพลาสติก 1 ถุงนั้นจะบรรจุขาทองแดงจ านวนกี่ตัว วิธีการที่ใช้หา
จ านวนขาทองแดงในถุงพลาสติกคือ การชั่งน้ าหนักของขาทองแดงทั้งหมดที่อยู่ในถุงพลาสติกแล้วหา
ค่าเฉลี่ย จึงจะทราบว่ามีจ านวนขาทองแดงทั้งหมดกี่ตัว โดยจะต้องทราบน้ าหนักของขาทองแดง 1 ตัว 
ซึ่งจะมีน้ าหนักเป็นกรัม เครื่องชั่งที่น ามาใช้งานนั้น เป็นเครื่องชั่งประเภทดิจิตอลและมีความละเอียด
สูง ชั่งน้ าหนักได้ 5,000 กรัม มีความละเอียด 0.01 กรัม การด าเนินการในกระบวนการผลิตเริ่มต้น
ดังนี้ พนักงานจะท าการเทขาทองแดงออกจากถุงพลาสติก ลงในถาดสแตนเลสด้านบนที่อยู่ส่วนบนสุด
ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ขาทองแดงในถาดสแตนเลสจะถูกเรียงเป็นกลุ่มแล้วส่งไปยังส่วนที่ 
1,2,3 และ 4 ตามล าดับ พนักงานจะตรวจสอบการเคลื่อนที่ของขาทองแดงทุกขั้นตอน โดยพิจารณา
ด้วยสายตา หากพนักงานพบปัญหาที่เกิดขึ้นและสามารถแก้ไขได้ พนักงานจะรีบท าการแก้ไข เช่น ขา
ทองแดงติดในร่องที่ขาทองแดงเคลื่อนที่ผ่านในภาพที่ 3.6 หรือขาทองแดงเกยกัน เนื่องจากการเทขา
ทองแดงเป็นจ านวนมากเกินลงในถาดสแตนเลส ส่งผลให้ระบบการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขา
ทองแดงไม่สามารถเรียงขาทองแดงให้อยู่ในโบทได้อย่างสมดุลย์ การแก้ไขปัญหาพนักงานจะเก็บขา
ทองแดงในส่วนที่เกิดปัญหา โดยการน าขาทองแดงไปใส่ไว้ในถาดสแตนเลสตามเดิมหรืออาจน าขา
ทองแดงไปยังส่วนที่ 1 แต่ถ้าพนักงานพบปัญหาแล้วไม่สามารถแก้ไขได้ เช่น ขาทองแดงติดในร่องของ
ส่วนใดส่วนหนึ่งหรือขาทองแดงอาจติดในร่องหลายๆส่วนก็เป็นได้ การแก้ไขเบื้องต้นพนักงานจะใช้คีม
ดึงขาทองแดงออกจากร่องที่ติดอยู่ มีขาทองแดงที่บิดงอช ารุดเป็นจ านวนมาก พนักงานต้องน าขา
ทองแดงที่ช ารุดนั้นออกจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง แล้วน าขาทองแดงไปใส่ไว้ในถุงพลาสติก  
เพ่ือจัดเก็บขาทองแดงที่ช ารุดไว้ในสโตร์ ขาทองแดงที่ช ารุดเหล่านี้ไม่สามารถแก้ไขซ่อมแซมให้กลับมา
ใช้งานตามเดิมได้ ในกรณีที่พนังงานตรวจแล้วไม่พบปัญหา ขาทองแดงจะถูกส่งเข้าสู่กระบวนการ
ท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงอีกครั้ง เพ่ือเรียงขาทองแดงเข้าสู่โบทให้เป็นที่เรียบร้อย เมื่อ
เรียงขาทองแดงเสร็จสิ้นเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงจะท าการดันโบทออกจากตัวของเครื่องจักร 
พนักงานจะน าโบทที่บรรจุขาทองแดงเป็นที่เรียบร้อยไปตั้งพักไว้ในสถานที่ๆก าหนด พนักงานจะท า
การตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง 
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                                 ภำพที่ 3.2 เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 

ภาพที่ 3.2 เป็นภาพของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงที่ใช้งานจริงในโรงงานผลิตไดโอด โดย
ข้อมูลที่กล่าวไว้ในหัวข้อ 3.1 เป็นรายละเอียดคร่าวๆ สาเหตุที่ขาทองแดงสามารถเคลื่อนที่ได้ใน
กระบวนการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงนั้น เกิดจากการสั่นสะเทือนของมอเตอร์ที่อยู่
ภายในของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ขาทองแดงจะเคลื่อนที่เข้าสู่ขั้นบันไดสูงสุดในถาดสแตนเลส
และจะเคลื่อนที่ออกจากถาดสแตนเลสไปสู่ในส่วนที่ 1 ถึง 5 ตามล าดับ ในส่วนที่ 1 ถึง 4 นั้น เส้นทาง
การเคลื่อนที่ของขาทองแดงมีลักษณะเป็นร่องๆ [2] ขาทองแดงจะเคลื่อนที่ลงสู่ร่องในส่วนที่ 2 ถึง 4 
ตามล าดับ จากนั้นขาทองแดงจะเคลื่อนที่ลงสู่ฟิกเจอร์โบทที่ได้ถูกออกแบบไว้ ฟิกเจอร์โบทจะเคลื่อนที่
ไปทางซ้ายและขวา เพ่ือให้ขาทองแดงร่วงหล่นลงในช่องของฟิกเจอร์โบท เมื่อขาทองแดงเต็มช่องของ
ฟิกเจอร์โบทเรียบร้อย เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงจะดันฟิกเจอร์โบทออกจากตัวของเครื่องจักรเอง 
ขาทองแดงบางส่วนที่ร่วงหล่นจะถูกล าเลียงกลับขึ้นไปยังถาดสแตนเลสด้านบนด้วยมอเตอร์ เป็นการ
ท างานเข้าสู่กระบวนการเดิมของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เมื่อจ านวนของขาทองแดงใกล้หมด 
พนักงานจะน าขาทองแดงเทลงในถาดสแตนเลสตามเดิม มอเตอร์ในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงมี
จ านวนทั้งหมด 3 ตัว [2] มอเตอร์ที่ท าหน้าที่ล าเลียงขาทองแดงกลับเข้าสู่ถาดสแตนเลส มีจ านวน
มอเตอร์ 2 ตัว โดยมีอัตราการกินกระแสและแรงดันเท่ากับ 0.15A, 220V กับ 0.454A, 220 V ดังนั้น
พลังงานที่ถูกใช้ไปของมอเตอร์ขนาด 0.15 A, 220V = 0.033 กิโลวัตต์ ในเวลา 16 ชั่วโมง = 0.528 
กิโลวัตต์ – ชั่วโมง พลังงานที่ถูกใช้ไปของมอเตอร์ขนาด 0.45 A, 220V = 0.099 กิโลวัตต์ ในเวลา 16 
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ชั่วโมง = 1..584 กิโลวัตต์ – ชั่วโมง พลังงานที่ถูกใช้ทั้งหมดของมอเตอร์ทั้ง 2 ตัว = 2.112 กิโลวัตต์ – 
ชั่วโมง ในเวลา 16 ชั่วโมง จ านวน 16 ชั่วโมง / 1วัน สถานประกอบการจะใช้เวลาการท างานจ านวน 
28 วัน คิดการสูญเสียพลังงานที่ถูกใช้ด้วยมอเตอร์ทั้ง 2 ตัวนี้ มีค่าเท่ากับ 59.136 กิโลวัตต์ – ชั่วโมง 
ทางด้านสูญเสียเวลาที่ถูกใช้ไปในการล าเลียงขาทองแดงไปยังถาดสแตนเลสด้านบน การท างานจะเป็น
การวนลูปซ้ าแบบเดิม โดยใน 1 ลูปของการท างานหรือ 1 รอบ จะใช้เวลาประมาณ 50 วินาที   
            

3.2 เครื่องมืออุปกรณ์และวัตถุดิบที่ใช้ในกำรผลิต 
 เครื่องมือและอุปกรณต์่างๆรวมถึงวัตถุดิบที่ใช้ในการทดลอง โดยแบ่งรายละเอียดดังนี้  

1. ขาทองแดงทีใ่ช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ โดยแบ่งเป็นผลิตภัณฑ์ดังนี้ 
A คือ ผลิตภัณฑ์ไดโอดที่ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์ จ านวนไดโอด 30,000 ตัว

จ านวนไดย์ 1 ชิ้น ขนาด 1 แอมแปร ์ใช้ขาทองแดงจ านวน 60,000 ชิ้น 
B คือ ผลิตภัณฑ์ไดโอดที่ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์ จ านวนไดโอด 30,000 ตัว

จ านวนไดย์ 2 ชิ้น ขนาด 1 แอมแปร ์ใช้ขาทองแดงจ านวน 60,000 ชิ้น 
C คือ ผลิตภัณฑ์ไดโอดที่ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์ จ านวนไดโอด 30,000 ตัว

จ านวนไดย์ 3 ชิ้น ขนาด 1 แอมแปร ์ใช้ขาทองแดงจ านวน 60,000 ชิ้น 
จ านวนขาทองแดงทีใ่ช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์เท่ากับ 180,000 ตัว  เนื่องจากตัวไดโอดแต่ละตัวจะมี 

2 ขา ซึ่ง 2 ขานี้ท าจากวัสดุที่เป็นทองแดง ดังภาพที่ 3.3  
2. แผ่นตะก่ัว ใช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ มีจ านวนดังนี้ 

A ใช้แผ่นตะก่ัว จ านวน 30,000 ชิ้น 
B ใช้แผ่นตะก่ัว จ านวน 60,000 ชิ้น  
C ใช้แผ่นตะก่ัว จ านวน 90,000 ชิ้น 

จ านวนแผ่นตะกั่วที่ใช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ เท่ากับ 180,000 ชิ้น แผ่นตะกั่วแสดงดังภาพที่ 3.3 
ซึ่งแผ่นตะก่ัวนี้จะประกบไดย์ท้ัง 2 ด้าน เป็นแผ่นบางๆ มีขนาดเล็ก 

3. ไดย์ทีใ่ช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ มีจ านวนดังนี้ 
A ใช้ไดย์ จ านวน 30,000 ชิ้น 
B ใช้ไดย์ จ านวน 60,000 ชิ้น  
C ใช้ไดย์ จ านวน 90,000 ชิ้น 

จ านวนไดย์ใช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ เท่ากับ 180,000 ชิ้น 
4. เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง จ านวน 3 เครื่อง 
5. โบท ใช้กับ 6 ผลิตภัณฑ์ มีจ านวนดังนี้ 

A ใช้โบท จ านวน 200 อัน 
B ใช้โบท จ านวน 200 อัน  
C ใช้โบท จ านวน 200 อัน 

จ านวนโบทใช้กับ 3 ผลิตภัณฑ์ เท่ากับ 600 อัน 
6. คีมหนีบ 5 อัน 
7. โต๊ะจัดวางโบท 5 โต๊ะ 
8. สายกราวด์ 3 เส้น 
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dice
Solder sheet special

Lead

 7. ถุงนิ้ว จ านวน 3 ถุง 
 

Lead Lead

Dice

Solder Sheet

Surfaces support

 
 
                                     ภำพที่ 3.3 โครงสร้างภายในไดโอด 
 
 
 
 
 
   
 
                         ภำพที่ 3.4 การประกบกันของวัสดุภายในโครงสร้างไดโอด 
 ในการทดลองจริง จ านวนไดโอดและจ านวนของขาทองแดง อาจมีการเปลี่ยนแปลงตามยอด
การผลิตที่ลูกค้าสั่ง ณ ขณะนั้น 
 
3.3 วิเครำะห์ระบบล ำเลียงในเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 

