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บทสรุป  

 
 สาระส าคัญในโครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้  แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของโครงงานที่
รับผิดชอบในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ปัญหาส าคัญที่พบ คือ สายการผลิตชิ้นส่วนแลกเปลี่ยน
ความร้อน(Heat Exchanger) ส่งชิ้นส่วนแลกเปลี่ยนความร้อนไปยังสายการประกอบ  ล่าช้า จึงท า
ให้สายการประกอบเกิดการหยุดชะงัก และสายการประกอบไม่สามารถผลิต เคร่ืองปรับอากาศได้
ตามแผนการผลิตของโรงงาน    
 การพัฒนาปรับปรุงนั้นท าโดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพการท างานโดยรวม วิเคราะห์ปัญหา 
และ ท าการก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา ปัญหาที่สนใจ คือ การวางแผนการผลิตของ 
สายการผลิตชิ้นส่วนแลกเปลี่ยนความร้อนมีขั้นตอนที่ซับซ้อน และ ใช้ประสบการณ์ของพนักงาน 
ในการตัดสินใจวางแผนการผลิต จากการแก้ไขปัญหาและบันทึกผลพบว่า ขั้นตอนการวา ง  
แผนการผลิตก่อนปรับปรุงมีทั้งหมด 5 ขั้นตอน ใช้เวลารวมทั้งสิ้น 1500 วินาที และหลังการใช้
โปรแกรมจ าลองเข้ามาช่วยปรับปรุงการวางแผนการผลิต พบว่าสามารถลดขั้นตอนการวางแผนการ  
ผลิตได้ 3 ขั้นตอนหรือคิดเป็น 60% และ สามารถ ลดเวลาที่ใช้ในการวางแผนการผลิตได้ 860 วินาที
หรือคิดเป็น 57.33 %  
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Summary 

 
 This report shows about detail of my project in Cooperative education. A major problem   
encountered by a Heat Exchanger Semi line can’t send a product to Assembly line in time. As a 
result ,Assembly line are stop and can’t be produced by the plan of the air conditioning.  
 The improvements start by study all of Heat Exchanger process. analyze problems and 
determine solutions. The interested problem is a Heat Exchanger planning process. Because there 
are very complex and operator use a personal experience to planning. From troubleshooting and 
collect data. Planning process before troubleshooting are 5 process and time is 1500 sec. After 
Troubleshooting found this solution can reduce planning process up to 3 process or 60 percent 
and can reduce time up to 860 sec or 57.33 percent 
 
 
 
 
 
 
 
 



ค 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 

ขอขอบพระคุณบริษัท ไดกิ้นอินดัสทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นอย่างสูง  ที่เอ้ือเฟื้อให้

ข้าพเจ้ามีโอกาสได้มาสหกิจศึกษาที่บริษัท อีกทั้งยังสนับสนุนและไว้วางใจในการด าเนินงานของ

ข้าพเจ้า ให้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี  ขอขอบพระคุณ คุณอนุชา  อรรธรังสี ที่คอยดูแล ให้ค าปรึกษา 

แนะน า และควบคุม ติดตามการด าเนินงานต่างๆ ของข้าพเจ้า ในฐานะพนักงานที่ปรึกษาด้วยความ

ใส่ใจมาโดยตลอด ท าให้ได้รับประสบการณ์มากมาย และยังสามารถน าประสบการณ์ที่ได้รับไป

ปรับใช้ในการท างานจริงในอนาคต 

สุดท้ายนี้ขอขอบคุณ อาจารย์ทอดศักดิ์  ใจงาม อาจารย์ที่ปรึกษาที่คอยให้ความช่วยเหลือใน 

ทุกด้านและคอยช่วยให้ค าแนะน าอยู่เสมอ ท าให้การสหกิจคร้ังนี้ผ่านไปได้ด้วยความราบรื่น 
 

 

         จัดท าโดย 

         เศรษฐา ทรัพย์ธนพร 



ง 
 

สารบัญ 

 

                     หน้า 
 
บทสรุป               ก 
Summary              ข 
กิตติกรรมประกาศ             ค 
สารบญั               ง 
สารบญัตาราง              ฉ 
สารบญัภาพประกอบ             ช 
 

บทที ่  
1. บทน า                1 
    1.1   ช่ือ และสถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ           1 
    1.2   ลกัษณะธุรกิจสถานประกอบการหรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร        2 
    1.3   แผนผงัองคก์รท่ีไดเ้ขา้ไปปฏิบติังาน           3 
    1.4   ต าแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย          4 
    1.5   พนกังานท่ีปรึกษาและต าแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา         4 
    1.6   ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน             4 
    1.7   ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา            4 
    1.8   วตัถุประสงคข์องโครงงาน             5 
    1.9   ขอบเขตการศึกษา              6 
    1.10 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ            6 
    1.11 ขอ้มูลท่ีไดท้  าการศึกษาและรวบรวม           6 
    1.12 ค  าศพัทเ์ฉพาะท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน          16 
 
2. ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน          18 
    2.1   Toyota Production System (TPS)          18 
    2.2   การจดัตารางการผลิต     22 
    2.3   การวางแผนการผลิต           22 



จ 
 

สารบัญ(ต่อ) 
 

                     หน้า 
 
    2.4   ระบบการจดัการตารางการผลิต          23 
    2.5   กลวธีิแกปั้ญหาคุณภาพ            26 
    2.6   เทคโนโลยท่ีีใชป้ฏิบติังาน            26 
 
3. แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน         28 
    3.1   แผนการปฏิบติังานตลอดระยะเวลาสหกิจศึกษา        28 

 
4. ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผล        30 
    4.1   ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน          30 
    4.2   ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล           34 
    4.3   การสรุปผลโครงการจากวตัถุประสงค์         34 
 
5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ       35 
     5.1   การปฏิบติังานในสหกิจศึกษา          35 
     5.2   โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย          35 
 
เอกสารอ้างองิ      37 
 
ภาคผนวก  
     ก.    ขั้นตอนการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการท างาน        38 
     ข.    รายงานการปฏิบติังานประจ าสัปดาห์          50 
  
ประวตัิผู้จัดท าโครงงาน            66 



ฉ 

 

สารบัญตาราง   
  

ตารางที ่                     หน้า 

 
1.1   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Hair pin bender     10 

1.2   ขอ้มูลตวัอยา่งรายละเอียดของผลิตภณัฑ ์Hair pin      10 

1.3   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Fin Press      11 

1.4   ขอ้มูลตวัอยา่งรายละเอียดของช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน    12 

1.5   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Expand      14 

1.6   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Dry Oven      15 

3.1   แผนการปฏิบติังาน และ ระยะเวลาด าเนินการ      28 

4.1   เวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั     32 

4.2   เวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตโดยใช ้Visual Basic for Application  33 

ก.1   เวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั     48 

ก.2   เวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมจ าลอง   49 
 



ช 
 

สารบัญภาพประกอบ 
 

ภาพที ่                     หน้า 

 
1.1   เคร่ืองหมายการคา้บริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั        1 
1.2   ภาพสถานประกอบการ             1 
1.3   Room Air Conditioner             2 
1.4   VRV System              2 
1.5   Package Air Conditioner (Duct Connection Type)          3 
1.6   Package Air Conditioner (Sky Air Series)           3 
1.7   แผนผงัองคก์รฝ่าย Production Innovation Division          3 
1.8   Indoor Heat Exchanger             7 
1.9   Outdoor Heat Exchanger             7 
1.10 แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน         8 
1.11 เคร่ืองจกัร Hair pin bender              9 
1.12 ผลิตภณัฑ ์Hair Pin              9 
1.13 เคร่ืองจกัร Fin Press            11 
1.14 แผงควบคุมเคร่ืองจกัร Fin Press          11 
1.15 Hair  Pin             12 
1.16 Fin ท่ีไดม้าจากเคร่ือง Fin Press          12 
1.17 การประกอบ Plate            12 
1.18 การ Insert Hair pin            12 
1.19 เคร่ือง Expand แบบแนวด่ิง           13 
1.20 เคร่ือง Expand แบบแนวราบ           13 
1.21 การประกอบ Plate ก่อน Expand            13 
1.22 เคร่ือง Dry Oven แบบแนวด่ิง           14 
1.23 เคร่ือง Dry Oven แบบแนวราบ          14 
1.24 เคร่ืองมือ Cutting             15 
2.1   ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System)       18 



ซ 
 

สารบัญภาพประกอบ(ต่อ) 
 

