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บทคัดยอ 
 การดําเนินธุรกิจในปจจุบัน การตอบสนองความตองการของลูกคาเปนส่ิงท่ีสําคัญอยางย่ิงในการ
ตัดสินใจทางธุรกิจ โดยเฉพาะในกลุมอุตสาหกรรมการผลิต ท่ีตองผลิตสินคาในทันกับความตองการของลูกคา 
ซึ่งจากการวิเคราะหกระบวนการทางธุรกิจของโรงงานผลิตบรรจุภัณฑโลหะในปจจุบันพบวา แผนการผลิตท่ี
ฝายวางแผนการผลิตไดจัดทําขึ้นนั้น คลาดเคล่ือนกับสภาพความเปนจริง เนื่องจากไมมีการรับรายงานการ
ผลิตประจําวันมาจากฝายผลิต และแผนการผลิตก็เปนแผนที่จัดทําขึ้นเปนรายสัปดาห ซึ่งเมื่อมีเหตุการณ
จําเปนที่ตองมีการปรับแผน ฝายวางแผนจึงไมสามารถปรับแผนไดอยางทันทวงที โดยจะปรับแผนการผลิต
และวางแผนการผลิตเปนรายสัปดาหไปพรอม ๆ กัน  
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา วิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวาง
แผนการผลิต ในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑโลหะ ซึ่งระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตท่ี
นําเสนอนี้ เปนการเลียนแบบแนวความคิดในการวางแผนการผลิตของผูวางแผนการผลิตในปจจุบัน โดย
ขั้นตอนการคํานวณแผนการผลิตเริ่มตนจากการจัดลําดับความสําคัญของใบส่ังผลิต โดยใชเกณฑนกําหนดสง
สินคาเร็วท่ีสุด ลําดับความสําคัญของลูกคา และพิจารณาผลิตสินคาในสายการผลิตเดิมกอน ตามลําดับ โดย
เปนการวางแผนการผลิตในแตละสายการผลิตวาจะผลิตสินคาตัวใด ตองเริ่มทําและส้ินสุดในเวลาใด ซึ่งเมื่อได
การวางแผนการผลิตออกมาแลว หากมีเหตุการณจําเปนที่ตองมีการปรับแผน เชน มีงานใหมเขามาของลูกคา
ท่ีมีความสําคัญกวา ก็จะสามารถทําการปรับแผนการผลิตรายวันได ซึ่งไมทําใหงานอ่ืน ๆ เกิดความลาชา 
ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุงพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิต ท่ีสามารถปรับแผนการผลิตใหมได 
โดยใชภาษา Visual Basic.NET ภายใตเครื่องมือในการพัฒนาระบบคือ Microsoft Visual Studio.NET 2005 
ใชระบบการจัดการฐานขอมูลของ Microsoft SQL Sever 2005 ในการจัดการฐานขอมูล และใชโปรแกรม 
Crystal Report เปนเคร่ืองมือในการสรางรายงานสําหรับระบบ ซึ่งระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการ
ผลิตท่ีไดนี้ จะชวยลดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตลงได ซึ่งกระบวนการวางแผนการผลิต
แบบเดิมต้ังแตขั้นตอนการคนหาขอมูลสินคา, เครื่องจักร, กําลังการผลิต และข้ันตอนการคํานวณเวลาที่ใชใน
การผลิต จนกระท่ังสงแผนการผลิตใหฝายตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของนั้น ใชเวลาท้ังส้ิน 2.30 ชั่วโมงตองาน 8 งาน คิด
เปน 22.5 นาทีตองาน 1 งาน สวนการวางแผนการผลิตโดยโปรแกรมใชเวลา 1 ชั่วโมงตองาน 8 งาน คิดเปน 
7.5 นาทีตองาน 1 งาน สรุปไดวาการวางแผนการผลิตโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาในการจัด
ตารางการผลิตได 33.34 % 
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 คําสําคัญ:  การวางแผนการผลิต; ลําดับการผลิต; การจัดการระบบสารสนเทศ 