ในวัตถุประสงค์ของโครงการวิจัยนี้ หัวข้อหนึ่งของวัตถุประสงค์คือ พัฒนาการท างานของ
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เพ่ือลดการสูญเสียด้านพลังงานไฟฟ้าและลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา
เครื่องจักร แนวทางการพัฒนาเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง โดยลดขั้นตอนการล าเลียงขาทองแดงเข้า
สู่ถาดสแตนเลส จากระบบการท างานเดิมจะใช้มอเตอร์ขนาด  220V, 0.15A และ 220V, 0.45A เป็น
ตัวขับเคลื่อนล าเลียงขาทองแดง ได้เก็บข้อมูลจากการทดสอบกระบวนการท างานของเครื่องจักรกล
เรียงขาทองแดงแบบเดิมที่ยังไม่ได้รับการพัฒนาระบบการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ผล
การสูญเสียเวลาในการล าเลียงชิ้นงานของมอเตอร์ขนาด 220V, 0.15A มีค่าเท่ากับ 0.495 Kw-hr ใน
เวลา 15 ชั่วโมง และการสูญเสียเวลาในการล าเลียงขาทองแดงของมอเตอร์ขนาด 220V, 0.45A มีค่า
เท่ากับ 1.584 Kw-hr ในเวลา 15 ชั่วโมง คิดค่าการสูญเสียพลังงานไฟฟ้าของมอเตอร์ทั้ง 2 ตัว เฉลี่ย
ใน 1 ปีของวันท างาน ที่มอเตอร์ขนาด 220V, 0.15A สูญเสียพลังงานไฟฟ้าที่ใช้มีค่าเท่ากับ 120.12 
Kw-hr ด้วยเวลา 3,640 ชั่วโมง ที่มอเตอร์ขนาด 220V, 0.45A เกิดการสูญเสียพลังงานไฟฟ้าที่ใช้
เท่ากับ 360.36 Kw-hr ด้วยเวลา 3,640 ชั่วโมง ปัญหาอีกประการหนึ่งคือ ขาทองแดงที่ช ารุดจาก
ระบบการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงมีเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้สถานประกอบการต้อง
เพ่ิมต้นทุนในการผลิตอย่างที่หลีกเลี่ยงไม่ได้  วัตถุดิบที่ช ารุดเป็นจ านวนมากนั้นไม่สามารถสร้าง
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มูลค่าเพ่ิมให้แก่สถานประกอบการ แต่กลับก่อให้เกิดการสูญเสียในหลายๆด้านให้กับกระบวนการผลิต 
เช่น เพ่ิมภาระในการจัดหาสถานที่เพ่ือจัดเก็บวัตถุดิบที่ช ารุดและไม่สามารถน ากลับไปใช้งานใน
กระบวนการผลิตได้ สถานประกอบการต้องเพ่ิมจ านวนวัตถุดิบเพ่ือไปชดเชยกับวัตถุดิบที่ช ารุด ผล
ขาดทุนเกิดขึ้นในราคาของเมื่อวัตถุดิบที่ช ารุดเปรียบเทียบกับราคาวัตถุดิบที่ ดี พนักงานส่วนหนึ่งต้อง
รับผิดชอบและจัดการกับวัตถุดิบที่ช ารุด ท าให้ต้องจัดจ านวนพนักงานมาดูแลและด าเนินการในจุดนี้  
ต้องเพ่ิมค่าใช้จ่าย เพ่ิมสถานที่ในการด าเนินงานเกี่ยวกับวัตุดิบที่ช ารุด แต่ถึงอย่างไรถ้าวัตถุดิบเกิดการ
ช ารุดแล้ว โอกาสที่จะแก้ไขให้วัตถุดิบกลับมาใช้งานได้ดังเดิมได้นั้นมีโอกาสน้อยมากๆ ส่วนมากจะเสีย
ช ารุดถึงกว่า 98% ด้วยปัญหาดังกล่าวเป็นเพียงส่วนหนึ่งที่กระทบต่อกระบวนการผลิต  แต่ส่งผลให้
อัตราผลผลิต (yield) ลดต่ าลงมาก คือ วัตถุดิบเกิดการสูญเสียและมีแนวโน้มเพ่ิมจ านวนมากขึ้น 

ผลของการสตาร์ทมอเตอร์ในแต่ละครั้งจะสูญเสียก าลังไฟฟ้าเพ่ิมขึ้นแปรผันตามจ านวนชั่วโมง
ของการท างานที่มากขึ้น เกิดการสะสมความร้อนในตัวมอเตอร์เพ่ิมมากขึ้น การท างานของเครื่องจักร
เฉลี่ยประมาณ 15-16 ชั่วโมงต่อวัน ซึ่งประกอบด้วยมอเตอร์ขนาด 3V, 4A ใช้โซลินอยด์ในการท าให้
โบทเคลื่อนที่ (40 ครั้ง/ 1 โบท) ในส่วนของสายพานล าเลียงขาทองแดงขึ้นไปในถาดสแตนเลส มี
มอเตอร์ 2 ตัว ขนาด 0.15A, 6W, 200V กับ 0.45A, 40W, 220V ท าหน้าที่ล าเลียงขาทองแดงเข้าสู่
ถาดสแตนเลส เครื่องจักรยิ่งท างานมากอุณหภูมิที่สะสมจะร้อนมากขึ้นท าให้การสูญเสียพลังงานไฟฟ้า
ยิ่งมากขึ้นตาม ด้วยปัญหาที่มีผลกระทบต่อรายได้ของสถานประกอบการ จึงเกิดแนวคิดที่จะพัฒนา
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง สอดคล้องตามวัตถุประสงค์ของทางสถานประกอบการเพ่ือที่จะลดการ
สูญเสียด้านพลังงานไฟฟ้าและลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง วิธีการคือ
ต้องตัดระบบการท างานในส่วนของการล าเลียงขาทองแดงที่ร่วงหล่นจากการไม่ถูกเรียงเข้าไปในโบท 
ซึ่งขาทองแดงที่ร่วงหล่นทั้งหมดนี้จะถูกมอเตอร์ล าเลียงเข้าสู่ถาดสแตนเลสด้านบน เมื่อมีการตัด
มอเตอร์ที่ท าหน้าที่ล าเลียงป้อนกลับขาทองแดงเข้าสู่ถาดสแตนเลสด้านบน เป็นผลให้การสูญเสีย
ค่าใช้จ่ายในส่วนนี้เป็นศูนย์ ลดเวลาการท างานของพนักงานในการรอขาทองแดงที่ถูกล าเลียงเข้าสู่ถาด
แสตนเลสด้านบน ลดภาระการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันในจุดนี้ลงได้อย่างมาก แต่การตัด
มอเตอร์ในส่วนของการล าเลียงขาทองแดงนี้ยังไม่พอที่จะลดการสูญเสียของขาทองแดงที่ช ารุดได้ ต้อง
มีการผสมผสานกับเทคนิคเฉพาะในการที่จะปรับปรุงระบบการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขา
ทองแดง จึงต้องอาศัยการจ าลองสถานการณ์กับโปรแกรมเข้ามาช่วยและวิเคราะห์ ประเมินผลและ
เพ่ิมแนวทางในการตัดสินรวมถึงพัฒนาตารางการผลิตและกระบวนการผลิต เพ่ือให้สอดคล้องกับ
นโยบายของทางบริษัท โดยลดการสูญเสียที่มุ่งเน้นวิเคราะห์ปัญหาให้เกิดผลประโยชน์สูงสุด  

ด้วยวิธีการออกแบบใหม่นี้ จะช่วยลดจ านวนการเคลื่อนที่ของโบทน้อยกว่า 40 ครั้งต่อ 1 โบท
ได้ และมอเตอร์ 2 ตัวที่มีขนาด 0.15A, 6W, 200V กับ 0.45A, 40W, 220V นั้น จะท าหน้าที่ส่ง
สายพานน าขาทองแดงขึ้นไปยังถาดแสนเลสและจะสัมพันธ์กับมอเตอร์ขนาด 3V, 4A ถ้ามอเตอร์ขนาด 
3V, 4A นี้ มีการเคลื่อนที่น้อยลง เพ่ือรอให้ขาทองแดงเรียงในโบทจนเต็ม แล้วจึงค่อยดันโบทออกจาก
ตัวเครื่องจักร เวลาที่ใช้ในการให้ขาทองแดงเรียงในโบทจนเต็มนั้น เมื่อเทียบกับเวลาที่ใช้ 40 ครั้งต่อ 1 
โบทนั้น การวิเคราะห์อาจใช้เวลาใกล้เคียงกัน เพียงแต่วิธีการใหม่นี้ลดการท างานของมอเตอร์ไม่ต้อง
เลื่อนโบทถึง 40 ครั้ง เพ่ือไปรองรับขาทองแดงให้เรียงอยู่ในโบท ขาทองแดงได้ตกหล่นอยู่ในโบทเป็นที่
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เรียบร้อย ส่งผลให้ มอเตอร์ 2 ตัวที่มีขนาด 0.15A, 6W, 200V กับ 0.45A, 40W, 220V ท างานลดลง
ด้วย เนื่องจากมีระบบตั้งเวลาให้มอเตอร์ท างานได้ตามท่ีก าหนด  
 

 
 

                         ภำพที่ 3.5 ส่วนด้านบนของขั้นบันไดในถาดสแตนเลส 
                          

                             

 
 

                          ภำพที่ 3.6 ส่วนที่ 3 ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
 

                     
 

                   ภำพที่ 3.7 โบทเปล่าส าหรับบรรจุขาทองแดงจ านวน 1,200 ตัว 
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3.4 วิธีกำรพัฒนำหลักกำรท ำงำนของเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 
  

                   
          

                           
                         
                     
                      

                          

 
 
                 ภำพที่ 3.8 ออกแบบทางเดินของขาทองแดงให้สัมพันธ์กับช่องของโบท 
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ภำพที่ 3.9 ความสัมพันธ์ระหว่างต าแหน่งขาทองแดง 1 ถึง 16 ในส่วนที่ 2 ของเครื่องจักรกลเรียงขา
ทองแดงกับช่องของโบทในแต่ละต าแหน่ง 

ระยะห่างของส่วนที่ 2 กับโบทที่รองรับด้านล่างนั้น ให้น าความยาวของขาทองแดงลบด้วย
ความหนาของหัวทองแดง เพ่ือที่จะท าให้ขาทองแดงที่ไม่ตกในช่องของโบท สามารถเคลื่อนที่ในส่วนที่ 
2 ได้สะดวกขาทองแดงที่ตกหล่นไม่ได้อยู่ในโบท จะหล่นอยู่ในกล่องพลาสติกด้านล่าง พนักงาน
สามารถถอดกล่องพลาสติกนี้ไปเทขาทองแดงลงในถาดสแตนเลสด้านบนตามเดิม วิธีการนี้สามารถ
แก้ไขความเสียหายของขาทองแดงที่โดนบิดระหว่างเครื่องจักรกับตัวของโบทได้ 
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เก็บข้อมูลของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงและการท างานของพนักงานในส่วนนี้  ปัญหาที่
พบคือ ขาทองแดงจ านวนมากจะติดที่ร่องตรงบริเวณส่วนที่ 2 , 3 และ 4 พนักงานจะใช้คีมดึงขา
ทองแดงที่ติดตามร่อง แต่พบว่าขาทองแดงเกิดรูปบิดงอเสียหายเป็นจ านวนมาก อีกสาเหตุหนึ่งความ
เสียหายของขาทองแดงเกิดจากการเคลื่อนที่ของโบทที่ไปรองรับขาทองแดงให้ลงในช่องของโบทนั้นไม่
สัมพันธ์กัน ท าให้ขาทองแดงถูกบิดด้วยตัวเครื่องจักรกับโบท ถึงแม้พนักงานจะดูแลเครื่องจักรกลที่
ก าลังท างานก็ตาม แต่ก็ไม่สามารถที่จะหลีกเลี่ยงปัญหาการช ารุดของขาทองแดงที่เกิดขึ้นได้ แต่มี
ข้อบกพร่องประการหนึ่งคือ ขาทองแดงจะหนาแน่นตรงบริเวณพ้ืนที่ไรเงาของระดับลาดชัน 45  ท าให้
ขาทองแดงหลายตัวติดขัดตรงบริเวณรอยต่อนี้ พนักงานต้องใช้คีมขนาดเล็กดึงขาทองแดงที่ติดร่อง
รอยต่อออกมา ขาทองแดงหลายตัวติดแน่นในบริเวณรอยต่อ การดึงขาทองแดงออกมา ท าให้ขา
ทองแดงบิดงอเสียหายได้ ส่งผลเกิดการสูญเสียเวลาในการเคลื่อนที่ของขาทองแดงมากข้ึน ขาทองแดง
หลายตัวที่ติดตามรอยต่อระหว่างที่ 3 และ 4 เมื่อถูกการสั่นสะเทือนของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
อาจมีขาทองแดงติดขัดบ้างในบางครั้ง ถึงแม้จะเพ่ิมความเร็วในการเคลื่อนที่ของขาทองแดงได้จริง แต่
ขาทองแดงก็มีติดขัดตรงจุดต่ าสุดของระดับลาดชัน 45 โดยที่จุดนี้จะช่วยเพ่ิมความเร็วในการเคลื่อนที่
ของขาทองแดง เป็นการเคลื่อนที่จากที่สูงลงสูที่ต่ า เกิดการหักมุม ส่งผลให้ขาทองแดงติดขัดตรง
บริเวณจุดนี้ ในส่วนอ่ืนๆขาทองแดงก็มีโอกาสที่จะติดขัดได้ ถ้ามีขาทองแดงตัวหนึ่งติดขัดจะท าให้
ขวางทางเดินของขาทองแดงในตัวถัดไปและตัวอ่ืนๆ 

 
 

45

              

