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 Production planning is necessary for all industries because it is the driver for 
manufacturing to reach their operational targets. At the present time, strong competition forces 
suppliers to produce the best quality of product without significant errors. So, a good 
management system and production planning tool will help the suppliers to control their 
manufacturing costs and manage the lead-times to fulfill their customer requirements promptly. 
This research presents the design and development of a production planning system that uses 
Microsoft Excel to assist suppliers in making decisions about manufacturing of Pharmaceuticals 
in a model industrial factory. 
 
 The Microsoft excel program was designed to be user-friendly with zero installment cost. 
In addition, the accompanying management process helps to establish stronger links between the 
functions of Marketing, Planning and Production in an organization, which will optimize the 
productivity and increase the efficiency of production planning. Moreover, this program will help 
to reduce the uncertainty of processing and plan the production properly under the conditions of a 
model industrial factory. 
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การพฒันาระบบช่วยตัดสินใจในการวางแผนการผลติในอตุสาหกรรมการผลติยา 
 

Development of Decision Support System for Production Planning in 
Pharmaceutical Factory 

 
ค าน า 

 
ยารักษาโรคนบัเป็นหน่ึงในปัจจยัส่ีที่มีความส าคญัต่อการด ารงชีวติ และปัจจุบนัผูค้น

จ านวนมาก มีความใส่ใจในเร่ืองของสุขภาพเพิม่ขึ้น จึงส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลิตยาและอาหาร
เสริมมีการเติบโตเพิม่ขึ้นอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงเป็นส่ิงที่หลีกเล่ียงไม่ไดท้ีอุ่ตสาหกรรมการผลิตยาจะมีการ
แข่งขนักนัอยา่งรุนแรง เพือ่ตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค ส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลิตยา
ใดที่มีระบบการวางแผนการผลิตที่ดีก็จะมีขอ้ไดเ้ปรียบกวา่ เพราะสามารถตอบสนองความตอ้งการ
ไดอ้ยา่งทนัท่วงที 
 
 อุตสาหกรรมการผลิตยามีขั้นตอนในการผลิตที่หลากหลายกระบวนการตามประเภทของ
ยาแต่ละชนิด อีกทั้งยงัคงตอ้งใชแ้รงงานคนในการผลิตเป็นหลกั ซ่ึงท าให้ใชเ้วลาในกระบวนการ
ผลิตพอสมควร โดยการวางแผนการท างานที่ดีเป็นส่ิงส าคญัที่จะช่วยใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายที่
ตอ้งการ 
 
 งานวจิยัช้ินน้ีไดท้  าการพฒันาและออกแบบระบบการวางแผนการผลิต โดยใชโ้ปรแกรม
ไมโครซอฟทเ์อ็กเซล เพือ่ช่วยในการตดัสินใจวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตยาที่เป็น
โรงงานตวัอยา่ง ซ่ึงปัจจุบนัระบบการวางแผนการผลิตไม่ไดมี้แบบแผนที่ชดัเจน ซ่ึงการวาง
แผนการผลิตจะท าโดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิตที่ใชแ้ค่ความช านาญในการวางแผน โดยออกแผนการผลิต
เป็นรอบสปัดาห์ ซ่ึงบางคร้ังก็มีการเปล่ียนแปลงกบัแผนการผลิตเกิดขึ้น จึงท าใหก้ารผลิตไม่เป็นไป
ตามแผนที่ตั้งเป้าหมายไว ้และไม่สามารถระบุระยะเวลาที่ผลิตภณัฑจ์ะเสร็จสมบูรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ท าใหเ้กิดผลกระทบกบัธุรกิจเป็นอยา่งมาก  
 
 งานวจิยัช้ินน้ีไดศึ้กษาถึงกระบวนการ เวลามาตรฐานที่ใชใ้นการผลิตของกลุ่มยาตวัอยา่ง 
และระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง เพือ่รวบรวมขอ้มูลน าไปพฒันาและออกแบบ
ระบบการวางแผนโดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟทเ์อ็กเซล ที่จะท าใหส้ามารถบอกถึงระยะเวลาในแต่
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ละกระบวนการ และวนัเวลาที่แน่นอนของการส้ินสุดกระบวนการได ้อีกทั้งยงัสามารถบอกไดเ้ม่ือ
มีการสัง่ผลิตอยา่งเร่งด่วนวา่จะไปกระทบกบัแผนการผลิตที่เตรียมไวอ้ยา่งไร และยงัสามารถ
ปรับเปล่ียนแผนใหเ้ป็นจริงตามส่ิงที่เกิดขึ้นในแต่ละวนั  โดยการใชร้ะบบการวางแผนการผลิตน้ีจะ
สามารถใหค้  าตอบกบัลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที และยงัแปรผลออกมาเป็นกราฟที่แสดงความสมัพนัธ์
ระหวา่งแผนการผลิตที่วางไว ้กบักระบวนการท างานที่เกิดขึ้นจริงวา่สอดคลอ้งกนัหรือไม่ ซ่ึง
ลกัษณะของโปรแกรมที่ท  าขึ้นจะใชง้านบนไมโครซอฟทเ์อ็กเซล ที่ออกแบบใหก้ารใชง้านเป็นรูป
แบบอยา่งง่าย และสามารถปรับใชโ้ปรแกรมใหเ้หมาะสมกบัอุตสาหกรรมประเภทต่างๆได ้
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วตัถุประสงค์ 
 

เพือ่พฒันาและออกแบบระบบการวางแผนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟทเ์อ็กเซล 
ที่ช่วยในการตดัสินใจวางแผนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพในโรงงานตวัอยา่งที่เป็นกรณีศึกษา 

 
ขอบเขตและข้อจ ากัด 

 
งานวจิยัช้ินน้ีศึกษาถึงกระบวนการผลิตและระบบวางแผนการผลิตของโรงงานผลิตยาแผน

ปัจจุบนัแห่งหน่ึง(กรณีศึกษา) ตั้งแต่ขั้นตอนผสม ตอกเม็ด เคลือบน ้ าตาล เคลือบฟิลม์และขั้นตอน
การบรรจุ โดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลช่วยในการตดัสินใจในการวางแผนการผลิต 

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 
 1. สามารถเพิม่ประสิทธิภาพในดา้นการวางแผนการผลิตใหถู้กตอ้งและลดความไม่
แน่นอนในกระบวนการผลิตได ้
 

2. สามารถวางแผนการผลิตใหเ้ป็นไปตามขอ้จ ากดัของโรงงานตวัอยา่งไดอ้ยา่งรวดเร็วขึ้น 
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การตรวจเอกสาร 
 

 ในหวัขอ้น้ีจะกล่าวถึงความรู้พื้นฐาน ทฤษฎีที่เก่ียวขอ้ง ซ่ึงไดแ้ก่ ระบบการผลิต เป้าหมาย
ของการวางแผนและควบคุมการผลิต ประเภทของการวางแผนการผลิต การจดัตารางการผลิตหลกั 
การวางแผนความตอ้งการวสัดุ การวางแผนและควบคุมก าลงัการผลิต โปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็ก
เซล และโปรแกรม Visual Basic for Application (VBA) รวมถึงการน าเสนองานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งกบั
การใชโ้ปรแกรมช่วยในการวางแผนการผลิต 
 
ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการวางแผนการผลิต  
 
 ระบบการผลิตคือ กระบวนการที่ท  าใหเ้กิดการสร้างส่ิงใดส่ิงหน่ึงขึ้นมา โดยจะตอ้งมีปัจจยั
น าเขา้ (Input) เขา้ไปแปรสภาพหรือแปรรูปเป็นปัจจยัส่งออก (Output) ที่มีมูลค่าเพิม่ โดยการแปร
สภาพอาจอยูใ่นรูปของการผลิต การขนส่ง หรือการใหบ้ริการ 
 
 โครงสร้างหลกัของระบบการผลิตคือ กระบวนการไหล ซ่ึงมีส่วนประกอบหลกั 2 ส่วน คือ 
การไหลของวตัถุดิบ (Material) และขอ้มูล (Information)  
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 1 การไหลทางกายภาพ 
 
ที่มา: บุษบา (2552) 
 
 
 

ผูส่้งมอบ คลงั
วตัถุดิบ 

คลงัสินค้
า

ส าเร็จรูป 

ลูกคา้ 

สายการผลิตในโรงงาน 

วตัถุดิบระหวา่งการผลิต 
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ขดั 

กลึง 

รับส่งสินคา้ 

 จากภาพที่ 1 แสดงการไหลทางกายภาพหรือการไหลของวตัถุดิบ เร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบจากผูส่้ง
มอบ (Suppliers) ถูกน าส่งเขา้มายงัคลงัสินคา้ของโรงงานผูผ้ลิต หลงัจากนั้นจะถูกส่งไปใน
สายการผลิต ซ่ึงอาจมีเสน้ทางการผลิตที่แตกต่างกนัในแต่ละโรงงาน โดยระหวา่งท าการผลิต 
ช้ินงานที่ไม่เสร็จสมบูรณ์ หรือ WIP (Work-in-process) จะถูกเก็บไวใ้นสายการผลิต แต่เม่ือท าการ
ผลิตเสร็จแลว้ จะถูกน าไปเก็บไวท้ี่คลงัสินคา้และจดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้ (Customers) ต่อไป  
 

การจดัองคก์รทางกายภาพมีรูปแบบพื้นฐานอยู ่2 รูปแบบ คือ การผลิตตามสัง่ (Job shop) 
และการผลิตตามการไหลของงาน (Flow shop)  

 
 1. การผลิตตามสัง่ (Job Shop) เป็นการผลิตสินคา้จ านวนไม่มาก แต่มีความหลากหลายตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ ยกตวัอยา่งเช่น โรงงานขึ้นรูปโลหะ โดยจะมีลกัษณะหลกัๆคอื ผลิตคร้ังละ
ไม่มาก ผูป้ฏิบติังานมีทกัษะสูง ใชเ้คร่ืองมือพื้นฐานทัว่ไป และการวางผงัโรงงานเป็นผงัโรงงาน
ตามกระบวนการผลิต (Process layout) มีการแบ่งเป็นแผนก และสินคา้แต่ละประเภทจะเขา้สู่แผนก
ต่างๆ ดว้ยเสน้ทางที่แตกต่างกนั ดงัแสดงในภาพที่ 2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2 ผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต 
 
ที่มา: บุษบา (2552) 
 
 

ประกอบ 

เจาะ 
ตดั 

กดั 
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 2. การผลิตตามการไหลของงาน (Flow Shop) เป็นการผลิตสินคา้มาตรฐานคร้ังละมากๆ 
ยกตวัอยา่งเช่น อุตสาหกรรมรถยนต ์สายการประกอบแสดงถึงการไหลของวตัถุดิบ สามารถผลิต
สินคา้รุ่นต่างๆ ไดม้ากมาย โดยจะผลิตอยา่งต่อเน่ือง ผูป้ฏิบติังานไม่จ าเป็นตอ้งมีทกัษะมาก ใช้
เคร่ืองมือเฉพาะงาน และผงัโรงงานเป็นแบบผงัโรงงานตามสินคา้ (Product Layout) สินคา้แต่ละ
ประเภทจะมีการไหลเขา้สู่กระบวนการที่เหมือนๆกนั ล าดบัของกระบวนการเป็นตวัก าหนดผงั
โรงงานดงัภาพที่ 3 
 
 
 
 

สายการผลิตสินค้า A 
 
 
 

สายการผลิตสินค้า B 
 

ภาพที่ 3 ผงัโรงงานตามสินคา้ 
 
ที่มา: บุษบา (2552) 
 
 นอกจากการผลิตทั้ง 2 รูปแบบแลว้ ยงัมีรูปแบบผสมที่เรียกวา่ การผลิตเป็นรุ่น (Batch 
Shop) การผลิตในลกัษณะน้ีจะไม่ไดผ้ลิตสินคา้ในปริมาณมาก แต่จะผลิตเป็นรุ่น โดยลูกคา้สามารถ
ก าหนดรูปแบบได ้แต่ไม่มากเท่ากบัโรงงานประเภทที่ท  าการผลิตตามสัง่ เช่น โรงงานผลิต
เฟอร์นิเจอร์ โรงงานผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เป็นตน้ 
 
 บางคร้ังการผลิตอาจจะด าเนินการส าหรับผลิตสินคา้เพยีงรายการเดียว โดยจะเรียกโรงงาน
ที่ท  าการผลิตแบบน้ีวา่ งานการผลิตแบบโครงการ (Project Shop) ผลลพัธจ์ะเกิดขึ้นเพยีงคร้ังเดียว
ในงานหน่ึงงาน เป็นลกัษณะแบบพเิศษของการผลิตตามสัง่ที่มีความตอ้งการตามลูกคา้เป็นหลกั ใช้
การวางผงัโรงงานแบบก าหนดต าแหน่งตายตวั (Fixed Position Layout) ตวัอยา่งสินคา้ เช่น 
เคร่ืองบิน เรือ เป็นตน้ 
 

วตัถุดิ
บ 

กระบวนการ 
C 

สินคา้
ส าเร็จ
รูป 

กระบวนการ 
A 

กระบวนการ 
D 

กระบวนการ 
B 

วตัถุดิ
บ 

กระบวนการ 
A 

สินคา้
ส าเร็จ
รูป 

กระบวนการ 
C 

กระบวนการ 
D 

กระบวนการ 
B 
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 งานการผลิตอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Shop) เป็นรูปแบบพเิศษของโรงงานที่มีการผลิต
ตามการไหลของสินคา้ การผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑท์ี่มีลกัษณะเป็นของเหลวหรือสารเคมี ไม่ได้
ผลิตสินคา้ที่นบัเป็นช้ิน เช่น โรงงานผลิตนม โรงงานปิโตรเคมี หรือโรงงานผลิตก๊าซ เป็นตน้ 
 
 การจดัเรียงทางกายภาพอีกแบบคือ งานการผลิตแบบทนัสมยั (Modern Shop) ไดแ้ก่ ระบบ
การผลิตแบบเซลล ์(Cellular Manufacturing System: CMS) ระบบการผลิตแบบยดืหยุน่ (Flexible 
Manufacturing System: FMS) และการผลิตแบบผสมผสานดว้ยคอมพวิเตอร์ (Computer Integrated 
Manufacturing: CIM) 
 
 1. ระบบการผลิตแบบเซลล ์(Cellular Manufacturing System: CMS) เป็นระบบการผลิตที่
มีการใชก้ลุ่มเคร่ืองจกัรและผูป้ฏิบติังานส าหรับผลิตกลุ่มผลิตภณัฑ ์ผูป้ฏิบติังานที่ใชใ้นการผลิต
แบบเซลลจ์ะเป็นผูท้ี่มีทกัษะการท างานที่สามารถท างานไดห้ลายประเภท ระบบการผลิตน้ีแบ่งได้
เป็น 2 ประเภทคือ แบบที่ใชค้นและไม่ใชค้น โดยมากจะมีการจดัผงัโรงงานเป็นรูปตวัยหูรือตวัแอล 
 
 2. ระบบการผลิตแบบยดืหยุน่ (Flexible Manufacturing System: FMS) เป็นการผลิตที่มี
เป้าหมายเพือ่ใหก้ารผลิตรวดเร็วและประหยดั ใชร้ะบบการควบคุมการส่ือสารเขา้มาช่วย 
องคป์ระกอบหลกัประกอบไปดว้ย อุปกรณ์การผลิต อุปกรณ์ขนถ่าย ระบบคอมพวิเตอร์ควบคุม 
และการส่ือสารผา่นเครือข่าย 
 
 3. การผลิตแบบผสมผสานดว้ยคอมพวิเตอร์ (Computer Integrated Manufacturing: CIM) 
เหมาะส าหรับอุตสาหกรรมที่มีระดบัการผลิตปริมาณปานกลาง มีความหลากหลายปานกลาง CIM 
มีขอบเขตที่กวา่งกวา่ CMS และ FMS ทุกส่วนเช่ือดว้ยระบบคอมพวิเตอร์ โดยขอ้มูลถูกเก็บในฐาน
ขอ้มูลคอมพวิเตอร์ การผลิตน้ีจะใชค้อมพวิเตอร์ในการส่ือสารและเป็นเทคโนโลยทีางขอ้มูลในการ
ควบคุมธุรกิจ และยงัใชใ้นการพฒันาผลิตภณัฑ ์ออกแบบ และผลิต โดยเป้าหมายของ CIM คือการ
เพิม่ขีดความสามารถในการแข่งขนัดา้นคุณภาพ การส่งมอบที่ตรงเวลา และตน้ทุนต ่า 
 
 ขอ้แตกต่างระหวา่ง FMS และ CIM คือระบบการผลิตแบบ CIM มีการเช่ือมต่อกนัอยา่ง
ทัว่ถึงทั้งองคก์ร โดยมีการเช่ือมโยงระหวา่งกลุ่ม ควบคุมจากบนลงล่าง แต่ FMS จะควบคุมใน
ระดบัปฏิบติัการ มีการเช่ือมโยงแบบเฉพาะที่ เป็นกลุ่มระบบอตัโนมติัและควบคุมจากล่างไปสู่บน 
 



 

8 
 

 การผลิตแบบผสมผสานไม่ไดเ้หมาะกบัทุกอุตสาหกรรม แต่เหมาะกบัอุตสาหกรรมที่มี
ความหลากหลายปานกลางและมีปริมาณการผลิตอยูใ่นระดบัปานกลาง ซ่ึงถา้เปรียบเทียบกบัระบบ
การผลิตแบบตามสัง่จะมีความยดืหยุน่ที่นอ้ยกวา่ แต่มีความสามารถในการผลิตที่สูงกวา่ และถา้
เปรียบเทียบกบัการผลิตที่ใชร้ะบบอตัโนมติัตายตวั การผลิตแบบผสมผสานจะมีความยดืหยุน่ที่สูง
กวา่ แต่ความสามารถในการผลิตต ่ากวา่ดงัแสดงในรูปที่ 4 ดงันั้นจึงเหมาะกบัการผลิตที่มีการผลิต
เป็นรุ่นมากกวา่การผลิตแบบนั้นปริมาณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4 การเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบระบบอตัโนมตัิตายตวั แบบผสมผสาน และการ 
              ผลิตตามสัง่ 
 
ที่มา: บุษบา (2552) 
 
เป้าหมายของการวางแผนและควบคุมการผลิต  
 
 เป้าหมายหลกัของการวางแผนและควบคุมการผลิต เพือ่ใหธุ้รกิจหรือบริษทัสามารถผลิต
สินคา้หรือบริการไดต้ามก าหนดเวลา และเสียค่าใชจ่้ายต ่าสุด โดยแยกแยะไดด้งัน้ี 
 
 1. เพือ่เปล่ียนค่าพยากรณ์การขาย หรือใบสัง่ซ้ือใหอ้ยูใ่นรูปของแผนงานการผลิตอยา่ง
ประหยดั 
 
