
 

 

 

 
 

บทที่ 5 การจัดตารางการผลิตยา 
 

เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงการใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิตยา
ต้านไวรัสเอดส์ ภายใต้ข้อจ ากัดของรายการยา เครื่องจักร การตรวจสอบและก าจัดส่ิงที่หลงเหลือจาก
การผลิตครั้งที่แล้ว (Line clearance) เพื่อลดความเส่ียงที่จะเกิดการปนเปื้อนข้ามผลิตภัณฑ์ (Cross-
contamination) 

5.1  การจัดตารางการผลิต 
ภายหลังการค านวณก าลังการผลิตยาของแผนกยาต้านไวรัสเอดส์ ในบทที่ 4 แล้ว ต่อมาจะเป็นการ
ประยุกต์การจัดตารางการผลิต โดยใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ที่ได้น าเสนอ ซ่ึงหาค าตอบโดยใช้ 
Excel Premium Solver  

5.1.1 การประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ในการจัดตารางการผลิต 1 สัปดาห์ 
5.1.1.1ลักษณะกรณีศึกษา 
การจัดตารางการผลิตของแผนกยาต้านไวรัสเอดส์ใน 1 สัปดาห์เป็นการจ าลองลักษณะปัญหาให้เล็ก
ลง โดยใช้จ านวนยาที่น้อยลง แต่ยาทุก Lot ยังคงผ่านขั้นตอนการผลิตในทุกขั้นตอน ได้แก่ ผสมยา 
ตอกอัดเม็ดยา เคลือบเม็ดยา และบรรจุเม็ดยาลงขวด โดยข้อมูลที่ต้องใช้ประกอบในการจัดตารางการ
ผลิต มีดังนี้ รายการยาท่ีต้องผลิตใน 1 สัปดาห์ ดังแสดงในตารางที่ 5.1 เวลามาตรฐานในขั้นตอนการ
ผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.2 เวลาในการท าความสะอาดเมื่อเปล่ียนชนิดและ/ หรือความแรงยา ดัง
แสดงในตารางที่ 5.3 และระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน ดังแสดงในตารางที่ 5.4 

ตารางที่ 5.1 รายการยาท่ีต้องผลิตใน 1 สัปดาห์ 
ล าดับ รายการยา จ านวน Lot  

1 ARV001 4 
2 ARV005 2 
3 ARV006 9 

รวม 15 
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ตารางที่ 5.2 เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต 

ชนิดยา 
เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิตยา (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 13.00 10.00 4.00 
ARV005 2.00 7.00 7.00 2.00 
ARV006 2.00 4.00 7.00 2.00 

ตารางที่ 5.3 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดยาและ/ หรือความแรง (Line clearance) 

ตารางที่ 5.4 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน (Maximum holding time) 

5.1.1.2 การก าหนดดัชนีในกรณีศึกษา 
ดัชนีที่ใช้ในแบบจ าลอง ในกรณีศึกษา มีรายละเอียด ดังแสดงในตารางที่ 5.5 
ตารางที่ 5.5 การก าหนดดัชนีในกรณีศึกษา  
ล าดับ ดัชน ี ความหมาย ค่าของดัชน ี ความหมาย 
1 i รายการยา i = 1 ARV001 

i = 2 ARV005 
i = 3 ARV006 

2 j รุ่นการผลิต j = 1 ARV001 Lot No.1 
j = 2 ARV001 Lot No.2 
j = 3 ARV001 Lot No.3 
j = 4 ARV001 Lot No.4 

 j = 1 ARV005 Lot No.1 

ชนิดยา 
เวลาในการท าความสะอาด (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV005 2.50 11.00 8.00 3.00 
ARV006 3.00 12.00 10.00 3.00 

ชนิดยา 
ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยา (ชั่วโมง) 

ผสมยา ไป ตอกอัดเม็ดยา ตอกอัดเม็ดยา ไป เคลือบเม็ดยา 
ยาทุกชนิด ยกเวน้ ARV006 120.00 360.00 
ARV006 48.00 72.00 
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ตารางที่ 5.5 การก าหนดดัชนีในกรณีศึกษา (ต่อ) 
ล าดับ ดัชน ี ความหมาย ค่าของดัชน ี ความหมาย 

2 j รุ่นการผลิต j = 2 ARV005 Lot No.2 
j = 1 ARV006 Lot No.1 
j = 2 ARV006 Lot No.2 
j = 3 ARV006 Lot No.3 
j = 4 ARV006 Lot No.4 
j = 5 ARV006 Lot No.5 
j = 6 ARV006 Lot No.6 
j = 7 ARV006 Lot No.7 
j = 8 ARV006 Lot No.8 
j = 9 ARV006 Lot No.9 

3 k ล าดับการผลิต k = 1 ล าดับที่ 1 
k = 2 ล าดับที่ 2 
k = 3 ล าดับที่ 3 
k = 4 ล าดับที่ 4 
k = 5 ล าดับที่ 5 
k = 6 ล าดับที่ 6 
k = 7 ล าดับที่ 7 
k = 8 ล าดับที่ 8 
k = 9 ล าดับที่ 9 
k = 10 ล าดับที่ 10 
k = 11 ล าดับที่ 11 
k = 12 ล าดับที่ 12 
k = 13 ล าดับที่ 13 
k = 14 ล าดับที่ 14 
k = 15 ล าดับที่ 15 