ภาพที ่                     หน้า 

 
2.2   ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี          19 
2.3   ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา           26 
2.4   ตวัอยา่งหนา้ต่างโปรแกรม Visual Basic for Application       27 
4.1   สถิติการส่งช้ินงานไปยงัสายการประกอบล่าชา้ของสายการผลิต 
        ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนปี 2015           30 
4.2   แผนผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ        31 
4.3   Flow Chart แสดงกระบวนการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั       32 
4.4   Flow Chart  แสดงกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใช ้Visual Basic      33 
ก.1   การวเิคราะห์สาเหตุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา         40 
ก.2   Flow Chart แสดงกระบวนการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั       41 
ก.3   ตวัอยา่งแฟ้มขอ้มูลของฝ่ายวางแผนการผลิต         41 
ก.4   ตวัอยา่งขอ้มูลความตอ้งการผลิตของฝ่ายวางแผนการผลิต       42 
ก.5   ตวัอยา่งหนา้ต่างสูตรค านวณท่ีฝ่าย HE จดัท าข้ึน        42 
ก.6   ตวัอยา่งหนา้ต่างแถบยอ่ความตอ้งการการผลิตในสายการประกอบ      43 
ก.7   ตวัอยา่งหนา้ต่างล าดบัการผลิตจาก Application Heat Semi Plan      43 
ก.8   หลกัการท างานของชุดค าสั่งท่ี 1          45 
ก.9   หลกัการท างานของชุดค าสั่งท่ี 2           45 
ก.10 Flow Chart แสดงวธีิการใชง้านโปรแกรม         46 
ก.11 หนา้ต่างโปรแกรมจ าลอง           46 
ก.12 ปุ่มชุดค าสั่งท่ี 1(Process) และปุ่มชุดค าสั่งท่ี 2(Hour)        47 
ก.13 หนา้ต่างโปรแกรมหลงักดใชง้าน ปุ่มชุดค าสั่งท่ี 1 (Process)       47 
ก.14 หนา้ต่างโปรแกรมหลงักดใชง้าน ปุ่มชุดค าสั่งท่ี 2 (Hour)       47 
ก.15 Flow Chart แสดงกระบวนการวางแผนการผลิตโดยใชโ้ปรแกรมจ าลอง      48 



บทที ่1  

 บทน ำ       

 

1.1 ช่ือ และสถำนทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร  

ช่ือ(ภาษาไทย)   บริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั   
ช่ือ(ภาษาองักฤษ)  Daikin Industries (Thailand) Ltd. 
ท่ีตั้งสถานประกอบการ 700/11 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร อ.บางนา   

ตราด กม.57 ต าบล  คลองต าหรุ  อ าเภอ  เมือง  จงัหวดั 
ชลบุรี  20000  

โทรศพัท ์   038-213-032  
โทรสาร    038-213-349 

 
 
 

  

ภำพที ่1.1   เคร่ืองหมายการคา้ บริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่1.2   ภาพสถานประกอบการ 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

บริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจดา้นอุตสาหกรรม
เคร่ืองปรับอากาศ โดยผลิตและจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศทั้งขนาดเล็กท่ีใชใ้นบา้นเรือน รวมไปถึง
ขนาดใหญ่ท่ีใชใ้นสถานประกอบการ และ โรงงานขนาดใหญ่ 

1.2.1   ผลติภัณฑ์ 
บริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  ผลิตและจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศทั้งขนาด

เล็กจนไปถึงเคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ โดยมีลกัษณะผลิตภณัฑด์งัน้ี 
 

1.2.1.1   Room Air Conditioner 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่1.3   Room Air Conditioner 

 
  1.2.1.2   VRV System 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่1.4   VRV System 
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1.2.1.3   Package Air Conditioner (Duct Connection Type) 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.5   Package Air Conditioner (Duct Connection Type) 
 

1.2.1.4   Package Air Conditioner (Sky Air Series) 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.6   Package Air Conditioner (Sky Air Series) 
 

1.3 แผนผงัองค์กรของแผนกทีไ่ด้เข้ำไปปฏบิัติงำน  

 

 
 

 

 

 

ภำพที ่1.7   แผนผงัองคก์รฝ่าย Production Innovation Division 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีท่ีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย  

1.4.1   ต าแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงานแผนก Innovation Center (INC Trainee) 
1.4.2   หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  

1.4.2.1   ศึกษากระบวนการท างานของสายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน  
1.4.2.2   เก็บขอ้มูลผลิตภณัฑแ์ละเคร่ืองท่ีใชใ้นสายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียน 

ความร้อน  
1.4.2.3   วเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของการจดัส่งช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 

ไปยงัสายการประกอบล่าชา้  
1.4.2.4   จดัสร้างอาคารออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑใ์นรูปแบบโมเดลสามมิติ  

ดว้ยโปรแกรม Google Sketch Up  
 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
พนกังานท่ีปรึกษา นายอนุชา  อรรธรังสี  
ต าแหน่ง  ผูจ้ดัการ  

 

1.6 ระยะเวลำปฏบิัติงำน 
เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน 2559 ถึงวนัท่ี 30 กนัยายน 2559 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญั 

โครงงานน้ีมีเน้ือหาเก่ียวกบักระบวนการผลิตส่วนประกอบภายในของเคร่ืองปรับอากาศ 
คือ ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน ของ บริษทั ไดก้ินอินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ช้ินส่วน
แลกเปล่ียนความร้อน นั้นมีความจ าเป็นต่อการผลิตเคร่ืองปรับอากาศเป็นอย่างมาก  เน่ืองจากใน
เคร่ืองปรับอากาศทุกรุ่นจ าเป็นตอ้งใช้ ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน เป็นส่วนประกอบและไม่
สามารถขาดไปได ้อีกทั้งช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน นั้นจ าเป็นตอ้งใชเ้วลาการผลิตมาก และยงั
ตอ้งเตรียมช้ินส่วนยอ่ยท่ีจ าเป็นต่อการผลิตมากอีกดว้ย  
 ในปัจจุบนั บริษทั ไดก้ินอินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั มีโรงงานทั้งส้ิน 3 โรงงาน โดย
ทั้ง 3 โรงงานนั้นจะมีสายการผลิต ท่ีสามารถผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน อยูป่ระจ าในแต่ละ
โรงงาน  เพื่อความสะดวกในการจดัส่ง ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน ให้กบัสายการประกอบท่ีอยู่
ประจ าแต่ละโรงงาน และตอบสนองความตอ้งการในการผลิตเคร่ืองปรับอากาศส าหรับการส่งออก
ทั้งภายในประเทศและภายนอกประเทศ  อีกทั้งปัจจุบนัมีคู่แข่งทางดา้นการคา้มากมาย ทางบริษทัจึง
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จ าเป็นตอ้งมีการจดัการระบบการท างานท่ีดี รวมถึงการวางแผนการผลิตในแต่ละสายการผลิตของ
บริษทั ก็จ  าเป็นตอ้งมีการจดัการ ท่ีมีคุณภาพ มีประสิทธิภาพ และรวดเร็ว ตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ เพราะมีปริมาณช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิตเป็นจ านวนมาก อีกทั้งตอ้งมีการพฒันาการวางแผน
อย่างต่อเน่ือง จึงจะสามารถแข่งขันกับบริษัทคู่แข่งต่างๆได้ การวางแผนการผลิต ช้ินส่วน
แลกเปล่ียนความร้อน อย่างมีประสิทธิภาพ ของบริษทั ไดก้ินอินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั จึง
จ าเป็นอยา่งยิ่ง และการศึกษากระบวนการการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน เพื่อช้ีให้เห็นขอ้
พกพร่องท่ีเกิดข้ึน ของแต่ละขั้นตอนการผลิต  จึงเป็นท่ีมาในการจดัท าโครงการขา้งตน้ 
 เน่ืองดว้ยอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ภายในประเทศไทย  มีอตัราการแข่งขนัสูง สินคา้มี
อตัราการผลิตเพื่อส่งออก และผลิตเพื่อใช้ในประเทศสูงเช่นกัน ดังนั้นหากมีการจัดการ และ
วางแผนกระบวนการท างานภายในโรงงานอยา่งมีประสิทธิภาพ ก็จะช่วยลดตน้ทุนสินคา้ลงไดม้าก  
ในการผลิตเคร่ืองปรับอากาศนั้ น มีส่วนประกอบท่ีมากมาย และหลากหลายรูปแบบ บาง
ส่วนประกอบจ าเป็นต้องน าเข้าจากบริษทัอ่ืน และ บางส่วนประกอบทางบริษทัเป็นผูผ้ลิตเอง 
ผูจ้ดัท าไดท้  าการศึกษาส่วนประกอบของเคร่ืองปรับอากาศและการผลิตช้ินส่วนต่างๆในเบ้ืองตน้ 
พบวา่ ช้ินส่วนท่ีพบปัญหาไม่สามารถผลิตส่งสายการประกอบไดท้นัเวลาในแต่ละสายการผลิตมาก
ท่ีสุด คือ สายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger Semi Line) และท าให้เกิด
ปัญหาสายการประกอบเกิดการหยุดชะงกั เกิดเป็นผลเสียต่างๆตามมา เช่น ไม่สามารถจดัส่งสินคา้
ไดต้รงตามเวลาท่ีก าหนด  ท าใหเ้กิดเวลาท่ีสูญเสียหรือการรอคอย ทั้งยงัสามารถท าใหบ้ริษทัเกิดผล
กระทบทางออ้ม คือ บริษทัสูญเสียความน่าเช่ือถืออีกดว้ย  ทางผูจ้ดัท าโครงงานจึงเล็งเห็นปัญหา
ดงักล่าว และไดว้ิเคราะห์ปัญหาเบ้ืองตน้ พบปัญหาในการวางแผนการผลิต และ การจดัล าดบัใน
การผลิตในสายการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน คือ ผูรั้บผิดชอบในการควบคุมและวางแผน 
(Foreman) นั้นจะตดัสินใจว่าจะข้ึนผลิตรุ่นไหนก่อน-หลงันั้น จะดูจากแผนการผลิตและท าการ
ตดัสินใจดว้ยตวัเองจากประสบการณ์ในการท างานท่ีผ่านมา และท าให้ผลิตภณัฑ์ท่ีตดัสินใจผลิต
ออกมานั้น ไม่สอดคลอ้งกบัสายการประกอบในบางช่วงเวลา จึงท าให้เกิดปัญหาขา้งตน้ข้ึน ผูจ้ดัท า
จึงสนใจท่ีจะศึกษาและเสนอแนวทางแก้ปัญหาเพื่อหาวิธีการปรับปรุงต่างๆเพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานภายใน องคก์ร จึงเป็นท่ีมาในการท าโครงงานเล่มน้ี 