                  
                     

             
            

         
 

 
                  ภำพที่ 3.10 จุดที่ขาทองแดงตดิขัดตรงบริเวณที่มีการหักมุม 
 
ด้วยเหตุนี้จึงท าการออกแบบและปรับปรุงวิธีการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงใหม่ 

ดังภาพที่ 3.11   
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           ภำพที่ 3.11 การวางระดับองศาในส่วนที่ 2 ถึง 4 ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
            

พิจารณาระดับของส่วนที่ 2, 3 และ 4 ให้เป็นแนวราบ 180o ที่บริเวณรอยต่อระดับลาดเอียง 
30  การออกแบบตามหลักการในภาพที่ 3.13   
                                                               

 

3.5 ข้อมูลประกอบกำรออกแบบเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 
ในระบบการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม บ่งบอกถึงสภาพการท างาน

ของเครื่องจักร[1-6] โดยอยู่ภายใต้ข้อก าหนดวิธีการท างานของพนักงานที่ได้ระบุไว้ในเอกสาร ผ่านการ
สร้างวิธีการท างานและพิจารณาจากทางฝ่ายวิศวกรรม การออกแบบกระบวนการท างานใหม่ของ
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง จะต้องค านึงถึงสิ่งตา่งๆที่จะเกิดข้ึนดังต่อไปนี้ 

1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงจากการออกแบบการท างานใหม่นั้น ให้
ตรวจสอบผลจาก yield ทางเอาต์พุตของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง โดยดูจากจ านวนขาทองแดงที่
เกิดความเสียหายจากการท างานของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องในระหว่างท างาน จากนั้นท าการเก็บ
รวบรวมจ านวนขาทองแดงท่ีเสียหายไว้ โดยจดบันทึกลงในเอกสารประวัติของเครื่องจักร 
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2. วิเคราะห์ผลที่ได้จากข้อที่ 1 โดยการตรวจสอบและเก็บผล yield ก็จะท าให้ทราบว่า
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแต่ละเครื่องมีผล yield กี่ % ซ่ึงในทางปฏิบัติการช ารุดของวัตถุดิบหากมี
ความจ าเป็นต้องเกิดขึ้น อาจเกิดให้น้อยที่สุด โดยประสิทธิภาพของเครื่องจักรควรที่จะประหยัดต้นทุน
ในการผลิต ประหยัดทรัพยากรไม่ให้วัตถุดิบเกิดความเสียหาย ประหยัดพลังงานที่ถูกน ามาใช้ 
ประหยัดเวลาที่ใช้ในการผลิต เสร็จทันตามแผนที่ได้ก าหนดไว้  

3. พิจารณาเพ่ิมเติมในส่วนของการท างานของพนักงาน ในเรื่องของความไม่สมดุลระหว่าง
การท างานของพนักงานกับการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงคือ พนักงานป้อนขาทองแดง
มากเกินไป เนื่องจากพนักงานท างานหลายอย่างและเกรงจะได้ปริมาณขาทองแดงที่บรรจุลงในโบทไม่
พอกับยอดของแผนการผลิตที่ก าหนดไว้  ให้เก็บผลดูว่าการออกแบบใหม่ตามหลักการดังภาพที่ 3.13  
โดยพนักงานผู้ปฏิบัติงานอยู่หน้างานเป็นผู้รับผิดชอบในการบันทึกผลลงในเอกสาร 

4. กรณีที่ขาทองแดงติดขัดในระบบของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง พนักงานจะใช้คีมดึงขา
ทองแดงออกจากร่องที่ติดขัด ถ้าหากปัญหาที่เกิดขึ้นรุกรามอย่างต่อเนื่องและมีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น 
พนักงานจะรีบท าการแจ้งหัวหน้ากะทางฝ่ายผลิต เพ่ือประสานไปยังฝ่ายวิศวกรรม เพ่ือด าเนินการแจ้ง
ช่างเทคนิคมาตรวจซ่อมโดยด่วน ช่างเทคนิคอาจจ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักรชั่วขณะ เพ่ือแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้นดังกล่าว ท าให้เกิดการเพ่ิมเวลาในกระบวนการผลิตมากข้ึนหรือสูญเสียเวลาในการผลิตที่ไม่ควร
จะเกิดขึ้น พนักงานผู้ปฏิบัติงานอยู่หน้างานและช่างเทคนิค จะเป็นผู้รับผิดชอบในการจดบันทึกผลว่า 
ในแต่ละกะของการท างาน มีการหยุดเครื่องจักรชั่วขณะเป็นจ านวนกี่ครั้ง ในแต่ละครั้งที่เครื่องจักร
หยุดท างานสูญเสียเวลาเท่าไหร่ สาเหตุที่เครื่องจักรต้องหยุดการท างานคืออะไร มีการแก้ไขอย่างไรใน
แต่ละครั้งที่เกิดปัญหา มีใบบันทึกซ่อมแซมแก้ไขเครื่องจักร ช่างเทคนิคและพนักงานจะต้องบันทึกลง
ในเอกสารด้วย เช่น วัน เดือน ปี เวลา อาการ สาเหตุ การแก้ไข เป็นต้น 

6. มีการบริหารจัดการด้านอะไหล่ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงใหม่ อะไหล่บางตัวมีราคา
สูงพอควร ถ้าไม่มีการบ ารุงรักษาที่ดีจะสูญเสียค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมขึ้นมาก ความยากของการหาอะไหล่บาง
ตัว เนื่องจากต้องรออะไหล่หรืออาจต้องท าข้ึนใหม่และอะไหล่บางตัวไม่มีการผลิต  ท าให้เวลาซ่อมแซม
เครื่องจักรนานพอควร เกิดผลกระทบท าให้เวลาของการผลิตคลาดเคลื่อน  ปัญหาเหล่านี้ต้องมีการ
แก้ไขใหม่รวมถึงการส ารองอะไหล่ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง เกิดข้อบกพร่องหลายจุด อาทิเช่น 
การจัดแผนการเตรียมอะไหล่บางตัวที่จ าเป็นยังไม่ดีเท่าที่ควร การจัดซื้ออะไหล่ล่าช้าท าให้ระยะเวลา
การรับอะไหล่เพ่ิมมากข้ึน รวมถึงขาดด้านการประยุกต์อะไหล่ทดแทน ฯลฯ    

7. พิจารณาถึงความคุ้มค่าในการลงทุนพัฒนาเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงค่อนข้างล าบาก 
ถ้าน าอุปกรณ์อ่ืนมาเสริมรวมถึงการออกแบบที่เพ่ิมเติม ท าให้สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้นมาก แนวโน้ม
ของการไม่เข้ากันระหว่างการออกแบบและการปรับแต่งเครื่องจักรมีสูง  

8. ด้านการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันนั้น ด้วยอายุการใช้งานของเครื่องจักรกลเรียงขา
ทองแดงที่มากขึ้น จึงเกิดการสึกหรอได้พอควร ถึงแม้มีการฉีดน้ ามันหล่อลื่น แต่ก็เกิดการระเหยได้ง่าย
เช่นกัน เป็นผลให้อายุการใช้งานของอะไหล่บางตัวเสียเร็ว ต้องมีการแก้ไขในจุดนี้ 

9. ผลกระทบจากสภาพแวดล้อม ในกรณีที่ระบบปรับอากาศเกิดการขัดข้อง หรืออุณหภูมิ
ความเย็นไม่เพียงพอ ส่งผลอย่างมากท าให้อะไหล่บางตัวไม่สามารถระบายความร้อนได้อย่างสะดวก 
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เกิดการสะสมความร้อนภายในของตัวอะไหล่ ท าให้เพ่ิมการสูญเสียด้านก าลังไฟฟ้า อายุการใช้งานของ 
อะไหล่จะสั้นลง  

10 ปัญหาทางด้านฝุ่นนั้นไปเกาะกับอะไหล่เกือบทุกตัว เช่น โซ่ วัสดุห่อหุ้ม ทั้งภายในและ
ภายนอก ปัญหานี้แต่เดิมในเรื่องของฝุ่น จะเพ่ิมความฝืดให้กับเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง อาจเกิด
การลัดวงจร สูญเสียด้านการใช้ก าลังไฟฟ้ามากขึ้นอย่างไม่จ าเป็น ส่งผลต่อสภาพแวดล้อม ปัญหานี้ควร
แก้ไขไม่ละเลย ต้องทราบผลการด าเนินงาน 
           11. ปัญหาเดิมขาทองแดงที่ช ารุดกว่า 99% ไม่สามารถซ่อมแซมกลับมาใช้งานได้ จะถูกเก็บ
รวบรวมไว้เพ่ือจ าหน่ายเป็นของเสียต่อไป เป็นผลให้บริษัทต้องสูญเสียเวลาในการขนย้ายขาทองแดงที่
เสียและหาสถานที่จัดเก็บ จัดหาพนักงานมาท าหน้าที่จัดเก็บ ส่งผลให้บริษัทเสียงบดุลในเรื่องของวัสดุ
ที่ใช้งานไม่ได้กลายเป็นของช ารุด ท าให้บริษัทต้องเพ่ิมต้นทุนสั่งซื้อวัสดุเพ่ือใช้ในกระบวนการผลิต
เพ่ิมข้ึน สิ้นเปลืองพนักงานทีต่้องมาท าหน้าที่จัดเก็บวัสดุที่ช ารุด 
 ในส่วนของการพัฒนาตารางกระบวนการผลิตไดโอด ในระบบการผลิตแบบขนาน  จากการ
รวบรวมทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพ่ือเป็นแนวทางในการด าเนินงานวิจัย โดยท าการศึกษาสภาพ
ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงและกระบวนการผลิตในส่วนนี้ ซึ่งรายละเอียดต่างๆได้กล่าวไว้ใน
เบื้องต้นและเกิดเป็นกรณีศึกษา ก าลังการผลิตที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ การวางแผนและจัดตาราง
การผลิต เพื่อใช้เป็นเครื่องมือช่วยวางแผนและจัดตารางการผลิต ซึ่งมีวิธีการด าเนินงานดังต่อไปนี้ิ 
 
3.6 ปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนของเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 
 กระบวนการผลิตในโรงงานจะมีลักษณะของการผลิตตามค าสั่ง โดยค าสั่งต่างๆนั้นจะออกมา
ในรูปของเอกสาร ซึ่งวัตถุดิบที่เกิดช ารุดสูญเสียในส่วนการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงคือ 
ขาทองแดง โดยการผ่านขั้นตอนกระบวนการเป็นล าดับก่อนและเรียงล าดับจนสิ้นสุด ท าให้ทราบ
สภาพปัญหาในกระบวนการท างาน ณ จุดนี้  
 

 
 

   ภำพที่ 3.12 ขาทองแดงส่วนหนึ่งที่ช ารุดจากกระบวนการของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
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   ภำพที่ 3.13 โฟลว์ชารต์ปรับปรุงกระบวนการท างานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
 
3.7 ปัญหำที่พบ 
 3.7.1 ปัญหาที่มาจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
 จากปัญหาที่พบในส่วนหนึ่งเกิดจากการท างานของพนักงานและเกิดจากกระบวนการท างาน
ในสภาพของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง ซึ่งจากการวิเคราะห์ที่ผ่านมา ในการท างานของ
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงเอง ยังไม่สอดคล้องกับการเรียงขาทองแดงเข้าสู่โบท การปรับแต่ง
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงก็ส่งผลอย่างมากและเป็นอีกสาเหตุหนึ่งที่ท าให้ขาทองแดงช ารุดเสียหาย
จ านวนมาก โดยที่ไม่สามารถน าขาทองแดงท่ีช ารุดเหล่านั้นมาแก้ไขให้กลับมาใช้งานดังเดิมได้  