4 l ขั้นตอนการผลิต l = 1 ผสมยา 
l = 2 ตอกเม็ดยา 
l = 3 เคลือบเม็ดยา 
l = 4 บรรจุยา 
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5.1.1.3 การหาค่าที่เหมาะสมด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
การจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ ที่ผ่านขั้นตอนการผลิตทั้ง 4 ขั้นตอนได้แก่ ผสมยา ตอก
อัดเม็ดยา เคลือบเม็ดยา และบรรจุยาลงขวด การออกแบบสามารถใช้งานบนโปรแกรม Microsoft 
Excel โดยสามารถป้อนข้อมูลรายการยา และจ านวนรุ่นการผลิตที่ต้องการลงไปแล้วให้โปรแกรม 
Excel Premium Solver ค านวณหาผลลัพธ์ที่เหมาะสมท่ีสุดตามสมการเป้าหมาย และสมการข้อจ ากัดที่
ได้ก าหนดไว้ 

การออกแบบตารางเพื่อการกรอกข้อมูลและการค านวณ สามารถแบ่งเป็นส่วนๆ ได้ดังต่อไปนี้ 
ส่วนที่ 1 จะเป็นส่วนส าหรับการใส่ค าตอบท่ีเหมาะสมที่สุด โดยเป็นเวลารวมในการผลิตที่น้อยที่สุด 

ในล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนสุดท้ายของการผลิต (Cmax)ร่ ดังสมการที่ 4.6 และแสดงดังรูปท่ี 5.1 

ส่วนที่ 2 เป็นส่วนการมอบหมายงานเข้าล าดับต่างๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต จะแสดงผลเป็น “1” คือ
ต้องมีผลิตในล าดับนั้นๆ หากเป็นกรณีอ่ืนจะเป็น “0” ทั้งนี้จะสอดคล้องกับสมการที่ 4.9 ที่ตัวแปร
ตัดสินใจ       เป็น binary โดยแสดงดังรูปท่ี 5.1 

 

รูปที่ 5.1 การกรอกข้อมูลและส่วนการค านวณ 

ส่วนที่ 3 เป็นเวลาในการผลิต (processing time) โดยเลือกเวลาการผลิตจากส่วนที่ 10 มาใส่ คูณกับค่า 
      จากส่วนที่ 2 ดังแสดงในรูปท่ี 5.2 
 

1 

2 
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รูปที่ 5.2 เวลาในการผลิตยาในแต่ละขัน้ตอน 
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รูปที่ 5.2 เวลาในการผลิตยาในแต่ละขัน้ตอน (ต่อ) 

ส่วนที่ 4 เป็นการตรวจสอบว่ามีการเปล่ียนชนิดของยาและ/ หรือความแรงของยาหรือไม่ เพื่อดูว่าต้อง
มีการท าความสะอาดเมื่อมีการเปล่ียนชนิดยาหรือไม่ (setup) จะแสดงผลเป็น “1” คือต้องมีการท า
ความสะอาด หากเป็นกรณีอ่ืนจะเป็น “0” ทั้งนี้จะสอดคล้องกับสมการที่ 4.9 ที่ตัวแปรตัดสินใจ        
เป็น binary โดย        = 1 เมื่อ i≠i’ และ      = 0 ในกรณีอ่ืนๆดังแสดงในรูปท่ี 5.3 

 

รูปที่ 5.3 การเปล่ียนชนดิของยาและ/ หรือความแรงของยา 

ส่วนที่ 5 เป็นเวลาในการท าความสะอาด เมื่อเปล่ียนชนิดของยาและ/ หรือความแรงของยา (Setup 
time) โดยเลือกเวลาท าความสะอาดจากส่วนที่ 11 มาใส่ คูณกับค่า        จากส่วนที่ 4 ดังแสดงในรูปที่ 
5.4 
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รูปที่ 5.4 เวลาในการท าความสะอาด เมื่อเปล่ียนชนิดของยาและ/ หรือความแรงของยา 

ส่วนที่ 6 เป็นระยะเวลาสูงสุดในการเก็บยาแต่ละขั้นตอน (Holding time) โดยเลือกระยะเวลาจากส่วน
ที่ 12 มาใส่ คูณกับค่า       จากส่วนที่ 2 ดังแสดงในรูปท่ี 5.5 

 

รูปที่ 5.5 ระยะเวลาสูงสุดในการเก็บยาแต่ละขัน้ตอน (Holding time) 
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รูปที่ 5.5 ระยะเวลาสูงสุดในการเก็บยาแต่ละขัน้ตอน (Holding time) (ต่อ) 

ส่วนที่ 7 เป็นเวลาเริ่มต้นในการผลิตยาแต่ละรายการ ท่ีล าดับใดๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต (Starting 
time) ตามสมการที่ 4.10-4.14 และดังแสดงในรูปท่ี 5.6 