 

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงกำร 

1.8.1   เพื่อศึกษากระบวนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger)  ของ
บริษทั ไดก้ินอินดสัทรีส์ (ประเทศไทย ) จ  ากดั 
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1.8.2   เพื่อศึกษาการวางแผนการผลิตและการตดัสินใจเรียงล าดับ รุ่นในการผลิต ของ
สายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger Semi Line) 

1.8.3   เพื่อจดัท าโปรแกรมจ าลองเพื่อลดเวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตและการ
ตดัสินใจในการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger)  แทนการใช้มนุษยใ์นการ
ตดัสินใจ 
  

1.9 ขอบเขตกำรศึกษำ  

1.9.1   ศึกษาขั้นตอนท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนต่างๆและกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบั ช้ินส่วน
แลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger) ของบริษทั ไดก้ินอินดสัทร่ีส์ (ประเทศไทย ) จ  ากดั 

1.9.2   ศึกษาขั้นตอนในการวางแผนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน และการ
ตดัสินใจในการใชเ้คร่ืองจกัรในปัจจุบนั 

1.9.3   แบบจ าลองท่ีสร้างข้ึนสามารถน ามาใชใ้นการวางแผนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียน
ความร้อน และ สามารถใชใ้นการตดัสินใจในการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งถูกตอ้ง 
 

1.10 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ  

1.10.1   เขา้ใจเน้ือหาเก่ียวกบักระบวนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน  
1.10.2   เข้าใจเก่ียวกับการวางแผนการผลิตและการตดัสินใจในการใช้เคร่ืองจกัรของ

หวัหนา้พนกังาน 
1.10.3   ไดโ้ปรแกรมจ าลองเพื่อใชใ้นการวางแผนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 

แทนการใชม้นุษยต์ดัสินใจในปัจจุบนั 
1.10.4   สามารถลดเวลาและขั้นตอนในการวางแผนและตดัสินใจในการผลิตของพนกังาน 

 

1.11 ข้อมูลทีไ่ด้ท ำกำรศึกษำและรวบรวม 

เคร่ืองปรับอากาศในบริษทั ไดก้ินอินดัสทร่ีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด นั้น แบ่งได้เป็น 2 

ประเภทใหญ่ๆ คือ Room air (เคร่ืองปรับอากาศขนาดเล็กท่ีใช้ในบ้านหรืออาคารขนาดเล็ก ) , 

Package air (เคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ท่ีใชใ้นอาคารขนาดใหญ่ หรือ โรงงานอุตสาหกรรม) ใน

เคร่ืองปรับอากาศแต่ละรุ่นนั้น จะประกอบไปด้วยเคร่ืองปรับอากาศภายใน (Air Indoor หรือ 

Evaporator) เคร่ืองปรับอากาศภายนอก (Air Outdoor หรือ Condenser) และ ยงัสามารถแบ่งออกได้
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อีก ตามขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของท่อแดง (Hair Pin)  คือ ขนาด 5 มิลลิเมตร  6 มิลลิเมตร  7 

มิลลิเมตร และ 8 มิลลิเมตร อีกดว้ย 

1.11.1   ช้ินส่วนแลกเปลีย่นควำมร้อน (Heat Exchanger)  

คือ ช้ินส่วนหน่ึงในส่วนประกอบของ เคร่ืองปรับอากาศ ท าหนา้ท่ีในการแลกเปล่ียนความ

ร้อนเป็นหลัก สามารถแบ่งได้ออกเป็น 2 ชนิดใหญ่ๆคือ ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนภายใน

(Indoor Heat Exchanger) และ ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนภายนอก (Outdoor Heat Exchanger)  

 

 

 

 

 

 

 

            ภำพที ่1.8   Indoor Heat Exchanger          ภำพที ่1.9   Outdoor Heat Exchanger 
 

สายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนนั้น มีเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตทั้งส้ิน 4  
เคร่ืองจักร คือ Hair Pin Bender  Fin Press  Expander และ  Dry Oven  โดยในสายการผลิตนั้ น
สามารถแบ่ง ขั้นตอนการผลิตออกเป็นขั้นตอนใหญ่ๆได ้2 ขั้นตอน คือ  ขั้นเตรียมความพร้อมก่อน
การผลิต และ ขั้นตอน การผลิต  
  1.11.1.1   ขั้นเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต หรือสามารถเรียกไดว้่า ขั้นตอนใน
การเตรียม วสัดุท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต สามารถแบ่งเป็นกระบวนการไดท้ั้งส้ิน 3 กระบวนการ ดงัน้ี  
Hair Pin Bender  มีหนา้ท่ี พบั และ ตดั ท่อทองแดงตามความยาวหรือสัดส่วนท่ีก าหนดไวต้ามระบบ 
Fin Press มีหนา้ท่ีดึงและป๊ัมลงบนมว้นอลูมิเนียม เพื่อผลิตช้ินงานเป็นแผน่Fin เพื่อเรียงซอ้นกนัตาม
มาตรฐานในแต่ละรุ่น Insert Hair Pin เป็นกระบวนการท่ีใชค้นในการด าเนินงาน มีหนา้ท่ีน าวตัถุดิบ
ท่ีไดจ้ากกระบวนการท่ี 1 และ กระบวนการท่ี 2 ท าการประกอบเขา้ดว้ยกนัให้เกิดช้ินงานใหม่ และ 
ส่งไปยงักระบวนการถดัไป   
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1.11.1.2   ขั้นตอนการผลิต จะเป็นขั้นตอนท่ีท าต่อจากการเตรียมความพร้อมแลว้ 
โดยจะน า ช้ินงานท่ีประกอบกนัแลว้ มาเขา้ป้อนเขา้เคร่ืองจกัรเพื่อน าไปผา่นกระบวนการให้เกิดเป็น
ช้ินงานท่ีสมบูรณ์ สามารถแบ่งเป็นกระบวนการได ้ทั้งส้ิน 3 กระบวนการ  ดงัน้ี 
Expand   มีหนา้ท่ีขยายขนาดท่อทองแดงเพื่อท าใหท้่อทองแดงขยายตวัจนแน่นกบัแผน่ฟิน (Fin) 
Dry Oven   มีหนา้ท่ีอบช้ินงาน เพื่อไล่น ้ามนัท่ีตกคา้งและเศษฝุ่ นท่ีติดอยูอ่อกจากช้ินงานท่ีสมบูรณ์ 
Cutting off   เป็นกระบวนการท่ีมีเฉพาะในช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนบางรุ่น มีหน้าท่ีเพื่อตดั
แบ่งช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนเป็นสองส่วนเพื่อน าไปประกอบเป็นเคร่ืองปรับอากาศในรุ่นท่ีมี
ขนาดเล็ก  
 1.11.2   กระบวนกำรในกำรผลติช้ินส่วนแลกเปลีย่นควำมร้อน (Heat Exchanger)  
 ในการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนในแต่ละรุ่นนั้น จะมีรายละเอียดท่ีแตกต่างกนั แต่
สามารถสรุปกระบวนการในการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger) ได้เป็น        
6 ขั้นตอนดงัภาพ 1.10 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่1.10   แผนผงัแสดงกระบวนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 

 
การออกแผนการผลิตให้แต่ละเคร่ืองจกัรของสายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนใน

ปัจจุบนันั้น จะท าการตรวจสอบแผนการผลิตจาก Priority Plan และน า Model ท่ีตอ้งการผลิตนั้นมา
แปลงท าให้เป็น Code Heat (Code Heat คือ ช่ือเรียกกลุ่มรุ่นของโมเดลต่างๆท่ีใช้ในสายการผลิต
ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน เกิดจากโมเดลเคร่ืองปรับอากาศในแต่รุ่นท่ีมีรูปแบบการผลิตแบบ

Hair Pin Bender Fin Press

Insert Hair Pin

Expand

Dry Oven

Cutting
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เดียวกนั จึงน ามารวมกนัเป็นกลุ่มรุ่นเพื่อความสะดวกต่อการออกแผนการผลิต) จากนั้นจะท าการ
แจกจ่ายในเคร่ืองจกัรต่างๆภายในสายการผลิตต่อไป 

1.11.2.1   Hair Pin Bender  เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชพ้บัและตดั ท่อทองแดงท่ีน าเขา้มา
ในกระบวนการ Hair Pin Bender ในแต่ละเคร่ืองนั้น จะระบุว่าสามารถตดัท่อแดงขนาดเส้นผ่าน
ศูนยก์ลางขนดใดไดบ้า้ง และ สามารถตดัท่อประเภทไหนไดบ้า้ง เช่น สามารถตดัท่อท่ีความหนา 
0.27 mm (ท่อบาง) ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 7 มิลลิเมตร เป็นตน้ ในแต่ละเคร่ืองจกัร มีความสามารถ
ท่ีแตกต่างกนั ในบางเคร่ืองจกัรสามรถ ตดัไดถึ้ง 2 ขนาดความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลาง และสามารถ
ตดัไดท้ั้งท่อทองแดงชนิดหนาและท่อทองแดงชนิดบาง ในขณะท่ีบางเคร่ืองจกัรสามารถตดัไดเ้พียง
เส้นผา่นศูนย ์กลางค่าเดียว เป็นตน้ และ ท่อทองแดงท่ีถูกพบัและตดัแลว้ จะเรียกวา่ Hair Pin  
 