Production Planning; Production Scheduling; Management Information Systems 
 
1. บทนํา 
 ในกระบวนการผลิตของโรงงานนั้นจําเปนตองมีการวางแผนการผลิต เพ่ือกําหนดงานใหแตละ
หนวยงานทํางานสอดคลองกัน การใชเวลาการผลิตใหเหมาะสมอันเกิดจากการวางแผนการผลิตท่ีดี ก็เปนอีก
วิธีหนึ่งในการลดตนทุน ทําใหอุตสาหกรรมเพิ่มความสามารถในการแขงขันทางการตลาด เพ่ือตอบสนอความ
ตองการของลูกคา จากกรณีศึกษา โรงงานผลิตบรรจุภัณฑโลหะนั้น เปาหมายของการดําเนินงานคือ การผลิต
สินคาใหทันกําหนดสงสินคา โดยมีคุณภาพตรงตามที่ลูกคากําหนด ซึ่งการท่ีจะทําใหการดําเนินงานบรรลุ
เปาหมายหลักของโรงงานไดนั้น คือ การวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ใน
สถานการณปจจุบัน ความตองการของลูกคาและความหลากหลายของสินคามเีพ่ิมมากขึ้น การวางแผนในการ
ผลิตสินคาในขั้นตอนตาง ๆ จึงมีความยุงยากซับซอน สงผลใหผูวางแผนการผลิตไมสามารถจัดทําตารางการ
ผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  อีกท้ังทางโรงงานยังขาดการรวบรวมขอมูลท่ีจําเปนในการจัดลําดับการผลิต 
ขอมูลบางสวนไมไดมีการบันทึกไวเปนลายลักษณอักษร สงผลใหการผลิตจริงอาจมีความผิดพลาดได อีกท้ัง
การวางแผนการผลิตของโรงงานจะมีการวางแผนการผลิตเปนรายสัปดาห เมื่อมีงานใหมท่ีมีความสําคัญ
เรงดวนเขามา ฝายวางแผนการผลิตจะไมสามารถแทรกงานใหเกิดความเหมาะสมได ในสวนงานของฝายผลิต
สินคา จะมีรายงานการผลิตเปนรายวันมาที่ฝายวางแผนการผลิต แตเนื่องจากการวางแผนการผลิตและการ
ปรับแผนการผลิตมีความยุงยาก ฝายวางแผนจึงนําขอมูลท่ีไดรับ มาทําการปรับแผนเปนรายสัปดาห สงผลให
ฝายวางแผนทราบสถานการณการผลิตในแตละแผนกชาเกินไป หรือเมื่อปรับแผนการผลิตใหมแลวจะทําให
งานอ่ืน ๆ เกิดความลาชาออกไปได 
 งานวิจัยนี้จึงมุงเนนการศึกษา วิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบสารสนเทศสําหรับการจัดตาราง
การผลิต และทําการเชื่อมโยงขอมูลกันระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต ใหฝายวางแผนการผลิต
สามารถรับขอมูลการผลิต เพ่ือทําการปรับแผนการผลิตไดสอดคลองกับสถานการณการผลิตในปจจุบัน ซึ่ง
สารสนเทศท่ีไดนั้น จะอํานวยความสะดวกในการวางแผนการผลิต ชวยลดเวลาในการจัดตารางการผลิตและ
การปรับแผนการผลิต ทําใหสามารถจัดทําแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและลดปริมาณการสงสินคาลาชาได 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ในสวนงานนี้จะนําเสนอทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ ไดแก การวางแผนการผลิต การ
จัดตารางการผลิตหลัก เทคนิคการการจัดลําดับการผลิตแบบ Simple Approach และนําเสนองานวิจัยท่ี
เกี่ยวของ 

2.1. การวางแผนการผลิต 
เปนขั้นตอนการวางแผนเพื่อใหไดผลผลิตตามที่ตองการในเวลาที่กําหนด โดยมีการใชทรัพยากรอยาง

มีประสิทธิภาพมากที่สุด การวางแผนการผลิตจําแนกประเภทของการวางแผนตามระยะเวลา (Planning 
Time Frames) สามารถแบงออกไดเปน 3 ระดับ ไดแก  
 2.1.1. การวางแผนระยะยาว (Long range Planning) เปนการวางแผนในระดับกลยุทธโดยมีเปาหมาย
เพ่ือเชื่อมโยงการบริหารและการปฏิบัติการภายในองคกรเขากับสภาวะแวดลอมปกติ การวางแผนระยะยาว 
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 จะคํานึงถึงอนาคตขางหนาไมต่ํากวา 5 ปขึ้นไป ไดแก การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
แผนการเลือกท่ีตั้งทําเลโรงงาน การวางผลิตภัณฑ เปนตน 
 2.1.2. การวางแผนระยะปานกลาง (Intermediate Range Planning) การวางแผนระยะปานกลาง จะ
ครอบคลุมเวลาในการดําเนินงานตามแผนตั้งแต 1 ป ถึง 5 ป แผนระยะปานกลางจึงทําหนาท่ีเปนส่ือกลาง
ประสานระหวางแผนระยะยาวกับแผนระยะส้ัน เพ่ือใหการปฏิบัติงานภายในองคกรเปนไปตามยุทธวิธี และ
เปาหมายยุทธวิธีท่ีวางไว  
 2.1.3. การวางแผนระยะส้ัน (Short range Planning) เปนการวางแผนเพื่อใหครอบคลุมและเปนไป
ตามเปาหมายปฏิบัติการหรือแผนปฏิบัติการท่ีวางไวโดยปกติ แผนระยะส้ันจะตองสอดคลองและเปนไปใน
ทิศทางเดียวกันกับแผนระยะยาว แผนระยะส้ันจะชวยใหการบริหารการปฏิบัติงานประจําวันเปนไปดวยความ
ราบรื่นเรียบรอย เชน การวางแผนจัดลําดับการผลิต การควบคุมคุณภาพ เปนตน 