3.7.2 ปัญหาจากการวางแผนการผลิตเดิม เป็นการวางแผนการผลิตและอีกส่วนหนึ่งคือการ
จัดตารางการผลิต ซึ่งยังไม่สามารถตอบสนองให้เกิดการขับเคลื่อนในสายการผลิตแบบไหลลื่น ส่งผล
ให้ความต้องการของลูกค้าลดลง ท าให้ไม่สามารถขยายศักยภาพของผลผลิตให้สู่เป้าหมายบริษัทที่
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ก าหนดไว้ได้ ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดของบริษัทเป็นการผลิตตามค าสั่ง (Made to order) ของลูกค้า ปัญหา
ที่เกิดขึ้นในสายการผลิต พบว่าการวางแผนการผลิตยังไม่สามารถก่อให้เกิดประสิทธิภาพตามที่ได้
วางแผนตามที่ก าหนด เช่น ระยะเวลาในการผลิตและการจัดส่งสินค้ายังไม่สามารถระบุออกมาได้อย่าง
ชัดเจน เกิดความคลุมเครือในบางผลิตภัณฑ์ เนื่องมาจากมีการแทรกผลิตภัณฑ์ อ่ืนๆเข้ามาใน
สายการผลิต (Line) อยู่บ่อยครั้ง หรือแม้กระทั่งผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันมีการเพ่ิมหรือลดจ านวนอย่าง
เร่งด่วน ก็ก่อให้เกิดปัญหาให้กับสายการผลิตได้เช่นกัน ท าให้งานเดิมที่รอเพ่ือผลิตนั้น เกิดเป็นงานที่
ต้องคั่งค้างในสายการผลิต ส่งผลให้เกิดการสะดุดชะงักตลอดที่มีการผลิตหรืออาจสะดุดเป็นช่วงๆ จาก
การเก็บข้อมูล พบว่าการจัดวัตถุดิบให้สอดคล้องกับการผลิตปกติและการผลิตสินค้าที่ต้องการอย่าง
เร่งด่วน ยังไม่สามารถจัดส่งให้กับลูกค้าได้ตามก าหนด ฝ่ายขายและฝ่ายที่รับผิดชอบควรที่จะแจ้งการ
เลื่อนส่งสินค้าให้ลูกค้าทราบโดยเร็วพลัน แต่ลักษณะเช่นนี้ไม่ควรจะเกิดขึ้น เนื่องจากเหตุผลใดก็ตามมี
ผลกระทบต่อชื่อเสียงของทางบริษัทเป็นอย่างมาก การที่ไม่สามารถส่งสินค้าให้ทันตามก าหนดที่ได้ตก
ลงสัญญาไว้กับลูกค้าจะเกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น เช่น ค่าสึกหรอของเครื่องจักร ค่าปรับจากการส่งสินค้า
ล่าช้า ค่าล่วงเวลาของพนักงานและค่าใช้จ่ายของการจัดสินค้าคงคลัง เป็นต้น ความเชื่อมั่นและความ
ไว้วางใจที่ลูกค้ามีต่อทางบริษัทเริ่มน้อยลง เป็นการเปิดโอกาสให้คู่แข่งทางการค้าได้สร้างทางเลือก
ให้กับลูกค้าก็เป็นได้ ส่งผลให้บริษัทสูญเสียรายได้ทางการตลาดจากคู่แข่งทางการค้าได้เช่นกัน 
นอกจากนี้ยังพบว่ามีบางผลิตภัณฑ์ที่สามารถผลิตจนเสร็จก่อนระยะเวลาที่ก าหนดส่ง ซึ่งผลิตภัณฑ์
หรือสินค้าเหล่านี้จะถูกจัดเก็บเป็นสินค้าคงคลัง ส่งผลให้เพ่ิมค่าใช้จ่ายอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้และไม่ควร
จะเกิดขึ้น สินค้าที่ถึงก าหนดส่งแต่กลับไม่สามารถด าเนินการให้เสร็จลุล่วงได้ จะด้วยเหตุผลใดก็ตาม
ปัญหาที่เกิดขึ้นเหล่านี้ ได้ส่งผลต่อบริษัทก่อให้เกิดต้นทุนที่สูงขึ้นอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ ผลก าไรถูก
ลดทอนลง หากปล่อยให้ต้นทุนสูงขึ้นมากๆ โดยไม่มีการแก้ไขหรืออาจแก้ไขผิดวิธี บริษัทอาจประสบ
ปัญหาขาดทนุเพ่ิมข้ึนเรื่อยๆจนอาจถึงข้ันต้องยกเลิกกิจการ 
 ดังที่กล่าวมาข้างต้นในหัวข้อที่ 3.2 จ านวนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต มีการเปลี่ยนแปลงจ านวน
การผลิตตามยอดการสั่งผลิตภัณฑ์จากลูกค้า ส่งผลให้การวางแผนการผลิตต้องเปลี่ยนแปลงตามความ
ต้องการของลูกค้า ได้เก็บบันทึกผลการท างานตามภาพที่ 3.1 โฟลว์ชารต์การท างานของเครื่องจักรกล
เรียงขาทองแดงแบบเดิม โดยก าหนดค่าพารามิเตอร์ทั้ง 3 ผลิตภัณฑ์ดังต่อไปนี้ 

A คือ ผลิตภัณฑ์ ไดโอดที่ ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์  ขาทองแดงชนิดธรรมดา ใช้
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 1 แบบเดิม 

B คือ ผลิตภัณฑ์ไดโอดที่ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์ ขาทองแดงชนิดจีพีพี ใช้เครื่องจักรกล
เรียงขาทองแดงตัวที่ 2 แบบเดิม 

C คือ ผลิตภัณฑ์ ไดโอดที่ ใช้แรงดันน้อยกว่า 10 โวลท์  ขาทองแดงชนิดธรรมดา ใช้
เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 3 แบบเดิม 
 M/C # 1 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 1  
 M/C # 2 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 2  
 M/C # 3 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 3  
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    ภำพที่ 3.14 กราฟเวลาที่ใช้ในการล าเลียงผลิตภัณฑ์ Aและ B ของ M/C # 1 และ 2  แบบเดิม 
 ในภาพที่ 3.14 เก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 24 วัน (คิดเฉพาะกะเช้า 7 ชั่วโมง ไม่รวมเวลาพัก
เที่ยง) ระยะเวลาการเก็บข้อมูลทั้งหมด 24วัน เวลาที่ใช้ในการล าเลียงขาทองแดงชนิดธรรมดา(A) เข้า
สู่ถาดสแตนเลส รวม 147 ชั่วโมง จ านวนโบททั้งหมด 1,250 โบท ส าหรับเวลาที่ใช้ในการล าเลียงขา
ทองแดงชนิดจีพีพี(B) เข้าสู่ถาดสแตนเลส รวม 107 ชั่วโมง จ านวนโบททั้งหมด 970 โบท   
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ภำพที่ 3.15 กราฟเวลาที่ใช้ในการล าเลียงผลิตภัณฑ์ C ของ M/C # 3 แบบเดิม  
 
 ในภาพที่ 3.15 เก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 24 วัน (คิดเฉพาะกะเช้า 7 ชั่วโมง ไม่รวมเวลาพัก
เที่ยง) ระยะเวลาการเก็บข้อมูลทั้งหมด 24วัน เวลาที่ใช้ในการล าเลียงขาทองแดงชนิดธรรมดา(C) เข้า
สู่ถาดสแตนเลส รวม 112 ชั่วโมง จ านวนโบททั้งหมด 1,015 โบท  
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มอเตอร์ในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง มีจ านวน 2 ตัว คือ มอเตอร์ที่มีขนาด เท่ากับ 
0.15A, 220V  และมอเตอร์ที่มีขนาด 0.454A, 220 V จะท าหน้าที่ล าเลียงขาทองแดงกลับเข้าสู่ถาดส
แตนเลส และมอเตอร์ขนาด 3V, 4A ใช้โซลินอยด์ในการท าให้โบทเคลื่อนที่ (40 ครั้ง/ 1 โบท) เพ่ือไป
รองรับการตกหล่นของขาทองแดงให้ลงสู่ช่องโบท ถ้าคิดเฉพาะกะเช้าพลังงานเฉลี่ยที่ถูกใช้ไปด้วย
มอเตอร์ขนาด 0.15 A, 220V = 0.033 กิโลวัตต์ เฉลี่ยในเวลา 7 ชั่วโมง = 0.231 กิโลวัตต์ ชั่วโมง 24 
วันท างาน 0.231×24 = 5.544 กิโลวัตต์/ชั่วโมง/24วัน ส าหรับพลังงานที่ถูกใช้ไปของมอเตอร์ขนาด 
0.45 A, 220V = 0.099 กิโลวัตต์ เฉลี่ยในเวลา 7 ชั่วโมง = 0.693 กิโลวัตต์ ชั่วโมง 24 วันท างาน 
0.693×24 = 16.632 กิโลวัตต์/ชั่วโมง/24วัน ดังนั้นพลังงานเฉลี่ยที่ถูกใช้ทั้งหมดของมอเตอร์ทั้ง 2 ตัว 
= 22.176 กิโลวัตต์/ชั่วโมง/24วัน ส าหรับมอเตอร์ขนาด 3V, 4A จะสูญเสียก าลังงาน 0.012 กิโลวัตต์ 
เฉลี่ยในเวลา 7 ชั่วโมง = 0.084 กิโลวัตต์ ชั่วโมง 24 วันท างาน 0.084 × 24 = 2.016 กิโลวัตต์/
ชั่วโมง/24วัน  การสูญเสียเวลาในการล าเลียงขาทองแดงไปยังถาดสแตนเลสด้านบน การท างาน
ทั้งหมดจะเป็นลักษณะการวนลูปซ้ าเดิมๆ โดยใน 1 ลูปของการท างาน ใช้เวลาประมาณ 50 วินาที   
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ภำพที่ 3.16 ผลการจัดตารางการผลิตของ (M/C # 1) แบบเดิม  
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ภำพที่ 3.17 ผลการจัดตารางการผลิตของ (M/C # 2) แบบเดิม  
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ภำพที่ 3.18 ผลการจัดตารางการผลิตของ (M/C # 3) แบบเดิม  
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จากข้อมูลในตารางที่ 3.16, 3.17 และ 3.18 แสดงผลการจัดตารางการผลิตของเครื่องจักร 
M/C # 1, M/C # 2 และ M/C # 3 ตามล าดับ จากการวางแผนการผลิตทั้งจ านวนขาทองแดงทั้งหมด
ที่เข้าสู่กระบวนการผลิต จ านวนโบททั้งหมด จ านวนวันของการผลิตรวมเป็น 24 วัน เมื่อเทียบผลที่ได้
จากการผลิตจริงทั้งจ านวนโบทและจ านวนขาทองแดง มีความคลาดเคลื่อนจากการวางแผนการผลิต
เป็นอย่างมาก จ านวนโบทและขาทองแดงที่เกิดความแตกต่างจากค่าวางแผนการผลิต เป็นตัวแสดงถึง
การวางแผนการผลิตไม่สอดคล้องต่อการผลิตจริง ยอดของการผลิตจะต้องผลิตให้ทันตามความ
ต้องการของลูกค้าทั้งจ านวนรวมถึงระยะเวลาส่งมอบตามที่ก าหนดไว้ เมื่อเกิดความแตกต่างระหว่าง
การวางแผนการผลิตกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จ านวนงานที่ผลิตได้น้อยกว่าจ านวนงานที่ได้วาง
แผนการผลิตไว้ ซ่ึงมีความแตกต่างค่อนข้างมากส่งผลให้จ านวนงานที่ได้จากการผลิตจริงไม่เพียงพอต่อ
จ านวนงานที่ลูกค้าต้องการ การวางแผนการผลิตเกิดความผิดพลาด หากท าการเร่งการผลิตเพ่ือให้ได้
จ านวนงานเพียงพอที่ลูกค้าต้องการ ก็ยังไม่สามารถด าเนินการได้อย่างง่าย เนื่องจากมีงานอ่ืนๆที่ต้อง
ท าการผลิตตามแผนการผลิต ด้วยเหตุปัจจัยเหล่านี้จึงส่งผลให้จ านวนล่าช้ามีค่อนข้างมาก จึงค้นหา
สาเหตุของจ านวนงานล่าช้าที่เกิดขึ้นเหล่านี้ โดยใช้ผังก้างปลาในการวิเคราะห์          
   
3.8 ผังก้ำงปลำเพื่อวิเครำะห์ปัญหำและสำเหตุของกำรส่งมอบงำนล่ำช้ำ 
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ภำพที่ 3.19 ผังก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่ส่งงานล่าช้า 
 
 ปัญหาที่พบมากที่สุด คือ วิธีการและปัจจัยในการผลิต 
 3.8.1 เวลาการวางแผนการผลิตใช้เวลานาน ไม่สอดคล้องต่อการด าเนินการผลิตจริง 
 3.8.2 ขาดสิ่งอ านวยความสะดวกมาช่วยในการวางแผนการผลิต เช่น โปรแกรม 
 3.8.3 สภาพเครื่องจักรหลายตัวไม่เหมาะสมต่อการผลิต การบ ารุงรักษาเครื่องจักรใช้
เวลานานเกิน การซ่อมแซมเครื่องจักรมีอยู่บ่อยครั้งที่ใช้เวลานาน 
 3.8.4 ขาดการฝึกอบรมและการปรับปรุงกระบวนการผลิตและเครื่องจักร 
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 3.8.5 ไม่มีการจัดสมดุลให้กับกระบวนการผลิต ท าให้เครื่องจักรบางตัวรับภาระการผลิต
มากกว่าเครื่องจักรตัวอื่นๆมาก เครื่องจักรเกิดการสะดุดบ่อยๆ ส่งผลให้เกิดงานล่าช้า 
 3.8.6 ขาดการจัดตารางการผลิตที่ดี เมื่อมีการแทรกงานเกิดขึ้น ท าให้ต้องจัดแผนการผลิต
ใหม่ และงานที่ถูกแทรกนั้นจะต้องรอ จึงส่งผลกระทบท าให้งานล่าช้า 
 3.8.7 เกิดสภาวะคอขวดในสายการผลิต 
 3.8.8 การจัดล าดับการผลิตของงานเกิดความผิดพลาดอยู่บ่อยๆ เช่น การปรับแต่งเครื่องจักร
อยู่บ่อยให้ เพ่ือให้สอดคล้องกับงานแต่ละผลิตภัณฑ์   
 