 2. เพือ่ใหก้ารด าเนินงานในหน่วยงานต่างๆ มีการประสานงานกนัไดดี้ขึ้น 

ระบบอตัโนมติัแบบตายตวั 

การผลิตแบบผสม 

การผลิตตามสัง่ 

เพ่ิมก าลงัการผลิต 

เพ่ิมความยดืหยุน่ 

ปริมาณ 

สูง 

ปานกลาง 

ต ่า 
ความหลากหลาย 
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 3. เพือ่ตอ้งการลดตน้ทุนการผลิต โดยพจิารณาถึงการจดัตารางการผลิตของกิจกรรม การใช้
แรงงานและเคร่ืองจกัรใหไ้ดป้ระโยชน์สูงสุด และเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ การก าหนดการ
ด าเนินงานใหเ้ป็นมาตรฐาน การลดการสูญเสียโดยการปรับปรุงคุณภาพของงาน 
 
 4. เพือ่ช่วยใหก้ารผลิตของผลผลิตเปล่ียนแปลงขึ้นลงไม่มากนกั 
 
 5. เพือ่ใหมี้วสัดุ หรือส่วนประกอบต่างๆ ที่จ  าเป็นตอ้งใชใ้นเวลาที่ตอ้งการมีอยา่งเพยีงพอ
และถูกตอ้ง 
 
 6. เพือ่ตอ้งการลดเวลาของงานในระหวา่งผลิตใหเ้หลือนอ้ยที่สุด 
 
 7. เพือ่ตอ้งการลดความจ าเป็นที่จะตอ้งติดตามงานใหน้อ้ยลง 
 
 8. เพือ่ตอ้งการลดเวลาในดา้นการจดัการและใหค้  าแนะน าในเร่ืองรายละเอียดของงาน 
 
 9. เพือ่ตอ้งการรู้ขอ้มูลเก่ียวกบัสถานะภาพของการผลิตให้รวดเร็วในแต่ละการสัง่ผลิต ที่จะ
ไดเ้ผือ่เวลาไวส้ าหรับการแกไ้ขในกรณีที่มีเหตุขดัขอ้งเกิดขึ้น 
 
ประเภทของการวางแผนผลิตและควบคุมการผลิต  
 
 การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control: PPC) เป็นการ
วางแผนและควบคุมการไหลทางกายภาพและขอ้มูล คือการเช่ือมโยงกนัดว้ยขอ้มูลเพือ่จดัการระบบ
การผลิต หรือการก าหนดเป้าหมาย วดัผลการด าเนินการ การควบคุมและจดัการกบัความคลาด
เคล่ือนที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต 
 
 การวางแผนและการควบคุมการผลิตเร่ิมตน้จากความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ ท  าใหเ้กิด
ความจ าเป็นที่จะตอ้งพยากรณ์ความตอ้งการของสินคา้ เม่ือมีการพยากรณ์ความตอ้งการแลว้ จะตอ้ง
มีการเตรียมแผนการผติใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการสินคา้ที่คาดวา่จะเกิดขึ้น  โดยในการวางแผน
ก็สามารถจดัระดบัการวางแผนได ้คือ การวางแผนระยะยาว ระยะกลาง (การวางแผนการผลิตรวม) 
และการวางแผนระยะสั้น (การจดัแผนการผลิตหลกั การจดัการความตอ้งการวสัดุ การจดัการแผน
ก าลงัการผลิต และการจดัล าดบังาน) นอกจากนั้นแลว้ยงัตอ้งมีการควบคุมวสัดุคงคลงัใหเ้พยีงพอ
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กบัการผลิตดว้ย ส่วนเร่ืองการจดัซ้ือเป็นการเช่ือมต่อปัจจยัน าเขา้จากผูส่้งมอบภายนอกใหเ้ขา้สู่
กระบวนการผลิต ส่วนขยายเพิม่เติมของการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีการเช่ือมต่อไปยงั
ลูกคา้และผูส่้งมอบน้ีรู้จกักนัดีในช่ือ การจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) 
 
 ระบบในการวางแผนและควบคุมการผลิตแบ่งไดเ้ป็น 4 ระบบคือ ระบบการไหลของน ้ าใน
อ่าง (Pond Draining) หรือระบบจุดสัง่ซ้ือ (Re-order Point System), ระบบผลกั (Push System) หรือ
ระบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning System), ระบบดึง (Pull 
System) หรือระบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) (M.C. Bonney, et. al.,1999) ซ่ึงปัจจุบนันิยมเรียกวา่ 
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) และระบบที่เนน้คอขวด (Bottlenecks) ซ่ึงทั้ง 4 ระบบ
เป็นระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต และตอ้งมีการเช่ือมโยงขอ้มูลต่างๆที่เก่ียวขอ้งในระบบ
การผลิตเขา้ไวด้ว้ยกนั 
 
 1. ระบบการไหลของน ้ าในอ่างหรือระบบจุดสัง่ซ้ือ ระบบน้ีจะเนน้ใหมี้การส ารองวสัดุเก็บ
ไวเ้พือ่รองรับการผลิต ปรัชญาในการสัง่ภายใตร้ะบบน้ีจะสัง่เม่ือถึงจุดสัง่ซ้ือที่ไดก้  าหนดไว ้โดย
ไม่ใหค้วามส าคญักบัความตอ้งการที่เกิดขึ้น เหมือนกบัมีการด าเนินการจดัการวสัดุคงคลงัอยา่ง
อิสระ โดยเม่ือถึงจุดสัง่ซ้ือ ก็จะสัง่มาเติมให้เตม็ระดบัสตอ็กสูงสุดที่ควบคุมได ้ซ่ึงจะท าใหมี้ระดบั
สตอ็กสูง และขณะเดียวกนัการขาดสตอ็กก็สูงดว้ย เพราะระดบัของสตอ็กไม่สมัพนัธก์บัความ
ตอ้งการ 
 
 2. ระบบผลกั(Push System) เป็นระบบที่เนน้การใชข้อ้มูลของลูกคา้ ผูส่้งมอบ และผูผ้ลิต 
เพือ่จดัการการไหลของวสัดุ โดยมีการก าหนดแผนไวล่้วงหนา้ งานจะเขา้มาและถูกจดัเขา้สู่
กระบวนการตามขั้นตอนที่จะใชใ้นการด าเนินงาน โดยที่งานจะถูกจดัล าดบัตามหลกัการจดัล าดบั
งาน เม่ือด าเนินงานเสร็จส้ินก็จะออกจากระบบ วตัถุดิบต่างๆจะถูกวางแผนใหม้าถึงโรงงานเม่ือเวลา
ที่ตอ้งการท าการผลิต และจดัส่งใหก้บัลูกคา้ตามความตอ้งการที่ก  าหนดไว ้ระบบการผลิตแบบน้ีจะ
ขึ้นอยูก่บัความถูกตอ้งของตารางการผลิต ซ่ึงขึ้นอยูก่บัขอ้มูลจากลูกคา้ ขอ้มูลการพยากรณ์ และ
ช่วงเวลาในการสัง่ซ้ือและสัง่ผลิต 
 
 3. ระบบดึง (Pull System) หรือ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) ในระบบผลกัจะ
ดูตารางการผลิตเป็นหลกัวา่จะท าการผลิตอะไร แต่ในระบบการผลิตแบบดึงจะเนน้การก าจดัความ
สูญเสีย กิจกรรมในแต่ละกระบวนการผลิตจะดูเฉพาะขั้นตอนถดัไป และพจิารณาวา่ขั้นตอนนั้น
ตอ้งการสินคา้หรือส่วนประกอบยอ่ยอะไร เท่าไร และท าการผลิตเพยีงเท่าที่ตอ้งการ ซ่ึงการผลิตจะ
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ขึ้นอยูก่บัความตอ้งการที่มีเขา้มา และส่งต่อความตอ้งการยอ้นกลบัมายงัตน้ของกระบวนการผลิต 
โดยไม่มีการเก็บเป็นวสัดุคงคลงั 
 
 4. ระบบที่เนน้คอขวด (Bottlenecks) ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตบางประเภท
อาจมีการควบคุมการผลิตจากคอขวด เช่น สถานีงานเคร่ืองจกัร หรือขั้นตอนที่ส่งผลต่อการผลิต 
เน่ืองจากมีก าลงัการผลิตนอ้ยกวา่ขั้นตอนอ่ืนๆ ซ่ึงจะท าใหมี้สินคา้มารอการผลิต ขั้นตอนน้ีเป็น
เง่ือนไขที่ควบคุมการผลิตของทั้งโรงงาน และหลกัการที่น ามาใชใ้นการควบคุมการผลิตคือ ทฤษฎี
ขอ้จ ากดั (Theory of Constraints) 
 
การจัดตารางการผลิตหลัก  
 
 ตารางการผลิตหลกัจะแสดงถึงชนิดและจ านวนของผลผลิต หรือผลิตภณัฑท์ี่จะตอ้งจดัหา
มาในแต่ละช่วงเวลาในอนาคต หรือเป็นการแปลความจากแผนการผลิตวา่ จะตอ้งใชผ้ลิตภณัฑช์นิด
ใดบา้ง ผลิตเม่ือไรและจะเสร็จเม่ือไร นอกจากนั้นยงัอาจจะบอกรายละเอียดของวสัดุที่ตอ้งการใช ้
และขอ้มูลเก่ียวกบัการวางแผนก าลงัการผลิต เพือ่ใหเ้กิดสมดุลระหวา่งอุปสงคก์บัทรัพยากรที่มีอยู ่
หนา้ที่ของตารางการผลิตหลกัแสดงดงัภาพที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5  แสดงหนา้ที่ของตารางการผลิตหลกั 
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 

 
ตารางการ
ผลิตหลกั 

การพยากรณ์ 

แผนการผลิต 

การส่ังซ้ือจากลูกคา้ 

จะผลิตอะไร (ก าหนด) 

จะผลิตเม่ือไร (เวลา) 

จะผลิตจ านวนเท่าไร  
(ปริมาณ) 

ขอ้จ ากดัของก าลงัการผลิต 

ขีดจ ากดัส าหรับเวลาน าของผลิตภณัฑ ์
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 แผนการผลิตจะเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนรวม (aggregate planning) หรือผลผลิตทั้งหมด 
ขณะที่ตารางการผลิตหลกั จะหมายถึง ผลผลิตเฉพาะอยา่ง หรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป จากภาพที่ 6 จะ
แสดงถึงหนา้ที่ของตารางการผลิตหลกัที่สมัพนัธก์บัหนา้ที่อ่ืนๆ โดยปกติแลว้แผนการผลิตจะ
ครอบคลุมระยะเวลาตั้งแต่ 6-24 เดือน แต่จะทบทวนสินคา้ต่างๆใหเ้ป็นปัจจุบนัทุกๆ 1 เดือน 
ส าหรับตารางการผลิตหลกั จะถูกก าหนดขึ้นภายในช่วงเวลาของแผนการผลิต จะทบทวนค่าต่างๆ
ใหเ้ป็นปัจจุบนัทุกๆสปัดาห์ ตารางการผลิตหลกัควรจะมีระยะเวลายาวกวา่ผลบวกของเวลาน าของ
ช้ินส่วน ส าหรับการประกอบยอ่ย (sub-assemblies) และการประกอบขั้นสุดทา้ย (final assemblies) 
ดงัภาพที่ 7 จะแสดงถึงการต่อเน่ืองกนัของเวลาน าเม่ือเทียบกบัเวลาในแนวนอนของแผนการผลิต 
ตารางการผลิตหลกัจะตอ้งสร้างความสมดุลระหวา่งความตอ้งการวสัดุกบัก าลงัการผลิต หรือจะ
กล่าววา่คือ จะตอ้งจ ากดัภาระ (load) ใหก้บัเคร่ืองจกัร โดยการปรับระดบัภาระใหอ้ยูภ่ายใต้
ความสามารถของเคร่ืองจกัร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 6  แสดงความสมัพนัธข์องตารางการผลิต 
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุ    
( Material  requirement 

planning : MRP) 

การควบคุมกิจกรรมการผลิต 
( Production activity control : PAC) 

การวางแผนก าลงัการผลิตที่
ตอ้งการ (Capacity 

requirement Planning : CRP) 

ตารางเวลาการประกอบขั้น
สุดทา้ย (Final assembly 

schedule : FAS) 

ตารางการผลิตหลกั 
(Master schedule : S) 

การวางแผนก าลงัการผลิตอย่าง
คร่าวๆ (Rough-cut capacity 

Planning :RCP) 

แผนการผลิต 
(Production plan : PP) 

ใบส่ังซ้ือ 
(Order entry and promise) 

การวางแผนการจดัแจกตามที่ตอ้งการ 
(Distribution requirement Planning 

: DRP) 
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แผนการผลิตในแนวนอน 

ตารางการผลิตหลกั 

เวลาน าของการประกอบขั้นตอนสุดทา้ย 

เวลาน าของการประกอบยอ่ย 

เวลาน าของการผลิตช้ินส่วน 

เวลาน าของการจดัซ้ือช้ินส่วน 

 

ภาพที่ 7 แสดงเวลาในแนวนอนและเวลาน า 
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 การวางแผนใหมี้ระยะสั้นที่สุด โดยปกติแลว้จะขึ้นอยูก่บัเวลาน าที่ยาวที่สุดของผลิตภณัฑ ์
แต่โดยทัว่ๆ ไปแลว้ควรจะยดืเวลาให้ยาวกวา่ระยะเวลาวางแผนอยา่งสั้นที่สุด ทั้งน้ีก็เพราะตอ้งการ
ใหมี้ความยดืหยุน่ (flexibility) เกิดขึ้น ถา้มีช้ินส่วนบางช้ินที่มีช่วงเวลาน ายาว ก็จ  าเป็นตอ้งจดัเก็บ
ของคงคลงัไว ้ดงันั้นตารางการผลิตหลกัจึงตอ้งยดืเวลาออกไปอีกเลก็นอ้ย การวางแผนในแนวนอน
ควรจะใหมี้ระยะเวลายาวพอที่จะประสานงานไดอ้ยา่งใกลชิ้ด ในเร่ืองของวตัถุดิบและก าลงัการ
ผลิตของเคร่ืองจกัร ถา้การจดัหาวตัถุดิบใหก้บัเคร่ืองจกัรขณะที่ไม่มีเวลาวา่ง ก็จะเป็นผลใหเ้กิดการ
คงคลงัวตัถุดิบมากเกินไป หรือจดัเวลาท างานของเคร่ืองไวแ้ต่ไม่มีวตัถุดิบ ก็เป็นผลให้
ประสิทธิภาพของการผลิตตกต ่าเช่นกนั ดงันั้นการวางแผนในแนวนอนจ าเป็นตอ้งจดัเวลาให้
เหมาะสมและสอดคลอ้งกนั 
 
 การจดัล าดบังานและก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร นบัวา่เป็นส่ิงส าคญัที่ตอ้งน ามาพจิารณา
ในการจดัตารางการผลิตหลกั ทั้งน้ีเพราะการจดัล าดบังาน จะเป็นตวัก  าหนดถึงผลิตภณัฑท์ี่จะมี
จ าหน่าย ในขณะที่ก  าลงัการผลิต (อตัราการผลิต/ช่วงเวลา) จะช้ีถึงความสามารถของเคร่ืองจกัรที่จะ
ผลิตได ้ดงันั้นการวางแผนการจดัล าดบัการผลิตจึงเกี่ยวขอ้งกบัความตอ้งการวสัดุ โดยระบุวา่เป็น
วสัดุอะไร ตอ้งการเม่ือไร ส่วนการวางแผนก าลงัการผลิตจะเก่ียวขอ้งกบัความตอ้งการแรงงานและ
อุปกรณ์ ณ เวลาใดๆ ส าหรับตารางการผลิตหลกัจะตอ้งท าใหเ้กิดความสมดุลระหวา่งความตอ้งการ
ผลิตภณัฑก์บัความสามารถของเคร่ืองจกัรและแรงงาน ถา้ความสามารถดงักล่าวไม่เพยีงพอก็
จ  าเป็นตอ้งทบทวนตารางการผลิตหลกัใหม่หรือตอ้งขยายขีดความสามารถออกไป 
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 ปัญหาหลกัๆในระบบการผลิต คือ การจดัล าดบังานและก าลงัการผลิต ซ่ึงจะน ามาปะปน
กนัท าใหเ้กิดการมึนงงและสบสนเกิดขึ้น การจดัล าดบังานนั้นจะบ่งบอกถึงล าดบัขั้นตอนวา่งาน
ไหนจะท าก่อนหลงั ขณะที่ก  าลงัความสามารถจะบอกถึงอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ 
ปัญหาในดา้นความสามารถจะไม่อาจแกไ้ขไดด้ว้ยการจดัล าดบังาน และเช่นเดียวกบัปัญหาการ
จดัล าดบังานก็ไม่อาจจะแกไ้ขดว้ยการก าหนดความสามารถ ดงันั้นถา้ภาระงานของเคร่ืองจกัร
เพิม่ขึ้น ผูค้วบคุมงานก็ไม่อาจจะลดภาระใหน้อ้ยลงไดด้ว้ย การแกปั้ญหาโดยการจดัล าดบั ถา้ใบสั่ง
ท  าจากลูกคา้เกิดล่าชา้เน่ืองจากระบบการจดัล าดบังานไม่มีประสิทธิภาพ ก็ไม่สามารถแกไ้ขปัญหา
โดยการเพิม่ขีดความสามารถได ้มีอยูบ่่อยคร้ังที่มีความผดิพลาดเกิดขึ้น โดยใชว้ิธีจดัล าดบังาน
แทนที่จะแกปั้ญหาดา้นความสามารถ หรือในทางตรงกนัขา้มมีองคก์รอยูเ่ป็นจ านวนไม่นอ้ยที่มุ่งจุด
สนใจไปที่การจดัล าดบังานเพยีงอยา่งเดียว ซ่ึงที่จริงแลว้ควรจะพจิารณาทั้งสองดา้นควบคู่กนัไป 
 
ขั้นตอนที่จ  าเป็นในการพฒันาตารางการผลิตหลกั 
 
 1. เลือกผลิตภณัฑ ์และ/หรือระดบัของโครงสร้างผลิตภณัฑ ์ที่จะก  าหนดไวใ้นตารางการ
ผลิตหลกั 
 
 2. ก าหนดเวลาในแนวนอน และขอบเขตของเวลา (time fence) ของตารางการผลิตหลกั 
 
 3. หาขอ้มูลความตอ้งการของผลิตภณัฑ ์ในช่วงเวลาต่างๆจากเวลาในแนวนอน 
 
 4. ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลกั 
 
 5. เตรียมการวางแผนก าลงัการผลิตอยา่งคร่าวๆ (rough-cut capacity planning) บนตาราง
การผลิตหลกัที่ไดจ้ากการทดลอง 
 