2.2. การจัดตารางการผลิตหลัก 
 ตารางการผลิตหลักจะแสดงถึงชนิดและจํานวนของผลผลิต หร่ือผลิตภัณฑท่ีจะตองจัดหามาในแตละ
ชวงเวลาในอนาคต หรือเปนการแปลความหมายจากการผลิตวา จะตองผลิตผลิตภัณฑชนิดใด ผลิตเมื่อใด
และจะเสร็จเมื่อไร นอกจากนั้นยังอาจบอกรายละเอียดของวัสดุท่ีตองการใชและขอมูลเกี่ยวกับการวางแผน
กําลังการผลิตเพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางความตองการและทรัพยากรท่ีมีอยู ซึ่งหนาท่ีของตารางการผลิต
หลักแสดงไดดังรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1: หนาท่ีของตารางการผลิตหลัก 
  
 การจัดตารางการผลิตหลัก จะตองทําใหเกิดความสมดุลระหวางความตองการผลิตภัณฑกับความ 
สามารถของเคร่ืองจักรและแรงงาน ถาความสามารถดังกลาวมีไมเพียงพอก็จําเปนตองทบทวนตารางการผลิต
หลักใหม 

2.3. เทคนิคการการจัดลําดับการผลิตแบบ Simple Approach 
 Simple Approach เปนเทคนิคการจัดลําดับการผลิตท่ีเหมาะสมกับงานท่ีมีลักษณะไมซับซอน ไดแก 
 2.3.1. EDD (Earliest Due Date) เลือกงานซึ่งมีกําหนดสงงานเร็วสุดกอน แตถามีงานกําหนดสงเร็วสุด
วันเดียวกันมากกวา 1 งาน ใหนํางานกําหนดสงงานวันเดียวกันนั้นมา จัดเรียงตามเวลาที่มีการปฏิบัติงานส้ัน
สุด 
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  2.3.2. SPT (Shortest Processing Time) เลือกการทํางานท่ีมีเวลาปฏิบัติงานส้ันสุดกอน แตถามีงาน
ใดท่ีมีเวลาปฏิบัติงานนอยท่ีสุดเทากัน ใหนํางานท่ีเวลาปฏิบัติงานเทากันนั้น มาจัดเรียงตามวันกําหนดสงเร็ว 
สุดกอน 
 2.3.3. LPT (Longest Processing Time) เลือกการทํางานท่ีมีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดกอนแตถามีงาน
ใดท่ีมีเวลาปฏิบัติงานมากท่ีสุดเทากัน ใหนํางานท่ีเวลาปฏิบัติงานเทากันนั้น มาจัดเรียงตามวันกําหนดสงเร็ว 
สุดกอน 
 2.3.4. FCFS (First Come First Served) โดยการเลือกงานที่เขามากอนทํากอนแตถามีงานใดที่  
เขามาวันเดียวกัน ใหนํางานท่ีเขามาวันเดียวกันนั้น มาจัดเรียงตามวันกําหนดสงเร็วสุดกอน 
 2.3.5. LCFS (Last Come First Served) โดยการเลือกงานที่เขามาหลังสุดทํากอน 
  ในกรณีท่ีงานมีความซับซอนมากขึ้น อาจใชเทคนิคการจัดลําดับแบบผสมผสาน (Combination 
Approach) ซึ่งเปนการใชกฎความสําคัญกําหนดการผลิตทุก ๆ แบบท่ีเปนไปได  
2.4. งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 โฉมฉาย วัฒนพงศ (2548) ไดออกแบบโปรแกรมชวยตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิต เพ่ือชวย
ในการตัดสินใจเบ้ืองตนวาควรรับหรือปฏิเสธงานใหมท่ีเขามา เดิมนั้น การดําเนินงานจะไมพิจารณาถึงเวลา 
(Due Date) เขามาเกี่ยวของ การดําเนินการผลิตจะเปนแบบเขามากอนผลิตกอน (First Come First Served)
ตามลําดับไปเรื่อย ๆ ทําใหเกิดการแทรกตาราง สงผลใหเกิดงานคางในกระบวนการ  เมื่อนําเทคโนโลยี
สารสนเทศชวยตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตมาใชนั้น ระบบจะสามารถพิจารณาเรื่องของการกําหนด
วันท่ีลูกคาตองการสินคา กรณีท่ีมีการรับงานเขามาแบบ First Come First Served และการพิจารณาเรื่องของ
การแทรกงาน ซึ่งโปรแกรมไดถูกพัฒนาใหเหมาะกับการผลิตแบบจัดกลุมของการผลิต คือ มีการจัดกลุมของ
การผลิตไว โดยในแตละกลุมจะถูกมองวาเปนกระบวนการ และในแตละกระบวนการภายในก็สามารถท่ีจะ
ประกอบไปดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง จากการพัฒนาโปรแกรมนั้น พบวาสามารถชวยใหการดําเนินงาน
เปนไปดวยความสะดวก รวดเร็วมากยิ่งขึ้น และยังพบวาสามารถจัดสรรการทํางานใหแกเครื่องจักรไดเปน
อยางดี นอกจากนี้ ยังสามารถคาดเดาแนวโนมของการดําเนินงานไดอีกดวย วาเมื่อไหรจะสามารถรับงานเพ่ิม
ได หรือไมสามารถรับงานเพิ่มไดอีกแลว เปนตน 
 สกาวรัตน ดุลพินิจ (2545) ไดมุงเนนพัฒนาซอฟแวรท่ีสามารถจัดตารางการผลิตใหม (Rescheduling) 
ในระบบการผลิตแบบไหลที่มีความยืดหยุน เพ่ือลดรอบเวลาเฉล่ียของงานใหนอยท่ีสุด (Minimize Mean Flow 
Time) และลดคาวามลาชาเฉล่ียใหนอยท่ีสุด (Minimize Mean Tardiness) เมื่อมีเหตุการณใดเหตุการหนึ่ง
จาก 4 เหตุการณตอไปนี้ (1) ลูกคาเพ่ิมงานใหมในเวลาการผลิตเดียวกับแผนการผลิตเดิม (2) ลูกคายกเลิก
คําส่ังการผลิต (3) ลูกคาเล่ือนวันสงมอบ (4) ผูขายปรับเปล่ียนกําหนดสงวัตถุดิบ เหลานี้ทําใหการดําเนินงาน
ขาดประสิทธิภาพ จากนั้นจะทําการตรวจสอบและประเมินผลการทํางานของอัลกอลิทึมโดยการพัฒนา
โปรแกรมขึ้นมาทดลองใชงาน  
 จากผลการศึกษาดังกลาวขางตน งานวิจัยฉบับนี้ไดนําแนวคิดการจัดตารางการผลิตมาใช โดยสามารถ
จัดตารางการผลิตใหม (Rescheduling) ใหมได โดยพิจารณาเรื่องของการกําหนดวันที่ลูกคาตองการสินคา 
และไดนําแนวคิดการจัดกลุมของการผลิตไวดวยกัน เพ่ือชวยใหมองภาพรวมของการดําเนินงานท่ีงายกวาการ
จัดกระบวนการผลิตแบบดูเครื่องจักรแตละเครื่อง ซึ่งมีความซับซอนและมีรายละเอียดท่ีมากกวา นอกจากนั้น
เทคนิคการการจัดลําดับการผลิตแบบ Simple Approach ท่ีงานวิจัยฉบับนี้เลือกใชนั้น คือ เทคนิค EDD 
(Earliest Due Date) และเทคนิค LPT (Longest Processing Time)  

