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 บทที่ 4 การด าเนินงานวจิัย  
 
จากกระบวนการทางธุรกิจในปัจจุบนั (As-is) ท าให้เห็นวา่การเช่ือมโยงของสารสนเทศมีความส าคญั
อยา่งยิง่ต่อการเพิ่มสมรรถภาพของโช่อุปทานอุตสาหกรรมการผลิตยาดา้นการวางแผนผลิต ดงันั้นใน
งานวจิยัน้ีจึงไดป้รับปรุงกระบวนการทางธุรกิจใหม่ (To-be) ดว้ยการปรับปรุงการเช่ือมโยงของขอ้มูล
ท่ีใชใ้นการวางแผนผลิต และพฒันาฮิวริสติกอลักอริทึมส าหรับการจดัล าดบัรายการยาและฮิวริสติก
อลักอริทึมส าหรับการจดัตารางการผลิตหลกั (MPS) แผนตอก-เคลือบ-บรรจุ ท่ีมีความเช่ือมโยงกนั 
 

4.1 การปรับปรุงกระบวนการธุรกจิ 
องค์การเภสัชกรรมยงัขาดส่วนส าคญัภายในโซ่อุปทานดา้นการวางแผนผลิต คือ การจดัตารางการ
ผลิตหลกั (Master Production Schedule) จึงน าไปออกแบบปรับปรุงส าหรับการวางแผนผลิต ดว้ยการ
ปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจใหม่ (To-be) โดยการแก้ไขปัญหาท่ีได้วิเคราะห์สรุปสาเหตุและ
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากบทท่ีผ่านมา สามารถน าเสนอเป็นแผนภาพ Integration Definition for 
Function Modeling (IDEF0) ของการปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจใหม่ (To-be) ไดด้งัรูปท่ี 4.1  
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รูปที ่4.1 การปรับปรุงกระบวนการธุรกิจ IDEF0 การวางแผนผลิต (To-be) 
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4.1.1 การปรับปรุงข้อมูลส าหรับการวางแผนผลติ 
จากเดิมกองบริหารการผลิต ด าเนินกิจกรรมการตรวจสอบข้อมูลผลิตภัณฑ์ยาเม็ดแต่ละรายการ
ประกอบการวางแผนผลิตจากระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) ดว้ยการพิมพเ์อกสาร 
Inventory and Back Order Report ซ่ึงเป็นขอ้มูลเชิงปริมาณเท่านั้น เช่น ปริมาณสินคา้คงคลงั 
(Quantity on Hand) ปริมาณสินคา้ในระหวา่งกระบวนการผลิต (Quantity on Order)  ปริมาณสินคา้ท่ี
ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ (Quantity Back Order) สัดส่วนของปริมาณสินคา้ในคลงัท่ีหกัปริมาณ
ความต้องการของลูกคา้ในขณะนั้นแล้ว เปรียบเทียบกับปริมาณสินคา้คงคลังท่ีคาดว่าจะเพียงพอ
ส าหรับความตอ้งการของลูกคา้ใน 1 เดือน (Inventory Used Ratio – IUR) จึงไดเ้พิ่มเติมขอ้มูลเชิง
คุณภาพท่ีส าคญัส าหรับการวางแผนผลิต คือ วนัก าหนดส่งมอบของลูกคา้ (Sale Order Due Date) ซ่ึง
จ านวนท่ีมีค าสั่งซ้ือของลูกคา้แลว้ จะสามารถระบุตามขอ้มูลจริงของแต่ละ Due Date ได ้ท าให้ทราบ
ถึงจ านวน Batch ท่ีเป็น Make to Order (MTO) ของยาแต่ละรายการ และปริมาณท่ีเหลือในแผนผลิต
รวมหลงัจากหักออกดว้ยปริมาณ MTO แลว้ ท าให้ทราบถึงจ านวน Batch ท่ีเป็น Make to Stock 
(MTS) ของยาแต่ละรายการได ้ดงัแสดงตวัอยา่งในตารางท่ี 4.1  

ตารางที ่4.1 ตวัอยา่งขอ้มูล Sale Order Due Date ส าหรับการวางแผนผลิต 

Item 
Code 

จ านวน Batch ตามวนัท่ีก าหนดส่งมอบ 
มิถุนายน 57 (MTO) กรกฎาคม 57 (MTS) 

11 13 15 20 21 22 23 25 26 27 28 29 3 10 17 24 31 
P060        1     2 2 2 1  
P074  1 1 1 1  1 1  1 1  1 1 1 1 1 
P107             1 1    
P118 1    1        2 2 2 2  