 

รูปที่ 5.6 เวลาเริ่มต้นในการผลิตยา (Starting time) 

ส่วนที่ 8 เป็นเวลาจบงานในการผลิตยาแต่ละรายการ ที่ล าดับใดๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต (Ending 
time) ตามสมการที่ 4.15 และดังแสดงในรูปท่ี 5.7 
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รูปที่ 5.7 เวลาจบงานในการผลิตยา (Ending time) 

ส่วนที่ 9 เป็นเวลารวมในการผลิตยา ที่ล าดับใดๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต (Completion time) ตาม
สมการที่ 4.16 และแสดงดังรูปท่ี 5.8 

 

รูปที่ 5.8 เวลารวมในการผลิตยา (Completion time) 

ส่วนที่ 10 เป็นเวลาท่ีใช้ในการผลิตยาบนเครื่องจักรนั้นๆในแต่ละขั้นตอน โดยรายการยาจะถูกผลิต
จากขั้นตอนผสม ตอกเม็ด เคลือบเม็ด และบรรจุตามล าดับ ซ่ึงสอดคล้องกับตารางที่  5.2 เวลา
มาตรฐานในขั้นตอนการผลิตยา 

ส่วนที่ 11 เวลาที่ใช้ในการท าความสะอาด หากมีการเปล่ียนชนิดของยาและ/หรือความแรงของยา
จะต้องมีการท าความสะอาดเครื่องจักร ซ่ึงใช้เวลาแตกต่างกันในแต่ละรายการ ซ่ึงสอดคล้องกับตาราง
ที่ 5.3 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดยาและ/ หรือความแรง (Line Clearance) 

ส่วนที่ 12 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน (Holding time) โดยในแต่ละรายการ และ
แต่ละขั้นตอนจะมีระยะเวลาท่ีแตกต่างกันซ่ึงสอดคล้องกับตารางท่ี5.4 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาใน
ระหว่างขั้นตอน 
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5.1.1.4 การก าหนดพารามิเตอร์ในการค านวณ 
ส่วนที่ 13 เป็นการก าหนดเซลล์เป้าหมาย (Set objective) โดยเลือกเซลล์ของส่วนที่ 1 ในรูปท่ี 5.1 โดย
เลือกให้ Excel Premium Solver หาค่าท่ีน้อยที่สุด หรือ Min เพื่อให้เป็นไปตามสมการเป้าหมายที่
สอดคล้องกับสมการที ่4.6 Minimize (Cmax)ij ดังแสดงในรปูท่ี 5.9 

ส่วนที ่14 เป็นส่วนในการเลือกเซลล์ที่สามารถเปล่ียนแปลงได้ (Changing cell) ดังแสดงในรูปท่ี 5.9 

ส่วนที่ 15 เป็นส่วนของข้อจ ากดั (Constraints) ดังแสดงในรูปท่ี 5.9 

 
รูปที่ 5.9 การก าหนดพารามิเตอร์ในการค านวณ 

5.1.1.5 ค านวณหาผลลัพธ ์
เมื่อน าข้อมูลดังกล่าวมาสร้างแบบจ าลองทางคณติศาสตร ์ โดยใช ้ Excel Premium Solver ในการ
ค านวณ พบว่ายาท่ีผลิต ได้แก่ ARV006 จ านวน 9 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 4 รุ่นการผลิต และ 
ARV005 จ านวน 2 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขัน้ตอนการผลิต
สุดท้าย (Makespan) เท่ากับ 145 ชั่วโมง ดังแสดงในรปูท่ี 5.10-5.11 

 
รูปที่ 5.10 ผลการค านวณ 

13 

14 

15 
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รูปที่ 5.11 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิต 1 สัปดาห์ 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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5.1.2 การประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ในการจัดตารางการผลิต 1 เดือน 
5.1.2.1  กรณีศึกษาเดือนกรกฎาคม 2557 
การจัดตารางการผลิตของแผนกยาต้านไวรัสเอดส์ใน 1 เดือน ประจ าเดือนกรกฎาคม 2557 เป็นการจัด
ตารางการผลิตที่แบ่งออกเป็น 4 สัปดาห์ ตามท่ีแผนกแผนการผลิตก าหนด โดยการแบ่งแผนออกเป็น
สัปดาห์ เพื่อให้เกิดความยืดหยุ่นในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นข้อมูลที่ต้องใช้ประกอบในการจัด
ตารางการผลิต มีดังนี้ รายการยาที่ต้องผลิตเดือนกรกฎาคม 2557 ดังแสดงในตารางที่ 5.6 เวลา
มาตรฐานในขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.7 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดและ/ 
หรือความแรงยา ดังแสดงในตารางที่ 5.8 และระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน ดัง
แสดงในตารางที่ 5.9 

ตารางที่ 5.6 รายการยาท่ีต้องผลิตในเดือนกรกฎาคม 2557 (4 สัปดาห์) 