 6. ทบทวนตารางการผลิตหลกั ที่ไดจ้ากการทดลองเพือ่ใหแ้น่ใจวา่มีก าลงัการผลิตเพยีงพอ 
 
 1. ตวัแปรเขา้ (Input) ของตารางการผลิต คือ ใบสัง่ท  าผลิตภณัฑจ์ากลูกคา้ (การสัง่ท  าแต่ไม่
สามารถจดัใหจ้ากคงคลงั) และจากการพยากรณ์ความตอ้งการ ส าหรับเวลาน าของผลิตภณัฑจ์ะ
หมายรวมถึงการประกอบ การประกอบยอ่ย และเวลาที่ตอ้งใชใ้นการจดัซ้ือช้ินส่วนประกอบ 
ช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ จากผูจ้ดัจ  าหน่าย 
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 2. ขอ้จ  ากดัดา้นก าลงัการผลิต (Capacity Constraint) ก าลงัการผลิตเป็นขอ้จ ากดัที่ส าคญั
ของตารางการผลิตหลกั ซ่ึงจะอยูภ่ายใตข้อบเขตของตารางการท างาน/ช่วงเวลา (5, 6, 7 วนัต่อ
สปัดาห์) 
 
 จ  านวนกะ นโยบายท างานล่วงเวลา ระดบัแรงงาน และอุปกรณ์ทีมี่อยูเ่ป็นส่ิงที่จะตอ้งน ามา
พจิารณา ก าลงัการผลิตที่แทจ้ริงนั้นจะยดึถือความสามารถของการท างานในอดีตเป็นหลกั ปัจจยัที่
น ามาพจิารณาไดแ้ก่ การขาดงาน เคร่ืองจกัรเสีย วตัถุดิบขาดแคลน ก  าลงัการผลิตลดลง ซ่ึงโดยปกติ
แลว้ก าลงัการผลิตจะแสดงในเทอมของ หน่วยผลผลิต น ้ าหนกั ขนาด หรือความยาว ส าหรับ
ผลิตภณัฑท์ี่เป็นชนิดเดียวกนัตลอด หรือในหน่วยของเวลา เช่น คน-ชม. ส าหรับผลิตภณัฑท์ี่เป็น
ชนิดเดียวกนั 
 
 การที่จดัตารางการผลิตไวเ้กินความสามารถที่จะผลิตไดจ้ะไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ใดๆ 
เพราะระดบัการผลิตสูงสุด จะขึ้นอยูก่บัก าลงัการผลิตไม่ใช่ขึ้นอยูก่บัส่ิงที่ใส่เขา้ไป ดงัภาพที่ 8 จะ
แสดงถึงอุปกรณ์การผลิตไวค้ลา้ยกบัรูปปล่องไฟ ถึงแมว้า่ส่ิงที่ใส่เขา้ไปจะมีปริมาณมากเกินพกิดัแต่
ผลที่ไดอ้อกมาก็ยงัคงเหมือนเดิม จึงสรุปไดว้า่ การใส่ปัจจยัเขา้ไปในระบบการผลิตมากเกิน
ความสามารถที่จะผลิตได ้ยอ่มก่อใหเ้กิดส่วนเกินในระบบคงคลงั หรือถา้มีอุปสงคเ์กิน
ความสามารถของศูนยผ์ลิต ก็ควรจะลดจ านวนจากตารางการผลิตใหน้อ้ยลง โดยยา้ยไปผลิตใน
ช่วงเวลาต่อไป 
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ภาพที่ 8 แสดงขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิต  
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 การวางแผนก าลงัการผลิตแบบคร่าวๆ (rough-cut capacity planning :RCP) ถูกน ามาใช้
เพือ่ใหแ้น่ใจวา่ ตารางการผลิตหลกัขั้นทดลองที่ก  าหนดขึ้นนั้นใชก้  าลงัการผลิตที่ไม่เกิน
ความสามารถของศูนยผ์ลิต การก าหนดทรัพยากรที่ตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาขึ้นอยูก่บัการ
เปล่ียนแปลงปริมาณงานจากตารางการผลิตไปเป็นภาระงานที่ตอ้งท า  
 
 3. ลกัษณะของโครงสร้างผลิตภณัฑ ์(Structural Features) การก าหนดตารางการผลิตหลกั
ส าหรับผลิตภณัฑ ์จะขึ้นอยูก่บัผลิตภณัฑข์องบริษทัและโครงสร้างของใบรายการวสัดุ (bill of 
material) ที่แสดงในภาพที่ 9 จะเป็นโครงสร้างผลิตภณัฑ ์3 ประเภท แนวคิดในการวางแผนจะมุ่ง
ไปที่จุดที่มีส่วนร่วมที่เหมือนกนัมากที่สุด คือ ส่วนที่แคบที่สุดของโครงสร้างผลิตภณัฑ ์เช่น 
ผลิตภณัฑป์ระเภท A ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑต์วัแทนขององคก์ร ที่มีการผลิตจ านวนนอ้ยชนิด โดยใช้
ส่วนประกอบจ านวนมากชนิด (component parts) ในกรณีน้ีจะสร้างตารางการผลิตหลกัจาก
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ผลิตภณัฑป์ระเภท B เป็นผลิตภณัฑต์วัแทนขององคก์รที่มีการผลิตผลิตภณัฑ์
มากชนิด โดยมีส่วนประกอบยอ่ย (sub-assemblies) นอ้ยชนิดและการประกอบยอ่ยนั้นมาจาก
ส่วนประกอบจ านวนมาก ในกรณีน้ีจะสร้างตารางการผลิตหลกัจากส่วนประกอบยอ่ย ส าหรับ
ผลิตภณัฑป์ระเภท C เป็นผลิตภณัฑต์วัแทนขององคก์รที่มีผลิตภณัฑจ์  านวนมากชนิด แต่ใชช้ิ้นส่วน
ประกอบจ านวนนอ้ยชนิด ในกรณีน้ีจะสร้างตารางผลิตหลกัในระดบัช้ินส่วนประกอบ 
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ภาพที่ 9 แสดงโครงสร้างของผลิตภณัฑท์ัว่ๆไป  
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 ตารางการผลิตหลกัไม่จ าเป็นตอ้งจ ากดัอยูเ่ฉพาะสินคา้ขั้นสุดทา้ยเท่านั้น แต่อาจมีความ
จ าเป็นตอ้งท าที่ระดบัต่างๆ ภายในสายการผลิต เช่นที่ระดบัสูง หรือระดบัที่ต  ่ากวา่ การท าตารางการ
ผลิตหลกัทุกๆผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย ยอ่มจะเสียเวลาและค่าใชจ่้ายตลอดจนการควบคุมดูแลสูง ดงันั้นถา้
มีการก าหนดทางเลือกหลายๆทางก็ควรจดัท าตารางการผลิตหลกัในระดบัที่ต  ่ากวา่จากโครงสร้าง
ผลิตภณัฑ ์ในบางกรณีที่ตอ้งการตารางประกอบขั้นสุดทา้ย (final assemblies scheduling : FAS) ก็
จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนจากรายการที่อยูใ่นระดบัต ่ากว่าไปเป็นผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย 
 
 องคก์รที่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตผลิตภณัฑจ์ะตอ้งเผชิญกบัลกัษณะของการผลิตอยา่งใดอยา่ง
หน่ึงหรือหลายอยา่งดงัต่อไปน้ี 
 
 3.1 ผลิตเพือ่สตอ๊ก (Make-to-stock) องคก์รจะตอ้งรู้อยา่งแน่นอนจากการพยากรณ์ วา่
จะตอ้งผลิตผลิตภณัฑอ์ะไร เพือ่เพิม่เติมการคงคลงั และผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยจะถูกก าหนดลงไวใ้น
แผนการผลิตหลกั 
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 3.2 ผลิตตามการสัง่ท  า (Make-to-order) เม่ือรู้จ  านวนการสัง่ผลิตอยา่งแน่นอนจากลูกคา้
แลว้ องคก์รจะท าการหาเวลาน าของการสัง่ยอ้นหลงั (backlog) และของการจดัส่ง (delivery) ซ่ึง
จะตอ้งนานกวา่เวลาน าของผลิตภณัฑ ์หลงัจากนั้นจึงน ามาท าตารางการผลิตหลกัของผลิตภณัฑข์ั้น
สุดทา้ย 
 
 3.3 ประกอบตามการสัง่ท  า (Assemble-to-order) เป็นการผสมผสานระหวา่งลกัษณะในขอ้ 
3.1 และ 3.2 คือ ผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย อาจเกิดจากการประกอบจากกลุ่มของส่วนประกอบมาตรฐาน
ยอ่ยๆ ซ่ึงมกัจะมีจ านวนนอ้ยกวา่ เม่ือเปรียบเทียบกบัผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ยทั้งหมด ดงันั้น
ส่วนประกอบยอ่ยๆจะถูกผลิตเป็นสตอ๊กไว ้เพือ่ใชใ้นการประกอบขั้นสุดทา้ย ในกรณีที่มีการสัง่
ผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ยอยา่งกะทนัหนั ดงันั้นส่วนประกอบยอ่ยจึงไดจ้ากการพยากรณ์ และผลิตภณัฑ์
สุดทา้ยจะเกิดจากการสัง่ท  าจากลูกคา้ 
 
การวางแผนความต้องการวสัด ุ 
 
 การวางแผนความตอ้งการวสัดุเป็นการวางแผนการผลิตและควบคุมวสัดุที่อาศยั
คอมพวิเตอร์เขา้มาช่วย หรือเป็นที่รู้จกักนัวา่เป็นการวางแผนความตอ้งการตามช่วงเวลา (time-
phase requirement planning) MRP จะเก่ียวขอ้งกบัการจดัตารางการผลิตและควบคุมวสัดุคงคลงั 
โดยท าหนา้ที่เป็นกลไกในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงตารางการผลิตเม่ือมีการทบทวนแผนงาน
เกิดขึ้น นอกจากนั้นยงัช่วยท าใหก้ารคงคลงัมีระดบัต ่าสุดที่จะมีวสัดุไวใ้ชอ้ยา่งเพียงพอเม่ือตอ้งการ 
จุดประสงคห์ลกัของระบบ MRP มีดงัน้ี 
 
 1. ท  าให้เกิดความมัน่ใจวา่จะมีส่ิงต่างๆเหล่าน้ีไวใ้ชอ้ยา่งเพียงพอ เช่น วตัถุดิบส่วน 
ประกอบ และผลิตภณัฑท์ี่ไดว้างแผนการผลิตไวแ้ละที่จะตอ้งจดัส่งใหลู้กคา้ 
 
 2. ท าใหมี้การคงไวซ่ึ้งระดบัการคงคลงัในปริมาณที่ต  ่าที่สุดตลอดเวลา 
 
 3. เพือ่การวางแผนการผลิต ตารางการจดัส่งและการจดัซ้ือ 
 
 อุปสงคส์ าหรับรายการ (item) ต่างๆ แบ่งไดเ้ป็น 2 แบบคือ อิสระ (idependent) และไม่
อิสระ (dependent) ค  าวา่ อิสระ หมายถึง อุปสงคข์องแต่ละรายการซ่ึงจะไม่มีความสมัพนัธเ์กิดขึ้น
ระหวา่งกนั และในทางตรงกนัขา้ม ค  าวา่ ไม่อิสระ หมายถึง อุปสงคส์ าหรับรายการที่เก่ียวขอ้งกนั
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โดยตรงที่ตอ้งน ามาใชใ้นการผลิต เพือ่ให้เป็นรายการใหม่ หรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป อุปสงคไ์ม่อิสระ
จะมีลกัษณะทีไ่ม่เป็นเชิงเสน้ แต่จะเป็นแนวโนม้ที่อาจเกิดขึ้นเป็นปริมาณมากในเวลาที่ก  าหนดไว ้
ทั้งน้ีเน่ืองจากการผลิตผลิตภณัฑน์ั้นมกัจะผลิตทลีะหลายๆล๊อตและรายการต่างๆที่จะตอ้งใชใ้นการ
ผลิตมกัจะน ามาจากการคงคลงัในเวลาเดียวกนัทีละมากๆ แทนที่จะเป็นปริมาณนอ้ยๆในแต่ละคร้ัง 
ถึงแมว้า่อุปสงคส์ าหรับผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยจะเป็นแบบต่อเน่ืองและอิสระ แต่อุปสงคใ์นระดบัต ่าซ่ึง
เป็นรายการที่จะประกอบเป็นผลิตภณัฑมี์แนวโนม้ที่เป็นแบบไม่ต่อเน่ืองและไม่เป็นอิสระ  
 
 ความแตกต่างระหวา่งอุปสงคท์ี่เป็นอิสระและไม่อิสระเป็นส่ิงส าคญัในการจดัแบ่งรายการ
คงคลงัและพฒันาระบบในการจดัการของแต่ละชนิด ระบบ MRP ไดรั้บการพฒันาขึ้นมาส าหรับ
รายการที่ไม่เป็นอิสระใหใ้ชง้านไดดี้กวา่ระบบอ่ืนๆ ที่ตอ้งใชส้มมุติฐานของการเติมเตม็การคงคลงั 
ซ่ึงในบางคร้ังก็อาจไม่เหมาะสม บทบาทของ MRP จะเก่ียวขอ้งกบัการจดัส่วนประกอบต่างๆที่ไม่
เป็นอิสระ (independent component) ให้เป็นไปตามความตอ้งการของผลิตภณัฑใ์นตารางการผลิต
หลกั จากตารางการผลิตหลกัซ่ึงไดก้ล่าวมาแลว้ขา้งตน้นั้นถูกพฒันาขึ้นมาส าหรับผลิตภณัฑท์ี่เป็น
อิสระ และใช ้MRP เพือ่หาวา่มีส่วนประกอบอะไรบา้งที่ตอ้งการและจะใชผ้ลิตใหเ้สร็จส้ินไดเ้ม่ือไร 
โดยอาศยัหลกัการหายอ้นกลบั (back ward) คือ เร่ิมจากวนัสุดทา้ยที่ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยไดท้  าเสร็จ
ยอ้นขึ้นไป เพือ่ที่จะไดรู้้วา่จะตอ้งใชส่้วนประกอบที่ไม่อิสระต่างๆ เม่ือไรและจ านวนเท่าไร
บริษทัผูผ้ลิตส่วนมากมกัจะควบคุมรายการคงคลงัที่ไม่อิสระน้ีดว้ยระบบ MRP 
 
 ขอ้ก าหนดที่ส าคญัของระบบ MRP จะประกอบดว้ยช่วงเวลา (time-phase) ความตอ้งการ
ในระดบัต ่า การวางแผนการสัง่ และการเปล่ียนแปลงตารางการสัง่เพือ่ให้เป็นไปตามขอ้ตกลง 
ส าหรับช่วงของเวลาที่ตอ้งการนั้นจะเป็นการก าหนดระยะเวลา (time period) ที่งานจะตอ้งเสร็จ 
หรือการจดัวสัดุไวใ้หพ้ร้อม และพร้อมจะจดัส่งในรูปของผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย (end item) ตามเงื่อนไข
ที่ไดร้ะบุไวใ้นตารางการผลิตหลกั 
 
ปัจจัยน าเข้าส าหรับการวางแผนความต้องการวสัดุ  
 
 ปัจจยัหลกัๆของระบบ MRP จะประกอบดว้ยตารางการผลิตหลกั (master production 
schedule) บตัรบนัทึกการคงคลงั (inventory status records) และบตัรบนัทึกโครงสร้างของ
ผลิตภณัฑ ์(product structure records) ถา้ปราศจากปัจจยัพื้นฐานดงักล่าวแลว้ ระบบ MRP จะไม่
สามารถท าหนา้ที่ของมนัไดอ้ยา่งสมบูรณ์ในตารางการผลิตหลกั จะแสดงถึงแผนการผลิตของ
ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยทั้งหมด ในขณะที่บตัรบนัทึกการคงคลงัจะบอกถึงรายละเอียดทั้งหมดของวสัดุ 
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ส่วนประกอบ หรือส่วนประกอบยอ่ยที่ตอ้งการของแต่ละผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย นอกจากนั้นบตัรบนัทกึ
การคงคลงัจะบอกสถานการณ์ของรายการการคงคลงัที่มีอยูใ่นมือ (on hand) และที่สัง่ (on-order) 
โดยองคป์ระกอบและแผนภูมิของ MRP แสดงดงัภาพที่ 10  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที่ 10 แสดงปัจจยัที่จ  าเป็นส าหรับ MRP  
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 อุปสงคส์ าหรับผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยจะถูกก าหนดขึ้นในช่วงเวลาใดเวลาหน่ึง และบนัทึกลงใน
ตารางการผลิตหลกั (MPS) ซ่ึงในตารางการผลิตหลกัจะแสดงถึงปริมาณ และเวลาของแต่ละรายการ
ที่ตอ้งการ การวางแผนในแนวนอนส าหรับ MPS ควรจะนานพอที่จะครอบคลุมถึงเวลาน าของการ
จดัหาและการผลิต ส าหรับส่วนประกอบ และการประกอบของผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย ช่วงเวลาที่นิยม
กนัทัว่ๆไปจะก าหนดใหเ้พิม่ขึ้นคร้ังละ 1 สปัดาห์ ดงันั้นการวางแผนในแนวนอนจึงประกอบดว้ย 
ช่วงสปัดาห์ที่ต่อเน่ืองกนัหลายๆ ช่วง MRP จะไดรั้บการพฒันาขึ้นมาจากการพยากรณ์หรือสัง่ท  า

ตารางการผลิตหลกั (MPS) 
(บอกถึงชนิดของผลิตภณัฑท่ี์จะผลิต 

และตอ้งการเม่ือไร) 

รายการบนัทึกสถานการณค์งคลงั 
(จ านวนบนมือ การสั่งซ้ือ ขนาดล๊อต 
เวลาน าและสตอ๊กเพื่อความปลอดภยั) 

รายการโครงสร้างผลิตภณัฑ์ 
(ใบรายการวสัดุและกระบวนการ

ผลิตผลิตภณัฑ)์ 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุ 
กระจายใบรายการวสัดุ (BOM) จากตารางการผลิตหลกั 
หาจ านวนการคงคลงัในระดบัต่างๆ จดัความสมดุลของเวลาน า และแสดงผลเร่ือง 
 1. ชนิดและจ านวนของผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการ 
 2. จะสั่งเม่ือไร 
 3. ผลิตภณัฑอ์ะไรท่ีตอ้งเร่งด่วน ไม่เร่งด่วน หรือยกเลิก 

จ านวนที่ไดจ้ากการพยากรณ ์ จ านวนการสั่งท าจากลูกคา้ 

การจดัการวสัดุคงคลงั การเปล่ียนแปลงทางดา้นวิศวกรรม 
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ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย แลว้จึงวางแผนการผลิตจากก าลงัความสามารถทีมี่อยู ่MPS จะไม่เหมือนกบัการ
พยากรณ์เน่ืองจากวา่ 
 