 
โดยท่ีมาของขอ้มูลวนัก าหนดส่งมอบของลูกคา้ (Sale Order Due Date) เป็นดงัน้ี 
 
รายการและจ านวนแบชท่ีเป็น Make to Order คือ มีค าสั่งซ้ือของลูกคา้ในระบบเรียบร้อยแลว้จากเดือน
ก่อนหนา้ท่ีจะวางแผนผลิตแต่ยงัไม่มีสินคา้เพียงพอท่ีจะจ่ายได ้(Quantity Back Order) จึงมีก าหนด
วนัท่ีส่งมอบให้ลูกคา้ในเดือนท่ีก าลงัวางแผนผลิต จดัเป็นการผลิตแบบ Make to Order นัน่เอง 
รายการยาเหล่าน้ีจะเป็นรายการยาท่ีตวัเลข IUR เป็นลบ สามารถก าหนด Sale Order Due Date จาก
วนัท่ีในใบสั่งซ้ือสินคา้ได ้
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เม่ือน าขอ้มูลดิบจากระบบ Enterprise Resource Planning (ERP) ออกมาแลว้ ตอ้งมีการประมวลผล
ขอ้มูลดงักล่าวก่อน เน่ืองจากการสั่งซ้ือของลูกคา้แต่ละรายเป็นหน่วย UM (Unit of Measurement) ซ่ึง
เป็นหน่วยนบัยอ่ยของสินคา้ตามรูปแบบการบรรจุ เช่น กล่อง ขวด ตอ้งท าการรวบรวมปริมาณค าสั่ง
ซ้ือของลูกคา้แปลงให้เป็นหน่วยแบชก่อน และสามารถก าหนด Sale Order Due Date จากวนัท่ีใน
ใบสั่งซ้ือสินค้าท่ีถึงก าหนดเร็วท่ีสุดของแบชนั้นๆ โดยแสดงตวัอย่างข้อมูลการสั่งซ้ือของลูกค้า
รายการยา P006 ในตารางท่ี 4.2 

ตารางที ่4.2 ค  าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเป็น Make to Order (MTO) ของรายการยา P006 หน่วย UM (กล่อง) 

PO Number Customer Name 
Quantity  

(UM = กล่อง) 
Sale Order Due Date 

1C5710114 ร้านขายยา A 250 20 มิถุนายน 57 
IC5711063 ร้านขายยา B 180 21 มิถุนายน 57 
IC5711063 ร้านขายยา C 170 23 มิถุนายน 57 
VMI_2745 โรงพยาบาล D 250 30 มิถุนายน 57 
1B5740209 โรงพยาบาล E 550 30 มิถุนายน 57 

 
รายการยา P006 มีหน่วย UM (Unit of Measurement) เป็น “กล่อง” มีขนาด Batch Size ในการผลิต
เท่ากบั 900 ก าหนด Sale Order Due ไดด้งัน้ี 
Sale Order Due Date ท่ีเร็วท่ีสุด คือ 20 มิถุนายน 57 ตอ้งมีสินคา้ข้ึนคลงัจ านวน 1 Batch (900 กล่อง) 
สามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือของร้านขายยา A จ านวน 250 กล่อง  
สามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือของร้านขายยา B จ านวน 180 กล่อง  
สามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือของร้านขายยา C จ านวน 170 กล่อง  
สามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือของโรงพยาบาล D จ านวน 250 กล่อง 
แต่ไม่เพียงพอส าหรับค าสั่งซ้ือของโรงพยาบาล E จ านวน 550 กล่อง ในวนัท่ี 30 มิถุนายน ได ้
Sale Order Due Date ท่ีเร็วท่ีสุดถดัไป คือ 30 มิถุนายน 57 ตอ้งมีสินคา้ข้ึนคลงั 1 Batch (900 กล่อง) 
สินคา้คงเหลือก่อนหนา้ยกมา 50 กล่อง รวมกบัสินคา้แบชน้ีคิดเป็น 50 + 900 เท่ากบั 950 กล่อง 
สามารถตอบสนองค าสั่งซ้ือของโรงพยาบาล D จ านวน 550 กล่อง  
 
จากการประมวลผลขอ้มูลตวัอยา่งตารางท่ี 4.2 ค าสั่งซ้ือของลูกคา้รายการยา P006 จากหน่วย “กล่อง” 
แปลงใหเ้ป็นหน่วย “แบช” และก าหนด Sale Order Due Date จากวนัท่ีในใบสั่งซ้ือสินคา้ท่ีถึงก าหนด
เร็วท่ีสุดท่ีครอบคลุมแบชนั้นๆ สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3 การก าหนด Sale Order Due Date ของรายการยาและจ านวนแบชท่ีเป็น MTO 