100



การประชุมเชิงวิชาการประจําปดานการจัดการโซอุปทานและโลจิสติกส ครั้งท่ี 8 
 

   
3. ระบบสารสนเทศการจัดตารางการผลติ 

ขอบเขตในการวิจัยนี้เปนการออกแบบระบบสารสนเทศสําหรับการจัดตารางการผลิต โดยการจํากัด
การศึกษาเฉพาะการวางแผนการผลิตในสภาวะปกติคือ ไมกลาวถึงความไมแนนอน เชน การเสียของ
เครื่องจักร เปนตน โดยขั้นตอนการทํางานมีดังนี้ 

3.1. รวบรวมขอมูลของโรงงานตัวอยาง  
เปนการศึกษาขั้นตอนการทํางานตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต ดังนี้ 

 3.1.1. ศึกษาภาพรวมของกระบวนการทางธุรกิจโรงงานตัวอยาง 
 กรณีศึกษาเปนโรงงานซึ่งผลิตสินคาท่ีเกี่ยวกับการพิมพ ขึ้นรูปโลหะและผลิตกระปอง ผลิตภัณฑของ
โรงงาน นั้นมีความหลากหลายมาก เชนตลับลูกอม, กลองดินสอเหล็ก, กระปองทรงกลมแบน, กลองเหล็กรูป
ส่ีเหล่ียม เปนตน ซึ่งการจัดทําแผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process Mapping) โดยใช
เครื่องมือท่ีชื่อวา IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) เพ่ือแสดงถึงการไหลและการ
เชื่อมโยงของขอมูลและวัตถุดิบภายในองคกร โดยแผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process 
Mapping) ของกรณีศึกษาโดยใช IDEF0 แสดงไดดังรูปท่ี 2 

 

NODE: NO.: 1A0 TITLE: กระบวนการธุรกิจกลองเหล็ก-ตลับลูกอมกตัญู

A1

รับคําสั่งซื้อ

A4

จัดซ้ือวัตถุดิบ

A6

เก็บรักษาวัตถุดิ
บ

A2

วางแผนการผลิ
ต

A7

รับสินคาเขาคลั
งและจัดสงใหลู

กคา

ขอมูลสินคาคงเห
ลือ

A5

ผลิต
ใบส่ังงาน

แผนการผลิ
ต

วัตถุดิบ(สี,แลคเ
กอร)วัตถุดิบ(เห

ล็ก)

สินคา

สินคา ลูกคา

ขอมูลวัตถุดิบคงเหลื
อ

(เหล็ก,สี,แลคเกอร,
กลอง)ใบเสนอขายเหล็ก
(size)