3.9 วิธีกำรทดลอง 
 ข้อมูลทั้งหมดในการศึกษาวิจัย อยู่ในช่วงระหว่างเดือน พ.ค. 2012 ถึง เดือน ส.ค. 2012 
ช่วงเวลาประมาณ 6:30 น. 23: 59 น. แต่โปรแกรมในสถานประกอบการจะบันทึกข้อมูลทั้ง 12 เดือน
ในแต่ละปี การท าวิจัยจึงตัดข้อมูลเพียงบางเดือนเท่าที่ท าการเก็บบันทึกได้ เพ่ือใช้ในการทดลอง ใน
หลายๆส่วนต้องเก็บเป็นความลับเฉพาะ วิธีการทดลองในงานวิจัยนี้ แบ่งออกได้ดังนี้ 

3.9.1 การปรับปรุงเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงดังภาพที่ 3.13 โดยน าหัวข้อที่ 3.5 มา
พิจารณาประกอบ  

3.9.2 น าวิธีการผลิตแบบขนาน โดยน าโปรแกรมเข้ามาช่วยในการจัดตารางการผลิต 
ให้มีความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น เพ่ือลดแมคสแปนให้น้อยลง  
  3.9.2.1 ใช้ข้อมูลในงาน ขั้นตอนการท างาน เครื่องจักร เวลาที่ใช้ในการผลิต จ านวน
ชิ้นงาน วันและเวลาก าหนดส่งมอบ 
  3.9.2.2 สร้างฐานข้อมูลเพื่อรองรับการผลิต 
  3.9.2.3 ทดลองจัดตารางการผลิตแบบขนาน ผลที่ได้เปรียบเทียบกับการผลิต
แบบเดิม 
  3.9.2.4 วิเคราะห์ผลที่เกิดข้ึน 
  3.9.2.5 สรุปผลที่ได้และข้อแนะน า 

3.9.3 สร้างวิธีการปฏิบัติงานให้กับพนักงาน เพ่ือให้เกิดความสะดวกคล่องตัวในการปฏิบัติงาน 
 

3.10 ปัญหำที่พบใน รงงำนเป็นกรณีศึกษำในส่วนของกำรผลิตมีดังนี  
 3.10.1 มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตอยู่บ่อยครั้ง จึงส่งให้เกิดการส่งงานที่ล่าช้า ลูกค้าไม่
สามารถส่งผลิตภัณฑ์ออกจ าหน่ายได้ตามที่ก าหนด 
 3.10.2 การจัดตารางการผลิตแบบเดิมก่อให้เกิดปัญหาดังที่กล่าวไว้ข้างต้น แสดงว่าการผลิต
แบบเดิมนี้มีข้อบกพร่อง ท าให้ผลิตสินค้าเสร็จก่อนก าหนดบ้างล่าช้าบ้าง สินค้าที่ผลิตเสร็จก่อนก าหนด 
จะถูกจัดเก็บไว้ในคลังสินค้า ท าให้เพิ่มค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและมูลค่าของสินค้าอาจลดลง 
 3.10.3 พบว่ามีการสั่งผลิตแบบเร่งด่วนอยู่หลายครั้ง จึงจ าเป็นต้องมีการแทรกงานทันทีทันใด 
ท าให้ไม่มีเวลาปรับแผนการผลิตได้ทัน ทางออกที่ท าได้คือ ต้องเลื่อนการส่งมอบสินค้าหลายประเภท
และยังต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิตที่ได้วางแผนไว้ ในการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตนั้นบางเหตุการณ์
ใช้เวลาถึง 3 -4 ชั่วโมง หรืออาจมากว่า   



บทท่ี  4 
ผลการวิจัย 

4.1 รายละเอียดของผลการทดสอบ 
 4.1.1 รายละเอียดของเครื่องจักร  

เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงจ านวน 3 ตัว มีชื่อก ากับแต่ละเครื่องจักรคือ SCL1, SCL2 และ 
SCL3 โดยมีความหมายดังนี้ 
 SCL1 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 1 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 SCL2 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 2 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 SCL3 คือ เครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงตัวที่ 3 โดยถูกปรับปรุงตามหลักการดังภาพที่ 3.13 
จากข้อมูลในหัวข้อ 3.5 มาพิจารณาประกอบ 
 4.1.2 ข้อมูลจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
 พิจารณาจากข้อมูลดังภาพที่ 3.16, 3.17 และ 3.18 เป็นข้อมูลจากการจัดตารางการผลิต
แบบเดิม โดยที่สถานประกอบการมีโปรแกรมจัดตารางการผลิต แต่ไม่ได้น าทฤษฎีเข้ามาแก้ปัญหาที่
เกิดขึ้นอย่างเหมาะสม ซึ่งเป็นเรื่องของเทคนิคในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะ เพ่ือลดปัญหาที่
เกิดข้ึนเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้สูงขึ้น โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่ใช้ในสถาน
ประกอบการ ใช้โปรแกรม Production Scheduling & Sequencing Software โดยเงื่อนไขต้อง
ก าหนดข้อมูลให้กับโปรแกรม คือส่วนน าเข้าของข้อมูลต่อการจัดตารางการผลิต ประกอบด้วย สถานี
งานหรือแต่ละฐานของงานที่อยู่ในกระบวนการผลิต เครื่องจักร ขั้นตอนการท างานและเวลาที่ใช้ในการ
ตั้งเครื่องจักร เช่น จ านวนเครื่องจักรในแต่ละฐานหรือในแต่ละสถานี เครื่องจักรที่ใช้ในการท างาน 
ช่วงเวลาที่เครื่องจักรท างาน จ านวนขั้นตอนของการท างานในแต่ละงานและระยะเวลาการท างานของ
ขั้นตอนการท างานต่างๆ เป็นต้น โดยรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนการท างานในแต่ละส่วน สามารถดู
ได้จากเอกสารที่ทางฝ่ายวิศวกรรมเป็นผู้ก าหนด เอกสารเหล่านี้จะถูกเก็บไว้ในแฟ้มในห้องเก็บเอกสาร
รวมและถูกเก็บไว้ในห้องเก็บเอกสารของทางฝ่ายวิศวกรรมรวมถึงบางส่วนจะเก็บไว้โดยฝ่ายผลิตเป็น
ผู้ดูแล ซึ่งเอกสารบางส่วนนี้จะไว้ในกระบวนการผลิต เพ่ือเป็นข้อมูลในการตรวจสอบการท างานและ
อาจมีการปรับปรุงแก้ไขให้เป็นข้อมูลตามปัจจุบันก็อาจเป็นได้  
  4.1.3 การก าหนดหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการจัดล าดับงาน 

การจัดตารางการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมักเกิดปัญหาที่มีความซับช้อน เนื่องจากมี
ขั้นตอนการท างานที่มากมาย โดยทางออกหนึ่งในการจัดการกับปัญหามีอยู่หลายวิธีขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้และต้องมีตัววัดประสิทธิภาพ (Performance Measures) เพ่ือวัดผลลัพธ์ที่ได้ 
เช่น เวลาปิด งานของระบบน้อยที่สุด จ านวนงานที่เสร็จล่าช้าน้อยที่สุด การจัดตารางการผลิตที่มี
จ านวนมาก นิยมใช้วิธีฮิวริสติกส์ (Heuristics) ซ่ึงจะให้ผลลัพธ์ที่ดีและเหมาะสมด้วยเวลาที่ไม่มากและ
พิจารณาร่วมกับเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) วิธีฮิวริสติกส์มีผลดีผลเสียแตกต่างกันไป
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ตามสภาพของเงื่อนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ในบางเหตุการณ์อาจจะได้ผลลัพธ์ที่ดีใน
วัตถุประสงค์หนึ่งแต่อาจไปกระทบกับอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง  

4.1.4 ข้อมูลที่ใช้ชัดตารางการผลิต 
ส าหรับข้อมูลของโรงงานที่จ าเป็นในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
         1.รายการของผลิตภัณฑ์หมายถึงรายการที่ลูกค้าสั่ง ซึ่งจะมาในรูปของใบสั่งซือ (P/O) 

จะประกอบไปด้วยรายละเอียดของสินค้าที่ลูกค้าก าหนดและจะน ามาแปลงไปสั่งผลิต เพ่ือให้โรงงาน
ท าการผลิตตามใบสั่ง 

          2.จ านวนของผลิตภณัฑ์หมายถึง ปริมาณในการสั่งซื้อ  
          3.วันก าหนดส่ง หมายถึง ก าหนดวันที่งานจะต้องเสร็จในส่วนของขาทองแดงที่ผ่าน

กระบวนการจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงเป็นที่เรียบร้อย ถ้าเลยเวลานี้ออกไปถือว่าสายหรือส่ง
งานไมท่ันก าหนด 

           4.กลุ่มเครื่องจักรของกระบวนการผลิต หมายถึง ชนิดของเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 
ว่าจะใช้เครื่องจักรใด 

            5.วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต หมายถึง ขาทองแดงที่ใช้ในกระบวนการท า
ไดโอดของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

            6.เวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Time) 
4.1.5 เวลามาตรฐานที่ใช้ในการผลิต 
      1.การค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลามาตรฐาน คือ เวลาที่ใช้ในการ

ท างานหนึ่งๆ ให้แล้วเสร็จด้วยความสามารถในการท างานมาตรฐาน ส าหรับการหาเวลามาตรฐานของ
โรงงานตัวอย่างจะแยกการ ค านวณหาสองส่วนคือ เวลามาตรฐานในส่วนของการตั้งเครื่องจักร และ
เวลามาตรฐานในการ ท างานดังสมการ (1) 

                 เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผื่อรวม          (1) 
        2. เวลาเผื่อ (Allowance) เป็นเวลาที่บวกเพ่ึมกับเวลาที่ใช้ท างานที่เกิดข้ึนจริง ๆ ทั้งนี้

เพ่ือให้พนักงานมีโอกาสคืนตัวจากความเม่ือยล้าทางร่างกายที่สะสมจากการท างาน 
         3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักรคือ เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อเตรียมความพร้อมหรือ 

เกิดการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์เข้าสู่เครื่องจักร จึงจ าเป็นต้องปรับตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสมถูกต้องกับ
ผลิตภัณฑ์นั้น  

 
4.1.6 ก าหนดหลักเกณฑ์ในการจัดล าดับของงาน 
 ใช้วิธีฮิวริสติกส์พ้ืนฐาน มีรายละเอียดดังนี้ 

1. EDD (Earliest Due Date) เป็นการเลือกข้ันตอนการท างานของงานที่จะถึง 
ก าหนดเวลาส่งงานเร็วที่สุดมาท าก่อน 

2. FCFS (first-come-first-serve) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของงานที่
เข้ามาก่อนมาท าการผลิตก่อน 

3. SPT (Shortest Processing Time) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของ
งานที่มีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดน้อยที่สุดมาท าก่อน 
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4. LPT (Longest Processing Time) เป็นการเลือกขั้นตอนการท างานของ
งานที่มีค่าผลรวมของเวลาการท างานทั้งหมดมากท่ีสุดมาท าก่อน 

5. MST (Minimum Slack Time) เมื่อเวลายืดหยุ่น (Slack) เท่ากับ (จ านวน
วันที่เหลือก่อนถึงวันก าหนดส่ง - จ านวนวันที่ใช้ในการผลิต) ถ้างานใดมีเวลายืดหยุ่นน้อยที่สุดจะท า
การผลิตก่อน 

6. หลักเกณฑ์ที่กล่าวมาข้างต้น มีผลดีผลเสียแตกต่างกันไปตามสภาพของ
เงื่อนไขและสภาพแวดล้อมของการผลิต ซึ่งบางสถานการณ์หลักเกณฑ์บางข้ออาจให้ผลลัพธ์ที่ดีใน
วัตถุประสงค์หนึ่งๆ แต่จะส่งผลเสียให้กับอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง  