Item Code Quantity of MTO (Batch) Sale Order Due Date 
P006 

 
1 20 มิถุนายน 57 
1 30 มิถุนายน 57 

รายการและจ านวนแบชท่ีเป็นการผลิตเพื่อ Make to Stock  นั้น จะมีอยูใ่นยาทุกรายการ ซ่ึงจากการ
สัมภาษณ์ลกัษณะการท างานของกองบริหารการสั่งซ้ือในการจ่ายของใหลู้กคา้พบวา่ ถา้มีสินคา้คงคลงั
เพียงพอ ทางกองบริหารการสั่งซ้ือจะด าเนินการ Pick Order ส่งของให้ลูกคา้ภายในวนัรุ่งข้ึนทนัที 
แมว้า่จะยงัไม่ถึงก าหนดส่งมอบ เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ยาเป็นสินคา้เร่งด่วน หากมีสินคา้แลว้ทางองคก์ร
จะน าส่งใหลู้กคา้โดยเร็วท่ีสุด   หากยงัไม่สินคา้จะให้ลูกคา้รอคอยสินคา้เป็นเวลาไม่เกิน 7 วนั ถา้ฝ่าย
ผลิตยาไม่สามารถน าส่งสินคา้ข้ึนคลงัได ้แผนกบริหารการสั่งซ้ือ จะติดต่อประสานงานกบัลูกคา้ดว้ย
รอบความถ่ีทุกสัปดาห์จนครบก าหนดวนัท่ีส่งมอบ คือ 1 เดือนนบัจากวนัท่ีสั่งซ้ือ  

จากรูปแบบการท างานดงักล่าว ส าหรับรายการและจ านวนแบชท่ีเป็นการผลิตเพื่อ Make to Stock     
จึงก าหนดหลกัเกณฑ์ส าหรับ Sale Order Due Date ดงัน้ี “ ก าหนดเป็นทุกวนัท่ี 3, 10, 17, 24 และ 31 
ของเดือนถดัไป”  และแบ่งจ านวนแบชท่ีตอ้งผลิตในแต่ละ Due Date จากสูตรดงัน้ี 
 

จ  านวน Batch ในแต่ะ Due     =      จ  านวน Batch of MTS   / 5   (ค่าท่ีไดใ้หปั้ดข้ึน) (4.1) 
     

จากจ านวนท่ีค านวณไดใ้ห้พิจารณาลงในก าหนด Sale Order Due Date แรกก่อน แลว้จึงลงในก าหนด
วนัส่งมอบถดัไป ท าจนครบตามจ านวนผลรวมของจ านวน Batch ทั้งหมดท่ีผลิตเพื่อ Make to Stock   
หากจ านวนท่ีเหลือน้อยกว่าจ านวน Batch ในแต่ะ Due ให้ก าหนดตามจ านวนท่ีคงเหลือจริง เช่น 
รายการยา P060 มีจ านวน Batch ท่ีผลิตเพื่อ Make to Stock   ทั้งหมด 7 Batch สามารถก าหนด Sale 
Order Due Date ของรายการยาและจ านวนแบช ไดด้งัแสดงในตารางท่ี 4.4 
ตารางที ่4.4 การก าหนด Sale Order Due Date ของรายการยาและจ านวนแบชท่ีเป็น Make to Stock 