ฝายขา
ย

โทรศั
พท

จํานวนสินคาใ
นคลัง

สินคาให
ม

ฝายวางแผ
น

ลูกค
า

กําลังการผลิตของเครื่
องจักร

(พิมพสี เคลือบ
และข้ึนรูป)

ฝายผลิตเครื่องจัก
ร

เวลา

กําลังการผลิตของเครื่
องจักร

(พิมพสี เคลือบ
และข้ึนรูป)

คนงา
น

จํานวนเครื่อง
จักร

ใบส่ังงา
น

ฝายคลัง คอมพิวเตอ
ร

เวลาราคาสภาพคลองทางกา
รเงิน

จํานวน

ชนิดของวัตถุ
ดิบ

รหัสสินค
าlocation

คลัง
คลัง

ฝายจัดซื้
อ

ผูบริหาร

Supplier

ใบส่ังซื้อ
วัตถุดิบ(สี,แลคเก

อร)ใบส่ังซื้อ
วัตถุดิบ(เห

ล็ก)

Supplier

ใบสั่งผลิต

A3

จัดเหล็ก

รายงานการจัดเ
หล็ก

ยอดผลิตไดรายสัปดา
ห

เหล็
ก

สี,กลอง,แลคเ
กอร

File 
maker

วัตถุดิบ(เหล็ก,กลอง,สี,แ
ลคเกอร)

ใบส่ังงา
น

แจงกําหน
ดสง

ฝายจัดเหล็
ก

เหล็ก

รูปท่ี 2: แผนภาพ IDEF0 แสดงภาพรวมของกระบวนการทางธุรกิจ 
 
 จากรูปท่ี 2 ภาพรวมของกระบวนการทางธุรกิจเริ่มจากฝายขายทําการโทรศัพทเพ่ือสอบถามลูกคา วา
ตองการสินคาหรือไม จากนั้นจะทําการเปดใบส่ังงานใหฝายวางแผน เพ่ือใหฝายวางแผนมาทําการแตก BOM 
หรือ Bill of Material คือการหาโครงสรางของสินคาหรือสูตรการผลิตวา สินคาแตละชนิดประกอบไปดวย
วัตถุดิบอะไรบางและมีขั้นตอนการผลิตเปนอยางไร จากนั้นจะนําขอมูลท้ังหมดสงใหฝายจัดเหล็กทําการจัดหา
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 เหล็ก ทางฝายวางแผนตองรอรายงานการจัดเหล็กและยอดการผลิตรายสัปดาหจากฝายผลิต เมื่อไดรายงาน
การจัดเหล็กแลวจึงทําการวางแผนการผลิต เมื่อทําการวางแผนแลวจะไดแผนการผลิต จากนั้นจะนําแผนการ
ผลิตและใบส่ังงาน สงใหฝายคลัง, ฝายจัดเหล็ก/จัดสงและฝายผลิต จากนั้นฝายจัดเหล็กจะสงเหล็กใหกับฝาย
ผลิต หากวัตถุดิบขาด หรือไมพอจะใหฝายจัดซื้อส่ังซื้อวัตถุดิบมาใหฝายคลังจัดเก็บ เมื่อฝายผลิตผลิตสินคา
เสร็จก็จะสงเขาคลังและสงใหแกลูกคาตามกําหนด 
 3.1.2. ศึกษากระบวนการผลิตในปจจุบัน 
 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑโลหะแสดงไดดังรูปท่ี 3 
 

 
รูปท่ี 3: แผนภาพ IDEF0 ของขั้นตอนการผลิต 

 
จากรูปท่ี 3 ขั้นตอนการผลิตจะเริ่มจากฝายผลิตรับแผนการผลิตและใบส่ังผลิตมาจากฝายวางแผน 

กระบวนการผลิตจะเริ่มจากการนําแผนเหล็กมาเคลือบพิมพลายของสินคา จากนั้นจะสงใหกับฝายตัดเหล็ก
เพ่ือซอยแผนเหล็ก แลวนําแผนเหล็กท่ีซอยไปทําการขึ้นรูป ในขณะเดียวกันก็จะมีการนําฝามาประกอบเขากับ
ตัวสินคา แลวสงใหฝายคลังสินคาจัดเก็บและนําสงใหลูกคาตอไป  

 
 3.1.3. ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
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รูปท่ี 4: แสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 จากรูปท่ี 4 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตเริ่มตนที่ฝายวางแผนการผลิตรับใบส่ังงานมาจากฝายขาย 
เมื่อไดรับใบส่ังงานมาแลว ฝายวางแผนก็จะทําการแตก BOM หรือ Bill of Material เพ่ือหาโครงสรางของ
สินคาหรือสูตรการผลิต โดยกลับไปดูท่ีขอมูลสินคาวามีรายละเอียดอะไรบาง จากนั้นจะสงขอมูลรายละเอียด 
ตาง ๆ ไปใหกบัฝายจัดเหล็ก และตรวจดูกําลังการผลิต เพ่ือนํามาคํานวณตามสายการผลิตตางๆ ออกมาเปน
แผนการผลิตรายสัปดาหสงใหฝายผลิต โดยจะมีการปรับแผนการผลิตทุกสัปดาห  
 จากการวิเคราะหกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process Mapping) โดยใชเครื่องมือท่ีชื่อวา 
IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) เพ่ือแสดงถึงการไหลและการเชื่อมโยงของขอมูลและ
วัตถุดิบภายในองคกรนั้น พบวาการจัดทําระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตนั้น ตองมีขอมูลตาง ๆ 
เพ่ือใชเปนสวนประกอบในการวางแผนการผลิต 
 