1. ค่าพยากรณ์อาจจะมีปริมาณมากกวา่ความสามารถในการผลิตของโรงงาน 
 

2. MPS อาจใชว้ธีิลดหรือเพิม่ระดบัการคงคลงั 
 

 3. บริษทัอาจด าเนินการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ โดยใชส้ตอ๊กเพือ่ความปลอดภยัเป็นตวัดูดซบั
ความแปรปรวนของอุปสงค ์หรือกล่าวไดว้า่ ตารางการผลิตหลกัเป็นปัจจยัน าเขา้พื้นฐานใหก้บั
ระบบ MRP และ MRP จะกระจายผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยในตารางการผลิตหลกัออกเป็นส่วนประกอบที่
ตอ้งการในแต่ละระดบัเวลาต่างๆ 
 
 บตัรบนัทึกโครงสร้างของผลิตภณัฑห์รืออาจจะเรียกวา่ ใบรายการวสัดุ (bill of material : 
BOM) ซ่ึงจะประกอบดว้ยขอ้มูลของทุกๆรายการ หรือส่วนประกอบที่ตอ้งใชเ้พือ่ผลิตผลิตภณัฑ์
สุดทา้ย ตารางการผลิตหลกัจะแสดงถึงจ านวนผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยที่สามารถจดัหามาได ้เพือ่สนองต่อ
อุปสงคอิ์สระในวนัและเวลาที่ตอ้งการ ปริมาณของส่วนประกอบที่ตอ้งการใชเ้พือ่ผลิตเป็น
ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยนั้นจะหาไดจ้ากใบรายการวสัดุ 
 
 บตัรบนัทึกรายการคงคลงั จะแสดงถึงภาวะของการคงคลงัของรายการทั้งหมดที่ปรับให้
เป็นค่าปัจจุบนัอยูเ่สมอ ไม่วา่จะเป็นการรับ (receipt) หรือการจ่าย (expense) ขอ้มูลที่บนัทึกไว้
จะตอ้งประกอบดว้ยเวลาน า ขนาดลอ๊ต หรือรายการพเิศษอ่ืนๆ MRPจะถูกก าหนดขึ้นจากตารางการ
ผลิตหลกั และบตัรบนัทึกโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์ที่แสดงถึงส่วนประกอบที่ตอ้งการทั้งหมด ซ่ึง
ส่วนประกอบที่ตอ้งการน้ีจะมีจ านวนลดลงดว้ย การน าวสัดุคงคลงัทีมีอยูม่าใชส้ าหรับการวางแผน
ในแนวนอนนั้นจะมีการก าหนดปริมาณรายการตา่งๆในการคงคลงัเร่ิมแรกไวจ้  านวนหน่ึง ที่เรียกว่า 
จ  านวนบนมือ และส าหรับปริมาณที่สัง่ท  านั้นจะเป็นปริมาณที่คาดวา่จะจดัหามาไดใ้นช่วงระหวา่ง
การวางแผนในแนวนอนที่อาจจะไดม้าโดยการสัง่ท  า (work order) หรือการสัง่ซ้ือ (purchase order) 
ดงันั้น MRP จึงตอ้งมีการพจิารณาทั้งจ  านวนบนมือและจ านวนที่สัง่ท  าควบคู่กนัไป 
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ผลที่ได้จากการวางแผนความต้องการวัสด ุ 
 
 MRP นั้นจ าเป็นตอ้งอาศยัตารางการผลิตหลกัเป็นตวับ่งช้ีถึงผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย และใชบ้ตัร
บนัทึกโครงสร้างผลิตภณัฑเ์พือ่หาส่วนประกอบทั้งหมด โดยการกระจายโครงสร้างของผลิตภณัฑ์
สุดทา้ยออกเป็นระดบัต่างๆ กระบวนการกระจายจะใชว้ิธีการคูณจ านวนของรายการสุดทา้ย 
(number of end items) ดว้ยปริมาณของแต่ละส่วนประกอบที่ตอ้งการ (quantity of each 
component) ที่จะผลิตเป็นผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยอยา่งใดอยา่งหน่ึง (single end item) กระบวนการ
กระจายจะบ่งบอกถึงความตอ้งการส่วนประกอบวา่มีอะไรบา้ง และจ านวนเท่าไร เพือ่ที่จะใชผ้ลิต
เป็นผลิตภณัฑสุ์ดทา้ยตามที่ตอ้งการ  
 
 MRP จะเป็นตวัก าหนดรายการที่จะตอ้งสัง่ซ้ือ และจ านวนที่จะตอ้งใชใ้นช่วงเวลาที่จะมี
การผลิตส าหรับรายการสุดทา้ย แผนการสัง่ (order release) จะระบุถึงปริมาณและเวลาซ่ึงอาจจะเป็น
ใบสัง่งาน (work order) ที่จ่ายออกไปในโรงงานหรือการสัง่ซ้ือกบัผูจ้ดัจ  าหน่าย จากภาพที่ 11 จะ
แสดงถึงรูปแบบการสัง่ของ MRP เม่ือมีการสัง่เกิดขึ้น แผนการ (plan) ที่ก  าหนดไวน้ั้นจะถูก
เปล่ียนเป็นตาราง (schedule) การด าเนินงาน จุดประสงคพ์ื้นฐานของแผนการสัง่มีอยู ่2 ประการคือ 
 
 1. เพือ่จะหาความตอ้งการวสัดุในระดบัต ่าที่อยูถ่ดัไป 
 
 2. เพือ่จะดูก าลงัการผลิต 
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ภาพที่ 11 แสดงผลลพัธข์อง MRP  
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 MRP จะเป็นเคร่ืองมือการวางแผนและจดัตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยมีขอ้ดีที่วา่ 
เราสามารถจะปรับแผนและตารางการผลิตไดใ้นกรณีที่มีการเปล่ียนแปลงเกิดขึ้น ระบบ MRP ยงั
สามารถท านายการขาดแคลนหรือส่วนเกินของวสัดุไดอ้ยา่งรวดเร็ว ท าใหส้ามารถป้องกนัความ
เสียหายที่จะเกิดขึ้นได ้นอกจากนั้นยงัสามารถบอกใหรู้้ถึงอุปสงคแ์ละอุปทานที่ไม่สอดคลอ้งกนัใน
ช่วงเวลาใดๆ และยงัช่วยใหก้ารด าเนินงานเป็นไปตามแผนที่ตอ้งการและเสร็จส้ินในเวลาเดียวกบั
วนัครบก าหนดส่ง (due date) ซ่ึงเป็นผลใหก้ารลงทุนดา้นการคงคลงัมีคา่ใชจ่้ายต ่า และถา้ในกรณีที่
ส่วนประกอบต่างๆที่จะตอ้งใชใ้นการประกอบแต่จดัหามาไดไ้ม่ทนัตามแผนที่ไดว้างไว ้MRP ก็
สามารถจะช่วยจดัตารางความตอ้งการกบัส่วนประกอบอ่ืนๆ ที่จะตอ้งใชป้ระกอบร่วมกนัให้
เปล่ียนไปอยูใ่นวนัถดัไป และท าการจดัล าดบัตารางงานใหม่ โดยปกติแลว้ MRP จะไม่ใช่
ตวัก าหนดล าดบังาน (order) แต่ในกรณีที่มีการเปล่ียนแปลงเกิดขึ้นก็สามารถจะช้ีบอกต าแหน่ง
ส าหรับการเปล่ียนแปลงที่เหมาะสมได ้ส่วนการตดัสินใจที่จะเปล่ียนแปลงล าดบังานก็ยงัคงเป็น
หนา้ที่ของฝ่ายบริหารระดบัสูง 
 
 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุ 
(Material requirement planning) 

แผนการสั่งวสัดุ 
(Planned order releases) 

การสั่งซ้ือ 
(Purchase order : PO) 

การสั่งผลิต 
(Work order : WO) 

เปล่ียนแปลงตารางผลิตใหม่ 
(Reschedule notices : RN) 



 

24 
 

การวางแผนและควบคุมก าลังการผลิต 
 
 การวางแผนก าลงัการผลิตจะเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดนโยบายในเร่ืองของก าลงัคน 
เคร่ืองจกัร และทรัพยากรทางกายภาพ วา่จะตอ้งมีจ านวนเท่าไรจึงจะพอเพยีงส าหรับการผลิต 
นอกจากนั้นยงับอกถึงรายละเอียดต่างๆ ตลอดจนการวดั และการปรับระดบัการผลิต (level) เพือ่ให้
เป็นไปตามความตอ้งการ การก าหนดหน่วยที่ใชว้ดักบัผลิตภณัฑน์ั้น อาจจะเป็นจ านวนช้ิน ตนั 
เมตร ชัว่โมง ซ่ึงตอ้งมีการวางแผนไวแ้ละสามารถจะเปล่ียนใหอ้ยูใ่นหน่วยของค่าเทียบเท่าร่วมกนั
ได ้(common equivalent unit) เม่ือเทียบกบัเวลา ปัจจยัทีมีผลต่อก าลงัการผลิตมีอยูม่ากมาย ทั้งที่
ควบคุมไดแ้ละควบคุมไม่ได ้โดยปัจจยัที่ฝ่ายบริหารสามารถควบคุมไดมี้ดงัน้ี 
 
 1. ที่ดิน 
  

2. แรงงาน 
  

3. สาธารณูปโภค 
  

4. เคร่ืองจกัร 
 

 5. เคร่ืองมือ 
 
 6. จ  านวนกะของการท างาน/วนั 
 
 7. จ  านวนวนัท างาน/สปัดาห์ 
 
 8. จ  านวนชัว่โมงการท างานล่วงเวลา 
 
 9. การเหมาช่วงท าต่อ 
 
 10. การซ่อมบ ารุงเพือ่ป้องกนั 
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ส าหรับปัจจยัที่ควบคุมไดย้ากหรือควบคุมไม่ไดมี้ดงัน้ี 
 
 1. การขาดงาน 
 
 2. การเขา้หรือออกของคนงานในบริษทั 
 
 3. ประสิทธิภาพของคนงาน 
 
 4. เคร่ืองจกัรเสีย 
 
 5. ช้ินงานที่เสียหรือตอ้งแกไ้ขใหม่ 
 
การเปล่ียนแปลงของปัจจยัใดๆดงักล่าวจะมีผลตอ่ก าลงัความสามารถในการผลิต 
 
 ก าลงัการผลิต (capacity) จะหมายถึง ความสามารถในการผลิตของศูนยง์าน (work center) 
แผนก หรือเคร่ืองจกัรซ่ึงนบัวา่มีความส าคญัเน่ืองมาจาก 
 
 1. ก าลงัการผลิตที่เพยีงพอ มีผลท าใหก้ารผลิตเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 
 2. ก าลงัการผลิตจะมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพของการด าเนินงาน  
 
 3. ก าลงัการผลิตจะแสดงถึงขนาดของการลงทุนของบริษทั 
 
 การวางแผนก าลงัการผลิตก็เพือ่ตอ้งการที่จะหาวา่ควรจะใชแ้รงงาน และเคร่ืองจกัร
ประเภทใด จ านวนเท่าไร และตอ้งการเม่ือไร โดยปกติแลว้การวางแผนจะยดึเอาจ านวนชัว่โมงของ
แรงงานและเคร่ืองจกัรที่มีอยูเ่ป็นหลกั ถา้ก าลงัความสามารถมีมากเกินไป ก็แสดงวา่การใช้
ทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพต ่า (low productivity) ในทางตรงกนัขา้มถา้มีก าลงัการผลิตไม่เพยีงพอ
ก็เป็นผลใหไ้ม่สามารถบริการลูกคา้ไดเ้ตม็ที่ การตดัสินใจเร่ืองก  าลงัการผลิตจ าเป็นตอ้งเร่ิมจาก
แผนการผลิต (production plan) ซ่ึงจะเป็นตวัก าหนดผลผลิต (output) ในแต่ละช่วงเวลา แผนการ
ผลิตควรจะแสดงถึงระดบัผลผลิต เพือ่ใหแ้น่ใจว่าอยูใ่นความสามารถที่จะผลิตได ้ช่วงเวลาของ
แผนการผลิตนั้นควรจะนานพอที่จะท าการเปล่ียนแปลงการผลิตไดเ้พือ่ใหเ้ป็นไปตามอุปสงคท์ี่
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คาดหวงัไว ้จากภาพที่ 12 จะเห็นวา่แผนการผลิตจะเป็นตวัก าหนดแผนก าลงัการผลิตอยา่งคร่าวๆ 
โดยมีตารางการผลิตหลกัเป็นตวัรองรับ 
 
 การวางแผนความตอ้งการวสัดุจะตอ้งก าหนดขึ้นตามความตอ้งการก่อนหลงั โดยตั้ง
สมมุติฐานไวว้า่ก าลงัการผลิตที่มีอยูน่ั้นมีความสามารถเพยีงพอที่จะผลิตสินคา้ไดต้ามความตอ้งการ
ที่ระบุไวใ้นตารางการผลิตหลกั แต่ถา้มีการก าหนดภาระงานใหก้บัตารางการผลิตหลกัมากเกินไป 
(overload) จะท าใหก้ารวางแผนความตอ้งการวสัดุเป็นโมฆะ และเน่ืองจากสาเหตุดงักล่าวจึง
จ าเป็นตอ้งตรวจสอบก าลงัการผลิตที่มีอยูใ่หแ้น่ชดัเสียก่อนหลงัจากที่ไดว้างแผนความตอ้งการวสัดุ
แลว้ ผลที่ไดจ้าก MRP จะถูกน ามาจดัท าเป็นแผนการสัง่และออกค าสัง่ ซ่ึงจะเป็นขอ้มูลส าหรับการ
วางแผนก าลงัการผลิต (capacity requirement planning : CRP) จากภาพที่ 13 จะแสดงถึงก าลงัการ
ผลิตที่ตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาที่ไดจ้ากแผนการสัง่ และออกค าสัง่ CRP มีหนา้ที่เก่ียวกบัการ
ค านวณหาจ านวนชัว่โมงที่ตอ้งการ ส าหรับการผลิตในแต่ละศูนยง์านและช่วงเวลาที่ตอ้งการที่
ก  าหนดไวใ้นตารางการผลิตหลกั ถา้ก  าลงัการผลิตที่มีอยูไ่ม่เพยีงพอจะตอ้งท าการทบทวนตารางการ
ผลิตหลกั หรือขยายก าลงัการผลิตใหม้ากขึ้น แต่ถา้ก าลงัการผลิตที่มีอยูเ่พยีงพอก็ใหด้ าเนินการ MRP 

ต่อไป 
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ภาพที่ 12  แสดงการวางแผนก าลงัการผลิต 
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 

ไม่ใช่ 

 
ก าลงัการผลิต 
เพียงพอ 
ใช่หรือไม่ 

สั่งซ้ือวสัดุ (PO) สั่งผลิต (WO) เปล่ียนแปลงตารางใหม่ 
(RN) 

ตารางการผลิตหลกั (MPS) 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) 

 
ก าลงัการผลิต 
เพียงพอ 
ใช่หรือไม่ 

จ  านวนจากการพยากรณ์ จ านวนการสั่งจากลกูคา้ 

แผนการผลิต 

แผนการสั่ง (ซ้ือ, ผลิต) ออกค าสั่ง (ซ้ือ, ผลิต) 

การวางแผนก าลงัการผลิต (CRP) 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

(แผนก าลงัการผลิตอยา่งคร่าวๆ) 
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ภาพที่ 13  แสดงแผนก าลงัการผลิตที่ตอ้งการ 
 
ที่มา: ชุมพล (2540) 
 
 การวางแผนก าลงัการผลิตจะช่วยใหบ้ริษทัสามารถคาดการณ์ล่วงหนา้ถึงปัญหาเก่ียวกบั
การวางแผนก าลงัคน นอกจากนั้นยงัช่วยใหส้ามารถคาดการณ์เร่ืองภาระงานวา่มีมากเกินไปหรือ
นอ้ยเกินไป หรืออุปสรรคที่อาจจะเกิดขึ้นที่ศูนยง์าน การวางแผนก าลงัการผลิตจะยดึเอาความ
ตอ้งการจาก MRP และเปล่ียนเป็นชัว่โมงมาตรฐานที่ศูนยง์านต่างๆ โดยการวางแผนก าลงัการผลิต 
จะถูกแบ่งออกเป็นขั้นตอนดงัน้ี คอื ก่อนหนา้ MRP การวางแผนก าลงัการผลิตจะเป็นแบบคร่าวๆ 
และหลงัจากการวางแผนก าลงัการผลิตจะเป็นการก าหนดภาระใหใ้นแต่ละศูนยง์าน ซ่ึงไดรั้บมาจาก
แผนการสัง่ และออกค าสัง่ ซ่ึงที่จริงแลว้การวางแผนก าลงัการผลิตจะเป็นกระบวนการที่ตอ้งใช้
วธีิการกระท าโตต้อบกนั (interactive process) ระหวา่งก าลงัการผลิตที่มีอยูก่บัก าลงัการผลิตที่
ตอ้งการในอนาคต เม่ือใดที่มีการเสียความสมดุลเกิดขึ้น จะตอ้งด าเนินการดงัต่อไปน้ี 
 
 1. ถา้ก าลงัการผลิตที่มีอยูน่อ้ยกวา่ก าลงัการผลิตที่ตอ้งการ จะแกไ้ขโดยใชว้ธีิการเพิม่ก าลงั
การผลิต (การท างานล่วงเวลา เพิม่จ  านวนกะ การเหมาช่วงท าต่อ) หรือลดก าลงัการผลิตที่ตอ้งการ
ใหน้อ้ยลง (ลดจ านวนการผลิตที่ตอ้งการจากตารางการผลิตหลกั) 
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 2. ถา้ก าลงัการผลิตที่มีอยูม่ากกวา่ก าลงัการผลิตที่ตอ้งการ การแกไ้ขอาจใชว้ธีิลดก าลงัการ
ผลิตที่อยูใ่หน้อ้ยลง (ลดจ านวนกะหรือปลดคนงานออก) หรือเพิม่ความตอ้งการก าลงัการผลิตให้
มากขึ้น (เพิม่ความตอ้งการในตารางผลิตหลกั ออกค าสัง่ผลิตแต่เน่ินๆ ลดการเหมาช่วงท าต่อ) 
 
 จุดประสงคข์องการจดัการเร่ืองก าลงัการผลิต ก็เพือ่ใหเ้กิดความสอดคลอ้งกนัในระดบัของ
การด าเนินการกบัระดบัของอุปสงค ์ความไม่แน่นอนของอุปสงคเ์ป็นสาเหตุส าคญัที่ท  าใหต้อ้งมีการ
จดัการเร่ืองก าลงัการผลิต การวางแผนก าลงัการผลิตเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นในระยะปานกลาง และ
ระยะยาวที่ขึ้นอยูก่บัแนวโนม้ของอุปสงคใ์นอนาคต ส่วนการควบคุมก าลงัการผลิตเป็นปัญหาระยะ
สั้นและระยะปานกลางที่ขึ้นอยูก่บัการน าแผนก าลงัการผลิตไปปฏิบติัซ่ึงบางคร้ังอาจจะมีการ
ปรับเปล่ียนทรัพยากรบา้ง ในกรณีที่มีการเปล่ียนแปลงอุปสงค ์
 