 

 

 

 

 

 

          ภำพที ่1.11   เคร่ืองจกัร Hair Pin Bender              ภำพที ่1.12   ผลิตภณัฑ ์Hair Pin  

 

จากการหาข้อมูลพบว่า เคร่ืองจักร Hair Pin Bender นั้น ในหน่ึงรุ่นของเคร่ืองจักร มี
ความสามารถในการตดัท่อทองแดงท่ีแตกต่างกนั ในบางรุ่นของเคร่ืองจกัรสามารถตดัไดท้ั้ง ขนาด
เส้นผ่านศูนยก์ลางขนาด 7 ม.ม.และ 8 ม.ม. ในขณะท่ีบางเคร่ืองจกัรสามารถตดัได้เพียงเส้นผ่าน
ศูนยก์ลางขนาดเดียว 
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ตำรำงที ่1.1   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Hair Pin Bender  
 

Fac MC NO SIZE1 P.Type LANE Model Change Die Change 

1 HE-070 5 ID 8 10 60 

1 HE-073 7 ID 8 10 60 

1 HE-001 7 ID 7 300 1200 

1 HE-080 7 ID 8 10 60 

1 HE-060 7 OD 7 180 600 

1 HE-002 7 OD 9 300 420 

1 HE-028 8 OD 7 300 420 

1 HE-064 8 OD 7 180 240 

 

ตำรำงที ่1.2   ขอ้มูลตวัอยา่งรายละเอียดของผลิตภณัฑ ์Hair Pin 

 
Model Dwg. No ROW hole Hair Pin Qty. 

05-BML Aus(Main)FP1.4 2P401626-2 2 18 18 
05-BML Aus(Sub)FP1.4 3P401630-2 1 16 16 
05-BML Aus(Sub)FP1.4 3P401633-2 1 16 16 

 
ในการจะสั่งผลิต Hair Pin ในแต่ละคร้ัง  จะตอ้งทราบถึงรุ่นท่ีจะผลิต ความยาวท่อของรุ่นท่ี

จะผลิต และ จ านวนท่ีตอ้งการผลิต เราจึงจะสามารถน าไปตั้งค่าท่ีแผงควบคุมของเคร่ืองจกัร Hair 
Pin Bender ได้ โดยข้อมูลต่างๆท่ีจ า เ ป็นนั้ นจะระบุอยู่ใน WI (Working Indication) ท่ีอยู่กับ
เคร่ืองจกัร 

1.11.2.2   Fin Press  เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการป๊ัมและกดมว้นอะลูมิเนียมท าให้ได้
ออกมาเป็นช้ินงาน หรือ มีช่ือเรียกวา่ แผน่ฟิน (Fin) โดยเคร่ืองจกัรจะท าการดึงมว้นอะลูมิเนียมเขา้
ไปในเคร่ืองจักรแล้วท าการป๊ัมและตัดออกมาเพื่อเรียงเป็นชั้ น จนเสร็จกระบวนการผลิต 
ความสามารถการผลิตของเคร่ือง Fin Press แต่ละเคร่ืองนั้น สามารถแบ่งได้ตามขนาดเส้นผ่าน
ศูนยก์ลาง และ ชนิดของเคร่ืองปรับอากาศเช่นเดียวกบัเคร่ือง Hair Pin Bender 
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            ภำพที ่1.13   เคร่ืองจกัร Fin Press             ภำพที ่1.14   แผงควบคุมของเคร่ืองจกัร Fin Press 
 

ตำรำงที ่1.3   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Fin Press  
 

Fac MC NO Size Type Model Change Feed Pitch Batch 

1 HE-018 7 ID 60 220 2 36 

1 HE-022 7 ID 60 240 2 24 

1 HE-063 7 ID 60 245 2 24 

1 HE-031 7 ID 60 220 2 24 

1 HE-054 7 OD 60 215 4 42 

1 HE-065 8 OD 60 220 4 36 

1 HE-074 5 ID 60 400 2 60 

1 HE-076 7 ID 180 245 2 24 

1 HE-079 7 ID 120 250 2 36 

 
ในการผลิตเคร่ืองปรับอากาศแต่ละรุ่นนั้นจะมีรายละเอียดของช้ินส่วนแลกเปล่ียนความ 

ร้อนท่ีแตกต่างกนั  ตวัอย่างรายละเอียดในแต่ละรุ่นของช้ินส่วนและเปล่ียนความร้อน แสดงดงั
ตาราง 1.4  
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ตำรำงที ่1.4   ขอ้มูลตวัอยา่งรายละเอียดของช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger) 
 

MC NO Model ROW hole Fin Qty. Pitch Batch 
HE-022 07-GES2-O 2 16 626 1.4 24 
HE-022 07-GES1-V1 2 16 441 1.4 48 
HE-022 07-GES1-V2 2 12 336 1.4 48 

 
1.11.2.3   Insert Hair Pin เป็นขั้นตอนตอนสุดทา้ยของการเตรียมวสัดุ โดยท่ีจะน า 

ช้ินงานจากเคร่ืองจกัร Hair Pin Bender และ เคร่ืองจกัร Fin Press มาประกอบเขา้ดว้ยกนั  
 
 
 
 
 
 

 
 
                       ภำพที ่1.15   Hair Pin                       ภำพที ่1.16   Fin จากเคร่ืองจกัร Fin Press 
 
 
 
 
 
 
 
 
                ภำพที ่1.17   การประกอบ Plate                      ภำพที ่1.18   การ Insert Hair pin  
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  1.11.2.4   Expand  เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการขยายขนาดท่อทองแดงให้แน่นกบั
ชั้น Fin โดยในแต่ละเคร่ืองจกัรนั้น จะสามารถใชข้ยายท่อทองแดงไดต้ามขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง
ของท่อทองแดงท่ีก าหนดไว ้ลกัษณะทิศทางเคร่ืองจกัรแบ่งเป็น 2 แนวแกน คือ เคร่ือง Expand 
แนวราบ และ เคร่ืองExpand แนวด่ิง  
 

 
 
 
 

 
 
 
 

       ภำพที ่1.19   เคร่ือง Expand แบบแนวด่ิง       ภำพที ่1.20   เคร่ือง Expand แบบแนวราบ 
 
 เม่ือพนักงานท าการ Insert Hair Pin เสร็จส้ิน จะน าช้ินงานมาส่งต่อให้กับพนักงานท่ี
ควบคุม เคร่ืองจกัร Expand จากนั้นพนักงานท่ีควบคุมเคร่ืองจะตรวจสอบว่า ช้ินงานในรุ่นนั้น 
จ าเป็นตอ้งใส่ Plate หรือ ไม่ หากจ าเป็น จะท าการใส่ Plate ก่อนน าเขา้เคร่ือง Expand หากไม่จ  าเป็น
จะน าเขา้เคร่ืองจกัรเลยเพื่อท าการ Expand ต่อไป  
 
 

 
 
 
 
 
 

 
  ภำพที ่1.21   การใส่ Plate ก่อนท าการ Expand 
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ตำรำงที ่1.5   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Expand 
 

Fac MC No SIZE P.Type 

1 HE-061 7 ID 

1 HE-023 7 ID 

1 HE-005 8 OD 

1 HE-055 7 OD 

1 HE-069 8 OD 

1 HE-075 5 ID 

1 HE-077 7 ID 

1 HE-046 7 ID 

 
1.11.2.5   Dry Oven เป็นเคร่ืองจกัรทีใชใ้นการอบความร้อนหลงัจากท าการ 

Expand หลกัการท างาน คือ ฉีดพ่นไอน ้ าเขา้ไปในท่อทองแดงเพื่อไล่ฝุ่ นหรือน ้ ามนัท่ีตกคา้งอยู่ใน
ท่อทองแดงให้หลุดออกหรือระเหยออกไป  ลกัษณะทิศทางของเคร่ืองจกัรแบ่งเป็น 2 แนวแกน คือ 
เคร่ือง Dry Ovenในแนวด่ิง และ เคร่ือง Dry Oven ในแนวราบ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        ภำพที ่1.22   เคร่ือง Dry Oven แนวด่ิง                ภำพที ่1.23   เคร่ือง Dry Oven แนวราบ  
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ตำรำงที ่1.6   ขอ้มูลรายละเอียดของเคร่ืองจกัร Dry Oven  
 

Fac MC NO SIZE P.Type M.Position 

1 HE-062 7 ID Ver 

1 HE-048 7 ID Ver 

1 HE-053 8 OD Hor 

1 HE-058 7 OD Hor 

1 HE-066 8 OD Hor 

1 HE-072 5 ID Ver 

1 HE-078 7 ID Ver 

1 HE-071 7 ID Ver 

 
1.11.2.6   Cutting  เป็นกระบวนการหลงัจากท่ีท าการอบช้ินงานและ จะน าช้ินงาน 

ท่ีตอ้งการตดัแบ่งเพื่อน าไปใชเ้ป็นตวัเสริม (sub) หรือ แบ่งคร่ึงเพื่อน าไปใชเ้ป็นช้ินส่วนแลกเปล่ียน
ความร้อน ของเคร่ืองปรับอากาศท่ีมีขนาดเล็ก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.24   เคร่ืองมือ Cutting 
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1.12 ค ำศัพท์เฉพำะทีใ่ช้ในกำรปฏบิัติงำน 
-   Fac : Factory แสดงถึงต าแหน่งท่ีตั้งของเคร่ืองจกัรในโรงงานต่างๆ 