 3.2. วิเคราะหขอมูลโปรแกรมการวางแผนการผลิตหลัก 
 การวางแผนการผลิตหลักเปนการนํารายการที่ลูกคาส่ังมาทําการแจกแจงจํานวนผลิตภัณฑท่ีควรจะ
ผลิตในแตละวัน ซึ่งจากการวิเคราะหกระบวนการทางธุรกิจแลวนั้น การวางแผนการผลิตหลักจะประกอบดวย
สวนประกอบดังตอไปนี้ 
 3.2.1. ขอมูลพ้ืนฐานของระบบการวางแผนการผลิตหลักเปนขอมูลท่ีระบบจําเปนตองมี ไดแก รายการ
สินคาและรูปแบบสินคาท้ังหมดท่ีโรงงานทําการผลิต  
 3.2.2. ขอมูลวันหยุดเพ่ือนําไปใชกําหนดวันที่โรงงานจะทําการผลิตสินคา 
 3.2.3. ขอมูลเครื่องจักรหรือสายการผลิต รวมไปถึงกําลังการผลิตของเครื่องจักร 
 3.2.4. ขอมูลรายการสินคาท่ีลูกคาส่ัง ไดแก รายการสินคา จํานวนสินคา วันท่ีตองการสินคา 
 3.2.5. วิธีการในการวางแผนการผลิตหลัก ซึ่งเกณฑท่ีโรงงานไดกําหนดไวคือ  
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   3.2.5.1. EDD (Earliest Due Date) เลือกงานซึ่งมีกําหนดสงงานเร็วสุดกอน แตถามีงาน
กําหนดสงเร็วสุดวันเดียวกันมากกวา 1 งาน ใหนํางานกําหนดสงงานวันเดียวกันนั้นมา จัดเรียงตามเวลาท่ีมี
การปฏิบัติงานส้ันสุด 
  3.2.5.2. LPT (Longest Processing Time) เลือกการทํางานท่ีมีเวลาปฏิบัติงานมากท่ีสุดกอน
แตถามีงานใดท่ีมีเวลาปฏิบัติงานมากที่สุดเทากัน ใหนํางานท่ีเวลาปฏิบัติงานเทากันนั้น มาจัดเรียงตามวัน
กําหนดสงเร็ว สุดกอน 
 3.2.6. กระบวนการจัดตารางการผลิต  
 ขั้นตอนการคํานวณหาจํานวนวันที่จะทําการผลิตสินคาโดยแบงขั้นตอนการผลิตเปน ขั้นตอนการอาบ 
ขั้นตอนการพิมพ และขั้นตอนการขึ้นรูป ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 ขั้นตอนการอาบ 
 ขั้นตอนท่ี 1 รับใบรายงานการจัดเหล็กและตรวจสอบจํานวนเหล็กท่ีใชในการอาบ 
 ขั้นตอนท่ี 2 คํานวณเวลาที่ใชในการอาบตามสมการ 
  = (จํานวนแผนเหล็ก x จํานวนครั้งท่ีอาบ)/ความเร็วการอาบ 
 ขั้นตอนท่ี 3 คํานวณเวลาการปรับแตงเคร่ืองจักรตามสมการ 
  = set up ครั้งละ 20 นาที 
    เปล่ียน Anilox ครั้งละ 10 นาที 
      ลางเครื่อง ครั้งละ 30 นาที + 1 ครั้ง 
 ขั้นตอนท่ี 4 รวมเวลาท่ีใชในการอาบกับเวลาการปรับแตงเคร่ืองจักร 
  
 ขั้นตอนการพิมพ 
 ขั้นตอนท่ี 1 รับใบรายงานการจัดเหล็กและตรวจสอบจํานวนเหล็กท่ีใชในการพิมพ 
 ขั้นตอนท่ี 2 คํานวณเวลาที่ใชในการอาบตามสมการ 
  = (จํานวนแผนเหล็ก x จํานวนครั้งท่ีพิมพ)/ความเร็วการพิมพ 
 ขั้นตอนท่ี 3 คํานวณเวลาการปรับแตงเคร่ืองจักรตามสมการ 
  = set up ครั้งละ 20 นาที 
    เปล่ียนเพลท ครั้งละ 20 นาที 
      ลางเครื่อง ครั้งละ 20 นาที + 1 ครั้ง 
 ขั้นตอนท่ี 4 รวมเวลาท่ีใชในการอาบกับเวลาการปรับแตงเคร่ืองจักร 
 ขั้นตอนการประกอบ 
 คํานวณจํานวนวันที่ใชในการประกอบตามสมการ = จํานวนสินคาท่ีส่ัง/กําลังการผลิตของสินคา 
 ดังนั้น จํานวนวันที่ใชในการผลิตสินคาแตละชนิดจะเทากับผลรวมของขั้นตอนการอาบ ขั้นตอนการ
เคลือบและขั้นตอนการประกอบ 
 