โปรแกรม Microsoft Excel  
 
 Microsoft Excel เป็นโปรแกรมประเภทตารางค านวณ (Spreadsheet) ซ่ึงออกแบบมา
ส าหรับบนัทึกวเิคราะห์ และแสดงขอ้มูลเกี่ยวกบัตวัเลขไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ทั้งในรูปแบบของ
แผนภาพ หรือรายงาน ซ่ึงโปรแกรม Microsoft Excel ยงัมีความสามารถในการจดัรูปแบบเอกสาร
ไดอ้ยา่งสวยงามและง่ายดาย 
 
รูปแบบการค านวณด้วย Microsoft Excel 
 
 โปรแกรม Excel สามารถสร้างตารางค านวณไดห้ลายรูปแบบ โดยการน าสูตรและฟังกช์นั
มาใช ้การใชสู้ตรเป็นวิธีที่ใชใ้นการค านวณที่นิยมมากที่สุด เพราะท าใหไ้ดผ้ลลพัธท์ี่รวดเร็ว และ
สูตรบางอยา่งยงัสามารถช่วยค านวณขอ้มูลตวัเลขที่ซบัซอ้นได ้ซ่ึงแต่ละสูตรมีรูปแบบการใชท้ี่
แตกต่างกนั 
 
 1. การใชง้านสูตรรูปแบบปกติ (Formula)  สูตรรูปแบบปกติจะเป็นสูตรที่เป็นสมการที่ใช้
ด าเนินการกบัขอ้มูลในชีท ดว้ยการใชส้ญัลกัษณ์ทางคณิตศาสตร์ เช่น เคร่ืองหมายบวก ลบ คูณ หาร 
การอา้งอิงถึงเซลลอ่ื์น หรือสูตรที่ใชร้วมขอ้ความ เป็นตน้ 
 
ตวัอยา่ง  =3*2  หรือ  =A1- A2 
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 2. การใชง้านสูตรแบบฟังกช์นั (Function) ใชสู้ตรแบบฟังกช์นัช่วยค านวณขอ้มูลที่ซบัซอ้น
หรือมีปริมาณมาก ซ่ึงฟังกช์นัใน Excel เป็นสูตรที่ก  าหนดไวล่้วงหนา้และถูกสร้างใหเ้หมาะกบังาน
เฉพาะอยา่ง 
 
ตวัอยา่ง  =SUM(A1:A5)  หรือ  =BAHTTEXT(12) 
 
 3. การใชง้านสูตรแบบอาร์เรย ์(Array) การใชสู้ตรแบบอาร์เรยส์ามารถท าหลายๆ การ
ค านวณใหค้ืนค่าเป็นผลลพัธเ์ดียวหรือหลายผลลพัธไ์ด ้โดยสูตรอาร์เรยจ์ะท างานกบัชุดอาร์เรย์
ตั้งแต่ 2 ชุดขึ้นไป 
 
ตวัอยา่ง  {=SUM((B3:B6)*(C3:C6))} 
 
 การเลือกใชง้านสูตรแบบต่างๆมีความยากง่ายที่แตกต่างกนัออกไป ซ่ึงการสร้างสูตรนั้น
จะตอ้งทราบหลกัการท างานของเคร่ืองหมายและสญัลกัษณ์ในสูตร รวมถึงล าดับการค านวณ เพราะ
ส่ิงเหล่าน้ีมีผลต่อการแสดงผลลพัธท์ั้งส้ิน 
 
การสร้างสูตรค านวณ 
 
 รูปแบบการค านวณของงโปรแกรม Excel จะมี 2 แบบ คือ ใหโ้ปรแกรมค านวณใหแ้ละใช้
สูตรในการค านวณ ซ่ึงการค านวณแบบใชสู้ตรนั้นก็สามารถที่จะสร้างขึ้นเองได ้โดยจ าเป็นตอ้ง
ทราบถึงหลกัการและองคป์ระกอบส าคญัต่างๆ ที่ประกอบอยูใ่นสูตร รวมถึงล าดบัที่จะใชใ้นการ
สร้างสูตรดว้ย 
 
 1. หลกัการสร้างสูตร โครงสร้างหรือล าดบัขององคป์ระกอบต่างๆในสูตร จะเป็น
ตวัก าหนดผลลพัธข์ั้นสุดทา้ยซ่ึง Excel จะค านวณตามรูปแบบที่ก  าหนด โดยปกติ Excel จะท าการ
ค านวณสูตรจากซา้ยไปขวา แต่ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัล าดบัของตวัด าเนินการที่มีล  าดบัที่เหนือกวา่ โดย
สามารถควบคุมล าดบัของการค านวณไดโ้ดยใชเ้คร่ืองหมายวงเล็บเพือ่จดักลุ่มในการค านวณที่ควร
จะเร่ิมท างานก่อน 
 
 2. องคป์ระกอบส าคญัในการสร้างสูตร ในการสร้างสูตรใชง้านต่างๆ ส่วนประกอบส าคญั
ต่อไปน้ีถือเป็นส่ิงส าคญัซ่ึงจะเป็นตวัก าหนดผลลพัธ ์ประกอบไปดว้ย 
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      2.1 เคร่ืองหมายเท่ากบั (=) จะเป็นตวัขึ้นตน้เสมอในการสร้างสูตร เพือ่เป็นการระบุให ้
Excel รู้วา่อกัขระตวัถดัไปเป็นสูตร 
 
      2.2 อาร์กิวเมนต ์หรือองคป์ระกอบที่จะถูกน ามาค านวณ ไดแ้ก่ อาร์กิวเมนตต์่างๆ ไม่วา่
จะเป็นตวัเลขหรือการอา้งอิงเซลลห์รือช่วง ป้ายช่ือ ช่ือ หรือฟังกช์นัแผน่งาน 
  

     2.3 ตวัด าเนินการ ในการค านวณ เช่น เคร่ืองหมายบวก (+) เคร่ืองหมายคูณ (*) 
  

     2.4 ล าดบัในการค านวณ ซ่ึงโดยปกติแลว้ Excel จะค านวณจากซา้ยไปขวาแต่ทั้งน้ีขึ้นอยู่
กบัล าดบัของตวัด าเนินการที่มีล  าดบัที่เหนือกวา่ และการใชเ้คร่ืองหมายวงเล็บเป็นตวัควบคุม 
 
 3. ล าดบัที่ Excel ใชด้ าเนินการในสูตร หากใชต้วัด าเนินการหลายๆตวัไวใ้นสูตรเดียวกนั 
Excel จะด าเนินการตามล าดบัที่แสดงอยูใ่นตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1  ตารางแสดงล าดบัตวัด าเนินการในสูตร 
 

ล าดับที ่ ตัวด าเนินการ ค าอธิบาย 
1 : (เคร่ืองหมายจุดคู่) ตวัด าเนินการอา้งอิง 
2 (ที่วา่งเดียว) ตวัด าเนินการอา้งอิง 
3 , (เคร่ืองหมายจุลภาค) ตวัด าเนินการอา้งอิง 
4 - เคร่ืองหมายลบ (เช่น -1) 
5 % เปอร์เซ็นต ์
6 ^ เลขช้ีก าลงั 
7 * และ / การคูณและการหาร 
8 + และ - การบวกและการลบ 
9 & เช่ือมสายอกัขระของขอ้ความ 

10 =<>=>=<> การเปรียบเทียบ 
 
ที่มา: ชุญาดา (2547) 
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ตัวด าเนินการที่ใช้ในสูตร (Operator) 
 
 เคร่ืองหมายหรือตวัด าเนินการคือ องคป์ระกอบหน่ึงในสูตรโดยจะระบุชนิดของการ
ค านวณที่ตอ้งการ ซ่ึง Excel จะแบ่งตวัด าเนินการออกเป็น 4 ประเภทคือ คณิตศาสตร์ การ
เปรียบเทียบ ขอ้ความ และการอา้งอิง 
 
 1. ตวัด าเนินการทางคณิตศาสตร์ (Arithmetric Operator) ตวัด าเนินการทางคณิตศาสตร์ ใช้
ค  านวณดว้ยวธีิทางคณิตศาสตร์ขั้นพื้นฐาน เช่น การบวก ลบ คูณ หาร การรวมตวัเลข และการหา
ผลลพัธต์่างๆ  
 
ตารางที่ 2  ตารางแสดงตวัด าเนินการทางคณิตศาสตร์ 
 
เคร่ืองหมาย ความหมาย ตัวอย่าง 

+ การบวก 2+2 
- การหกัลบหรือค่าลบ 2-1 หรือ -1 
* การคูณ 2*3 
/ การหาร 4/2 

% เปอร์เซ็นต ์ 10% 
^ เลขช้ีก าลงั 5^2 (หรือ 5*5) 

 
ที่มา: ชุญาดา (2547) 
 
 2. ตวัด าเนินการการเปรียบเทียบ (Comparison Operator) ใชต้วัด าเนินการเปรียบเทียบเพือ่
การเปรียบค่าสองค่า โดยผลลพัธท์ี่ไดจ้ะเป็นค่าทางตรรกศาสตร์คือ TRUE หรือ FALSE 
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ตารางที่ 3  ตารางแสดงตวัด าเนินการการเปรียบเทียบ 
 

เคร่ืองหมาย ความหมาย ตัวอย่าง 
= เท่ากบั A1=B1 
> มากกวา่ A1>B1 
< นอ้ยกวา่ A1<B1 

>= มากกวา่หรือเท่ากบั A1>=B1 
<= นอ้ยกวา่หรือเท่ากบั A1<=B1 
<> ไม่เท่ากบั A1<>B1 

 
ที่มา: ชุญาดา (2547) 
 
 3. ตวัด าเนินการขอ้ความ (Text Concatenation Operator) ตวัด าเนินการขอ้ความจะใช้
เคร่ืองหมาย (&) ในการรวมขอ้ความหรือค า 2 ค  าขึ้นไป เพือ่ใหเ้ป็นขอ้ความเดียวกนั 
 
ตารางที่ 4  ตารางแสดงตวัด าเนินการขอ้ความ 
 

เคร่ืองหมาย ความหมาย ตัวอย่าง 

& เช่ือมหรือน าค  า 2 ค  ามาต่อกนั 
ท าใหเ้กิดค่าขอ้ความต่อเน่ืองที่
เป็นค่าเดียวกนั 

“Micro” & “phone” 
ผลลพัธเ์ป็น Microphone 

 
ที่มา: ชุญาดา (2547) 
 
 4.  ตวัด าเนินการส าหรับอา้งอิง (Reference Operator) ตวัด าเนินการอา้งอิงน ามาใชเ้พือ่รวม
ช่วงของเซลลส์ าหรับการค านวณ 
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ตารางที่ 5  ตารางแสดงตวัด าเนินการอา้งอิง 
 

เคร่ืองหมาย ความหมาย ตัวอย่าง 
: (จุดคู่) ตวัด าเนินการช่วง โดยจะอา้งอิงเป็น

ช่วง ระหวา่งจุดอา้งอิงที่หน่ึงกบั
จุดอา้งอิงที่สอง 

A1:A5 

, (จุลภาค) ตวัด าเนินการส่วนรวม ซ่ึงเป็นตวั
รวมการอา้งอิงหลายๆชุดเขา้ดว้ยกนั
เป็นการอา้งอิงหน่ึงชุด 

SUM(B1:B5,C1:C5) 

(ช่องวา่งเดียว) ตวัด าเนินการส่วนร่วม ซ่ึงเป็นตวั
สร้างการอา้งอิงไปยงัเซลลท์ี่มีอยู่
ในช่วงการอา้งอิงทั้งสองชุด 

SUM(B2:B15 A5:D7) 
ในตวัอยา่งน้ี B5, B6 และB7อยู่

ในช่วงของทั้งสอง 
 
ที่มา: ชุญาดา (2547) 
 
Visual Basic for Applications (VBA)  
 
 VBA ยอ่มาจาก Visual Basic for Applications เป็นเคร่ืองมือที่อยูใ่น Microsoft office โดย 
ผูใ้ชส้ามารถเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานของ  Microsoft Office ไดต้ามตอ้งการ นอกจากนั้น
ผูใ้ชย้งัสามารถสร้างโปรแกรมต่างๆ  เพิม่เติมบน  Microsoft Excel , Word และ Power point ได ้
 
 จุดเด่นของ Microsoft Excel คือในดา้นการวเิคราะห์ขอ้มูล การค านวณ ที่ซบัซอ้น ท าให้
การเขียนโปรแกรม VBA ใน Excel สามารถดึงเคร่ืองมือต่างๆ ที่มีอยูใ่น Excel มาใชง้านต่อไดเ้ลย 
เช่น function ส าเร็จรูปต่างๆ statistical functions ,financial functions หรือ mathematical functions 
ท าใหส้ามารถสร้างหรือพฒันาโปรแกรมบน Excel ไดง่้ายและรวดเร็ว การเขียนโปรแกรมก็
สามารถท าไดง้่ายขึ้น 
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ประเภทของงานที่เหมาะสมกับการใช้ VBA Excel  
 
 1.  Data Analysis งานวเิคราะห์ขอ้มูลปริมาณมาก เช่น import ขอ้มูลจาก Database เพือ่
วเิคราะห์ขอ้มูลและสรุปผล จดัรูปแบบ รายงานอตัโนมตัิ ไม่ตอ้งเสียเวลามากในการท างาน 
 
 2.  Financial Modeling เช่น สร้าง Financial Model เพือ่ช่วยตดัสินใจทางดา้นการ
ลงทุน Financial Projections หรือ Simulation in Finance, Risk Analysis, Value at 
Risk, Quantitative in Finance, Back testing ส าหรับงานวเิคราะห์ทางและวจิยัดา้นการเงิน หรือ 
models ทางการเงินต่าง 
 
 3.  Accounting System เช่น ระบบบญัชี สรุปงบการเงิน หรือ สรุปรายงานทางการเงิน
อตัโนมตั ิ
 
 4. Logistics & Production เช่น สร้างระบบค านวณ BOM, MRP, ระบบสินคา้คงคลงั 
ค  านวณละตดัสินคา้อตัโนมตัิ 
 
 5.  Optimization เช่น การค านวณ optimization ทางดา้น Inventory, Finance, Operations 
Research  
 
 6.  Statistical Analysis เช่น Six Sigma, Statistical Quality, Control Charts, Process 
Capability Analysis วเิคราะห์ขอ้มูลสถิติต่างๆ 
 
 7.  ผูใ้ชง้าน Excel เป็นประจ า และตอ้งการลดเวลาท างานใน Excel เช่นสรุปขอ้มูล
อตัโนมตัิ PivotTable 
 
งานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
 
 พฤฒิ (2548) ท าการศึกษาวจิยัเร่ือง “การออกแบบระบบวางแผนการผลิตอตัโนมตัิโดยใช้
โปรแกรมคอมพวิเตอร์ กรณีศึกษา : โรงงานผลิตอุปกรณ์ไฟฟ้า” โดยน าโปรแกรมไมโครซอฟท์
แอคเซสมาใชใ้นการสร้างฐานขอ้มูลและโปรแกรมการวางแผนผลิตอตัโนมติั เป็นที่เก็บขอ้มูลต่างๆ 
ซ่ึงสามารถลดเวลาในกระบวนการวางแผนการผลิตลดเหลือเพยีง 4 ชัว่โมง จากเดิมที่ใชเ้วลา 14 
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ชัว่โมง และสามารถลดเปอร์เซ็นตก์ารจดัส่งสินคา้ไม่ตรงเวลาเหลือเพยีง 15 % ของปริมาณงานใน 1 
เดือน แต่ก็พบวา่ยงัมีขอ้จ ากดัดา้นขอ้มูลอยู ่และการท างานยงัไม่สามารถท าการจดัตารางการผลิต
รายสปัดาห์ได ้
 
 สาธิดา (2551) ไดศ้ึกษางานวจิยัเร่ือง “การพฒันาซอฟตแ์วร์ส าหรับลดเวลาที่ใชใ้นการวาง
แผนการผลิตและความตอ้งการวสัดุ กรณีศึกษา : โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม” ไดท้  าการพฒันา
ซอฟตแ์วร์ส าหรับลดเวลาที่ใชใ้นการวางแผนการผลิตและความตอ้งการวสัดุ โดยเม่ือน าโปรแกรม
คอมพวิเตอร์ไปใชใ้นการวางแผนผลิตสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตและความตอ้งการ
วตัถุดิบลงได ้55.56 % เม่ือเทียบกบัระบบเดิม และสามารถลดปัญหาการเก็บของคงคลงัของวตัถุดิบ
ได ้
 
 ศนัศนีย ์(2553) วจิยัเก่ียวกบัเร่ือง “การวางแผนการผลิตเพือ่เพิม่ผลผลิตของโรงงานผลิต
อาหารเสริม” พบวา่เม่ือท าการจดัตารางการผลิตร่วมกบัโปรแกรมไมโครซอฟตโ์ปรเจคแลว้
สามารถผลิตไดต้ามใบสัง่ผลิตที่วางแผนไวเ้ฉล่ีย 79 % ใบสัง่ผลิตที่ส่งมอบล่าชา้เฉล่ีย 21 % โดยการ
วางแผนการผลิตดว้ยโปรแกรมไมโครซอฟตโ์ปรเจคท าใหท้ราบระยะเวลาในการเสร็จงานอยา่ง
แน่นอน และเม่ือมีกรณีใบสัง่ผลิตแทรกเขา้มา ก็สามารถรู้ไดว้า่จะแทรกงานลงในแผนอยา่งไร 
 
 จากงานวจิยัขา้งตน้พบวา่การวางแผนการผลิตที่ใชโ้ปรแกรมคอมพวิเตอร์ช่วยในการ
วางแผนจะสามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตและท าใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตาม
เวลาที่ก  าหนด แต่ยงัมีการใชโ้ปรแกรมที่มีความซบัซอ้น หรืออาจตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการซ้ือ
โปรแกรม ซ่ึงการวางแผนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซล นั้นสามารถใชง้านง่าย
กวา่และเป็นโปรแกรมพื้นฐานที่มีอยูใ่นไมโครซอฟตอ์อฟฟิศทุกเวอ่ร์ชัน่ และตามที่ทฤษฎีของการ
วางแผนการผลิตที่ไดก้ล่าวมาเบื้องตน้ การวางแผนส่วนใหญ่แลว้จะมาจากการพยากรณ์ล่วงหนา้ 
แลว้ค่อยมีการมาปรับเปล่ียนแผนโดยเป็นรายสปัดาห์หรือรายเดือน แต่ในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้างแผน
จะสามารถท าการปรับเปล่ียนแผนใหต้รงกบัส่ิงที่เกิดขึ้นจริงในแต่ละวนัได ้และสามารถทดลอง
วางแผนเพือ่ใหไ้ดแ้ผนการผลิตที่ดีที่สุดที่จะตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที 
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อปุกรณ์และวธีิการ 
 