7. ปัญหาการจัดตารางการผลิตในสภาพความเป็นจริง จะซับซ้อนมากผลที่ได้
อาจไม่สอดคล้องตรงตามวัตถุประสงค์ สืบเนื่องมาจากเวลาที่ใช้ในการเตรียมหรือติดตั้งเครื่องจักร
เครื่องมือ (Setup Times) แปรเปลี่ยนตามขั้นตอนในกระบวนการผลิต อาจจะต้องใช้งานแบบร่วมกัน
ในบางจุด (Overlap) การใช้หลักเกณฑ์ของวิธีสุ่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) ในการจัดตารางการผลิต
จึงเป็นประโยชน์ในการเน้นให้เห็นถึงวิธีการที่จะให้ได้ค าตอบของปัญหาที่มีความซับช้อน  

 

 
 
ภาพที่ 4.1 แบบฟอร์มสถานีงานของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง 
 ในภาพที่  4.1 แสดงรายละเอียดชื่อรหัสสถานีงาน (Workstation ID) กับชื่อสถานีงาน 
(Workstation Name ) โดยก าหนดให้มีชื่อว่า SLC1, SLC2 และ SLC3 จ านวนเครื่องจักรมี 3 ตัว 
ตามที่ก าหนดคือ M/C#1.1, M/C#2.1และ M/C#3.1 ตามล าดับ เครื่องจักรแต่ละเครื่องแสดงรหัส
และชื่อสถานีงานของเครื่องจักร โดยเชื่อมโยงกันระหว่างฟอร์มสถานีงานกับฟอร์มเครื่องจักร เพียง
ป้อนข้อมูลเฉพาะรหัสของเครื่องจักร และตารางการท างานของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง (Template)  
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ภาพที่ 4.2 การเข้าสู่การสร้างและเปลี่ยนแปลงเทมเพลตของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง 
 

 
 
ภาพที่ 4.3 รายละเอียดเทมเพลตเพ่ือก าหนดช่วงการท างานในแต่ละวัน 
 ในภาพที่ 4.3 ก าหนดชื่อเทมเพลทส าหรับการท างานของเครื่องจักร 2 กะ เริ่มตั้งแต่เวลา 
07:00 – 15:00 เป็นเวลาการปฏิบัติงานของกะแรก ส าหรับกะที่ 2 เริ่มที่เวลา 15 :30 -23:59 การ
ก าหนดเวลาการท างานของเครื่องจักรจะท างานตลอดทั้ง 2 กะ ตั้งแต่เวลา 07 :00 – 23: 59 ใน 1 วัน 
ส าหรับวันอาทิตย์เป็นวันหยุดงานจึงไม่มีการท างาน แต่ในทางปฏิบัติงานจริง พนักงานจะมาถึงสถาน
ประกอบการเวลา 06:30 น.  
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ภาพที่ 4.4 รายละเอียดการสร้างเทมเพลตในช่วงเวลา 1 ปี โดยกดปุ่ม Detail   
 
 ในโปรแกรมจะมีปุ่ม Check ซึ่งท าหน้าที่ตรวจสอบเวลาจากข้อมูลที่ป้อนเข้าไป โดย
ตรวจสอบว่ามีค่าที่ผิดพลาดหรือไม่ ถ้าตรวจสอบแล้วไม่พบความคิดพลาดเกิดขึ้น จึงท าการกดปุ่ม 
Save การสร้างเทมเพลตให้แก่เครื่องจักรนั้น จะท าตามวิธีนี้เช่นเดียวกัน หากแผนการผลิตเป็นเวลาที่
เหมือนกับเทมเพลต ก็สามารถดึงข้อมูลจากเทมเพลตนี้ไปใช้งานได้ 
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ภาพที่ 4.5 แสดงฟอร์มงานพร้อมรายละเอียดต่างๆ 
 ในภาพที่ 4.5 รายละเอียดทั้งหมดแสดงดังนี้ 
 Job ID บ่งบอกถึงรหัสงานของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต เป็นอุปกรณ์ประเภทสารกึ่งตัวน า โดย
แบ่งเป็นกลุ่มเป็น Rectifier และ Bridge Rectifier    
 Job Name เป็นชื่องาน ประกอบไปด้วยประเภทของผลิตภัณฑ์และรหัสที่บอกถึงชนิดของ
ผลิตภัณฑ์รวมถึงพารามิเตอร์ต่างๆ ซึ่งสามารถค้นหาข้อมูลเพิ่มเติมจาก data sheet  
 Quantity บอกถึงจ านวนการผลิต โดยมีตัวย่อของปริมาณหน่วยคือ BTS ซึ่งย่อมาจาก Boats 
โดยใน 1 BTS จะบรรจุขาทองแดง 1,200 ตัว 
 Due Date บอกวันก าหนดส่งสินค้า วัน เดือน ปี เป็นต้น 
 Due Time คือ เวลาส่งมอบสินค้า 
 Customer Name ชื่อลูกค้า ในส่วนนี้ขอสงวนไว้เป็นความลับ 
 No. of Operations ขั้นตอนในการท างาน  
 Penalty คือ ดัชนีความส าคัญของลูกค้า 
หากมีการเพ่ิมหรือลบงานหรือมีการเปลี่ยนแปลงยอดจ านวนการผลิต สามารถแก้ไขโดยการกดปุ่ม 
Add หรือ Delete งานออก โดยการเปลี่ยนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนี้ จะต้องมีเอกสารเป็น
หลักฐานจากฝ่ายผลิต โดยเอกสารนี้ผ่านการอนุมัติตามระเบียบของบริษัท หัวหน้าที่ดูแลอยู่หน้างาน
จะได้รับเอกสารนี้จากหัวหน้าและท าการแก้ไขปฏิบัติตามเอกสาร 
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ภาพที่ 4.6 แสดงฟอร์มงานครึ่งหลังของเดอืนพร้อมรายละเอียด 
 

 
 
ภาพที่ 4.7 ก าหนดการเริ่มต้นของวันและเวลาของงาน 
 ในภาพที่ 4.7 แสดงถึงการก าหนดวันเริ่มท างานและเวลาเริ่มท างาน คือ วันที่ 14 พฤษภาคม 
2012 เวลา 6: 30 น. ให้กับงานหน่วยที่ 1 ส่วนงานหน่วยอ่ืนๆ ก็จะท าการก าหนดตามแผนการผลิต
เป้นตามข้อหนดเบื้องต้นจนส าเร็จครบทุกงาน   
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ภาพที่ 4.8 ชื่อผลิตภัณฑ์และฟอร์มขั้นตอนการท างาน 
 ในภาพที่ 4.8 ใส่รายละเอียดขั้นตอนการท างานตามล าดับที่ก าหนด เช่น รหัสของงานคือ 
EMDIOLD001,  EMDIOLD002 และ EMDIOLD003 เป็นต้น ชื่อของผลิตภัณฑ์ เช่น DIODEREC-
1B4B45-D078 ในส่วนของชื่อผลิตภัณฑ์จะแบ่งแยกตามคุณสมบัติทางพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ เช่น 
ใช้ในงานประเภทไหน ทนค่าแรงดันเฉลี่ยสูงสุด ทนค่ากระแสเฉลี่ยสูงสุด แรงดันอินพุท ฯลฯ ในส่วน
ของ operation เลข 1 หมายถึง ปฏิบัติงานที่เครื่อง SCL1 หมายเลข 2 หมายถึง ปฏิบัติงานที่เครื่อง 
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SCL2 เป็นต้น ค่า Unit Processing Time เป็นค่าที่ขาทองแดงเคลื่อนที่ออกจากถาดสแตนเลสแล้ว
เคลื่อนที่ตามล าดับ กระทั่งขาทองแดงถูกบรรจุเข้าสู่โบทเป็นที่เรียบร้อย ต่อจากนั้นเครื่องจักรกลเรียง
ขาทองแดงจะดันโบทออกมา สิ้นสุดกระบวนการจับเวลาถึงตรงนี้ พนักงานจะท าการน าโบทมาตั้งไว้ที่
จุดพัก เพ่ือรอท าความสะอาดขาทองแดงที่บรรจุในโบท   

SLC1

SLC2

SLC3

Job 0

Job 0

Job 0

EMDIOLD001

EMDIOLD002

   EMDIOLD003

60

60

60  
ภาพที่ 4.9 ฟอร์มเวลาการตั้งเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง  
 ในภาพที่ 4.9 ใส่รายละเอียดในโปรแกรม เพ่ือปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) เครื่องจักรทั้ง 3 
เครื่อง คือ  SLC1, SLC2และ SLC3 โดยสภาวะนี้ไม่มีการท างาน ( Job0) เพ่ือเตรียมพร้อมในการ
ด าเนินงานในล าดับต่อไปคือ EMDIOLD001 ของเครื่องจักร SLC1 ใช้เวลาตั้งเครื่องจักร 60 นาที 
EMDIOLD002 ของเครื่องจักร SLC2 ใช้เวลาตั้งเครื่องจักร 60 นาที เป็นต้น 
 
4.2 จัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรม 
 4.2.1 การด าเนินการข้อมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.10 วิธีการป้อนข้อมูล เพ่ือ RUN โปรแกรม 
 คลิ๊กแถบค าสั่งที่ต้องการแล้วท าการรันโปรแกรม  แล้วคลิ๊ก open ดังภาพที่ 4.11 
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ภาพที่ 4.11 การเปิดไฟล์ที่มีข้อมูลการผลิต 
 ในภาพที่ 4.11 การเปิดไฟล์ข้อมูลนี้ สามารถแก้ไขข้อมูลของการผลิตได้และเลือกเปิดไฟล์ได้
ทั้งหมดท่ีปรากฎขึ้น แต่ละชื่อไฟล์ได้มีการจัดเก็บแยกกลุ่มกันตรงตามที่ได้วางแผนไว้   
 

 
ภาพที่ 4.12 การสร้างไฟล์ข้อมูลใหม่ของการจัดตารางการผลิต 
 ในภาพที่ 4.12 เริ่มจัดตารางการผลิต วันที่ 14 พฤษภาคม 2012 เวลา 6:30 น. มีจ านวน
สถานีงาน 1 สถานี ที่ต้องจัดตารางการผลิตทั้งหมด 4 งาน โดยจะต้องท าการกรอกข้อมูลประกอบด้วย 
5 ส่วน คือ  

1. ฟอร์มสถานีงาน ประกอบไปด้วย รหัสสถานีงาน ชื่อสถานีงาน จ านวนเครื่องจักรทั้งหมด
ในสถานีงานรวมถึงเครื่องจักที่สามารถใช้ทดแทนกันได้  
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2. ฟอร์มเครื่องจักร ประกอยไปด้วย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร ตารางการท างานของ
เครื่องจักร สามารถแยกการท างานของเครื่องจักรในแต่ละเครื่องได้  

3. ฟอร์มการก าหนดเวลาในการปฏิบัติงาน  
4. ฟอร์มรายละเอียดด้านเวลาและวันการปฏิบัติงาน   
5. ฟอร์มรายละเอียดขั้นตอนการท างาน  เช่น ฟอร์มเวลาในการตั้งเครื่องจักร  

 

 
 
ภาพที่ 4.13 บางส่วนของการจัดตารางการผลิต 
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 ในภาพที่ 4.13 เป็นฟอร์มบางส่วนของการจัดตารางการผลิต สามารถตรวจสอบความถูกต้อง
ได้จากโปรแกรม โดยแสดงขั้นตอนการค านวณทุกขั้นตอนตามกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ซึ่งใน
หลายๆส่วนจะถูกปิดเป็นความลับของทางธุรกิจการค้า เมื่อมาถึงขั้นตอนนี้ จะต้อง Run กฎ LWKR 
(Least Work Remaining), กฎ MWKR (Most Work Remaining), กฏ MOPNR (Most Operating 
Remaining), ก ฎ  SMT (Smallest Value Obtained by Multiplying Processing Time with 
Total Processing Time), ก ฎ  SPT (Shortest Processing Time), กฎ  STPT (Shortest Total 
Processing Time)  เมื่อท าการ RUN ค่าต่างๆเหล่านี้จนครบ ให้ท าการคลิ๊ก Operation แล้วเลือก
ค าสั่งค าว่า Show Performance Table ดังภาพที่ 4.14   
 

 
ภาพที่ 4.14 การเข้าฟอร์มตารางที่ค่าคงตัววัดผล 
 
4.3 การวิเคราะห์ (AHP) ในการจัดตารางการผลิต 
 จากการจัดตารางการผลิตเข้าสู่ค่าคงตัววัดผล โดยใช้การวิเคราะห์แบบล าดับขั้น ในค าสั่งจะมี
ค าว่า Criteria ให้คลิ๊กที่ชื่อการจัดตารางการผลิตที่ได้เก็บข้อมูลไว้และให้คลิ๊กที่ค าสั่ง Criteria เพ่ือท า
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การวิเคราะห์ ข้อมูลที่ถูกวิเคราะห์จะเปลี่ยนเป็นแถบสีฟ้าและท าการคลิ๊ก Next เพ่ือเปรียบเทียบ
ล าดับความส าคัญ (Performance and Comparison ) ดังภาพที่ 4.15 