4. สวนประกอบและการทํางานของระบบ 
 ในการออกแบบระบบสารสนเทศสําหรับการจัดตารางการผลิตนั้นมีเง่ือนไขในการดําเนินการคือ 
ตารางการผลิตท่ีไดนั้นสามารถทําการแทรกงานไดเมื่อมีงานใหมท่ีมีความสําคัญเรงดวนเขามา ตารางการ
ผลิตจะตองมีการเชื่อมโยงขอมูลสารสนเทศภายในกันอยางมีประสิทธิภาพ ฝายผลิตจะตองมีการรายงานการ
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 ผลิตโดยผานทางระบบท่ีจัดทําขึ้นได เพ่ือท่ีเมื่อมีงานท่ีไมสามารถปฏิบัติไดตามแผนเกิดขึ้น ฝายวางแผนการ
ผลิตจะไดรับขอมูลและนํามาปรับแผนการผลิตไดอยางทันทวงที 
 ระบบสารสนเทศท่ีไดจะแบงออกเปนสองสวนคือ  
 4.1 ระบบรับคําส่ังซื้อ 
 ในสวนงานรับคําส่ังซื้อน้ัน ขั้นตอนการทํางานจะเริ่มท่ีฝายวางแผนการผลิตรับใบสั่งผลิตโลหะ , ใบ
ส่ังปรุฟโลหะ, เอกสารแสดงการจัดกลุมสินคา และใบ drawing (กรณีสินคาใหม) มาจากฝายขาย จากนั้นฝาย
วางแผนจะทําการรับคําส่ังซื้อโดยการบันทึกขอมูลลูกคาและสินคาลงในระบบ ดังรูปท่ี 5 
 

 
 

 รูปท่ี 5: แสดงตัวอยางหนาจอการรับคําส่ังซื้อ 
 จากนั้นระบบจะแสดงใบสั่งงานกระปอง ใหกับแผนกคลังสินคา แผนกจัดเหล็กและฝายผลิต ซึ่งหนาจอ
ใบส่ังงานสามารถแสดงไดดังภาพท่ี 6 
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 รูปท่ี 6: แสดงตัวอยางหนาจอพิมพใบส่ังงาน 
 

 จากนั้นฝายจัดเหล็กจะสงใบรายงานการจัดเหล็กเขาพิมพใหฝายวางแผนการผลิต และฝายคลังสินคา
จะรายงานปริมาณสินคาในคลังเพ่ือใชเปนขอมูลในการวางแผนการผลิตตอไป 
 4.2 ระบบการวางแผนการผลิต 
 ในสวนระบบงานวางแผนการผลิต ผูวางแผนการผลิตจะตองเลือกใบส่ังผลิตท่ีตองการนํามาจัดตาราง
การผลิตจากระบบ จากนั้นระบบจะคํานวณจํานวนวันที่ตองใชในการผลิตของใบส่ังงานแตละใบ แสดงตัวอยาง
หนาจอไดดังรูปท่ี 7 
 

 
 

รูปท่ี 7: แสดงตัวอยางหนาจอวางแผนการผลิต 
  

หนาจอการวางแผนการผลิตจะแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับการผลิตของงานที่เลือก วาเปนงานชนิดใด 
เวลาท่ีใชในแตละขั้นตอนเปนเทาไร วันท่ีกําหนดสงสินคาในลูกคา และสายการผลิตวาสินคาแตละชนิดผลิตท่ี
สายใด ในแตละวันฝายผลิตจะรายงานสถานะการผลิตสินคา เมื่อมีงานใดท่ีไมสามารถผลิตไดตามแผนการ
ผลิตได ในวันถัดไปฝายวางแผนการผลิตจะสามารถปรับแผนการผลิตสินคาท่ีไดวางแผนใหมได และเมื่อมี
งานใหมท่ีมีความสําคัญเรงดวนเขามา แผนก็จะถูกปรับใหมไดเชนกัน 
 
5. การทดลองและบทวิเคราะหในการใชระบบ 
 ระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตมีการใชภาษา Visual Basic.NET เครื่องมือท่ีใชในการ
พัฒนาระบบคือ Microsoft Visual Studio.NET 2005 ใชระบบการจัดการฐานขอมูลของ Microsoft SQL 
Sever 2005 ในการจัดการฐานขอมูล และใชโปรแกรม Crystal Report เปนเคร่ืองมือในการสรางรายงาน ซึ่ง
ระบบมีขั้นตอนการดําเนินงานดังนี้  
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 5.1 ในกรณีท่ีเปนลูกคารายใหม ฝายวางแผนการผลิตจะตองคียขอมูลลูกคาและขอมูลสินคา ท่ีลูกคา
ส่ังลงระบบ แตถาเปนลูกคารายเการะบบจะจัดเก็บขอมูลสินคาและขอมูลลูกคาเอาไว เพ่ือดึงขอมูลมาใชสราง
ใบส่ังงานไดทันที  