ล าดับ รายการยา 
จ านวน Lot  

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4 รวม 

1 
2 

ARV001 
ARV003 

3 5 2 0 10 
0 2 5 3 10 

3 ARV004 5 0 0 0 5 
4 ARV006 10 10 10 10 40 
5 ARV007 0 0 0 5 5 

รวม 18 17 17 18 70 

ตารางที่ 5.7 เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต 

ชนิดยา 
เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิตยา (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 13.00 10.00 4.00 
ARV003 2.00 8.50 5.00 3.00 
ARV004 2.00 8.50 7.00 2.00 
ARV006 2.00 4.00 7.00 2.00 
ARV007 4.00 7.00 - - 
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ตารางที่ 5.8 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดยาและ/ หรือความแรง (Line clearance) 

ตารางที่ 5.9 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน (Maximum holding time) 

ผลการค านวณโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
เมื่อน าข้อมูลดังกล่าวมาสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของเดือนกรกฎาคม 2557 โดยใช้ Excel 
Premium Solver ในการค านวณ จะได้ผลลัพธ์ ดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 5.10 ผลการค านวณของเดือนกรกฎาคม 2557 
สัปดาห์ ล าดับยาในการผลิต Makespan 

(hr) 1 2 3 
1 ARV006 (10) ARV001 (3) ARV004 (5) 162 
2 ARV006 (10) ARV001 (5) ARV003 (2) 159 
3 ARV006 (10) ARV001 (2) ARV003 (5) 144 
4 ARV006 (10) ARV003 (3) ARV007 (5) 109 

หมายเหตุ ARV006 (10) หมายถึง รายการยา ARV006 จ านวน 10 รุ่นการผลิต 

จากตารางท่ี 5.10 สามารถสรุปล าดับยาในการผลิต ได้ดังนี ้
สัปดาห์ที่ 1 : ARV006 จ านวน 10 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 3 รุ่นการผลิต และ ARV004 จ านวน 
5 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 162 ชั่วโมง 

Product 
เวลาในการท าความสะอาด (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV003 2.50 11.00 8.00 3.00 
ARV004 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV006 3.00 12.00 10.00 3.00 
ARV007 3.00 12.00 - - 

ชนิดยา 
เวลาในการทิ้งยา (ชั่วโมง) 

ผสมยา ไป ตอกเม็ดยา ตอกเม็ดยา ไป เคลือบเม็ดยา 
ยาทุกชนิด ยกเวน้ ARV006 120.00 360.00 
ARV006 48.00 72.00 
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สัปดาห์ที่ 2 : ARV006 จ านวน 10 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 5 รุ่นการผลิต และ ARV003 จ านวน 
2 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 159 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 3 : ARV006 จ านวน 10 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 3 รุ่นการผลิต และ ARV003 จ านวน 
5 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 144 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 4 ได้แก่ ARV006 จ านวน 10 รุ่นการผลิต, ARV003 จ านวน 3 รุ่นการผลิต และ ARV007 
จ านวน 5 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตทีล่ าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 109 ชั่วโมง 

จากนั้นจึงน าผลลัพธ์ที่ได้ในแต่ละสัปดาห์ไป plot Gantt chart โดยแสดงการจัดล าดับยาที่ต้องท าตาม
ขั้นตอนก่อน-หลังลงในแผนภูมิ ซ่ึงแนวตั้งแสดงถึงขั้นตอนการผลิต และแนวนอนแสดงถึงเวลา โดย
แสดงดังรูปท่ี 5.12-5.15 
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รูปที่ 5.12 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่1 ของเดือนกรกฎาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.13 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่2 ของเดือนกรกฎาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.14 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่3 ของเดือนกรกฎาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.15 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่4 ของเดือนกรกฎาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 



82 

 

 

   

5.1.2.2  กรณีศึกษาเดือนสิงหาคม 2557 
การจัดตารางการผลิตของแผนกยาต้านไวรัสเอดส์ใน 1 เดือน ประจ าเดือนสิงหาคม 2557 เป็นการจัด
ตารางการผลิตที่แบ่งออกเป็น 4 สัปดาห์ ตามท่ีแผนกแผนการผลิตก าหนด โดยการแบ่งแผนออกเป็น
สัปดาห์ เพื่อให้เกิดความยืดหยุ่นในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นข้อมูลที่ต้องใช้ประกอบในการจัด
ตารางการผลิต มีดังนี้ รายการยาที่ต้องผลิตในเดือนสิงหาคม 2557 ดังแสดงในตารางที่ 5.11 เวลา
มาตรฐานในขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.12 เวลาในการท าความสะอาดเมื่อเปล่ียนชนิด
และ/ หรือความแรงยา ดังแสดงในตารางที่ 5.13 และระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน 
ดังแสดงในตารางที่ 5.14 

ตารางที่ 5.11 รายการยาท่ีต้องผลิตในเดือนสิงหาคม 2557 (4 สัปดาห์) 