Item Code Quantity of MTS (Batch) Sale Order Due Date 
P060 2 3 กรกฎาคม 57 
P060 2 10 กรกฎาคม 57 
P060 2 17 กรกฎาคม 57 
P060 1 24 กรกฎาคม 57 
P060 0 31 กรกฎาคม 57 
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4.1.2 การปรับปรุงการไหลของข้อมูลการวางแผนผลติยา 
จากเดิมกองบริหารการผลิตวางแผนผลิตในรูปแบบของแผนการผลิตรวมมีเฉพาะขอ้มูลรายการยาและ
จ านวนรวมท่ีตอ้งการเท่านั้น แลว้จึงส่งแผนให้แต่แผนกตอกเม็ด แผนกเคลือบเม็ด และแผนกบรรจุ
วางแผนผลิตภายในแต่ละแผนกเอง จึงได้มีการปรับปรุงกระบวนการธุรกิจใหม่ การวางแผนตอก 
แผนเคลือบ และแผนบรรจุรูปแบบใหม่ ให้วางแผนจากส่วนกลางโดยกองบริหารการผลิต เป็นการ 
จดัตารางการผลิตหลกั (MPS) แผนตอก-เคลือบ-บรรจุ ส่งให้หน่วยผลิตแต่ละแผนกใชแ้ผนเดียวกนั
ในการท างาน เพื่อใหก้ารผลิตยาในแต่ละกระบวนการมีความสอดคลอ้งกนั ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2 
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รูปที ่4.2 การปรับปรุงกระบวนการธุรกิจการวางแผนตอก-เคลือบ-บรรจุ 
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4.2 การจดัตารางการผลติหลกั 
การจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Schedule) เป็นการจดัตารางการผลิตท่ีมีรายละเอียด
ของก าหนดการผลิตในแต่ละขั้ นตอน ประกอบด้วยว ันท่ี เ ร่ิมผลิตและวันท่ีผลิตเสร็จ ของ                
แผนตอก-เคลือบ-บรรจุ เพื่อให้กิจกรรมการจดัส่งนั้นแล้วเสร็จทนัวนัก าหนดส่งมอบของลูกค้า     
(Sale Order Duedate) โดยการเตรียมขอ้มูลท่ีจ าเป็นของผลิตภณัฑ์ยา จากนั้นจดัล าดบัความส าคญัของ
ยาแต่ละรายการด้วยฮิวริสติกอัลกอริทึมท่ีได้พัฒนาข้ึนมา แล้วค านวณวันท่ีเ ร่ิมต้นท่ีช้าท่ีสุด        
(Latest Start, LS) เป็นวนัท่ีเร่ิมตน้ท่ีชา้ท่ีสุด และวนัท่ีผลิตเสร็จท่ีชา้ท่ีสุด (Latest Finish, LF) ในแต่ละ
ขั้นตอนท่ียงัสามารถผลิตไดท้นัการส่งมอบ เพื่อน าไปเลือกวนัท่ีเร่ิมผลิต (Start Date: S) และก าหนด
วนัท่ีผลิตเสร็จ (Finish Date: F) โดยอาศยัฮิวริสติกอลักอริทึมท่ีไดพ้ฒันาข้ึนมาส าหรับการวางแผน
ตอก-เคลือบ-บรรจุ จากเง่ือนไข Available Time ท่ีมีอยู่ในแต่ละขั้นตอน เพื่อน าไปจดัลงตารางการ
ผลิตหลกั (MPS) แสดงขั้นตอนไดด้งัรูปท่ี 4.3 
 

                              

          LS     LF

                                

                            

·                                   
·                                 
· Available Time                         

·                                        
·                                         

·                 (S)             Available Time
·                 (F)

·                 
· Available Time                       

                       MPS

·                                           

 
 

รูปที ่4.3 ขั้นตอนการจดัตารางการผลิตผลกั 
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4.2.1 การเตรียมข้อมูลส าหรับการจัดตารางการผลติหลกั 
ขอ้มูลผลิตภณัฑ์ยาท่ีจ าเป็นส าหรับการวางแผนผลิตหลกั ประกอบด้วยขอ้มูล 3 ส่วนท่ีส าคญั คือ 
ขอ้มูลรายการยา จ านวน และวนัท่ีก าหนดสงมอบ ซ่ึงไดม้าจากแผนผลิตรวมประจ าเดือน และ ใบสั่ง
ซ้ือของลูกคา้ ขอ้มูลเวลามาตรฐานในการผลิตยา และ ขอ้มูล Available Time ของการผลิตยาแต่ละ
ขั้นตอน ซ่ึงไดม้าจากการค านวณ โดยรายละเอียดท่ีมาของขอ้มูลต่างๆ เป็นดงัน้ี 
 
1) ขอ้มูลรายการยา จ านวน และวนัท่ีก าหนดส่งมอบ  
จากแผนการผลิตรวมประจ าเดือน จะไดข้อ้มูลรายการยาและจ านวน ซ่ึงตอ้งน ามาแจกแจงรายละเอียด
วา่เป็นรายการยาท่ีมี Back Order หรือไม่ โดยพิจารณาจากตวัเลข IUR และแสดงตวัเลขแผนผลิตเพื่อ
ตอบสนอง Make to Order (MTO) หรือ Make to Stock (MTS) ซ่ึงรายการยาท่ีมี Quantity Back Order 
จะมีขอ้มูลใบสั่งซ้ือลูกคา้แลว้ สามารถระบุวนัก าหนดส่งมอบไดต้ามขอ้มูลของลูกคา้ ส่วนรายการยาท่ี
ผลิตเพื่อ Make to Stock (MTS) จะก าหนดวนัท่ีส่งมอบตามรายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการ
ธุรกิจขา้งตน้เก่ียวกบัขอ้มูลผลิตภณัฑย์า 
 