-   MC NO : Machine Number แสดงถึง หมายเลขเคร่ือง ของเคร่ืองจกัร 

-   SIZE : แสดงถึงขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางท่อทองแดงท่ีเคร่ืองจกัรนั้นๆสามารถตดัได ้ 

-   P.Type : แสดงถึงประเภทของรุ่นเคร่ืองปรับอากาศท่ีสามารถผลิตได ้แบ่งเป็น ID  

(Indoor Air) เคร่ืองปรับอากาศภายในอาคาร , OD (Outdoor Air) เคร่ืองปรับอากาศภายนอกอาคาร  

-   LANE : แสดงถึงความสามารถในการตดัในแต่ละรอบการผลิตของเคร่ืองจกัรนั้นๆ 

-  Model Change : แสดงถึงเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิตของเคร่ืองจกัรนั้นๆ ซ่ึงเวลา

ท่ีใชจ้ะแตกต่างกนัไปในแต่ละรุ่นของเคร่ืองจกัร โดยแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ แบบปรับตั้งดว้ยมือ 

และแบบTouch screen 

-   Die Change :  แสดงถึงเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียน Die (ปรับระยะตดัความยาวท่อทองแดงจะ 

เปล่ียนตามช่วงท่ีก าหนด) 

-   Model : แสดงช่ือรุ่นของผลิตภณัฑ ์

-   Dwg. No : แสดงหมายเลขของผลิตภณัฑ์ 

-   Row : แสดงจ านวนแถวของผลิตภณัฑ์ 

-   Hole : แสดงจ านวนรูของผลิตภณัฑ์ 

-   Batch : จ านวน unit ท่ีสามารถผลิตไดต่้อ 1 รอบเวลาของเคร่ืองจกัร Fin Press  

-   Hair Pin Qty.-in : แสดงจ านวน Hair pin ท่ีตอ้งการต่อ 1 ผลิตภณัฑ ์(แถวใน) 

-   Hair Pin Qty.-out : แสดงจ านวน Hair pin ท่ีตอ้งการต่อ 1 ผลิตภณัฑ ์(แถวนอก)  

-   Hair Pin Length-in : ความยาวของท่อทองแดงท่ีตอ้งตดัในรุ่นผลิตภณัฑน์ั้น(แถวใน)  

-   Hair Pin Length-out : ความยาวของท่อทองแดงท่ีตอ้งตดัในรุ่นผลิตภณัฑ(์แถวนอก)  

-   Cycle Time : 1 รอบเวลาการผลิต  

-   Fin Pitch Change : แสดงถึงเวลาในการเปล่ียน Pitch ของเคร่ืองจกัร Fin Press  

-   Feed : ความเร็วของเคร่ืองจกัรFin Press  มีหน่วยเป็น RPM   

-   Pitch :  จ  านวนรูท่ีสามารถเจาะไดต่้อการป๊ัม 1 คร้ัง มีความแตกต่างกนัในแต่ละเคร่ืองจกัร  

-   Cutting Change : เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนหวัตดั(ตดัเฉียง , ตดัตรง)  
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-   Cutting off : แสดงขอ้มูลรูปแบบการตดัของรุ่นผลิตภณัฑ(์ตดัเฉียง ,ตดัตรง) 

-   Fin Qty.-in : จ านวนของ Fin (ตวัดา้นใน) 

-   Fin Qty.-out : จ านวนของ Fin (ตวัดา้นนอก) 

-   Pitch : ระยะความหนาของ Fin (วดัโดยน ามาซอ้นกนั10-20ชั้นแลว้ใชเ้คร่ืองมือวดั) 

-   Style : แสดงทิศทางระหวา่งท่ีช้ินงานอยูใ่นกระบวนการผลิต  



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

 

2.1 Toyota Production System (TPS)  

ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือระบบการผลิตของ TOYOTA ท่ีมุ่งเน้นการลดตน้ทุนการ
ผลิตดว้ยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินต่างๆจากกระบวนการผลิต มุ่งเนน้ผลิตแต่สินคา้ท่ีขาย
ไดเ้ท่านั้น เพราะ TOYOTA มองวา่สินคา้ท่ีผลิตแลว้ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ดว้ยปรัชญา
การ ผลิตเพื่อไม่ให้เกิดของเหลือหรือของส่วนเกินท าให้ TOYOTA สามารถผลิตรถยนต์ไดโ้ดยมี
ต้นทุน ในการผลิตท่ีต ่ากว่าผูผ้ลิตรถยนต์รายอ่ืน หลักการส าคญัในการลดต้นทุนการผลิตของ 
TOYOTA คือ Just In Time (JIT) และ JIDOKA แสดงดงัรูปท่ี 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

 
 

ภาพที ่2.1   ระบบการผลิตแบบ TOYOTA (Toyota Production System) 
 

2.1.1   การผลติแบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดีเป็นระบบการผลิตท่ีน ามาใช้เพื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ี

มุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่างๆออกจากกระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดย
บริษทั TOYOTA ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้การบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการ
ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ ตลอดจนผลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและ
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การขนถ่ายช้ินงาน 

ระหวา่งหน่วยผลิต 

คราวละนอ้ยๆ 

(Small lot Size) 

 

ผูผ้ลิตจาก ายนอก 

ท่ีเช่ือถือได ้

 

แรงงานแบบ 

หลายทกัษะ 
(Flexible Work 

Force)  

การบ ารุงรักษา 
เคร่ืองจกัร 
เชิงป้องกนั 

ลดเวลาในการผลิต 

และส่งมอบ 

(Production Lead 

Time และ 
Delivery) 

ปริมาณการผลิต
ขนาดเลก็ 

(Small Lot 

size) 

 

ลดการตั้งเคร่ือง 
เม่ือเปล่ียนรุ่น 

การผลิต 

(Set up time) 

สายการผลิตให้
สมดุลย ์

(Assembly line 

Balancing) 

 

ระบบทนัเวลาพอดี 

Just In Time 

เวลาทั้งน้ีเพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั และลดงานระหว่างกระบวนการอนั
เป็นขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมากๆ การผลิตแบบทันเวลาพอดีถึงแมจ้ะช่วยลดความสูญเสีย
อยา่งท่ีเคยมีในการผลิตแบบคราวละมากๆ ได ้แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงท่ีตอ้ง
คอยปรับตั้งกระบวนการและการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกบัผูผ้ลิตจาก ายนอก 
(Supplier) 

กล่าวคือ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี Just In Time: JIT จึงถือเป็นหวัใจส าคญัหน่ึงของ
การผลิตแบบลีน โดยมีแนวทางเพื่อใหไ้ดร้ะบบการผลิตแบบลีน ดงัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 

ภาพที ่2.2   ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
 

การผลิต (Production) ในโรงงานอุตสาหกรรม หมายถึง การผลิตสินคา้หรือผลิต ัณฑ์
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงผลิต ณัฑห์รือบริการต่างๆ ซ่ึงระบบการผลิตจะประกอบดว้ยกระบวนการต่างๆเพื่อ
การเปล่ียนแปลงปัจจยัการผลิต หรือทรัพยากรการผลิตต่างๆ ไดแ้ก่ คนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร ท่ีดิน 
และพลังงาน เป็นต้น ให้แปรส าพเป็นผลิต ณัฑ์ สินค้า และบริการในยุคปัจจุบนัเป็นยุคการ
แข่งขนัท่ีสมบูรณ์ องค์ประกอบแห่งความส าเร็จท่ีมีความส าคญัซ่ึงไม่ไดเ้พียงค านึงแค่การไดก้าร
ผลิตผลตามท่ีตอ้งการเท่านั้น การผลิตผลิต ณัฑจ์ะตอ้งไดท้ั้งผลิต าพและผลิตผล การวางแผนการ
ผลิตตอ้งมีระบบแบบแผน สินคา้และบริการท่ีไดม้าตรฐานสากล หรือมาตรฐานความตอ้งการของ
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ลูกคา้ ในขณะท่ีตน้ทุนในการผลิต (Cost) ทั้งทางตรงและทางออ้มตอ้งต ่า ท าให้ราขาขายต ่าลง การ
ขนส่งสินคา้และผลิต ณัฑ์ (Delivery) ทนัตามระยะเวลาท่ีก าหนด การบริหารยุคน้ีจะใชร้ะบบการ
บริหารแบบทนัเวลาพอดี การมีสินคา้คงคลงั (Stock) ท่ีนอ้ยท่ีสุดเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ ขณะท่ี ายในองคก์รการผลิตเอง การบริหารการผลิตหรือบริการจะตอ้งมีความปลอด ยัใน
ทุกๆส่วน ตอ้งอยูใ่นระดบัท่ีควบคุมดูแลโดยพนกังาน ตอ้งไม่มีอุบติัเหตุในขณะท างาน รวมถึงการ
บริหารงานท่ีตอ้งท าให้พนกังานปฏิบติัการดว้ยขวญัและก าลงัใจท่ีดี(Morale) ในอดีตการผลิตต่างๆ
ค านึงเพียงลูกคา้และส่วนของโรงงานเท่านั้น แต่ปัจจุบนัเป็นยุคไร้พรมแดน ตอ้งค านึงถึงส่วนของ
ส่ิงแวดล้อมด้วย (Environment) และจรรยาบรรณ (Ethic) ในการด าเนินธุรกิจไปด้วย ไม่เช่นนั้น
ผลิต ณัฑแ์ละบริการจะไม่ตอบสนองความตอ้งการท่ีแปรเปล่ียนไปของลูกคา้ 

ความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยู่มากมายและแฝงตัวในกระบวนการผลิต
ค่อนขา้งมาก ส่งผลในตน้ทุนการผลิตและตน้ทุนผลิต ณัฑ์ท่ีสูงเกินกว่าท่ีควรจะเป็น บางคร้ังเกิด
ความล่าช้าในการผลิต เกิดมีของเสียและผลิต ัณฑ์หมดอายุ ท าให้ต้องเสียเวลาในการแก้ไข
โดยเฉพาะอยา่งยิง่การถูกปฏิเสธการรับผลิต ณัฑ์จากลูกคา้ จากปัญหาผลิต ณัฑไ์ม่ไดม้าตรฐานซ่ึง
เป็นความสูญเสียท่ีปลายเหตุและก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่งครบวงจร 

 ายในโรงงานอุตสาหกรรมเองจะมีหลากหลายในทุกส่วนของกระบวนการผลิต ในอดีต
เนน้ผลิตผล ไม่ค  านึงถึงคุณ าพ หรือไม่เนน้ถึงปัจจยัน าเขา้ ดว้ยเหตุน้ีท าให้เกิดความสูญเปล่าต่างๆ
มากมายเกิดข้ึน ายในกระบวนการผลิต บ่อยคร้ังท่ีความสูญเสียหน่ึงจะก่อให้เกิดความสูญเปล่า
ต่างๆตามา ซ่ึงส่งผลให้ตน้ทุนการผลิตสูงข้ึน ความสูญเสียในโรงงานอุตสาหกรรมสามารถจ าแนก
ความสูญเสียไดด้งัน้ี 

2.1.1   ความสูญเปล่าจากการรอคอย ในระหวา่งกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นปัญหาการรอ 
คอยงานจากสถานีงานก่อนหน้าท่ีใช้เวลาในการท างานนานส่งผลให้พนักงานในสถานีถัดไป
วา่งงาน กระบวนการผลิตขาดความสมดุลต่อเน่ือง เกิดความล่าชา้ในการผลิตและยงัส่งผลใหก้ารส่ง
มอบสินคา้ท่ีล่าชา้อีกดว้ย นอกจากน้ียงั เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาสในการผลิต ส าหรับแนวทางในการ
ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย สามารถท าไดห้ลายแนวทาง เช่น 

-   การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)   
-   การปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow)   
-   การจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance)   
-   การพฒันาทกัษะในการปฏิบติังานท่ีหลากหลายใหแ้ก่พนกังาน (Multi Skill)   

2.1.2   ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลงั โดยวสัดุคงคลงัในกรณีน้ีจะรวมทั้งวสัดุรอ
การผลิต ช้ินงานระหวา่งสถานี และวสัดุคงคลงัท่ีเป็น สินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงอาจก่อใหเ้กิดความสูญเสีย
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และปัญหาตามมา เช่น ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการ เก็บรักษา ค่า อุปกรณ์ หรือตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บ
วสัดุคงคลงั ซ่ึงพื้นท่ีเหล่าน้ีสามารถน าไปใช ้ประโยชน์อยา่งอ่ืนได ้เช่น ใชใ้นการขยายสายการผลิต
เพื่อรองรับจ านวนการผลิตท่ีมากข้ึน หรือการ มีวสัดุคงคลงัเก็บไวน้านอาจ ก่อใหเ้กิดปัญหาวสัดุเกิด
การเส่ือมส าพไดอี้กดว้ย นอกจากน้ีการเกิด วสัดุคงคลงัระหวา่งสถานี เน่ืองจากการวางแผนความ
ต่อเน่ืองของการไหลของสายการผลิตไม่ สมดุล ท าใหเ้กิดช้ินงานกองระหวา่งสถานีงาน โดยยิง่รอบ
การท างานมากข้ึนก็มีสะสมมากข้ึน ส าหรับแนวทางในการลดความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคง
คลงัสามารถท าไดห้ลายแนวทาง เช่น  

-   การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  
-   การจดัท าระบบการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO)  
-   การสร้างระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time)  
-   การใชห้ลกัการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 

2.1.3   ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป เหตุผลหลกัคือเพื่อใช้ปัจจยัการผลิตให้
คุม้ค่าท่ีสุด ตน้ทุนต ่าท่ีสุด ใชร้ะบบสายพานกาผลิตเพื่อผลิตมากๆและต่อเน่ือง ซ่ึงก่อให้เกิดความ
ไม่สมดุลในสายการผลิตเกิดมีสินคา้เพื่อรอการผลิตมากๆ หรือ WIP (Work In Process) มุมมองและ
ความคิดในอดีตท่ีคิดว่ามี WIP มากท าให้เกิดความ มัน่ใจว่าการผลิตจะไม่ขาดตอน เน่ืองจากจะมี
งานส ารองในระดบัหน่ึง แต่แทจ้ริงแลว้การมี WIP มากๆแทนท่ีจะช่วยแกปั้ญหากลบักลายเป็นตวั
ปัญหา ปกปิดปัญหาในสายการผลิต มากกวา่ในส่วนท่ีคาดไม่ถึง แนวทางการแกไ้ขและปรับปรุงท า
ไดโ้ดย  

-   วางแผนการผลิตผลิตแต่เพียงผลิต ณัฑต์ามชนิดและปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น   
-   ลดขนาดการผลิตในแต่ละค าสั่งการผลิตใหเ้ล็กลง  
-   ปรับกระบวนการผลิตใหมี้ความยดืหยุน่   
-   จดัสายสมดุลการผลิต ก าจดัปัญหาจุดคอขวดในสายการผลิต   
-   ลดเวลาตั้งเคร่ือง จดัตารางการท างานของเคร่ืองจกัร และดูแลบ ารุงรักษา 

เคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นส าพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ   
-   ปรับปรุงและพฒันาพนกังานใหมี้ความรู้และทกัษะท่ีหลากหลาย  

2.1.4   ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย/การแก้ไขงานเสีย ผลผลิตเป็นดัชนีท่ีใช้วดั
ความสามารถในการบริหารจดัการและการปฏิบติัการแต่ในส่วนทีเราเรียกว่าเป็นผลผลิตท่ีไม่ได้
มูลค่าเพิ่ม หรือของเสียท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงไม่นบัวา่เป็น Output  ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยูเ่สมอ 
โดยเฉพาะอยา่งยิ่งถา้เราไม่ทราบและไม่สามารถตรวจพบวา่เป็น ของเสียตั้งแต่เร่ิมตน้จะก่อผลเสีย
มากมายและเกิดเป็นปัญหาต่างๆ เช่น ตน้ทุนความสูญเปล่า  เสียเวลา และเกิดการท างานซ ้ าเพื่อ
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แกไ้ขการแกไ้ขงานเสีย (Rework) ผลกระทบเร่ืองความสัมพนัธ์ ในระหวา่งแผนก ปัญหาโดยส่วน
ใหญ่ในหลายโรงงานจะไม่ค่อยยอมรับผลของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจะมีการกล่าวโทษกนัไปมา มาตรฐาน
ไม่ชดัเจน ผลกระทบต่อการวางแผนและจดัการการผลิต การวางแผนแทรกในการผลิตเพื่อท าการ
แก้ไขงาน จะส่งผลกระทบต่อการผลิตค่อนข้างมาก โดยเฉพาะถ้าสายการผลิตท่ีเต็มก าลงัของ
โรงงาน อาจตอ้งมีการท างานนอกเวลาซ่ึงท าให้ตน้ทุนเพิ่มมากข้ึนเป็นทวีคูณ แนวทางการแก้ไข
และปรับปรุงท าไดโ้ดย  

 -   คน้หาปัญหาดว้ยเคร่ืองมือคุณ าพต่างๆ  
 -   ปรับปรุงการออกแบบและจดัวางผงัการผลิต  
 -   ตั้งเป้าหมายของเสียท่ีเกิดการผลิตใหล้ดลง  
 -   วางแผนระบบการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์  

 

2.2 การจัดตารางการผลติ 
การจดัตาราง หมายถึง การวางแผนและการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บั ารกิจ

จ านวนหน่ึง ายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนดให้ เพื่อท่ีจะท าให้องค์กรสามารถบรรลุถึงเป้าหมายหรือ
วตัถุประสงค์สูงสุดท่ีองค์กรได้ก าหนดเอาไวท่ี้เวลานั้นได้ ค  าว่า “ทรัพยากร” หมายถึง คนหรือ
ส่ิงของท่ีมีอยู่เป็นจ านวนจ ากัด ซ่ึงสามารถน ามาใช้ในการท าให้เกิดผลผลิตท่ีต้องการข้ึนได้ 
เน่ืองจากความจ ากดัของทรัพยากรน้ีเอง ท าให้เกิดการแยง่ชิงทรัพยากรข้ึน ดงันั้นทรัพยากรจึงตอ้ง
ถูกจดัสรรใหก้บักิจกรรมต่างๆท่ีตอ้งการใหท้รัพยากรดงักล่าวท่ีเวลาเดียวกนั  นอกจากน้ีแลว้จ านวน
ของทรัพยากรท่ีมีอยูอ่าจจะใชร้ะบุถึงความสามารถในการสร้างผลผลิตไดอี้กดว้ย 
 