ล าดับ รายการยา 
จ านวน Lot  

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4 รวม 

1 
2 

ARV001 
ARV002 

4 2 3 0 9 
0 4 0 0 4 

3 ARV003 2 0 0 0 2 
4 ARV004 0 0 2 3 5 
5 ARV006 12 12 12 12 48 
6 ARV008 0 0 0 4 4 

รวม 18 18 17 19 72 

ตารางที่ 5.12 เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต 

ชนิดยา 
เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิตยา (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 13.00 10.00 4.00 
ARV002 2.00 3.50 5.00 2.00 
ARV003 2.00 8.50 5.00 3.00 
ARV004 2.00 8.50 7.00 2.00 
ARV006 2.00 4.00 7.00 2.00 
ARV008 4.00 7.00 - - 
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ตารางที่ 5.13 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดยาและ/ หรือความแรง (Line clearance) 

ตารางที่ 5.14 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน (Maximum holding time) 

ผลการค านวณโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
เมื่อน าข้อมูลดังกล่าวมาสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของเดือนสิงหาคม 2557 โดยใช้ Excel 
Premium Solver ในการค านวณ จะได้ผลลัพธ์ ดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 5.15 ผลการค านวณของเดือนสิงหาคม 2557 
สัปดาห์ ล าดับยาในการผลิต Makespan 

(hr) 1 2 3 
1 ARV006 (12) ARV001 (4) ARV003 (2) 163 
2 ARV006 (12) ARV001 (2) ARV003 (4) 153 
3 ARV006 (12) ARV001 (3) ARV004 (2) 155 
4 ARV006 (12) ARV008 (4) ARV004 (3) 109 

หมายเหตุ ARV006 (12) หมายถึง รายการยา ARV006 จ านวน 12 รุ่นการผลิต 

 

 

Product 
เวลาในการท าความสะอาด (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV002 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV003 2.50 11.00 8.00 3.00 
ARV005 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV006 3.00 12.00 10.00 3.00 
ARV007 3.00 12.00 - - 

ชนิดยา 
เวลาในการทิ้งยา (ชั่วโมง) 

ผสมยา ไป ตอกเม็ดยา ตอกเม็ดยา ไป เคลือบเม็ดยา 
ยาทุกชนิด ยกเวน้ ARV006 120.00 360.00 
ARV006 48.00 72.00 
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จากตารางท่ี 5.15 สามารถสรุปล าดับยาในการผลิต ได้ดังนี ้
สัปดาห์ที่ 1 : ARV006 จ านวน 12 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 4 รุ่นการผลิต และ ARV003 จ านวน 
2 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 163 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 2 : ARV006 จ านวน 12 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 2 รุ่นการผลิต และ ARV003 จ านวน 
4 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 153 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 3 : ARV006 จ านวน 12 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 3 รุ่นการผลิต และ ARV004 จ านวน 
2 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 155 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 4 ได้แก่ ARV006 จ านวน 12 รุ่นการผลิต, ARV008 จ านวน 4 รุ่นการผลิต และ ARV004 
จ านวน 3 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตทีล่ าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย 
(Makespan) เท่ากับ 109 ชัว่โมง 

จากนั้นจึงน าผลลัพธ์ที่ได้ในแต่ละสัปดาห์ไป plot Gantt chart โดยแสดงการจัดล าดับยาที่ต้องท าตาม
ขั้นตอนก่อน-หลังลงในแผนภูมิ ซ่ึงแนวตั้งแสดงถึงขั้นตอนการผลิต และแนวนอนแสดงถึงเวลา โดย
แสดงดังรูปท่ี 5.16-5.19 
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 รูปที่ 5.16 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่1 ของเดือนสิงหาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.17 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่2 ของเดือนสิงหาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.18 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่3 ของเดือนสิงหาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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รูปที่ 5.19 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่4 ของเดือนสิงหาคม 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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5.1.2.3  กรณีศึกษาเดอืนกันยายน 2557 
การจัดตารางการผลิตของแผนกยาต้านไวรัสเอดส์ใน 1 เดือน ประจ าเดือนกันยายน 2557 เป็นการจัด
ตารางการผลิตที่แบ่งออกเป็น 4 สัปดาห์ ตามท่ีแผนกแผนการผลิตก าหนด โดยการแบ่งแผนออกเป็น
สัปดาห์ เพื่อให้เกิดความยืดหยุ่นในการจัดตารางการผลิต ดังนั้นข้อมูลที่ต้องใช้ประกอบในการจัด
ตารางการผลิต มีดังนี้ รายการยาที่ต้องผลิตในเดือนกันยายน 2557 ดังแสดงในตารางที่ 5.16 เวลา
มาตรฐานในขั้นตอนการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 5.17 เวลาในการท าความสะอาดเมื่อเปล่ียนชนิด
และ/ หรือความแรงยา ดังแสดงในตารางที่ 5.18 และระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน 
ดังแสดงในตารางที่ 5.19 

ตารางที่ 5.16 รายการยาท่ีต้องผลิตในเดือนกันยายน 2557 (4 สัปดาห์) 