 
ภาพที่ 4.15 วิธีและกฎเกณฑ์การจัดตารางการผลิตและผลลัพธ์ที่ปรากฏ 
 ในภาพที่ 4.15 ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนตามเกณฑ์ โดยการเลือกเกณฑ์ตัดสินใจ 4 เกณฑ์คือ Total 
Flow Time. Total Tardiness, Total Earliness, No of Tardy Job และชื่อการจัดตารางการผลิต
ที่ใช้เป็นทางเลือก เพ่ือเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ 
 4.3.1 เปรียบเทียบล าดับความส าคัญ  
  1. ล าดับความส าคัญ พิจารณาความส าคัญจากเกณฑ์ที่ได้ตัดสินใจ โดยเปรียบเทียบ
เป็นคู่ๆ ดังภาพที่ 4.16 โดยนิยามค าเฉพาะมีความหมายดังนี้ 
        1.1 มีความส าคัญเท่ากัน (Equal Importance) 
        1.2 มีความส าคัญปานกลาง (Moderate Importance) 
        1.3 มีความส าคัญท่ีมากกว่ามาก (Strong Importance) 
        1.4 มีความส าคัญท่ีมากกว่าอย่างเห็นได้ชัด (Demonstrated Importance) 
        1.5 มีความส าคัญท่ีมากกว่าเป็นอย่างยิ่ง (Extreme Importance) 
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ภาพที่ 4.16 ฟอร์มเทียบน้ าหนักความส าคัญของเกณฑ์ตัดสินใจ 
 การเปรียบเทียบล าดับความส าคัญ ต้องน าข้อมูลจากตารางค่าตัววัดผล ท าการสรุปข้อมูลเป็น
ผลรวมแต่ละ Criteria และน าค่ามากท่ีสุดลบด้วยค่าน้อยที่สุดหารด้วยจ านวนแบ่ง Rating ถ้าค่าที่ได้มี
ค่าติดลบให้ใช้ค่าสัมบูรณ์ ถ้าค่าท่ีได้เป็นศูนย์ให้ใช้ค่า Rating เป็น 1 โดยท าแบบนี้ทุกๆ Criteria  
 

4.4 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหากฏจัดตารางการผลิตอย่างเหมาะสม   
 ก าหนดค่าน้ าหนักของปัจจัยต่างๆ อาทิเช่น เวลาการท างาน (Make span) จ านวนวันที่ล่าช้า
เป็นต้น การตัดสินใจให้ความส าคัญกับปัจจัยดังตารางที่ 4.1  
 
 ตารางท่ี 4.1เปรียบเทียบน้ าหนักความส าคัญแบบปัจจัยเป็นคู่ 

  

Total Flow Time Total Earliness Total Tardiness No. of Tardy Job

Total Flow Time

Total Earliness

Total Tardiness

No. of Tardy Job

1

1

1

1

0.52 0.36 0.21

4

6

0.52 0.27

0.52

10

4

8 4

21SUM 13.52 5.88 2
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ตารางท่ี 4.2 ค่า Normalized  

Total Flow Time Total Earliness Total Tardiness No. of Tardy Job

Total Flow Time

Total Earliness

Total Tardiness

No. of Tardy Job

0.0236 0.027 0.0515

0.476

0.6000

0.1197 0.036

0.1528

0.0788

0.0518

1.032 0.3026

Normalized

0.0710

0.0760

0.7603

0.0760

0.0432

0.1769

0.3912

0.3723
 

 ในตารางที่ 4.2 สรุปผลออกมาดังนี้ 
อันดับ 1 ค่า Total Tardiness มีค่าน้ าหนัก 0.3912 
อันดับ 2 ค่า Number of Tardy Job มีค่าน้ าหนัก 0.3723 
อันดับ 3 ค่า Total Earliness มีค่าน้ าหนัก 0.1769 
อันดับ 4 ค่า Total Flow Time มีค่าน้ าหนัก 0.0432 
 
4.5 วิเคราะห์ผลการทดลองด้วยสถิติ 
ตารางท่ี 4.3 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ส่งผลกระทบโดย
เฉลี่ยให้งานล่าช้า 

                

  

                  

     

DF                SS
               
          SS

F P-Value

6

154

160

0.0333954

0.1121914

0.1455868

0.0055659

0.0007285

0

0.00090

764

 
  

วิเคราะห์ความแปรปรวนบริเวณวิกฤต (Critical Region) ซึ่งก็คือบริเวณปฏิเสธสมมุติฐาน
หลัก การทดสอบผลกระทบต่อปัจจัยหลัก พิจารณาในตารางที่ 4.3 กฏที่น ามาใช้ในการจัดตารางการ
ผลิตจะได้ค่า P-Value น้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ทดสอบ (α=0.005) จึงปฏิเสธในส่วนของสมมุติฐาน
หลักหรืออีกนัยหนึ่งคือ กฎที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตส่งผลต่อค่าน้ าหนักรวมของการประเมิน
ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นประมาณ 95%  
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(Preference Score)

0.18203

0.17886
0.16217

0.14578

0.15530 0.15214 0.15214

   
ภาพที่ 4.17 ค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมิน โดยพิจารณาจากพหุเกณฑ์ (Preference Score) 
 ในตารางที่ 4.3 และภาพที่ 4.17 วิเคราะห์ทางสถิติประกอบด้วย ปัจจัยด้านกฏของการจัด
ตารางการผลิตที่มีผลต่อค่าตัววัดผลทั้ง 4 แบบ โดยมีนัยส าคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ในวิจัยนี้ใช้
วิธีการวิเคราะห์แบบ Fisher pairwise comparisons ใช้ α = 0.005 ผลที่เกิดขึ้นสรุปผลออกมาเป็น
ค่าเฉลี่ย โดยเรียงล าดับตามกฎจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับงาน ค่าต่างๆพิจารณาได้ จากภาพที่ 
4.17 จากการวิเคราะห์ผลของพารามิเตอร์ Residual Plot for Priority จากกฎจัดตารางการผลิตที่มี
ผลต่อน้ าหนักรวมของการประเมิน ทดสอบแบบกระจายปกติ ทดสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 
ทดสอบความสม่ าเสมอของความแปรปรวนของข้อมูล โดยอยู่ภายใต้ของการวางเครื่องจักร SCL1, 
SCL2และ SCL3 แบบขนาน พบว่า ข้อมูล Residual Plot for Priority มีการกระจายแบบปกติ มี
อิสระต่อกันและมีความสม่ าเสมอของความแปรปรวน ข้อมูลในลักษณะนี้จึงมีความเหมาะสมน ามา
พิจารณาในสายการผลิต 
 
4.6 ก าลังวัตต์ที่ถูกใช้ไปในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง  

 

ตารางท่ี 4.4 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม เฉลี่ยใน 1 ปี  

ขนาดมอเตอร์ เฉลี่ยจ านวน 260 วัน
ท างานต่อปี 

วันละ 14 ชั่วโมง 

พลังงานที่สูญเสียใน 1 ปี 
Kw 

0.15 A, 220V, 50Hz 3,640 hr 120.12 
0.45 A,220V, 50 Hz 3,640 hr 360.36 
พลังงานรวมที่สูญเสีย - 480.48 
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 ในตารางที่ 4.4 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม ถ้าเครื่องจักรกล
เรียงทองแดงถูกใช้งานมากข้ึน พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงก็จะเพ่ิมมากขึ้น 
 

ตารางท่ี 4.5 ผลทดสอบเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม 
 

ผลิตภัณฑ์ 
ไดโอด 

จ านวน
โบท 

จ านวนขา
ทองแดงแต่ละ

ผลิตภัณฑ์  
720,000 ตัว 

ระยะเวลาเก็บ
ข้อมูล 24 วัน 

จ านวน 
ขาทองแดงที่เสีย 

 

1B4B45-D078 600 100% 24  2,972 
1G4B45-D080 600 100% 24  3,116 
1J4B45-D081 600 100% 24  3,462 

 
ตารางท่ี 4.6 เปอร์เซ็นต์ของจ านวนขาทองแดงที่เสียของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบเดิม 
 

ผลิตภัณฑ์ จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น% 
1B4B45-D078 0.412 
1G4B45-D080 0.432 
1J4B45-D081 0.480 
 ในการทดสอบใน 24 วัน ได้สุ่มโบทที่บรรจุขาทองแดง จ านวน 600 โบทของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
ตารางท่ี 4.7 ผลทดสอบเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ์ 
ไดโอด 

จ านวน
โบท 

จ านวนขา
ทองแดงแต่ละ

ผลิตภัณฑ์  
720,000 ตัว 

ระยะเวลาเก็บ
ข้อมูล 24 วัน 

จ านวนขา
ทองแดงที่เสีย 

 

1B4B45-D078 600 100% 24  1,052 
1G4B45-D080 600 100% 24  1,547 
1J4B45-D081 600 100% 24  1,448 

 
 

ตารางท่ี 4.8 เปอร์เซ็นต์ของจ านวนขาทองแดงที่เสียจากเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง 
 

ผลิตภัณฑ์ จ านวนขาทองแดงที่เสียคิดเป็น% 
1B4B45-D078 0.146 
1G4B45-D080 0.214 
1J4B45-D081 0.201 
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ตารางท่ี 4.9 พลังงานที่สูญเสียในเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดงแบบปรับปรุง เฉลี่ยใน 1 ปี  

ขนาดมอเตอร์ เฉลี่ยจ านวน 260 วัน
ท างานต่อปี 

วันละ 14 ชั่วโมง 

พลังงานที่สูญเสียใน 1 ปี 
Kw 

0.15 A, 220V, 50Hz 3,640 hr 120.12 
 

 ผลการทดสอบตารางที่ 4.7 และ ตารางที่ 4.8  ใช้หลักการดังภาพที่ 3.9 ผสมผสานกับ
หลักการในภาพที่ 3.11มาแก้ปัญหาในภาพที่ 3.10 บริเวณที่ขาทองแดงติดขัดตรงบริเวณองศาต่ าสุด 
จึงเกิดเป็นหลักการดังภาพที่ 3.13 ซึ่งผสมผสานกับหลักการดังภาพที่ 3.9 ถ้ามีขาทองแดงไม่ตกเข้าสู่
โบท ขาทองแดงเหล่านี้ก็จะตกหล่นลงสู่กล่องพลาสติกใสที่ได้จัดเตรียมไว้  จึงเหลือเพียงมอเตอร์ที่ใช้
ขับเคลื่อนโบทเท่านั้น ไม่มีมอเตอร์ส าหรับน าขาทองแดงที่ไม่ลงสู่โบทขึ้นไปสู่ถาดสแตนเลสด้านบน มี
เพียงมอเตอร์ขับเคลื่อนโบท ซึ่งมีขนาด 0.15 A, 220V, 50Hz เฉลี่ยจ านวน 260 วันท างานต่อปี 
พิจารณาที่ 2 กะต่อ 1 วันท างาน เฉลี่ยวันละ 14 ชั่วโมง สูญเสียก าลังงานไฟฟ้าเท่ากับ 120.12  
 ส าหรับการบันทึกผลลักษณะของขาทองแดง เป็นการพิจารณาด้วยสายตาของมนุษย์และมี
การสุ่มโดยใช้กล้องขยายตรวจดูอย่างละเอียดอีกครั้ง เป็นการตรวจสอบคุณภาพของขาทองแดงทาง
กล้องตรงตามสเป๊คที่ก าหนดไว้หรือไม่ เมื่อตรวจสอบเสร็จจะบันทึกลงเอกสารที่จัดเตรียมไว้ ถ้าพบขา
ทองแดงที่มีปัญหา ก็จะคัดแยกออกจากขาทองแดงที่ดี เพ่ือให้ฝ่ายที่รับผิดชอบหาสาเหตุต่อไป ซึ่งการ
ตรวจสอบหาสาเหตุนั้นจะมีหลายฝ่ายเข้ามาเกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายการผลิต ฝ่ายวิศวกรรมและฝ่ายจัดหา
วัตถุดิบ เป็นต้น 

 
ตารางท่ี 4.10 ตรวจสอบคุณลักษณะของขาทองแดงที่เสีย     

 
ในเรื่องเพ่ิมพูนความรู้ให้กับช่างเทคนิคเกี่ยวกับเครื่องจักรในสถานประกอบการ ต้องจัดการ