2.3 การวางแผนการผลติ  
การวางแผนการผลิตมกัจะวางแผนเป็นหลายๆระยะ กล่าวคือ เร่ิมจาก การวางแผนระยะ

ยาว  (Long Term Planning) ระยะกลาง  (Medium term Planning) และระยะสั้ น   (Short term 
Planning) การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long term Planning) ก าลงัการผลิตของโรงงานจะถูก
ก าหนดไวใ้ห้คงท่ี แต่อย่างไรก็ตามโรงงานก็สามารถ เปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตได้โดยการเพิ่ม
พนกังาน การจา้งผูอ่ื้นผลิตแทน การเลือกเวลาในการผลิต  ท่ีแตกต่างกนัโดยการใช้สินคา้คงเหลือ 
และค าสั่งซ้ือท่ียงัไม่ไดส่้งใหลู้กคา้  

การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short term Planning) เป็นการเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิต
เล็กนอ้ย ซ่ึงท าโดยการท างานล่วงเวลา การจา้งผูอ่ื้นผลิต แต่ส่วนใหญ่จะมุ่งเนน้ไปท่ีการใชก้ าลงัการ
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ผลิตใหมี้ประสิทธิ าพสูงสุด และการจดัก าลงัการผลิตท่ี ไดก้ าหนดไวแ้ต่แรก การวางแผนระยะสั้น 
ไดแ้ก่ การท าตารางการผลิต (Master Production Scheduling)  
 

2.4 ระบบการจัดตารางการผลติ 
การจดัตารางการผลิตเป็นการวางแผนการผลิตระยะสั้ นซ่ึงจะท าให้เราทราบถึงจ านวน

สินคา้ท่ีจะผลิตหรืองานท่ีผลิตในรายเดือนหรือในแต่ละสัปดาห์ การจดัตารางการผลิตอาจจะจดัวาง
ดว้ยวธีิท่ีเราพิจารณาก าลงัการผลิตเป็นหลกั หรือพิจารณาทรัพยากรการผลิตเป็นหลกั หรือพิจารณา
กระบวนการผลิตเป็นหลกัในการจดัก็ได้ การจดัตารางการผลิตโดยค านึงถึงก าลงัการผลิตแบ่ง
ออกเป็น 2 แบบ คือ 

1.   แบบท่ีปริมาณการผลิตจดัโดยไม่จ  ากดัก าลงัการผลิต (Infinite Loading)เป็นการจดังาน
ท่ีตอ้งก าลงัการผลิตไม่จ ากดั คือมีปริมาณงานเท่าใดก็จดัไปเร่ือยๆจนกว่างานจะหมดและก็ไม่ได้
ค  านึงถึงทรัพยากรวา่มีเพียงพอหรือไม่ เพียงแต่ดูวา่ปริมาณงานลน้มากเกินไปหรือไม่เท่านั้น 

2.   แบบท่ีปริมาณการผลิตจดัโดยค านึงถึงก าลงัการผลิตท่ีมีจ ากดั (Finite Loading) 
เป็นการผลิตหรือการบริการท่ีจดัอย่างละเอียด วิธีน้ีค  านึงถึงทรัพยากรท่ีตอ้งใช้ในแต่ละงานการ         
ผลิตตลอดเวลาการค านวณเวลาท างาน ณ สถานีนั้นๆของแต่ละค าสั่งซ้ือของลูกคา้หากช้ินส่วนการ
ผลิตมาไม่ทนัค าสั่งของลูกคา้รายนั้นก็จะถูกรอจนกว่าช้ินส่วนจะมาถึงตามทฤษฏีแล้วตารางการ
ผลิตส่วนใหญ่มกัใชว้ธีิการจดัแบบน้ี 

ระบบการจดัตารางการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ระบบ คือ 
1.   ระบบการจดัตารางการผลิตไปข้างหน้า (Forward Loading)ระบบน้ีเป็นระบบท่ีน า

ค าสั่งซ้ือมาจดัตารางการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตไปขา้งหนา้ จนกวา่งานจะแลว้เสร็จจนหมด 
ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดท้  าใหท้ราบวนัท่ีงานจะเสร็จไดเ้ร็วท่ีสุด  

2.   ระบบการจดัตารางการผลิตแบบยอ้นกลบั (Backward Loading)  
ระบบน้ีเป็นระบบท่ีเร่ิมจากวนัก าหนดงานแลว้เสร็จมาใชใ้นการจดังาน โดยนบัจากวนั ก าหนดแลว้
เสร็จมาจดังานท่ีตอ้งท ายอ้นกลบัไปเร่ือยๆ วิธีน้ีท  าให้เราทราบวา่เราควรเร่ิม ผลิตเม่ือใด เพื่อให้ทนั
ตามวนัท่ีก าหนด ผลลพัธ์ท่ีไดท้  าใหท้ราบวนัท่ีเร่ิมงานงานชา้สุด  ตวัอยา่งไดแ้ก่ MPR เป็นตน้  

2.4.1   การจัดล าดับงาน  
การจดัตารางการผลิตเป็นเร่ืองท่ียุง่ยาก หวัหนา้งานมีหนา้ท่ีในการวางแผนการจดัตารางการ

ผลิตส่วนใหญ่จะใชว้ิธีการสุ่มอยา่งมีเหตุผล ซ่ึงจะไม่ใช่วิธีท่ีดีท่ีสุด ในเทคนิคของการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตมีหลายหลกัเกณฑท่ี์นิยมใชด้งัน้ี  
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  -   รับก่อนท าก่อน (First Come – First Served) คืองานท่ีเขา้มาท่ีหน่วยงานหรือ
เคร่ืองจกัรจะเขา้แถว คอยรับบริการตามล าดบัก่อนหลงัของการมาถึงท่ีหน่วยงาน 
  -   ท างานท่ีใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดก่อน (Shortest Processing Time) คือ งานใดท่ีใชเ้วลา
ในการท างานนอ้ยท่ีสุดจะไดรั้บการจดัเขา้เป็นอนัดบัแรก งานท่ีใชเ้วลานอ้ยถดัไป ก็เป็นอนัดบัท่ี 2 
3 และ 4 จนกระทัง่ถึงอนัดบัสุดทา้ย 
  -   การท างานท่ีใชเ้วลานานท่ีสุดก่อน งานท่ีใชเ้วลาในการท างานมากท่ีสุดจะไดรั้บ
การจดัเขา้เคร่ืองก่อน 
  -   ท างานท่ีจะถึงวนัก าหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน  
  -   ท างานช้ินท่ีมีเวลาเหลือส าหรับการท างานนอ้ยท่ีสุดก่อน   
ในกรณีช้ินงานนั้นจะตอ้งผา่นหลายหน่วยงาน ให้ใชว้ิธีหาค่าเฉล่ียของค่า Slack ท่ีเกิดข้ึนบนแต่ละ
หน่วยงานส าหรับค่า Slack ของงานจะหาไดจ้ากการเอาเวลาท่ีตอ้งใชท้ั้งหมดของหน่วยการผลิตท่ี
ตอ้งผา่นลบออกจากเวลาท่ีจะถึงก าหนดส่งงานหารดว้ยจ านวนหน่วยงานท่ีงานนั้นจะตอ้งผา่น 
  -   เขา้ทีหลงัท าก่อน (Last Come First Serve) งานท่ีเขา้มาในหน่วยงานหลงัสุดจะ
ไดรั้บการจดัเขา้เคร่ืองจกัรก่อนงานอ่ืน 
 หลกัเกณฑ์ต่างๆท่ีกล่าวมาขา้งตน้มีผลดีและผลเสียแตกต่างกนัไปตามส าพเง่ือนไขการ
ท างานและส าพแวดล้อมการผลิต ดงันั้นก่อนท่ีจะน าหลกัเกณฑ์เหล่าน้ีไปใช้ ควรท่ีจะศึกษาว่า
วธีิการใดเหมาะสมกบังาน 

2.4.2   การจัดสมดุลของการผลติ 
การจัดสมดุลของการผลิต ถือเป็นเคร่ืองมือส าคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

โดยเฉพาะ ระบบการผลิตแบบ  Flow Line การวางผงัตามชนิดผลิต ณัฑ์นั้นมกัใช้กบัระบบการ
ผลิตแบบต่อเน่ือง เช่น การผลิตรถยนต ์การประกอบช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ เป็นตน้  