ล าดับ รายการยา 
จ านวน Lot  

สัปดาห์ที่ 1 สัปดาห์ที่ 2 สัปดาห์ที่ 3 สัปดาห์ที่ 4 รวม 

1 
2 

ARV001 
ARV002 

4 3 3 4 14 
1 3 0 0 4 

3 ARV005 3 3 2 2 10 
4 ARV006 9 8 8 9 34 
5 ARV007 2 0 4 0 6 

รวม 19 17 17 15 68 

ตารางที่ 5.17 เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิต 

ชนิดยา 
เวลามาตรฐานในขั้นตอนการผลิตยา (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 13.00 10.00 4.00 
ARV002 2.00 3.50 5.00 2.00 
ARV005 2.00 7.00 7.00 2.00 
ARV006 2.00 4.00 7.00 2.00 
ARV007 4.00 7.00 - - 
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ตารางที่ 5.18 เวลาในการท าความสะอาดเม่ือเปล่ียนชนิดยาและ/ หรือความแรง (Line clearance) 

ตารางที่ 5.19 ระยะเวลาสูงสุดในการทิ้งยาในระหว่างขั้นตอน (Maximum holding time) 

ผลการค านวณโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
เมื่อน าข้อมูลดังกล่าวมาสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของเดือนกันยายน 2557 โดยใช้ Excel 
Premium Solver ในการค านวณ จะได้ผลลัพธ์ ดังต่อไปนี้ 

ตารางที่ 5.20 ผลการค านวณของเดือนกันยายน 2557 
สัปดาห์ ล าดับยาในการผลิต Makespan 

(hr) 1 2 3 4 5 
1 ARV006 (9) ARV005 (3) ARV001 (4) ARV002 (1) ARV007 (2) 171.5 
2 ARV002 (3) ARV006 (8) ARV001 (3) ARV005 (3) - 156.5 
3 ARV006 (8) ARV001 (3) ARV005 (2) ARV007 (4) - 148 
4 ARV006 (9) ARV001 (4) ARV005 (2) - - 145 

หมายเหตุ ARV006 (9) หมายถึง รายการยา ARV006 จ านวน 9 รุ่นการผลิต 

จากตารางท่ี 5.20 สามารถสรุปล าดับยาในการผลิต ได้ดังนี ้
สัปดาห์ที่ 1 : ARV006 จ านวน 9 รุ่นการผลิต, ARV005 จ านวน 3 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 4 รุ่น
การผลิต, ARV002 จ านวน 1 รุ่นการผลิต และ ARV007 จ านวน 2 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวม
ในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย (Makespan) เท่ากับ 171.5 ชั่วโมง 

Product 
เวลาในการท าความสะอาด (ชั่วโมง) 

Dry mixer 860 L Tablet Press Coater 150 kg Auto Packing Line 
ARV001 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV002 2.00 10.00 7.00 2.00 
ARV005 2.50 11.00 8.00 3.00 
ARV006 3.00 12.00 10.00 3.00 
ARV007 3.00 12.00 - - 

ชนิดยา 
เวลาในการทิ้งยา (ชั่วโมง) 

ผสมยา ไป ตอกเม็ดยา ตอกเม็ดยา ไป เคลือบเม็ดยา 
ยาทุกชนิด ยกเวน้ ARV006 120.00 360.00 
ARV006 48.00 72.00 
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สัปดาห์ที่ 2 : ARV002 จ านวน 3 รุ่นการผลิต, ARV006 จ านวน 8 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 3 รุ่น
การผลิต และ ARV005 จ านวน 3 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บน
ขั้นตอนการผลิตสุดท้าย (Makespan) เท่ากับ 156.5 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 3 : ARV006 จ านวน 8 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 3 รุ่นการผลิต, ARV005 จ านวน 2 รุ่น
การผลิต และ ARV007 จ านวน 4 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บน
ขั้นตอนการผลิตสุดท้าย (Makespan) เท่ากับ 148 ชั่วโมง 
สัปดาห์ที่ 4 : ARV006 จ านวน 9 รุ่นการผลิต, ARV001 จ านวน 4 รุ่นการผลิต และ ARV005 จ านวน 2 
รุ่นการผลิต ตามล าดับ ซ่ึงเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย (Makespan) 
เท่ากับ 145 ชั่วโมง 

จากนั้นจึงน าผลลัพธ์ที่ได้ในแต่ละสัปดาห์ไป plot Gantt chart โดยแสดงการจัดล าดับยาที่ต้องท าตาม
ขั้นตอนก่อน-หลังลงในแผนภูมิ ซ่ึงแนวตั้งแสดงถึงขั้นตอนการผลิต และแนวนอนแสดงถึงเวลา โดย
แสดงดังรูปท่ี 5.20-5.23 
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รูปที่ 5.20 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่1 ของเดือนกันยายน 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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รูปที่ 5.21 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่2 ของเดือนกันยายน 2557 
 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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รูปที่ 5.22 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่3 ของเดือนกันยายน 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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รูปที่ 5.23 Gantt Chart ของการจดัตารางการผลิตสัปดาห์ที ่4 ของเดือนกันยายน 2557 
 

หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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5.2  เปรียบเทียบสภาพปัจจุบันกับผลที่ได้จากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
5.2.1 การจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ของเดือนกรกฎาคม 2557 