2) ขอ้มูลเวลามาตรฐานของการผลิตยาเมด็ในขั้นตอนการตอก-เคลือบ-บรรจุ 
ในขั้นตอนน้ีเป็นการเก็บขอ้มูลกระบวนการผลิตของยาเม็ดทั้ง 142 รายการซ่ึงจะท าให้ทราบเวลา
มาตรฐานในการผลิตยาแต่ละขั้นตอน โดยเร่ิมจากการออกแบบตารางแลว้จึงน าตารางไปใช้ในการ
เก็บขอ้มูลเวลาในการผลิตแต่ละกระบวนการตาม Description ของยารายการนั้นๆ โดยการเขา้พื้นท่ี
เพื่อเก็บขอ้มูลหนา้งานและการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานรวมทั้งเก็บขอ้มูลจากเอกสารการผลิต ขอ้มูลท่ีได้
เป็นเวลามาตรฐานในการผลิต 1 Batch มีหน่วยเป็นชัว่โมงต่อแบช แสดงในภาคผนวก ก ตารางเวลา
มาตรฐานในการผลิตยาเม็ดประกอบดว้ยเวลามาตรฐานในการตอก-เคลือบ-บรรจุ และสามารถแสดง
ตวัอยา่งเวลามาตรฐานในการผลิตไดด้งัตารางท่ี 4.5 

ตารางที ่4.5 ตวัอยา่งเวลามาตรฐานในการผลิตยาเม็ด (ชัว่โมงต่อแบช) 

Item Code 
เวลามาตรฐาน หน่วยเป็นชัว่โมงต่อแบช 

การตอก การเคลือบ การบรรจุ 
P001 5.70 2.00 7.00 
P005 15.20 4.00 12.00 
P006 8.55 4.00 7.50 
P037 2.85 9.00 4.5 
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3) ขอ้มูล Available Time ของการผลิตยาเมด็แต่ละขั้นตอน 
เวลาส าหรับการท างานโดยปกติของโรงงานคิดเป็น 8 ชัว่โมงต่อวนั นบัจากเวลา 08.00 น. – 16.00 น.
ซ่ึงการท างานในกระบวนการผลิตยาเม็ด แบ่งเป็นช่วงเวลาต่างๆ ดงัน้ี ช่วงเวลาปกติของกะกลางวนั, 
ช่วงเวลาการท างานล่วงเวลาในวนัจนัทร์ถึงศุกร์ ช่วงเวลากะกลางคืน และช่วงเวลาการท างานล่วงเวลา
ในวนัเสาร์-อาทิตย ์โดยช่วงเวลาการท างานต่างๆ สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 4.4 ถึงรูปท่ี 4.6  

 ช่วงเวลากะกลางวนั จะเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่เวลา 08.00 น.- 16.00 น. โดยมีเวลาพกักลางวนั    
1 ชัว่โมง ตั้งแต่เวลา 12.00 น. – 13.00 น.   

 การท างานล่วงเวลาในวนัธรรมดา (วนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์) ของกะกลางวนั จะเร่ิมปฏิบติังาน
ตั้งแต่เวลา 16.00 น. – 20.30 น.  โดยมีเวลาพกัคร่ึงชัว่โมง ตั้งแต่เวลา   16.00 น. – 16.30 น. 

 ช่วงเวลากะกลางคืนจะเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่เวลา 20.00 น. - 08.30 น. ซ่ึงการเปิดกะกลางคืน
จะเป็นการท างานทั้งเวลาปกติและล่วงเวลาเสมอ โดยมีเวลาพกัแบ่งออกเป็น 2 ช่วงเวลา คือ 
24.00 น. - 01.00 น.  เป็นเวลา 1 ชัว่โมง และช่วง 04.00 น. - 04.30 น. เป็นเวลาคร่ึงชัว่โมง 

 การท างานล่วงเวลาในวนัเสาร์-อาทิตย ์จะเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่เวลา 08.00 น.- 16.00 น. โดยมี
เวลาพกักลางวนั 1 ชัว่โมง ตั้งแต่เวลา 12.00 น. – 13.00 น.  ทั้งน้ีการท างานล่วงเวลาในวนั
เสาร์และอาทิตยจ์ะไม่มีการท างานในช่วงกะกลางคืน 

 

 
 