ฝึกอบรมให้ทันเทคโนโลยีสมัยใหม่ เชิญบริษัทที่เป็นตัวแทนจ าหน่ายเครื่องจักรให้ท าการส่งผู้ช านาญ
ด้านเครื่องจักรเฉพาะ เพ่ือถ่ายทอดประสบการณ์ เทคนิคการตรวจซ่อม การบ ารุงรักษา การจัดเตรียม
หาอะไหล่ที่จ าเป็นรวมถึงการประสานติดต่อกับบริษัทอย่างเร่งด่วน แก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานที่ไม่ถูก
วิธีของพนักงาน การตรวจเอกสารบางครั้ง มีการเขียนรายงานที่ไม่ตรงกับความจริง จะต้องประสาน

คุ ณ ลั ก ษ ณ ะ ข า
ทองแดง 

ขาทองแดงชนิดธรรมดา ขาทองแดงชนิดจีพีพี 

ลักษณ ะภายนอก 

พิจารณาสายตา 
บิดงอ โค้งตัว สีถลอก มีรอยครูด บิดงอ โค้งตัว สีถลอก มีรอยครูด 

ลักษณะภายนอก  
ตรวจด้วยกล้อง 

พบรอยถลอก สีทองแดงไม่สม่ าเสมอ มี
คราบสกปรก 
มีคราบฝุ่น บิดงอ โค้งตัว  

พ บ ร อ ย ถ ล อ ก  สี ท อ งแ ด ง ไม่
สม่ าเสมอ มีคราบสกปรก มีคราบ
ฝุ่น บิดงอ โค้งตัว 
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กับฝ่ายตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ เนื่องจาก 2 ฝ่ายนี้มีบทบาทในการตรวจสอบแต่ละช่วงใน
กระบวนการผลิต ผลตรวจสอบเป็นเช่นไรสามารถตรวจสอบกลับไปยังทุกจุดที่อยู่ในกระบวนการผลิต
ได้ทั้งหมด จัดอบรมปลูกจิตส านึกต่อพนักงานให้มคีวามตระหนักในส่วนที่รับผิดชอบ  

ในเรื่องอะไหล่ของเครื่องจักรกลเรียงขาทองแดง จากปัญหาเดิมอะไหล่บางตัวมีราคาสูง 
พัฒนาการเก็บข้อมูลมีการท าสถิติของอะไหล่ที่เสียหายมากที่สุด ขั้นตอนต่อไปต้องวางแผนให้มีการ
บ ารุงรักษาที่ดี ควบคุมค่าใช้จ่ายได้ การจะสั่งไหล่ตัวใดมาเก็บไว้ในสโตร์นั้น เช็คประวัติเครื่องจักรแต่
ละตัว จึงจะทราบได้ว่าควรมีอะไหล่ตัวไหนไว้ส ารองรวมถึงแหล่งจัดหาอะไหล่ควรจะสืบค้นหาใน
หลายๆที่ ทั้งสถานที่ไกลใกล้ ค านึงถึงด้านราคา การบริการ คุณภาพของอะไหล่ ซึ่งจะช่วยลดเวลา
ซ่อมแซมเครื่องจักรได้เร็วขึ้น แผนส ารองในกรณีที่เครื่องจักรต้องรออะไหล่ในบางตัว อาจคิดค้น
อุปกรณ์เสริม เพ่ือลดต้นทุนหมายถึง เวลา ทุนทรัพย์และอ่ืนๆ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 
จะต้องมีการดูดฝุ่นด้วย ท าความสะอาดให้ดีทั้งภายในและภายนอกของเครื่องจักร เนื่องจากถึงแม้จะ
ฉีดน้ ามันหล่อลื่นแต่ฝุ่นไปเกาะกับอะไหล่หนามาก เช่น โซ่ วัสดุห่อหุ้ม  ทั้งภายในและภายนอก 
น้ ามันหล่อลื่นไม่สามารถล้างฝุ่นได้ แต่จะเพ่ิมความฝืดให้กับระบบขับเคลื่อนทางกล เกิดการลัดวงจร 
สูญเสียด้านการใช้ก าลังไฟฟ้ามากขึ้น การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันทุกครั้งจะต้องบันทึกลงใน
เอกสารเป็นหลักฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทท่ี  5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ  

5.1 สรุปผลการวิจัย  
 ในบทนี้สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะจากการทดลองพบว่า การน า
โปรแกรม Interactive Production Scheduling and Sequencing มาช่วยในการจัดตารางการผลิต 
เป็นตัวช่วยวิเคราะห์เพ่ิมทางเลือกในการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ในการประเมินทางเลือกหาวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบเหมาะสม โดยใช้วิธีการจัดตารางแบบแอคทีฟ มีปัจจัยที่ใช้ในการเลือกกฎการจัด
ตารางการผลิตที่เหมาะสม ท าการทดลองด้วยเครื่องจักรที่ปรับปรุงตามวิธีทางวิศวกรรมจ านวน 3 
เครื่อง โดยตั้งชื่อว่า SCL1, SCL2 และ SCL3 โดยใช้กฎ EDD, LWKR, SPT, STPT, SMT, MOPNR 
และ MWKR โดยสรุปพารามิเตอร์ที่ได้ดังนี้ 
 อันดับ 1 ค่าผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3912 

อันดับ 2 จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Job) มีค่าน้ าหนัก 0.3723 
อันดับ 3 ค่าผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน (Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1769 
อันดับ 4 ค่าผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.0432 

 แนวทางของการตัดสินใจ มีแนวโน้มเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้กฎ 
MWKR เหมาะที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมินของพหุเกณฑ์ดังนี้ 
    

                                               
(Preference Score)

0.18203

0.17886
0.16217

0.14578

0.15530 0.15214 0.15214

 
 กรณีศึกษาพบว่า การน ากระบวนการที่เป็นล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์มาช่วยในการตัดสินใจเลือก
กฏการจัดการตารางการผลิตที่เหมาะสมบ่งบอกถึงความส าคัญ โดยใช้ข้อมูลเปรียบเทียบ เพ่ือเห็น
ค าตอบหรือแนวทางแต่ละวิธีการจัดตารางการผลิตว่า วิธีการไหนที่เหมาะสมต่อกระบวนการผลิตนั้น 
ถึงแม้อาจมีการปรับปรุงเกณฑ์การตัดสินใจบางเกณฑ์ เนื่องจากปัจจัยสถานการณ์และข้อจ ากัดบาง
ประการในสถานประกอบการนั้น แต่ก็ไม่ถึงกับมองข้ามกระบวนการล าดับขั้น เชิงวิเคราะห์ ที่น าไปสู่
การตัดสินใจจากข้อมูลที่วัดได้ สามารถใช้เป็นตัวแปรพหุเกณฑ์ให้ผู้ตัดสินใจคิดแบบเป็นระบบ 
ครอบคลุมถึงสมรรถภาพเครื่องจักร ก าลังการผลิต ความสามารถของพนักงาน ปริมาณวัตถุดิบที่มีผล



 

 

 

ต่อการวางแผนการผลิต จากการทดลองดังกล่าวระยะเวลาที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตในแต่ละวันลด
น้อยลง โดยจากเดิมใช้เวลาในการจัดตารางการผลิตประมาณ 1-2 วันหรืออย่างเร็ว คือต้องเตรียมการ
ล่วงหน้า แต่หลังจากใช้โปรแกรมส าเร็จรูปเข้ามาเสริม ใช้เวลาประมาณ 30 นาที เกิดความพึงพอใจ
หลังจากน าโปรแกรมมาใช้ในกระบวนการผลิต สะดวกรวดเร็วและแก้ไขปรับปรุงได้โดยง่าย    
 
5.2 ปัญหาที่พบ 
 5.2.1 ไม่เหมาะสมกับงานที่มีความซับซ้อนและมีระยะเวลาในการท างานที่ไม่แน่นอน รวมถึง
ความเชี่ยวชาญในการใช้โปรแกรมมีความแตกต่างกัน 
 5.2.2 เพ่ิมทุนในการน าโปรแกรมมาใช้งานและต้องใช้โปรแกรมให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มค่า 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 ผู้ที่จะใช้โปรแกรม ทางสถานประกอบการจะต้องจัดฝึกอบรม ให้มีพ้ืนฐานจนสามารถ
น าโปรแกรมมาใช้ในกระบวนการผลิตได้จริง 
 5.3.2 มีหลายครั้งที่การวางแผนการผลิตในการจัดล าดับความส าคัญของงานยังไม่แม่นย า 
เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงจากทางลูกค้า เครื่องจักรเกิดปัญหา วัสดุอุปกรณ์ต่างๆเกิดปัญหา เป็นต้น 
 5.3.3 ควรมีการตรวจสอบอย่างรัดกุมทั้งฝ่าย QA.และ QC เพ่ือที่จะสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าว
แจ้งให้ลูกค้าทราบเกี่ยวกับการจัดส่งสินค้าได้ และยังสามารถพัฒนาระบบการจัดส่งสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นได้ 
 5.3.4 จัดระเบียบการท างานและการตรวจสอบเป็นระยะๆในทุกขั้นตอน อาจต้องมีการ
ปรับปรุงแผนการท างานใหม่ในหลายๆฝ่าย   
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สรุปข้อคิดเห็นและแนะน ำจำกปัญหำทั้งหมด 5 ข้อ 
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มีจ ำนวนฝ่ำยบริหำรเข้ำประชุม 4 คน ฝ่ำยวิศวกรรม 3 คน ฝ่ำยผลิต 4คน โดยใช้สัญลักษณ์ถ้ำเห็น
ด้วย  ถ้ำไม่เห็นด้วย  โดยในแต่ละฝ่ำยจะมีกำรประชุมก่อนที่จะออกควำมคิดเห็นว่ำเห็นด้วยหรือไม่เห็น
ด้วย แบ่งเอกสำรออกเป็น 11 ชุด ให้เท่ำกับจ ำนวนผู้ประชุมทั้งหมด 11 ท่ำน เป็นแบบสอบถำมที่สรุปปัญหำ
ทั้งหมด 10 ข้อ แต่เป้นตัวอย่ำงเพียง 5 ข้อในกำรเผยแพร่  แบบลงควำมคิดเห็นของแต่ละท่ำน รวมทั้ ง
ข้อเสนอแนะต่ำงๆที่อยู่ในหมำยเหตุ 

หัวข้อ ฝ่ำย
ผู้บริหำร 

ฝ่ำย
วิศวกรรม 

ฝ่ำยผลิต หมำยเหตุ 

1.ใบซ่อมแซมเครื่องจักรกล
เรียงขำทองแดง 

   แนบตัวอย่ำงใบซ่อมแซมเครื่องจักร
ในที่ประชุม 

2. ผลจำกกำรปรับปรุง
เครื่องจักรกลเรียงขำ

ทองแดง 

   เห็นสอดคล้องตรงกันและส่งเสริม 

3.ผลจำกกำรใช้โปรแกรมใน
สำยกำรผลิต 

   เห็นสอดคล้องตรงกันและส่งเสริม 

4.ปรับปรุงกระบวนกำรผลิต    เห็นสอดคล้องตรงกันและส่งเสริม 

5.ปรับปรุงวิธีกำร P.M.     เห็นสอดคล้องตรงกันและส่งเสริม 
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ชื่อเครื่องจักรคือ เครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 

สำยกำรผลิต คือ ฝ่ำยผลิตในส่วนของเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 

วัน/เดือน/ปี คือ วัน เดือน ปี ที่ท ำกำรซ่อมแก้ไขเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 

รำยละเอียดสิ่งผิดปกติ คือ เจอจุดไหนของเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดงที่ก่อให้เกิดปัญหำ บำงครั้งอำจท ำกำร
ตรวจเช็คไม่เจอสำเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหำก็ได้ 

ผู้บันทึกคือ ผู้รับผิดชอบในฝ่ำยผลิต 

ผู้แก้ไขคือ ผู้ที่มำท ำกำรตรวจซ่อมเครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง   

ใน 1 กะจะมีกำรเวลำกำรท ำงำนรวมทั้งเวลำพักทั้งหมด 8 ชั่วโมง จำกข้อมูลเดิม 

ใบซ่อมแซมเครื่องจักร NO #1 

ชื่อเครื่องจักร เครื่องจักรกลเรียงขำทองแดง 

สำยกำรผลิต ฝ่ำยผลิต 

วัน/เดือน/ปี 2555 

รำยละเอียดสิ่งผิดปกติ 

 

เกิดกำรรวนของเครื่องจักร ตัวโซลินอยด์มี
ปัญหำ 

ระยะเวลำที่ท ำกำรตรวจซ่อม เวลำ 13:18 ถึง 13:48 

ผู้บันทึก 

วัน/เดือน/ปี 

ชื่อของพนักงำนฝ่ำยผลิตที่รับผิดชอบใน

ส่วนนี้ วัน/เดือน/ปี ที่บันทึก 

ผู้แก้ไข 

วัน/เดือน/ปี 

ชื่อของช่ำงเทคนิคท่ีมำท ำกำรแก้ไข 
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