5.2.1.1  การจัดตารางการผลิตวิธีเดิม 
การจัดตารางการผลิตวิธีเดิมของการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ แสดงดังรูปที่ 
5.24 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใช้เวลารวมในการผลิต (Makespan) มากกว่า 30 วัน ทั้งนี้ในช่อง
ส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  

ตารางที่ 5.21 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิเดิมของเดือนกรกฎาคม 2557 

รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีเดิม 
ARV001 10 10 
ARV003 10 10 
ARV004 5 1 
ARV006 40 40 
ARV007 5 5 
รวม 70 66 

จากตารางท่ี 5.21 พบว่าการจัดตารางการผลิตวิธีเดิม ไม่สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้าในเดือนกรกฎาคม 2557 โดยผลิตยาได้เพียง 66 รุ่นการผลิต จากทั้งหมด 70 รุ่นการ
ผลิต และผลิตยา ARV004 ไม่ทันจ านวน 4 รุ่นการผลิต 

5.2.1.2  การจัดตารางการผลิตวิธีใหม ่
การจัดตารางการผลิตจากการค านวณวิธีใหมข่องการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ 
แสดงดังรูปที่ 5.25 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใช้เวลารวมในการผลิต (Makespan) 574 ชั่วโมง 
หรือประมาณ 24 วัน ทั้งนี้ในช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิต 
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 รูปที่ 5.24 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีเดิมของเดือนกรกฎาคม 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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รูปที่ 5.25 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีใหมข่องเดือนกรกฎาคม 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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ตารางที่ 5.22 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิใหม่ของเดือนกรกฎาคม 2557 

รายการยา 
จ านวน  Lot 

แผนการผลิต วิธีใหม ่
ARV001 10 10 
ARV003 10 10 
ARV004 5 5 
ARV006 40 40 
ARV007 5 5 
รวม 70 70 

จากตารางท่ี 5.22 พบว่าการจัดตารางการผลิตวิธีใหม่ สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้า โดยผลิตยาได้ครบท้ัง 70 รุ่นการผลิต โดยใช้เวลารวมท้ังส้ิน 24 วัน ซ่ึงเวลาที่เหลือ
อีก 6 วันสามารถน าไปใช้ในการผลิตส าหรับแผนเดือนต่อไป เพื่อเพิ่มสินค้าคงคลังได้ 

5.2.2 การจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ของเดือนสิงหาคม 2557 

5.2.2.1  การจัดตารางการผลิตวิธีเดิม 
การจัดตารางการผลิตวิธีเดิมของการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ แสดงดังรูปที่ 
5.26 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใช้เวลารวมในการผลิต (Makespan) มากกว่า 30 วัน ทั้งนี้ในช่อง
ส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  

ตารางที่ 5.23 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิเดิมของเดือนสิงหาคม 2557 

รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีเดิม 
ARV001 9 9 
ARV002 4 4 
ARV003 2 2 
ARV004 5 5 
ARV006 48 39 
ARV008 4 0 
รวม 72 59 
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จากตารางท่ี 5.23 พบว่าการจัดตารางการผลิตวิธีเดิม ไม่สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้าในเดือนกรกฎาคม 2557 โดยผลิตยาได้เพียง 59 รุ่นการผลิต จากทั้งหมด 72 รุ่นการ
ผลิต และผลิตยา ARV006 ไม่ทันจ านวน 9 รุ่นการผลิต และ ARV008 ไม่ทันจ านวน 4 รุ่นการผลิต 

5.2.2.2  การจัดตารางการผลิตวิธีใหม่ 
การจัดตารางการผลิตจากการค านวณวิธีใหม่ของการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ 
แสดงดังรูปที่ 5.27 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใชเ้วลารวมในการผลิต (Makespan) 580 ชั่วโมง 
หรือประมาณ 24 วัน ทั้งนี้ในช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขัน้ตอนการ
ผลิต 

ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิใหม่ของเดือนสิงหาคม 2557 

รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีใหม ่
ARV001 9 9 
ARV002 4 4 
ARV003 2 2 
ARV004 5 5 
ARV006 48 48 
ARV008 4 4 
รวม 72 72 

จากตารางท่ี 5.24 พบว่าการจัดตารางการผลิตวิธีใหม่ สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้า โดยผลิตยาได้ครบท้ัง 72 รุ่นการผลิต โดยใช้เวลารวมท้ังส้ิน 24 วัน ซ่ึงเวลาที่เหลือ
อีก 6 วันสามารถน าไปใช้ในการผลิตส าหรับแผนเดือนต่อไป เพื่อเพิ่มสินค้าคงคลังได้ 
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รูปที่ 5.26 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีเดิมของเดือนสิงหาคม 2557 

 
หมายเหต ุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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 รูปที่ 5.27 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีใหมข่องเดือนสิงหาคม 2557 

 
หมายเหต ุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
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5.2.3 การจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ของเดือนกันยายน 2557 