5.2 ใบส่ังงานท่ีถูกสรางขึ้นมานั้น ฝายตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของท้ังฝายจัดเหล็ก ฝายผลิตจะเรียกใชขอมูล
ผานทางระบบไดทันที  

5.3 เมื่อฝายวางแผนไดรับขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการวางแผนการผลิตครบถวนแลว ฝายวาง
แผนการผลิตจะทําการวางแผนการผลิตผานทางระบบ 

5.4 เมื่อมีลูกคาตองการสินคาเรงดวน หรือฝายผลิตผลิตสินคาไมไดตามแผน ฝายวางแผนจะ
สามารถปรับแผนการผลิตไดทันที  

5.5 ระบบวางแผนการผลิตจะสามารถรองรับการดําเนินงานของฝายผลิต ใหฝายผลิตสามารถ
รายงานการผลิต และรายงานสถานะการผลิตได 
 จากการนําระบบไปใชงานจริงพบวา ขั้นตอนการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต จนกระท่ังสงแผนการ
ผลิตใหฝายตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของนั้น ใชเวลาทั้งส้ิน 2.30 ชั่วโมงตองาน 8 งาน คิดเปน 22.5 นาทีตองาน 1 งาน 
สวนการวางแผนการผลิตโดยโปรแกรมใชเวลา 1 ชั่วโมงตองาน 8 งาน คิดเปน 7.5 นาทีตองาน 1 งาน สรุป
ไดวาการวางแผนการผลิตโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาในการจัดตารางการผลิตได 33.34 % 
สงผลใหฝายวางแผนการผลิตสามารถวางแผนการผลิตไดสะดวกและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น และฝายตาง ๆ 
สามารถติดตอส่ือสารขอมูลกันภายในองคกรไดอยางถูกตอง 
 
6. สรุป 

การจัดทําแผนภาพกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process Mapping) นั้นจะทําใหทราบและ
เขาใจระบบงานตาง ๆ ท่ีมีอยู ณ ปจจุบันในภาพรวม และสามารถบงชี้ถึงวัตถุประสงคของแตละกระบวนการ 
เพ่ือมาทําการวิเคราะหวา แตละกระบวนการมีประสิทธิผลตามวัตถุประสงคหรือไม ถาไม กระบวนการน้ัน ๆ 
เกิดปญหาอะไร และกระบวนการสวนไหนควรมีการปรับปรุงหรือแกไข เพ่ือท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพหรือเพ่ือให
ไดประสิทธิผลมากขึ้น ซึ่งจากการวิเคราะหกระบวนการทางธุรกิจน้ัน พบวาปญหาสวนใหญเกิดขึ้นท่ีระบบการ
วางแผนการผลิต ท่ีไมมีการเก็บขอมูลสินคาและขอมูลการวางแผนการผลิตเอาไว ทําใหการคนหาขอมูลสินคา
เพ่ือทําการวางแผนการผลิตใชเวลานาน อีกท้ังฝายวางแผนยังตองมีการรับขอมูลท่ีมีการเปล่ียนแปลง เชน 
ยอดการผลิตในแตละวัน, จํานวนสินคาในคลัง เปนตน และแสดงขอมูลใหฝายตางๆ ท่ีเกี่ยวของ ไดทราบถึง
แผนปจจุบัน เพ่ือปรับใชไดทันสถานการณ แตในปจจุบัน แผนการผลิตนั้น จะมีการปรับแผนเกิดขึ้นก็ตอเมื่อมี
รายงานปญหามาทุกสัปดาหและปรับเปนสัปดาห ทําใหไมสามารถปรับเปล่ียนแผนไดทันตามสถานการณท่ี
เกิดขึ้นในแตละวัน ดังนั้นจึงมีการจัดทําระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตขึ้น เพ่ือแกปญหาการ
วางแผน โดยขอมูลตาง ๆ ท่ีจําเปนตองใชในการวางแผนการผลิตนั้น จะมีการจัดเก็บเปนฐานขอมูลของระบบ 
ทําใหฝายวางแผนการผลิตจะสามารถดึงขอมูลจากฐานขอมูลมาใชในการวางแผนไดทันที อีกท้ังระบบยัง
รองรับกับการส่ือสารภายในระหวางฝายตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของดวย  โดยมีการเชื่อมโยงสารสนเทศในระบบงาน
วางแผนการผลิต ใหฝายวางแผนการผลิตสามารถแสดงขอมูลใหกับฝายตางๆ ท่ีเกี่ยวของ ไดทราบถึงแผน
ปจจุบัน เพ่ือปรับใชไดทันกับสถานการณ ไดอยางมีประสิทธิภาพ รวดเร็ว และสะดวกยิ่งขึ้น สงผลใหสามารถ
เพ่ิมประสิทธิภาพการเชื่อมโยงขอมูลการผลิตในโรงงาน และระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนการผลิตท่ี
ไดนี้ จะชวยลดขั้นตอนและเวลาท่ีใชในการวางแผนการผลิตลงได 
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