อุปกรณ์ 
 

 1.  เคร่ืองคอมพวิเตอร์ 
 
 2.  โปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซล 
 
 3.  โปรแกรม Visual Basic for Applications 
 

วิธีการ 
 

1.  ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 
 
 1.1 ขั้นตอนของกระบวนการท างานและการวางแผนการผลิต 
 
        1.1.1 ฝ่ายการตลาดรับค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ (ตรวจสอบจ านวนผลิตภณัฑท์ี่ลูกคา้สัง่วา่
ครบขนาดของการผลิตหรือไม่ แลว้ด าเนินการแจง้จ านวนที่แน่นอนกบัลูกคา้) จากนั้นท าการยนืยนั
ค  าสัง่ จดัล าดบัของค าสัง่ซ้ือ ออกหมายเลขค าสัง่ซ้ือ และส่งค าสัง่ซ้ือต่อใหก้บัฝ่ายต่างๆเพือ่
ตรวจสอบความสามารถในการผลิต 

 
-  ฝ่ายจดัซ้ือ 
 
-  ฝ่ายวางแผนการผลิต 
 
-  ฝ่ายผลิต 
 
-  ฝ่ายคลงัวสัดุ 
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       1.1.2  ฝ่ายวางแผนการผลิต จดัแผนการผลิตตามค าสัง่ซ้ือของลูกคา้โดยจดัล าดบัตาม
ความเร่งด่วนของลูกคา้เป็นล าดบัแรกและความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรเป็นล าดบั
รองลงมา จากนั้นจะท าการส่งแผนการผลิต (แผนรายสปัดาห์) ใหก้บัฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายจดัซ้ือ 
ฝ่ายคลงัวสัดุ ฝ่ายการตลาด ฝ่ายผลิต และหวัหนา้หอ้งในแต่ละขั้นตอน และตรวจสอบการท างานวา่
เป็นไปตามตารางการผลิตหรือไม่ โดยดูจากภาพรวม 
 
 1.1.3 ฝ่ายผลิตจะด าเนินการผลิต ดูแลและควบคุมการท างานของกระบวนการผลิต 
หวัหนา้หอ้งในแต่ละขั้นตอนจะเป็นคนมอบหมายงานตามแผนการผลิต และแกไ้ขปัญหาต่างๆที่
เกิดขึ้น เช่น ยาไม่ไดต้ามขอ้ก าหนด ผงยาช้ืนหรือแหง้ รวมทั้งปัญหาดา้นคุณภาพ 
 

       1.1.4 ฝ่ายจดัซ้ือจะท าหนา้ที่ในการตรวจสอบวตัถุดิบ วสัดุบรรจุของผลิตภณัฑท์ี่อยูใ่น
ค าสัง่ซ้ือดว้ยโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลวา่เพยีงพอต่อการผลิตหรือไม่ และจะด าเนินการสัง่ซ้ือ
เม่ือไม่เพยีงพอ  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่14  ภาพแสดงกระบวนการท างานของโรงงานตวัอยา่ง 
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1.2  วธีิการในการส่งขอ้มูลค าสัง่ซ้ือและแผนการผลิตระหวา่งฝ่ายการตลาดกบัฝ่ายวางแผน 
  

       1.2.1 ฝ่ายการตลาดจะส่งค าสัง่ซ้ือที่ไดรั้บจากลูกคา้ไปยงัฝ่ายวางแผนการผลิตทุกตน้
เดือนโดยไม่เกินวนัที่ 5 ของทุกเดือน 
 
        1.2.2 ฝ่ายการตลาดไม่มีการก าหนดวา่จะตอ้งมีการอพัเดทค าสัง่ซ้ือในช่วงเวลาใด ซ่ึง
จะขึ้นอยูก่บัลูกคา้จะแจง้การเปล่ียนแปลง โดยจะตอ้งแจง้เป็นลายลกัษณ์อกัษรเท่านั้น 
   

       1.2.3 วธีิการติดต่อส่ือสารระหวา่งฝ่ายการตลาดและฝ่ายวางแผนจะท าโดยการส่ง 
อีเมล และมีเอกสารขอเปล่ียนแปลงค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ส่งไปใหย้งัฝ่ายวางแผน 
 
        1.2.4 ฝ่ายการตลาดจะเป็นคนเปล่ียนแผนการผลิตแลว้ส่งแผนการผลิตใหม่ใหก้บัฝ่าย
วางแผน ถา้ลูกคา้มีการเปล่ียนแปลงค าสัง่ซ้ือ แต่จะสอบถามความสามารถในการผลิตกบัฝ่ายผลิต
ก่อนวา่สามารถท าไดห้รือไม่ แลว้จึงแจง้ขอ้มูลกลบัใหลู้กคา้ 
 
 ระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งจะมีขั้นตอนในการจดัตารางการผลิตท า
โดยใชป้ระสบการณ์และความช านาญของผูว้างแผนการผลิตเพยีงอยา่งเดียว และในการจดัล าดบั
การวางแผนการผลิตจะดูจากความเร่งด่วนของลูกคา้เป็นหลกัซ่ึงไม่ไดค้  านึงถึงเวลาการท างาน
โดยรวม ส่งผลใหก้ารผลิตที่เกิดขึ้นไม่มีประสิทธิภาพ เกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต 
และการส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้คลาดเคล่ือน อีกทั้งในระบบของการส่งขอ้มูลระหวา่งกนักมี็ความ
ยุง่ยากและซบัซอ้น ดงันั้นผูท้  าการวจิยัจึงไดพ้ฒันาโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลมาช่วยในการ
ตดัสินใจในการวางแผน 
 
2. การพฒันาโปรแกรมไมโครซอฟต์เอก็เซลมาเป็นโปรแกรมในการวางแผนการผลิต 
 
 โปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลเป็นโปรแกรมพื้นฐานที่มีอยูใ่น Microsoft Office ทุก 
เวอ่ร์ชัน่ ซ่ึงไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการซ้ือโปรแกรมใดๆทั้งส้ิน โดยโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซล
มีความสามารถในดา้นการค านวณ การสร้างตาราง หรือแมก้ระทัง่การค านวณทางดา้นสถิติ อีกทั้ง
ยงัมีฟังกช์ัน่เสริม คือ โปรแกรม Visual Basic for Applications ซ่ึงท าหนา้ที่เพือ่สัง่งานให้โปรแกรม 
Microsoft Office ท างานตามตอ้งการแบบอตัโนมติั ซ่ึงช่วยท าใหผู้ใ้ชง้านลดการท างานที่ซ ้ าซอ้นลง
ได ้ อีกทั้งงานที่ประมวลผลดว้ยโปรแกรม Visual Basic for Applications จะรวดเร็วและมีความ
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ถูกตอ้งมากกวา่การท างานดว้ยคน ซ่ึงสามารถน ามาใชใ้นการสร้างเป็นโปรแกรมการวางแผนการ
ผลิตแบบง่ายๆไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัแสดงในภาพที่ 15 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่15  ภาพแสดงกระบวนการท างานของโรงงานตวัอยา่งที่มีโปรแกรมวางแผนในการผลิต 
 
 ดงันั้นงานวจิยัช้ินน้ีจึงสร้างโปรแกรมการวางแผนการผลิตเพือ่วางแผนการผลิตของ
โรงงานตวัอยา่ง โดยการใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซล ซ่ึงจะจ าลองสถานการณ์ที่จะเกิดขึ้นจริง
ในการวางแผนของกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ การแทรกค าสัง่การผลิต การท างานล่วงเวลา  
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 2.1 หลักการในการค านวณและเงื่อนไขในวางแผนตารางการผลิต 
 
        เงื่อนไขในการค านวณ : ชัว่โมงการท างานของโรงงานตวัอยา่ง เท่ากบั 9 ชัว่โมงต่อวนั 
 
        2.1.1 การค านวณ Total Time (day) 
  

ผลรวมของเวลาการท างานแต่ละขั้นตอน 

ชัว่โมงการท างานต่อวนั
  Tota  ti e da   

 
   
        2.1.2 การค านวณ End Date 
 

 Start date  Tota  ti e da      nd date 
 
 
        2.1.3 การค านวณชัว่โมงการท างานของขั้นตอน Packing 
 

ชัว่โมงการท างานของขั้นตอน

จ านวนพนกังานที่ใช้
  ชัว่โมงการท างานของขั้นตอน  ac ing 

 
 
        2.1.4 การค านวณ Total time (hr.) 
 

ชัว่โมงการท างานของขั้นตอน - Tota  ti e da      ชัว่โมงการท างานล่วงเวลา   Tota  ti e hr   
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        2.1.5 เง่ือนไขและการค านวณในขั้นตอน Mixing ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
  
        เงื่อนไขที่ 1 Start time ของผลิตภณัฑต์วัแรกจะเร่ิมที่ชัว่โมงการท างานที่ 0 
   

       เงื่อนไขที่ 2 Start time ของผลิตภณัฑต์วัถดัไปจะเท่ากบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุด 
ของผลิตภณัฑก่์อนหนา้ 
  
        เงื่อนไขที่ 3 Start time ของผลิตภณัฑต์วัถดัไปที่ผลิตภณัฑก่์อนหนา้มี Late time จะ
เท่ากบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของผลิตภณัฑก่์อนหนา้รวมกบัชัว่โมงการท างานที่ชา้กวา่ก าหนด
ของผลิตภณัฑน์ั้น 
 
        2.1.6 เง่ือนไขและการค านวณในขั้นตอน Compressing ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 
        เงื่อนไขที่ 1 Arrive time ของผลิตภณัฑจ์ะเทา่กบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ขั้นตอน Mixing รวมกบัชัว่โมงที่ QC ใชใ้นการวิเคราะห์ 
 
        เงื่อนไขที่ 2 Start time ของผลิตภณัฑจ์ะขึ้นอยูก่บัหมายเลขเคร่ืองจกัรที่เลือกใช ้ 
   

- ถา้เลือกใชห้มายเลขเคร่ืองจกัรเป็นล าดบัแรก Start time จะเท่ากบัชัว่โมงของ 
ผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
  - ถา้เลือกใชห้มายเลขเคร่ืองจกัรเป็นล าดบัถดัไป Start time จะเท่ากบัชัว่โมงการ
ท างานที่ส้ินสุดของผลิตภณัฑท์ี่เลือกใชเ้คร่ืองจกัรหมายเลขเดียวกนั 
 
        เงื่อนไขที่ 3 Wait time ของผลิตภณัฑจ์ะเท่ากบัผลต่างของชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุด
ของผลิตภณัฑก์บัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
        2.1.7 เง่ือนไขและการค านวณในขั้นตอน Film coat  ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 
        เงื่อนไขที่ 1 Arrive time ของผลิตภณัฑจ์ะเทา่กบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ขั้นตอน Compressing  
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        เงื่อนไขที่ 2 Start time ของผลิตภณัฑต์วัแรกจะเท่ากบัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
        เงื่อนไขที่ 3 Start time ของผลิตภณัฑต์วัถดัไปจะเท่ากบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ผลิตภณัฑก่์อนหนา้ 
 
        เงื่อนไขที่ 4 Wait time ของผลิตภณัฑจ์ะเท่ากบัผลต่างของชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุด
ของผลิตภณัฑก์บัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
        2.1.8 เง่ือนไขและการค านวณในขั้นตอน Sugar coat  ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 
        เงื่อนไขที่ 1 Arrive time ของผลิตภณัฑจ์ะเทา่กบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ขั้นตอน Compressing  
 
        เงื่อนไขที่ 2 Start time ของผลิตภณัฑต์วัแรกจะเท่ากบัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
        เงื่อนไขที่ 3 Start time ของผลิตภณัฑต์วัถดัไปจะเท่ากบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ผลิตภณัฑก่์อนหนา้ 
 
        เงื่อนไขที่ 4 Wait time ของผลิตภณัฑจ์ะเท่ากบัผลต่างของชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุด
ของผลิตภณัฑก์บัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
 
        2.1.9 เง่ือนไขและการค านวณในขั้นตอน Packing  ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
  
        เงื่อนไขที่ 1 Arrive time ของผลิตภณัฑจ์ะเทา่กบัชัว่โมงการท างานที่ส้ินสุดของ
ขั้นตอน Compressing หรือ Film coat หรือ Sugar coat  
 
        เงื่อนไขที่ 2 Start time ของผลิตภณัฑจ์ะเท่ากบัชัว่โมงของผลิตภณัฑท์ี่มาถึง 
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        2.1.10 ค  าอธิบายที่ใชใ้นโปรแกรมช่วยในการวางแผนผลิต 
 
  Order no.  หมายถึง  หมายเลขของค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ 
  Code   หมายถึง  หมายเลขของผลิตภณัฑแ์ต่ละตวั 
  Product Name  หมายถึง  ช่ือของผลิตภณัฑ ์
  Batch size  หมายถึง  ปริมาณของการผลิตใน 1 คร้ัง 
  Pack size  หมายถึง  ขนาดของการบรรจุผลิตภณัฑ ์
  Due date  หมายถึง  ก าหนดเวลาที่ลูกคา้ตอ้งการผลิตภณัฑ ์
  Sequence  หมายถึง  ล าดบัของการผลิต 
  Start date  หมายถึง  วนัที่เร่ิมท าการผลิต 
  Status   หมายถึง  สถานะของการผลิต  
      Q : รอการยนืยนัจากลูกคา้ 
      P : เขา้สู่แผนของการผลิต 
      R : อยูใ่นกระบวนการผลิต 
      C : เสร็จส้ินกระบวนการผลิต 
  Mixing  หมายถึง  ขั้นตอนการผสม 
  Compressing หมายถึง  ขั้นตอนการตอกเม็ด 
  Film coat หมายถึง  ขั้นตอนการเคลือบฟิลม์ 
  Sugar coat หมายถึง  ขั้นตอนการเคลือบน ้ าตาล 
  Packing  หมายถึง  ขั้นตอนการบรรจุ 
  QC  หมายถึง  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
  Staff  หมายถึง  จ  านวนพนกังานที่ใชใ้นขั้นตอนการบรรจุ 
  Total time หมายถึง  ระยะเวลาที่ใชใ้นการผลิต 
  End date หมายถึง  วนัที่ส้ินสุดกระบวนการผลิต 
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2.2  กรณตัีวอย่างวิธีการใช้ระบบการวางแผนการผลิต 
 
        2.2.1 เม่ือฝ่ายการตลาดรับค าสัง่ซ้ือการผลิตมาจากลูกคา้ จะท าการส่งต่อขอ้มูลไปยงั
ฝ่ายวางแผนการผลิตโดยสถานะของผลิตภณัฑค์อื Q 
 

 
ภาพที ่16  ขั้นตอนการเพิม่ค  าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ 
 
        2.2.2 ฝ่ายการวางแผนการผลิตจะท าหนา้ที่ในการเรียกค าสัง่ซ้ือทั้งหมดที่มี มาท าการ
จดัล าดบัการผลิตและประเมินการผลิตเบื้องตน้วา่ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่  
 
  - ในกรณีที่ฝ่ายวางแผนการผลิตท าการประเมินแลว้พบวา่ สามารถผลิตผลิตภณัฑ์
ไดท้นัตามก าหนด จะท าการเปล่ียนสถานะของผลิตภณัฑจ์าก Q เป็น P เพือ่น าเขา้สู่แผนการผลิต 
 
  - แต่ในกรณีที่ฝ่ายวางแผนการผลิตท าการประเมินแลว้พบวา่ ไม่สามารถผลิต
ผลิตภณัฑไ์ดท้นัตามก าหนดที่ลูกคา้ตอ้งการ จะท าการส่งขอ้มูลกลบัไปใหก้บัฝ่ายการตลาดเพือ่
พดูคุยเก่ียวกบัวนัส้ินสุดของกระบวนการผลิต 
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ภาพที ่17  แสดงการประเมินวนัส้ินสุดของกระบวนการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 
 
 
 
 
  
 
 
 
ภาพที ่18  การส่งขอ้มูลการประเมินวนัส้ินสุดกระบวนการกลบัมาที่ฝ่ายการตลาด 
 
        2.2.3 ฝ่ายการตลาดจะตอ้งท าหนา้ที่ในการตกลงเร่ืองวนัส้ินสุดกระบวนการผลิตของ
ผลิตภณัฑก์บัลูกคา้ เพือ่หาขอ้สรุปของการผลิตใหก้บัฝ่ายวางแผน 
 
  - ในกรณีที่ลูกคา้ยนิยอมใหเ้ปล่ียนก าหนดของ due date ได ้ฝ่ายการตลาดจะท า
การยนืยนักบัฝ่ายวางแผนการผลิต 
 
  - แต่ในกรณีที่ลูกคา้ไม่ยนิยอมในการเปล่ียนแปลง due date ฝ่ายการตลาดจะตอ้ง
ท าการส่งขอ้มูลใหก้บัฝ่ายวางแผนการผลิตเพือ่ท  าการจดัล าดบัในการผลิตใหม่   
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        2.2.4 การปรับแผนการผลิตของฝ่ายวางแผนการผลิตสามารถท าไดห้ลายวธีิ ไดแ้ก่ 
   
  1. การจดัล าดบัของการผลิตใหม่เพือ่ใหท้นัตามก าหนดที่ลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงการ
จดัล าดบัการผลิตท าไดโ้ดยก าหนดวนัเร่ิมตน้การผลิตแลว้ เลือกปุ่ ม Sequence โปรแกรมวาง
แผนการผลิตจะแสดงช่ือของผลิตภณัฑท์ี่สามารถผลิตภายในวนัเร่ิมตน้การผลิตเดียวกนัได ้เพราะ
ความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรนั้นเพยีงพอ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่19  รายการผลิตที่มีชัว่โมงการท างานนอ้ยกวา่ 5 ชัว่โมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่20  ภาพแสดงล าดบัของการผลิตและวนัทีเ่ร่ิมการผลิตที่เปล่ียนไป 
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  2. การพจิารณาการจดัล าดบัการท างานโดยการลดชัว่โมงการรอคอยระหวา่ง
ขั้นตอนการผลิต เพือ่ลดการสูญเสียเวลารอคอยที่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า โดยตอ้งพจิารณาในขั้นตอน
การผสมและขั้นตอนการตอกเม็ดยา โดยดูไดจ้าก waiting time ของขั้นตอนการตอกเม็ดยา เม่ือลด
เวลาในการรอคอยจะท าใหส้ามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
ภาพที ่21  แสดงเวลาในขั้นตอนผสม 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่22  แสดง waiting time ของขั้นตอนการตอกเม็ดยา 
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ภาพที ่23  แสดงเวลาในขั้นตอนผสมหลงัการจดัล าดบัการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่24  แสดง waiting time ของขั้นตอนการตอกเม็ดยาหลงัการจดัล าดบัการผลิต 
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 3. การพจิารณาการท างานล่วงเวลาเพือ่ไม่ใหมี้ผลกระทบกบัการผลิตของผลิตภณัฑอ่ื์น 
โดยจะท าให้วนัส้ินสุดกระบวนการผลิตทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงจะพจิารณาในขั้นตอน
การตอกเม็ดยา  เน่ืองจากเป็นขั้นตอนทีมี่การรอคอยเกิดขึ้น (ขั้นตอนที่เป็นคอขวดของการผลิต)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่25  การปรับแผนการผลิตโดยการท างานล่วงเวลา 
 