5.2.3.1  การจัดตารางการผลิตวิธีเดิม 
การจัดตารางการผลิตวิธีเดิมของการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ แสดงดังรูปที่ 
5.28 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใช้เวลารวมในการผลิต (Makespan) มากกว่า 30 วัน ทั้งนี้ในช่อง
ส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  

ตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิเดิมของเดือนกันยายน 2557 

รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีเดิม 
ARV001 14 14 
ARV002 4 4 
ARV005 10 10 
ARV006 34 16 
ARV007 6 6 
รวม 68 50 

จากตารางท่ี 5.25 พบว่าการจัดตารางการผลิตวิธีเดิม ไม่สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้าในเดือนกรกฎาคม 2557 โดยผลิตยาได้เพียง 50 รุ่นการผลิต จากทั้งหมด 68 รุ่นการ
ผลิต และผลิตยา ARV006 ไม่ทันจ านวน 18 รุ่นการผลิต  

5.2.3.2  การจัดตารางการผลิตวิธีใหม่ 
การจัดตารางการผลิตจากการค านวณวิธีใหม่ของการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ แผนกยาต้านไวรัสเอดส์ 
แสดงดังรูปที่ 5.29 กล่าวคือ ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอน ใชเ้วลารวมในการผลิต (Makespan) 621 ชั่วโมง 
หรือประมาณ 28 วัน ทั้งนี้ในช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขัน้ตอนการ
ผลิต 

ตารางที่ 5.26 เปรียบเทียบปริมาณยาจากแผนการผลิต กับวธีิแบบใหม่ของเดือนกันยายน 2557 

รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีแบบใหม ่
ARV001 14 14 
ARV002 4 4 
ARV005 10 10 
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รายการยา 
จ านวน Lot 

แผนการผลิต วิธีแบบใหม ่
ARV006 34 34 
ARV007 6 6 
รวม 68 68 

จากตารางท่ี 5.26 พบว่าการจัดตารางการผลิตจากการค านวณแบบใหม่ สามารถผลิตยาต้านไวรัสเอดส์
ได้ทันต่อความต้องการของลูกค้า โดยผลิตยาได้ครบท้ัง 68 รุ่นการผลิต โดยใช้เวลารวมทั้งส้ิน 28 วัน 
ซ่ึงเวลาท่ีเหลืออีก 2 วันสามารถน าไปใช้ในการผลิตส าหรับแผนเดือนต่อไป เพื่อเพิ่มสินค้าคงคลังได้ 
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รูปที่ 5.28 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีเดิมของเดือนกันยายน 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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รูปที่ 5.29 การจดัตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีใหมข่องเดือนกันยายน 2557 

 
หมายเหตุ ช่องส่ีเหล่ียมจะแสดงชนิดยา (Drug) ที่มอบหมายในแต่ละขั้นตอนการผลิต  
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5.2.3 สรุปผลการเปรียบเทียบ 

เมื่อท าการเปรียบเทียบเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บนขั้นตอนการผลิตสุดท้าย (Makespan) 
ของการจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีเดิม และวิธีใหม่ พบว่า Makespan วิธีเดิมของทั้ง 3 
เดือน (กรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน) มีค่ามากกว่า 720 ชั่วโมง (มากกว่า 30 วัน) และ Makespan 
วิธีใหม่ของเดือนกรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน มีค่าเท่ากับ 574, 580 และ 621 ชั่วโมง ตามล าดับ 
ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า หากมีการจัดตารางการผลิตด้วยวิธีใหม่ จะให้ค่า Makespan ที่น้อยกว่า 
นอกจากนั้นเมื่อเปรียบเทียบจ านวนรุ่นการผลิตที่สามารถผลิตได้ของวิธีเดิม และวิธีใหม่ พบว่า เดือน
กรกฎาคม ผลิตได้ 66 และ 70 รุ่นการผลิต เดือนสิงหาคม ผลิตได้ 59 และ 72 รุ่นการผลิต และเดือน
กันยายน ผลิตได้ 50 และ 68 รุ่นการผลิตตามล าดับ โดยวิธีเดิมนั้นไม่สามารถผลิตได้ทันตามแผนการ
ผลิตที่ต้องผลิตในแต่ละเดือน ในขณะที่วิธีใหม่สามารถผลิตได้ทันตามที่แผนการผลิตต้องการ ดัง
แสดงในตารางที่ 5.27 

ตารางที่ 5.27 เปรียบเทียบเวลารวมในการผลิตและจ านวนรุ่นการผลิตของวิธีเดิมและวิธีใหม ่
รายการยา วิธีแบบเดิม วิธีแบบใหม ่

กรกฎาคม 2557 
เวลารวมในการผลิต (ชั่วโมง) > 720 574 
จ านวนรุ่นการผลิต (Lot) 66 70 

สิงหาคม 2557 
เวลารวมในการผลิต (ชั่วโมง) > 720 580 
จ านวนรุ่นการผลิต (Lot) 59 72 

กันยายน 2557 

เวลารวมในการผลิต (ชั่วโมง) > 720 621 

จ านวนรุ่นการผลิต (Lot) 50 68 
 
 
 

 