รูปที ่4.4 ช่วงเวลาท างานกะกลางวนัและการท าล่วงเวลาของวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ 

 

 
 

รูปที ่4.5 ช่วงเวลาท างานกะกลางคืนและการท าล่วงเวลาของวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ 
 

    
                      

 
รูปที ่4.6 ช่วงเวลาท างานล่วงเวลาของวนัเสาร์-อาทิตย ์

08.00-12.00 12.00-13.00 13.00-16.00 16.00-16.30 16.30-19.30 19.30-20.30 

20.00-24.00 24.00-01.00 01.00-04.00 04.00-04.30 04.30-07.30 07.30-08.30 

08.00-12.00 12.00-13.00 13.00-16.00 

ท างาน ท างาน OT พกั พกั 

ท างาน ท างาน OT พกั พกั 

ท างาน ท างาน พกั 

ล้างเคร่ือง 

ล้างเคร่ือง 
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ก่อนท่ีจะค านวณเวลาท่ีใชท้  างาน (Available Time - AT) ของแต่ละขั้นตอนการผลิตนั้น ตอ้งค านวณ
ปริมาณ Workload  (ชัว่โมง/เดือน) ท่ีตอ้งการทั้งหมดในการผลิตยาตามแผน โดยค านวณไดจ้ากสูตร 

     ∑       

 

   

 

โดย  WLi = Workload ในขั้นตอนการผลิต i (ชัว่โมง/เดือน)  
i = 1,2,3 ; 1 = ตอก, 2 = เคลือบ, 3 = บรรจุ 

 Qj = จ านวน Batch ท่ีตอ้งผลิตในเดือนนั้นๆของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 Stdij = เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 
เวลาท่ีใชท้  างาน (Available Time - AT) คือ จ านวนชัว่โมงของหน่วยผลิตในแต่ละขั้นตอนท่ีสามารถ
น ามาใชใ้นการท างาน ข้ึนอยูก่บัจ  านวนเคร่ืองจกัรและชัว่โมงการปฏิบติังานในแต่ละกะหรือแต่ละวนั 
โดยสามารถค านวณไดจ้ากสูตร 
 

AT = TxAxUxN         

โดย  AT = Available Time  (ชัว่โมง/วนั) 
 T = Actual Working Time 
 A  = %Availability 
 U = %Utilization   

N = Number of Machine 
 
โดยค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ท่ีใชใ้นการค านวณเวลาท่ีใชท้  างาน (Available Time - AT) ของการผลิตยา
ในแต่ละขั้นตอนแสดงในตารางท่ี 4.6 

ตารางที ่4.6 พารามิเตอร์ท่ีใชใ้นการค านวณเวลาท่ีใชท้  างาน (Available Time - AT) 

ขั้นตอนการผลิต %A %U จ านวนเคร่ืองจกัร 
Set up Time 
(ชัว่โมง/วนั) 

Clean Time 
(ชัว่โมง/วนั) 

การตอก 0.95 0.90 32 2 1 
การเคลือบ 0.95 0.90 6 2 1 
การบรรจุ 0.95 0.85 22 3 1 
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4.2.2 การจัดล าดับรายการยาด้วยฮิวริสติก 
ฮิวริสติกอลักอริทึมส าหรับการจดัล าดบัรายการยา เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของยาแต่ละรายการ
ประกอบดว้ยการท างานยอ่ย 15 ขั้นตอน ดงัแสดงในรูปท่ี 4.7 ซ่ึงมีขั้นตอนในการจดัล าดบัรายการยา
ตามล าดบั ดงัน้ี 
1) ตรวจสอบขอ้มูลผลิตภณัฑย์าส าหรับวางแผนการผลิต 
2) น าผลิตภณัฑ์ยาทั้งหมดมาจ าแนกออกเป็น 2 กลุ่ม ดว้ยหลกัการวา่เป็นรายการยาท่ีมี Back Order 

หรือไม่ โดยกลุ่มท่ี 1 คือ รายการยาท่ีมี Back Order และ กลุ่มท่ี 2 คือ รายการยาท่ีไม่มี Back Order 
3) เรียงล าดบัรายการยาและจ านวน กลุ่มท่ี 1 ตามล าดบั Sale Order Due Date จากก่อนไปหลงั 
4) พิจารณาในวนัเดียวกนัมีรายการยาท่ี Due Date ตรงกนัหรือไม่ ถา้ไม่มีให้ไปขั้นตอนท่ี 8 ถา้มีให้