 การปรับแผนการผลิตเพือ่ใหท้นัตามก าหนดเวลาที่ลูกคา้ตอ้งการนั้นสามารถท าไดห้ลายวธีิ 
ซ่ึงในการพจิารณาในการปรับแผนนั้นจะขึ้นอยูก่บัปัจจยัหลายๆดา้น เช่น ค่าใชจ่้าย จ  านวนของ
พนกังาน และความสามารถในการผลิต เป็นตน้ โดยผูว้างแผนการผลิตจะตอ้งท าการตดัสินใจ
ร่วมกบัฝ่ายการตลาด เพือ่ยนืยนัวนัส้ินสุดกระบวนการผลิตใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ 
และการพจิารณายงัสามารถท าในหลายเง่ือนไขไดพ้ร้อมกนั ขึ้นอยูก่บัสถานการณ์ของการผลิต 
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3. วิธีการแสดงข้อมูลของการผลิตเปรียบเทียบระหว่างการวางแผนการผลิตกับการผลิตจริง  
 
 การผลิตที่เกิดขึ้นจริงกบัการวางแผนการผลิตอาจไม่ไดเ้ป็นไปในทิศทางเดียวกนั เน่ืองจาก
การผลิตมีความแปรปรวน อาจเกิดความล่าชา้ หรือมีการท างานล่วงเวลาเกิดขึ้น ถา้ไม่มีการเก็บ
ขอ้มูลเหล่าน้ีก็จะไม่สามารถวเิคราะห์ระบบในการผลิตและการวางแผนที่เกิดขึ้นไดว้า่อยูใ่นสภาวะ
แบบใด หรือขั้นตอนไหนมีปัญหาเกิดขึ้น ซ่ึงระบบการวางแผนการผลิตน้ีจะช่วยใหส้ามารถ
วเิคราะห์ขอ้มูลไดง้่ายและสามารถแกปั้ญหาไดต้รงจุด 
 

ขั้นตอน  
 
 3.1 เม่ือกระบวนการผลิตเสร็จส้ินครบทุกขั้นตอนสถานะของผลิตภณัฑจ์ะเปล่ียนเป็น
ตวัอกัษร C ซ่ึงการเลือกปุ่ ม Menu และกดปุ่ ม Log Files จะเป็นการเก็บขอ้มูลของการผลิตทั้งหมด 
ทั้งในส่วนของการวางแผนรายสปัดาห์และการผลิตที่เกิดขึ้นจริงประจ าวนั  
 
 
 
 
 
  
ภาพที่ 26 ภาพแสดงการเก็บขอ้มูลของการผลิต 
 
 
ภาพที ่26  ภาพแสดงการเก็บขอ้มูลของการผลิต 
 

3.2 ไฟล ์Out put จะเป็นการแสดงชัว่โมงในการผลิตที่มาจากวางแผนการผลิตเปรียบเทียบ
กบัชัว่โมงของการผลิตที่เกิดขึ้นจริง อีกทั้งยงัมีขอ้มูลของการท างานล่วงเวลาและการท างานล่าชา้
กวา่ก าหนดของแต่ละขั้นตอนในการผลิต เพือ่ให้ขอ้มูลกบัฝ่ายการผลิตวา่จะตอ้งเขา้ไปแกไ้ขหรือ
ดูแลระบบการผลิตในขั้นตอนไหน           

 
 
   

1 

2 

3 
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กราฟแสดงการเปรียบเทียบชั่วโมงการผลิตระหว่างการวางแผนการผลิตกับการที่ผลิตขึน้จริง 

       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 27  กราฟตวัอยา่งแสดงการเปรียบเทียบชัว่โมงการผลิตระหวา่งการวางแผนการผลิตกบัการ 

    ผลิตจริง 
 

 
 
ภาพที่ 28  กราฟตวัอยา่งแสดงชัว่โมงการท างานล่วงเวลาและการท างานล่าชา้ของแต่ละผลิตภณัฑ ์
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ภาพที่ 29  กราฟตวัอยา่งแสดงชัว่โมงการท างานล่วงเวลาและการท างานล่าชา้ของแต่ละขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Overti
me

Late
Overti

me
Late

Overti
me

Late
Overti

me
Late

Overti
me

Late

Mixing Compressing Film Sugar Pack

Series1 9 9 22 0 0 6 7 3 12 1

0

5

10

15

20

25
A

xi
s 

Ti
tl

e
 

กราฟแสดงช่ัวโมง Over time และ Late ของแต่ละขัน้ตอน 



 

54 
 

ผลและวจิารณ์ 
 

 จากการศึกษาระบบการวางแผนการผลิตแบบเดิมโดยใชข้อ้มูลการสัง่ซ้ือของลูกคา้ และ
การจดัล าดบัการผลิตแบบรายเดือน พบวา่การวางแผนการผลิตจะถูกจดัล าดบัโดยดูจากชนิดของ
ผลิตภณัฑเ์ป็นหลกั ซ่ึงถา้เป็นผลิตภณัฑช์นิดเดียวกนั ผูว้างแผนการผลิตจะจดัใหด้ าเนินการผลิตใน
วนัเดียวกนั และไม่ไดค้  านึงถึงเร่ืองความสามารถในการท างานของเคร่ืองจกัร และชัว่โมงการ
ท างานวา่จะมีการท างานล่วงเวลาเกิดขึ้นหรือไม่ โดยจากการวเิคราะห์การวางแผนการผลิต
ผลิตภณัฑต์วัอยา่งที่น ามาศึกษา จะใชเ้วลาอยูใ่นระบบทั้งหมด 26 วนั และมีชัว่โมงในการท างาน
ล่วงเวลาเท่ากบั 19 ชัว่โมง ดงัแสดงในตารางที่ 6 
 

ตารางที่ 6  ตารางแสดงตวัอยา่งขอ้มูลศึกษาเร่ืองการวางแผนระบบการผลิตแบบเดิม 
 

การวางแผนการผลิตแบบเดิม 
ล าดบั 
การผลิต 

ช่ือ 
ผลิตภณัฑ ์

ขนาด 
การบรรจุ 

วนัที่ 
เร่ิมผลิต 

วนัทีส้ิ่นสุด 
กระบวนการผลิต 

ชัว่โมงใน 
การท างานล่วงเวลา 

1 Dologen 50 x10 's 3/1/2013 10/1/2013 0 

1 Dologen 50 x10 's 3/1/2013 11/1/2013 7 
2 Fermate F/C 1,000 's 4/1/2013 9/1/2013 0 
3 Orkelax 1,000 's 7/1/2013 9/1/2013 0 
3 Orkelax 1,000 's 7/1/2013 10/1/2013 1 

4 Nataral-EZ 1,000 's 8/1/2013 16/1/2013 0 
4 Nataral-EZ 1,000 's 8/1/2013 18/1/2013 5 
5 Orkelax 50 x10 's 11/1/2013 23/1/2013 0 

5 Orkelax 50 x10 's 11/1/2013 24/1/2013 1 

5 Orkelax 1,000 's 11/1/2013 28/1/2013 5 

6 Bronpect-D 50 x10 's 14/1/2013 1/2/2013 0 

7 Bronpect-D 50 x10 's 16/1/2013 5/2/2013 0 

8 Orkelax 1,000 's 21/1/2013 23/1/2013 0 

ผลรวมของชัว่โมงการท างานล่วงเวลา 19 
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ตารางที่ 7  ตารางแสดงตวัอยา่งขอ้มูลศึกษาเร่ืองการวางแผนระบบการผลิตแบบใหม่ 
 

  
 จากตารางที่ 7 แสดงให้เห็นวา่เม่ือน าขอ้มูลการสัง่ซ้ือของลูกคา้และการจดัล าดบัการผลิต
แบบรายเดือนมาท าการวางแผนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลช่วยในการตดัสินใจ 
พบวา่เม่ือมีการจดัล าดบัของการผลิตใหม่ โดยดูจากความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจกัรเป็น
หลกั พร้อมดว้ยชัว่โมงการท างานของแต่ละขั้นตอน ผลิตภณัฑต์วัอยา่งที่น ามาศึกษาจะใชเ้วลาอยู่
ในระบบทั้งหมด 25 วนั และมีชัว่โมงในการท างานล่วงเวลาเท่ากบั 2.25 ชัว่โมง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบ
กบัการวางแผนการผลิตแบบเดิม เวลาอยูใ่นระบบการผลิตของผลิตภณัฑจ์ะลดลง 1 วนั ซ่ึงสามารถ
ลดเวลาและค่าใชจ่้ายในระบบของการผลิตได ้แต่ถา้เม่ือมีการจดัล าดบัของการผลิตใหม่แลว้ส่งผล
ใหเ้วลาอยูใ่นระบบของผลิตภณัฑเ์พิม่ขึ้น ก็จะไม่ส่งผลต่อก าหนดการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
เน่ืองจากก าหนดการส่งสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษาจะมีการสัง่การผลิตล่วงหนา้ 2 เดือน และ

การวางแผนการผลิตดว้ยโปรแกรมช่วยวางแผน 
ล าดบั 
การผลิต 

ช่ือ 
ผลิตภณัฑ ์

ขนาด 
การบรรจุ 

วนัที่ 
เร่ิมผลิต 

วนัทีส้ิ่นสุด 
กระบวนการผลิต 

ชัว่โมงใน 
การท างานล่วงเวลา 

1 Fermate F/C 1,000 's 3/1/2013 10/1/2013 0 

1 Orkelax 1,000 's 3/1/2013 9/1/2013 0.25 
2 Dologen 50 x10 's 4/1/2013 10/1/2013 0 
3 Dologen 50 x10 's 7/1/2013 13/1/2013 0 
4 Nataral-EZ 1,000 's 8/1/2013 17/1/2013 0 

5 Nataral-EZ 1,000 's 9/1/2013 18/1/2013 0 
6 Orkelax 50 x10 's 10/1/2013 16/1/2013 0 
6 Orkelax 50 x10 's 10/1/2013 16/1/2013 1 

7 Orkelax 1,000 's 11/1/2013 17/1/2013 0 

7 Orkelax 1,000 's 11/1/2013 17/1/2013 1 

8 Bronpect-D 50 x10 's 14/1/2013 25/1/2013 0 

9 Bronpect-D 50 x10 's 16/1/2013 27/1/2013 0 

10 Orkelax 1,000 's 21/1/2013 27/1/2013 0 

ผลรวมของชัว่โมงการท างานล่วงเวลา 2.25 
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ไม่ไดมี้การระบุวนัที่แน่นอน แต่สามารถส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดภ้ายในเดือนที่ก  าหนด นอกจาก
กรณีที่ลูกคา้ระบุวนัที่แน่นอนที่ตอ้งการสินคา้มาเท่านั้น และชัว่โมงการท างานล่วงเวลาลดลง 16.75 
ชัว่โมง เพราะเม่ือใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลช่วยในการตดัสินใจ ผูว้างแผนจะสามารถเห็น
ชัว่โมงการท างานของแต่ละขั้นตอน และสามารถทดลองในการจดัล าดบัในการผลิตของผลิตภณัฑ์
ไดก่้อนที่จะตดัสินใจ และส่งแผนการผลิตใหก้บัฝ่ายผลิต โดยจะเลือกผลิตภณัฑท์ี่สามารถท าใหก้าร
ผลิตที่เกิดขึ้นเตม็ความสามารถของการท างานของเคร่ืองจกัรแบบเพยีงพอ ไม่มากและไม่นอ้ย
จนเกินไป อีกทั้งในการเลือกใชเ้คร่ืองจกัรจะแสดงชัว่โมงการรอคอยให้ผูว้างแผนการผลิตเห็นได ้
จึงสามารถช่วยผูว้างแผนการผลิตตดัสินใจในการเลือกใชเ้คร่ืองจกัรในขั้นตอนการตอกเม็ดยา 
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
 

สรุป 
 

 งานวจิยัน้ีไดท้  าการพฒันาระบบช่วยในการตดัสินใจในการวางแผนการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตยา พร้อมทั้งออกแบบระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
ไม่ไดมี้ระบบการวางแผนการผลิตมาก่อน โดยการใชโ้ปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลมาเป็น
เคร่ืองมือช่วยในการตดัสินใจในการวางแผนการผลิต แสดงดงัภาพที่ 30 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพที ่30  ภาพแสดงกระบวนการท างานของโรงงานตวัอยา่งที่มีโปรแกรมวางแผนในการผลิต 
 
 โปรแกรมไมโครซอฟทเ์อ็กเซลจะถูกออกแบบใหก้ารใชง้านเป็นรูปแบบอยา่งง่าย และไม่
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการติดตั้ง เน่ืองจากเป็นโปรแกรมโดยทัว่ไปที่มีการใชง้านในอุตสาหกรรมทุก
ประเภท  อีกทั้งยงัสร้างระบบการวางแผนการผลิตใหค้รอบคลุมระหวา่งฝ่ายการตลาด ฝ่ายวางแผน 
และฝ่ายการผลิต เพือ่มีการส่งต่อขอ้มูลของผลิตภณัฑอ์ยูต่ลอดเวลา ซ่ึงช่วยใหฝ่้ายการตลาดซ่ึงมี
หนา้ที่ติดต่อกบัลูกคา้ สามารถตรวจสอบสถานะปัจจุบนัของการผลิตไดอ้ยา่งง่ายดาย และฝ่ายการ
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วางแผนการผลิตก็จะสามารถรู้ขอ้มูลของค าสัง่ซ้ือที่มีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาโดยไม่ตอ้ง
เสียเวลาในการติดต่อระหวา่งหน่วยงาน และยงัสามารถตอบรับค าสัง่การผลิตหรือปฏิเสธค าสัง่ซ้ือ
ของลูกคา้ที่ไม่สามารถท าการผลิตไดท้นัความตอ้งการจากการทดลองใส่ค  าสัง่ซ้ือการผลิตจากลูกคา้ 
เพือ่ตรวจสอบวนัส้ินสุดกระบวนการผลิต และโปรแกรมช่วยในการตดัสินใจน้ียงัมีการแสดงผล
ของชัว่โมงที่ใชใ้นการผลิตในแต่ละขั้นตอนวา่มีชัว่โมงการท างานล่วงเวลา และชัว่โมงการท างานที่
ชา้กวา่ที่วางแผนไวห้รือไม่ ซ่ึงเป็นประโยชน์กบัฝ่ายการผลิตที่จะเขา้ไปตรวจสอบและแกไ้ขในแต่
ละขั้นตอนของการท างานหรือความผดิปกติของในกระบวนการการผลิต และสามารถช่วยเพิม่
ประสิทธิภาพในดา้นการวางแผนการผลิตใหถู้กตอ้งและลดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต
ได ้และสามารถวางแผนการผลิตใหเ้ป็นไปตามขอ้จ ากดัของโรงงานตวัอยา่งไดอ้ยา่งรวดเร็วขึ้น  
 

ข้อเสนอแนะ 
 
 โปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลที่ช่วยในการตดัสินใจในการวางแผนการผลิตที่ท  าการวจิยั
ในคร้ังน้ีเป็นเพียงตน้แบบเท่านั้น ยงัมีขอ้จ ากดัในความสามารถในการท างานอีกหลายดา้น ซ่ึงยงั
สามารถพฒันาและปรับปรุงโปรแกรมไมโครซอฟตเ์อ็กเซลในรูปแบบของการน าโปรแกรม Solver 
มาช่วยในการค านวณเพือ่หาจ านวนการผลิตของผลิตภณัฑท์ี่ดีและเตม็ความสามารถของการผลิต
มากที่สุดมาร่วมใชใ้นโปรแกรมช่วยตดัสินใจในการวางแผนได ้และยงัสามารถพฒันาโปรแกรม
ช่วยในการตดัสินใจในการวางแผนการผลิตใหก้ลายเป็นโปรแกรมในการวางแผนการผลิตแบบ
อตัโนมติั โดยการใชก้ารเขียนโปรแกรมเขา้ร่วมดว้ยก็จะสามารถช่วยลดเวลาในการวางแผนการ
ผลิตลงได ้
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ภาคผนวก ก 
รายละเอียดและขอ้มูลที่ใชใ้นโปรแกรมช่วยในวางแผนการผลิต  
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ภาพผนวกที่ ก1  ตารางเวลามาตรฐานในการผลิตของชนิดยาเม็ด  
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1. ตารางเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
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ภาพผนวกที่ ก1 (ต่อ)   
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ภาพผนวกที่ ก2  ตารางเวลามาตรฐานในการผลิตของชนิดยาเม็ดเคลือบฟิลม์ 
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ภาพผนวกที่ ก3  ตารางเวลามาตรฐานในการผลิตของชนิดยาเม็ดเคลือบน ้ าตาล 
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ภาพผนวกที่ ก3  (ต่อ)   
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ภาพผนวกที่ ก4  ตารางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ประจ าเดือนมกราคม 2556 
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2. ข้อมูลการวางแผนการผลิตแบบเดิม 



69 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพผนวกที่ ก4  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที่ ก5  ตารางค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ ประจ าเดือนมีนาคม 2556 
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ภาพผนวกที่ ก5  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที่ ก5  (ต่อ) 
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ภาพผนวกที่ ก6  ตารางรหสัของผลิตภณัฑท์ี่ใชใ้นโปรแกรมช่วยในการวางแผนการผลิต 
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3. รายละเอียดของรหัส (Code) ของผลิตภัณฑ์ที่ใช้ในโปรแกรมช่วยในการวางแผนการผลิต 
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ภาคผนวก ข 
วธีิการใชง้านโปรแกรมช่วยในการวางแผนการผลิต  
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วิธีการใช้งานโปรแกรมของฝ่ายการตลาด 

 

1. ใส่ขอ้มูลค าสัง่การผลิตที่รับมาจากลูกคา้ โดยการใส่ code ของผลิตภณัฑห์รือกดเลือกจากรายการ
ที่มีอยู ่
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ข1  แสดงการเลือก Code ของผลิตภณัฑ ์
 
2. ก าหนดสถานะของผลิตภณัฑว์า่ไดย้นืยนัค  าสัง่ซ้ือกบัทางลูกคา้แลว้หรือไม่ ถา้ยนืยนัค  าสัง่ซ้ือแลว้
ใหใ้ส่สถานะเป็น P แต่ถา้รอการยนืยนัใหใ้ส่สถานะเป็น Q 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข2  แสดงวธีิการเลือกสถานะของผลิตภณัฑ ์
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3. ระบุวนัก าหนดส่งสินคา้ (Due date) ตามที่ลูกคา้ร้องขอ  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข3  การก าหนดวนัส่งสินคา้ตามที่ลูกคา้ตอ้งการ 
 