ไปขั้นตอนท่ี 5 
5) พิจารณารายการยาท่ี Due Date ตรงกนัว่าเป็นรายการยาในล าดบัก่อนหน้าหรือไม่ ถ้าใช่ไป

ขั้นตอนท่ี 8 ถา้ไม่ใช่ไปขั้นตอนท่ี 6 
6) พิจารณารายการยาท่ี Due Date ตรงกนัวา่เป็นรายการยาท่ีมีจ  านวนแบชคงเหลือในแผนผลิตนอ้ย

กวา่หรือไม่ ถา้ใช่ใหไ้ปขั้นตอนท่ี 8 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ปขั้นตอนท่ี 7 
7) จดัเรียงล าดบัรายการยาท่ีมี Due Date วนัเดียวกนัท่ีเหลือตามล าดบั Net Margin จากมากไปนอ้ย 
8) จดัเรียงขอ้มูลของล าดบัรายการยากลุ่มท่ี 1 ทั้งหมด 
9) เรียงล าดบัรายการยาและจ านวน กลุ่มท่ี 2 ตาม Due Date วนัท่ี 3,10,17,24 และ 31 ตามล าดบั 

ปริมาณ Inventory Usage Ratio (IUR) โดยเรียงจากค่านอ้ยไปมาก 
10) พิจารณาในวนัเดียวกนัมีรายการยาท่ี IUR เท่ากนัหรือไม่ ถา้ไม่มีให้ไปขั้นตอนท่ี 14 ถา้มีให้ไป

ขั้นตอนท่ี 11 
11) พิจารณารายการยาท่ี IUR เท่ากนัวา่เป็นรายการยาในล าดบัก่อนหนา้หรือไม่ ถา้ใช่ให้ไปขั้นตอนท่ี 

14 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ปขั้นตอนท่ี 12 
12) พิจารณารายการยาท่ี IUR เท่ากนัว่าเป็นรายการยาท่ีมีจ  านวนแบชคงเหลือในแผนผลิตนอ้ยกว่า

หรือไม่ ถา้ใช่ใหไ้ปขั้นตอนท่ี 14 ถา้ไม่ใช่ใหไ้ปขั้นตอนท่ี 13 
13) จดัเรียงล าดบัรายการยาท่ีมี IUR เท่ากนัท่ีเหลือตามล าดบั Net Margin จากมากไปนอ้ย 
14) จดัเรียงขอ้มูลของล าดบัรายการยากลุ่มท่ี 1 ทั้งหมด 
15) น าขอ้มูลมาจดัลงตารางล าดบัรายการยาส าหรับน าไปจดัตารางการผลิตหลกั โดยเรียงขอ้มูลของ

ยากลุ่มท่ี 1 ก่อนแลว้ต่อดว้ยขอ้มูลยากลุ่มท่ี 2 
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รูปที ่4.7 ฮิวริสติกอลักอริทึมส าหรับการจดัล าดบัรายการยา 
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4.2.3 การค านวณวนัทีเ่ร่ิมต้นที่ช้าทีสุ่ด (Latest Start) และวนัทีแ่ล้วเสร็จที่ช้าทีสุ่ด 
(Latest Finish) 
วนัท่ีเร่ิมตน้ท่ีชา้ท่ีสุด (Latest Start, LS) เป็นการค านวณเพื่อหาวนัท่ีเร่ิมตน้ท่ีชา้ท่ีสุดในแต่ละขั้นตอน
ท่ีสามารถผลิตไดเ้สร็จทนัวนัก าหนดการส่งมอบ โดยน าเวลาของกระบวนการส่งมอบมาพิจารณาดว้ย
ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีเวลาน าคงท่ีเท่ากบั 3 วนั ส าหรับยาทุกรายการ แต่ในขั้นตอนการตอก การเคลือบ 
และการบรรจุ จะมีเวลามาตรฐานท่ีก าหนดเป็นหน่วยชัว่โมงต่อแบช ซ่ึงตอ้งมีการแปลงใหเ้ป็นหน่วย
วนัก่อน โดยมีขั้นตอนการหาค่า LS ดงัน้ี 
 
1) ค านวณเวลาน า (LT) จากเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนการผลิต โดยแปลงหน่วยชัว่โมงต่อ

แบช ใหเ้ป็นหน่วยวนัต่อแบช สามารถค านวณไดจ้ากสูตร 
 

LTij = Stdij / 8   (ค่าท่ีไดใ้หปั้ดข้ึน)    (5.1) 
 