4. กด confirm ค  าสัง่ซ้ือเพือ่เป็นการยนืยนัอีกคร้ัง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข4  เลือกปุ่ มเพือ่ท  าการยนืยนัค  าสัง่ซ้ือ 
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5. เม่ือมีค  าสัง่ซ้ือเพิม่เติมจากลูกคา้ใหร้ะบุรายละเอียดต่างๆตามขอ้ 1-3 แลว้ใส่เคร่ืองหมายถูกใน
ช่อง Order add 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข5 ขั้นตอนการเพิม่ค  าสัง่การผลิตจากลูกคา้  
 
6. กด Update plan เพือ่แจง้ค  าสัง่ซ้ือที่มีการเปล่ียนแปลงใหฝ่้ายการวางแผนการผลิตรับทราบขอ้มูล 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข6 แสดงปุ่ ม Update Plan เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่ซ้ือ  
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วิธีการใช้งานโปรแกรมของฝ่ายการวางแผนการผลิต 
 
โปรแกรมจะประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ 
 
1. โปรแกรมหนา้หลกั : ใชใ้นการเรียกดูขอ้มูลค าสัง่ซ้ือทั้งเดือน เพือ่มาตดัสินใจในการวางแผน
ประจ าสปัดาห์ 
 

1.1 เลือกปุ่ ม Menu เพือ่เรียกค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ โดยเลือกปุ่ ม New Order  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข7 การเรียกขอ้มูลค าสัง่ซ้ือการผลิตจากฝ่ายการตลาด 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

2 
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 1.2 การเลือก New Order จะมี 2 เงื่อนไข คือ เรียงล าดบัตาม due date และ เรียงล าดบัตาม
Batch size จาก มากไปนอ้ย หรือนอ้ยไปมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพผนวกที่ ข8 การเรียกค าสัง่ซ้ือผลิตภณัฑต์ามเง่ือนไขที่ก  าหนด 
 
 1.3 โปรแกรมจะแสดงขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ทั้งหมดที่ถูกเรียกมาจากโปรแกรมที่
การตลาดใส่ขอ้มูลไว ้
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข9 รายละเอียดของค าสัง่ซ้ือผลิตภณัฑท์ี่มาจากฝ่ายการตลาด 
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 1.4 จากนั้นผูว้างแผนการผลิตจะเลือกและก าหนดล าดบัการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ ์โดย
ใส่ล าดบัเป็นตวัเลขในช่อง Sequence 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข10 ก าหนดล าดบัของการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ ์
 
 1.5 ก าหนดวนัเร่ิมการผลิตของผลิตภณัฑต์วัแรก และเลือกปุ่ ม Start date โปรแกรมจะท า
การค านวณวนัเร่ิมการผลิตของผลิตภณัฑท์ี่เหลือแบบอตัโนมติั 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข11 ก าหนดวนัเร่ิมการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑ ์

1 

2 
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 1.6 เม่ือระบุล าดบัของการผลิตและวนัที่เร่ิมการผลิตเรียบร้อยแลว้ ให้เลือกปุ่ ม Sequence 
เพือ่หาผลิตภณัฑท์ี่มีชัว่โมงการท างานในขั้นตอนการผสมที่นอ้ยกวา่ 5 ชัว่โมง เพือ่มาจดัล าดบัการ
ผลิตใหม่ โดยจะท าให้ใชค้วามสามารถในการผลิตอยา่งเตม็ที่ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข12 วธีิการจดัล าดบัการผลิตของผลิตภณัฑใ์หเ้ตม็ความสามารถของการผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข13 โปรแกรมแสดงผลิตภณัฑท์ี่มีชัว่โมงการท างานต ่ากวา่ 5 ชัว่โมง  
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ภาพผนวกที่ ข14 แสดงล าดบัการผลิตและวนัที่เร่ิมผลิตที่เปล่ียนไป 
 
 1.7 โปรแกรมจะแสดงสถานะของการผลิตที่ไดม้าจากฝ่ายการตลาดวา่พร้อมในการผลิต
แลว้หรือไม่ โดยถา้สถานะของการผลิตเป็น P หมายถึงการตลาดไดรั้บการยนืยนัค  าสัง่ซ้ือจากลูกคา้
แลว้ แต่ถา้สถานะของการผลิตเป็น Q หมายถึงการตลาดยงัไม่ไดรั้บการยนืยนัจากลูกคา้ หรืออยูใ่น
ระหวา่งขั้นตอนการตกลงเร่ืองราคา ขนาดของการผลิต หรือขนาดของการบรรจุ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข15 แสดงสถานะของการผลิตที่ไดม้าจากฝ่ายการตลาด 
 
 
 

   112 
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 1.8 โปรแกรมจะแสดงขอ้มูลของชัว่โมงการท างานในแต่ละขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการผสม ขั้นตอนการตอกเม็ดยา ขั้นตอนการเคลือบฟิลม์ ขั้นตอน
การเคลือบน ้ าตาล ขั้นตอนการบรรจุ และขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพระหวา่งกระบวนการผลิต 
 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข16 ชัว่โมงการท างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิต 
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1.9 จากนั้นผูว้างแผนการผลิตจะตอ้งระบุจ  านวนของพนกังานที่ใชใ้นขั้นตอนการบรรจุ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข17 ระบุจ  านวนพนกังานที่ใชใ้นขั้นตอนการบรรจุ 
 
 1.10 โปรแกรมจะแสดงจ านวนวนัทั้งหมดที่ใชใ้นการผลิต และวนัที่ส้ินสุดกระบวนการ 
จากนั้นจะค านวณการประมาณการของการผลิตวา่จะทนัตามวนัส่งสินคา้ของลูกคา้หรือไม่ 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข18 แสดงวนัทั้งหมดที่ใชใ้นการผลิต วนัที่ส้ินสุดและการประมาณการการผลิต 
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2. โปรแกรมหนา้การวางแผนประจ าสปัดาห์ : ใชใ้นการวางแผนการผลิตรายสปัดาห์ 
 
 2.1 เลือกปุ่ ม Data process เพือ่น าขอ้มูลของผลิตภณัฑท์ี่ตอ้งการจะผลิตในสปัดาห์มาจาก
หนา้โปรแกรมหลกั 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข19 แสดงวิธีการเรียกขอ้มูลผลิตภณัฑท์ี่ตอ้งการจะผลิตรายสปัดาห์ 
 
 2.2 ผลิตภณัฑท์ี่พร้อมจะท าการผลิตในรายสปัดาห์ จะปรากฏขอ้มูลชัว่โมงการท างานใน
แต่ละขั้นตอน 
 

 
 
 
 
 

ภาพผนวกที่ ข20 แสดงชัว่โมงการท างานในแต่ละขั้นตอนของผลิตภณัฑ ์
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 2.3 ในขั้นตอนการตอกเม็ดยา ผูว้างแผนการผลิตจะเป็นคนตดัสินใจวา่จะใชเ้คร่ืองจกัร
หมายเลขใดในการผลิตผลิตภณัฑใ์ด โดยโปรแกรมจะแสดงชัว่โมงการท างานของแต่ละผลิตภณัฑ์
ตามเคร่ืองจกัรที่ผูว้างแผนการผลิตเลือกใช้ 

 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข21 การเลือกหมายเลขเคร่ืองจกัรในขั้นตอนการตอกเม็ดยา 
 
 2.4 ในแต่ละขั้นตอนจะมีการแสดงวนัเร่ิมตน้การผลิต วนัส้ินสุดการผลิต และจ านวนวนั
ท างานที่ใชใ้นแต่ละขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข22 วนัที่เร่ิมตน้การผลิตวนัส้ินสุดการผลิตและจ านวนวนัท างานที่ใชใ้นแต่ละขั้นตอน 
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 2.5 เลือกปุ่ ม Clear เม่ือตอ้งการจะลา้งขอ้มูลของการผลิตทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข23  การลา้งขอ้มูลการผลิตรายสปัดาห์ทั้งหมด 
 
 2.6 เลือกปุ่ ม Status เม่ือมีการเปล่ียนแปลงสถานะของการผลิตเกิดขึ้น โดยสถานะของการ
ผลิตใหม่จะถูก Update ที่หนา้โปรแกรมหลกั เพือ่เป็นการบอกสถานะของการผลิตในปัจจุบนัให้
ฝ่ายการตลาดสามารถตรวจสอบขอ้มูลได ้(สถานะของการผลิตจะตอ้งถูกเปล่ียนจนครบทุกขั้นตอน
ก่อนการเลือกปุ่ ม Status) 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข24  วธีิการ Update สถานะของการผลิตไปยงัฝ่ายการตลาด 
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3. โปรแกรมหนา้แผนการท างานประจ าวนั : ใชใ้นการบนัทึกการท างานจริงที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต โดยผูว้างแผนจะไดรั้บขอ้มูลการท างานจากฝ่ายผลิต  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข25  เอกสารของฝ่ายผลิตที่ใชใ้นการแจง้สถานะของการท างานใหก้บัฝ่ายวางแผน 

  การผลิต 
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 3.1 ผูว้างแผนการผลิตจะท าการเลือกปุ่ ม Load เพื่อเรียกขอ้มูลของการวางแผนประจ า
สปัดาห์ของแต่ละขั้นตอน เพือ่น ามาเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข26 การเรียกขอ้มูลการผลิตรายสปัดาห์เพือ่เปรียบเทียบกบัการผลิตที่เกิดขึ้นจริง   

 
 3.2 เลือกปุ่ ม Clear เม่ือตอ้งการจะลา้งขอ้มูลของการผลิตทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข27 ขั้นตอนการลา้งขอ้มูลของการผลิตทั้งหมด   
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3.3 ขั้นตอนการผสม 
 
 3.3.1 ขั้นตอนการผสมเป็นกระบวนการผลิตล าดบัแรก จึงเร่ิมชัว่โมงการผลิตที่ 0  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข28  ชัว่โมงการท างานของขั้นตอนการผสม 
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 3.3.2 ผูว้างแผนการผลิตจะน าขอ้มูลทีไ่ดจ้ากฝ่ายผลิตมาบนัทึกลงในช่อง Over time และ Late ถา้มีชัว่โมงการท างานล่วงเวลา หรือมีชัว่โมงของการ
ท างานล่าชา้เกิดขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข29 การใส่ขอ้มูลชัว่โมงการท างานล่วงเวลาหรือชัว่โมงของการท างานล่าชา้ 
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 3.3.3 ถา้ผลิตภณัฑใ์ดที่เสร็จส้ินในส่วนของขั้นตอนการผสมแลว้ ผูว้างแผนการผลิตจะตอ้งเปล่ียนสถานะของการผลิตจาก R เป็น C 
 
 

 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข30 การเปล่ียนสถานะของการผลิตในแต่ละขั้นตอน 
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 3.3.4 ในทุกขั้นตอนของการผลิตจะตอ้งถูกตรวจสอบคุณภาพโดยฝ่ายควบคุมคุณภาพ เม่ือฝ่ายควบคุมคุณภาพแจง้ผลการตรวจสอบ ผูว้างแผนการผลิต
จะตอ้งใส่สถานะของผลิตภณัฑน์ั้นๆดว้ย 
 

 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข31 การเปล่ียนสถานะเม่ือผา่นการตรวจสอบคุณภาพจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
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3.4 ขั้นตอนการตอกเม็ดยา 
 
 3.4.1 ในขั้นตอนการตอกเม็ดยาสถานะชัว่โมงการท างานของกระบวนการจะรอการยนืยนัการใชเ้คร่ืองจกัรจากฝ่ายการผลิตวา่เป็นไปตามแผนที่ฝ่ายวาง
แผนการผลิตวางแผนไวห้รือไม่ 

 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข32 ชัว่โมงการท างานของกระบวนการที่รอการยนืยนัการใชเ้คร่ืองจกัร 
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 3.4.2 ฝ่ายวางแผนการผลิตจะยนืยนัหมายเลขเคร่ืองจกัรที่ฝ่ายผลิตใชด้ าเนินการผลิตจริง  
 
 

 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข33 แสดงการยนืยนัหมายเลขเคร่ืองจกัรที่ใชจ้ริง 
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3.4.3 ผูว้างแผนการผลิตจะทราบถึงขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑแ์ต่ละตวัโดยดูจากชัว่โมงการท างาน ณ ปัจจุบนั  
 
  โดย  Arrive (hr.) คือ ชัว่โมงการท างานที่มาถึงขั้นตอนการตอกเม็ดยา 
   Wait (hr.)   คือ ชัว่โมงการรอคอยเคร่ืองจกัรที่ใชห้มายเลขเคร่ืองจกัรชนิดเดียวกนั 
   Start (hr.)   คือ ชัว่โมงการเร่ิมท างานรวมกบัชัว่โมงการรอคอยเคร่ืองจกัร 
   Finish (hr.) คือ ชัว่โมงส้ินสุดการท างานของขั้นตอนตอกเม็ดยา 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข34 ชัว่โมงการท างานของขั้นตอนตอกเม็ดยา 
 
 
 
 
 
 

 

  96 



97 
 

 3.4.4 ผูว้างแผนการผลิตจะตอ้งตรวจสอบชัว่โมงการท างานล่วงเวลา หรือชัว่โมงของการท างานล่าชา้ที่ไดรั้บขอ้มูลจากฝ่ายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข35 ชัว่โมงการท างานล่วงเวลา และชัว่โมงของงการท างานล่าชา้ของขั้นตอนตอกเม็ดยา 
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3.5 ขั้นตอนการเคลือบฟิลม์ 
 
 3.5.1 ในขั้นตอนการเคลือบฟิลม์จะมีเพยีงผลิตภณัฑบ์างชนิดเท่านั้น ผลิตภณัฑใ์ดที่ไม่ตอ้งผา่นขั้นตอนน้ีโปรแกรมจะแสดงขอ้ความตามภาพผนวก 
ที่ ข36 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข36 ผลิตภณัฑท์ี่ไม่ผา่นขั้นตอนการเคลือบฟิลม์ 
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3.6 ขั้นตอนการเคลือบน ้ าตาล 
 
 3.6.1 ในขั้นตอนการเคลือบน ้ าตาลจะมีเพยีงผลิตภณัฑบ์างชนิดเท่านั้น ผลิตภณัฑใ์ดที่ไม่ตอ้งผา่นขั้นตอนน้ีโปรแกรมจะแสดงขอ้ความตามภาพผนวก 
ที่ ข37 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข37 ผลิตภณัฑท์ี่ไม่ผา่นขั้นตอนการเคลือบน ้ าตาล 
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3.7 ขั้นตอนการบรรจุผลิตภณัฑ ์
 
 3.7.1 ในขั้นตอนการบรรจุผลิตภณัฑจ์ะใชจ้  านวนพนกังานเป็นหลกั โดยในการวางแผนการผลิตที่วางไวเ้บื้องตน้อาจมีการเปล่ียนแปลงจ านวนพนกังาน
ไดผู้ว้างแผนการผลิตจะตรวจสอบขอ้มูลการท างานจากฝ่ายผลิต วา่มีการรอคอยเกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุหรือไม่  
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข38 ชัว่โมงการรอคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการบรรจุผลิตภณัฑ ์
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3.8 เปอร์เซ็นตก์ารโหลดงานของเคร่ืองจกัร 
 
 ในโปรแกรมหนา้หลกั โปรแกรมหนา้การวางแผนประจ าสปัดาห์ และหนา้แผนการท างานประจ าวนั จะแสดงเปอร์เซ็นตก์ารโหลดงานของเคร่ืองจกัร
โดยจะค านวณเปรียบเทียบกบัชัว่โมงการท างานทั้งสปัดาห์ (ชัว่โมงการท างานต่อวนัเท่ากบั 9 ชัว่โมง) 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข39 เปอร์เซ็นตก์ารโหลดงานของเคร่ืองจกัรแต่ละขั้นตอน 
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4. การเก็บขอ้มูลการวางแผนการผลิตและการผลิตที่เกิดขึ้นจริง  
 
 เม่ือสถานะของการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑเ์ปล่ียนเป็น C จะท าการเก็บขอ้มูลการผลิตโดยเลือกปุ่ ม Log Files ขอ้มูลจะถูกส่งไปเก็บที่ Out put  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข40 วธีิการเก็บขอ้มูลของการวางแผนการผลิตกบัขอ้มูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริง 
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5. ขอ้มูลของชัว่โมงการผลิตของแผนการผลิตทีฝ่่ายการผลิตวางแผนไวก้บัชัว่โมงการผลิตที่เกิดขึ้นจริง 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข41 ขอ้มูลชัว่โมงการผลิตที่ฝ่ายวางแผนการผลิตวางแผน 
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ภาพผนวกที่ ข42 ขอ้มูลชัว่โมงการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิต 
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6. ขอ้มูลของชัว่โมงการท างานล่วงเวลาและชัว่โมงการท างานที่ล่าชา้ของแต่ละขั้นตอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ข43 ขอ้มูลชัว่โมงการท างานล่วงเวลาและชัว่โมงการท างานที่ล่าชา้ของแต่ละขั้นตอน 
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ภาคผนวก ค 
ขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑ ์
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ขั้นตอนการผลิตยาเม็ด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ค1 ขั้นตอนการผลิตยาเม็ด 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชัง่วตัถุดิบ 

ผสมแกรนูล 
ผสมเปียก/ผสมแห้ง 

ตอกเม็ดยา 

บรรจุผลิตภณัฑต์าม
ขนาดบรรจุต่างๆ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 
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ขั้นตอนการผลิตยาเม็ดเคลือบฟิล์มหรือเคลอืบน า้ตาล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพผนวกที่ ค2 ขั้นตอนการผลิตยาเม็ดเคลือบฟิลม์หรือเคลือบน ้าตาล 

ชัง่วตัถุดิบ 

ผสมแกรนูล 
ผสมเปียก/ผสมแห้ง 

ตอกเม็ดยา 

เคลือบฟิลม์ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

บรรจุผลิตภณัฑต์าม
ขนาดบรรจุต่างๆ 

เคลือบน ้ าตาล 
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ประวตัิการศึกษาและการท างาน 
 

ช่ือ     นางสาวศิริลกัษณ์ ทองพรรณ 
เกิดวันที ่    14 กรกฎาคม พ.ศ.2529 
สถานที่เกิด    จงัหวดันครปฐม 
ประวัติการศึกษา    วท.บ. (วทิยาศาสตร์ทัว่ไป) มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ 
ต าแหน่งปัจจุบัน    หวัหนา้ส่วนงานฝ่ายผลิต 
สถานทีท่ างานปัจจุบัน   กลุ่มบริษทั มินีแบ ไทย จ ากดั 
ผลงานดีเด่นและ/หรือรางวัลทางวิชาการ  - 
ทุนการศึกษาที่ได้รับ  - 

 