โดย LTij = เวลาน าในขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 Stdij = เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
   i = 1,2,3,4 ; 1 = ตอก, 2 = เคลือบ, 3 = บรรจุ, 4 = จดัส่ง 
 LT4j = เวลาน าของขั้นตอนการจดัส่งเท่ากบั 3 วนั ทุกรายการยา 
 
2) ค านวณวนัท่ีเร่ิมตน้ท่ีชา้ท่ีสุด (LS) ดว้ยเทคนิคการวางแผนยอ้นกลบั (Backward Scheduling) โดย

ใชว้นัก าหนดส่งมอบของลูกคา้เป็นค่าเร่ิมตน้ในการค านวณ ซ่ึงสามารถค านวณไดจ้ากสูตร 
 

LFij = LS(i+1)ij – 1      (5.2)  
 

LSij = LFij – LTij + 1     (5.3) 
 

โดย LSij = Latest Start ของขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 LFij = Latest Finish ของขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 LTij = เวลาน าในขั้นตอนการผลิต i ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 LF4j = Latest Finish ของขั้นตอนการจดัส่งเท่ากบัวนัก าหนดส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 
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4.2.4 การเลอืกวนัทีเ่ร่ิมผลติ (Start; S) และก าหนดวนัทีผ่ลติเสร็จ (Finish; F)  
ส าหรับการเลือกวนัท่ีเร่ิมผลิต (Start; S) ของแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ ไดพ้ฒันาฮิวริสติก
อลักอริทึมโดยการเปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีใชผ้ลิตกบั Available Time ในกลยทุธ์ท่ีมีจากเวลา
ท างาน 1 กะ หรือ เวลาท างาน 2 กะ หรือการท างานล่วงเวลาในแต่ละขั้นตอนการผลิตซ่ึงการเลือก
วนัท่ี (Start; S)  จะตอ้งอยูก่่อนวนัท่ี (Latest Start; LS) ของแต่ละขั้นตอน และจะสามารถก าหนดวนัท่ี
ผลิตเสร็จ (Finish; F) ของแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุลงในตารางการผลิตหลกัได ้ดงัแสดง
ในรูปท่ี 4.8  
 

�       Standard Time       
    Available Time           t+2

Available Time 
               

  

  

     

START

            Start (S)                t
  �          �    

             Finish (F)
  �          �    

FINISH

�       Standard Time       
    Available Time           t+1

       Finish (F)                t+2

       Finish (F)                t+1
Available Time 
               

.

.

.

.

.

�       Standard Time       
    Available Time           t

       Finish (F)                t
Available Time 
               

�       Standard Time       
    Available Time           t+n

       Finish (F)                t+n
Available Time 
               

  

     

  

     

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

 
รูปที ่4.8  ฮิวริสติกอลักอริทึมส าหรับการเลือกวนัท่ีเร่ิมผลิต (Start; S) และวนัท่ีผลิตเสร็จ (Finish; F) 

 ของแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ 
 



67 
 

 
 

ส าหรับขั้นตอนการจดัส่งท่ีเพิ่มเติมข้ึนมาในตารางการผลิตหลกันั้น สามารถค านวณวนัท่ี Start และ
วนัท่ี Finish ไดจ้ากสมการ ดงัน้ี 

S4j = F3j + 1      (5.4) 
F4j = S4j + LT4j – 1         (5.5) 

โดย F3j = วนัท่ีเสร็จของขั้นตอนการบรรจุ ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
F4j = วนัท่ีเสร็จของขั้นตอนการจดัส่ง ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 

 S4j = วนัท่ีเร่ิมของขั้นตอนการจดัส่ง ของผลิตภณัฑย์ารายการท่ี j 
 LT4j = เวลาน าของขั้นตอนการจดัส่งเท่ากบั 3 วนั ทุกรายการยา 
 

4.2.5 การแสดงผลการจัดตารางการผลติหลกั 
เม่ือไดข้อ้มูลวนัท่ีเร่ิมผลิต (Start; S) และก าหนดวนัท่ีผลิตเสร็จ (Finish; F) ของการผลิตยาเมด็แต่ละ
ขั้นตอนการผลิตครบถว้นทุกรายการแลว้ สามารถน าขอ้มูลดงักล่าวมาจดัลงตารางการผลิตหลกัท่ีระบุ
วนัท่ีเร่ิมผลิต (S) และก าหนดวนัท่ีผลิตเสร็จ (F) ของแผนตอก แผนเคลือบ และแผนบรรจุ รวมทั้งได้
พิจารณาเวลาน าในกระบวนการจดัส่ง เปรียบเทียบกบัวนัท่ีก าหนดส่งมอบลูกคา้ของยาแต่ละรายการ 