ในระบบน้ี ถา้อตัราการปฏิบติังานของพนกังานอตัราความเร็วต่างกนั ยอ่มท าให้ผลผลิตท่ี
ได้น้อยกว่าท่ีควร ทั้งน้ีอาจเป็นเพราะว่าพนักงานมีความช านาญหรือประสบการณ์การท างานท่ี
ต่างกนั จึง ส่งผลให้ท างานไดค้วามเร็วต่างกนัดว้ย ถา้สถานีท างานหน่ึงเกิดความล่าชา้ข้ึนจะส่งผล
ใหส้ถานีถดัมาเกิดความล่าชา้ดว้ย ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งปรับการผลิตให้เกิดความสมดุลข้ึนเพื่อให้ทุก
สถานี ท างานดว้ยเวลาท่ีก าหนดให้เดียวกนั จึงจะไม่เกิดเวลาสูญเปล่าหรือถา้เกิดก็มีนอ้ยมาก การจดั
เวลาน้ีเรียกว่า  การจดัการผลิตให้สมดุล (Line Balancing) จากเวลาท่ีค านวณได้ สามารถจดัสถานี
ท างานไดเ้หมาะสมยิง่ข้ึน นบัวา่เป็นอีกวธีิหน่ึงท่ีใชว้างผงัการผลิตเพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน  
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2.4.3   จุดประสงค์ของการจัดการผลติให้สมดุล  
 จุดประสงค์ของการจดัการผลิตให้สมดุลก็เพื่อท่ีจะรวมงานย่อยท่ีสามารถรวมไวท่ี้สถานี
ท างานเดียวกนัได ้แลว้ค านวณเวลาประมาณการของสถานีท างานต่างๆทั้งน้ี เพื่อพยายามลดเวลา
สูญเปล่าในสายการผลิตซ่ึงเกิดจากการท างานในแต่ละสถานีด้วยอตัราความเร็ว และเวลาท่ีไม่
เท่ากัน หรือปรับอัตราการผลิตให้เหมาะสมตามปริมาณท่ีตลาดต้องการตลอดจนลดจ านวน
พนกังานท่ีเกินความจ าเป็น 

2.4.4   ประโยชน์ของการจัดการผลติให้สมดุล 
 -   การจดัการผลิตให้สมดุลจะท าให้ลดเวลาสูญเปล่าได ้ทั้งน้ีเพื่อให้การผลิตมีผล

ผลมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
 -   ท าให้ทราบเวลาอยา่งนอ้ยท่ีสุด (Cycle time) ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ 1 หน่วยซ่ึง

จะน าไปค านวณผลผลิตของแต่ละวนัท่ีผลิตได ้
 -   ท าใหท้ราบจ านวนสถานีงานท่ีท าการผลิตในการผลิตได ้ 
2.4.5   หลกัการจัดการผลติให้สมดุล  
กระท าไดโ้ดยการน างานยอ่ยๆมารวมเขา้ดว้ยกนั โดยพิจารณาส่ิงเหล่าน้ี คือ ความสัมพนัธ์

ของสายงานวา่จะรวมกนัไดห้รือไม่ การจดัล าดบัการผลิต ตลอดจนพิจารณาถึงพื้นท่ีและเคร่ืองมือ
อุปกรณ์เคร่ืองใชใ้นการผลิตต่างๆดว้ย ในบางคร้ังเราไม่สามารถรวมกลุ่มงานได ้เน่ืองจากขั้นตอน
การผลิตไม่สามารถน ามารวมกนัได ้วธีิการรวมกลุ่มยอ่ย สามารถทดลองไดด้ว้ยวธีิต่างๆดงัน้ี 

1.   จัดกลุ่มงานท่ีสายการผลิตยาวท่ีสุดก่อน แล้วค่อยจัดสายการผลิตท่ียาวรองลงมา
ตามล าดบั 

2.   จดักลุ่มงานท่ีใชเ้วลาการผลิตท่ีนานท่ีสุดก่อนแลว้ค่อยจดังานท่ีมีเวลาการผลิตรองลงมา
ตามล าดบั 

3.   จดักลุ่มงาน โดยพิจารณาว่างานใดมีงานน าหน้ามาก่อนมากท่ีสุดก็จะจดัก่อนแล้วจดั
งานท่ีมีงานน ามาก่อนน้ีอนัดบัรองลงมาจนหมด 

4.   จดักลุ่มงานโดยพิจารณาว่างานใดมีงานตามมากท่ีสุดก่อนแล้ว จดังานตามอนัดับ
รองลงมาจนหมด 

5.   จดักลุ่มงานโดยการค านวณน ้ าหนกัของงานย่อยและจดัตามน ้ าหนกัของงานย่อยเป็น
หลกังานใดมีน ้าหนกัมากท่ีสุดก็จะถูกจดัการก่อน แลว้ค่อยจดังานท่ีมีน ้าหนกัรองลงมา 
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2.5 กลวธีิแก้ปัญหาคุณภาพ  
กลวิธีแกปั้ญหาคุณ าพตอ้งใชก้ลวิธีการแกปั้ญหาท่ีตดัสินใจดว้ยขอ้เท็จจริงอยา่งมีเหตุผล

ตามกระบวนการเรียนรู้อยา่งมีระบบ โดยวิธีการใชก้ราฟหรือตารางแสดงการแจกแจงขอ้มูลจะท า
ใหก้ารวเิคราะห์ง่ายข้ึน 

2.5.1   แผนภาพก้างปลา  
แผน าพกา้งปลา หมายถึง แผน าพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อย่างมีระบบระหว่างอาการ

ของปัญหา และสาเหตุท่ีเก่ียวข้อง แผน าพก้างปลาได้มาจากการระดมความคิดเห็น ายใต้ 
ขอ้เทจ็จริงเพื่อใหไ้ดป้ริมาณความคิดมากท่ีสุด เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสาเหตุปัญหาท่ีแทจ้ริง  
วธีิการประยกุตใ์ชแ้ผน าพใหมี้ประสิทธิ าพ มีดงัน้ี  

1.   ใชแ้ผน าพกา้งปลาวิเคราะห์หาส าวะท่ีผิดปกติของปัจจยัในระบบ มาเป็นสาเหตุของ 
ปัญหาไม่ใชค้วามตอ้งการของลูกคา้ หรือพฤติกรรมของลูกคา้มาเป็นสาเหตุ 

2.   ใช้แผน าพก้างปลาจ าแนกสาเหตุท่ีความสัมพันธ์กับอาการของปัญหา โดยไม่
จ  าเป็นตอ้งจ าแนกสาเหตุปัญหาตาม 4M คือ Man Material Machine และ Method เสมอไป 

3.   ใช้แผน าพก้างปลาตามวิธีการระดมความคิดเห็น ไม่ใช้แผน าพก้างปลาเป็น
จุดประสงคใ์นการวเิคราะห์ 

 
 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3    ตวัอยา่งแผน าพกา้งปลา 

 

2.6 เทคโนโลยีทีใ่ช้ปฏิบัติงาน  

2.6.1   Visual Basic for Application เป็นการเขียนค าสั่งดว้ย าษา Visual Basic เพื่อสั่งงาน

ให้โปรแกรม Microsoft Office ท างานตามตอ้งการแบบอตัโนมติั ซ่ึงช่วยท าให้ผูใ้ช้งานลดงานท่ี

ซ ้ าซ้อนลงได ้ อีกทั้งงานท่ีประมวลผลดว้ย VBA จะรวดเร็วและถูกตอ้งมากกวา่การท างานดว้ยคน 

ในส่วนมากเรามกัจะใชง้าน Visual Basic for Application(VBA) ในเน้ืองานท่ี  
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 -   งานท่ีซ ้ าซาก   การท างานในขั้นตอนเดิม ๆ นบัร้อยนบัพนัคร้ัง หากใช ้VBA ท่ี
ท าเพียงคร้ังเดียวจะใชง้านไดต้ลอดไม่วา่จะก่ีคร้ังก็ตาม 

 -   งานท่ีซับซ้อน บ่อยคร้ังท่ีงานของเรามีขั้นตอนท่ียุ่งยาก เช่น เอาข้อมูลจาก
ขั้นตอนแรกไปใชใ้นขั้นตอนท่ีสอบ และเอาขอ้มูลจากขั้นตอนท่ีสองไปใชใ้นขั้นตอนท่ีสาม ส่ี ห้า 
ซ่ึงเราสามารถลดการท างานท่ีซบัซอ้นเหล่าน้ีใหเ้หลือขั้นตอนเดียวไดโ้ดยใช ้VBA 

 -   งานท่ีเก่ียวกบัฐานขอ้มูล   
 -   งานท่ีตอ้งการการเช่ือมโยงขอ้มูลระหวา่งโปรแกรมส านกังาน 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4    ตวัอยา่งหนา้ต่างโปรแกรม  Visual Basic for Application 

 



บทที ่3 

แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

 

3.1 แผนการปฏิบัติงานตลอดระยะเวลาสหกจิศึกษา 

 

ตารางที ่3.1   แผนการปฏิบติังาน และ ระยะเวลาในการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

3.1.1   Study Heat Exchanger Line   

ศึกษากระบวนการผลิตและขอ้มูลต่างๆของสายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน  

1.   ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัวตัถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการต่างๆของช้ินส่วนแลกเปล่ียนความ

ร้อน 

2.   ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรต่างๆท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 

3.   ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัจ านวนคนงานท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการผลิต 

4.   ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการคิดค านวณท่ีใชใ้นการวางแผนการผลิต     

3.1.2   Make a Computer Simulation   

1.   เรียบเรียงขอ้มูลท่ีได้ท าการศึกษาจากนั้นน ามาบนัทึกลงฐานขอ้มูลของบริษทั และ

น ามาใชเ้ป็นฐานขอ้มูล เพื่อความสะดวกในการดึงขอ้มูลมาใชง้านในการการเขียนโปรแกรมจ าลอง

การ ค านวณการวางแผนการผลิต 

2.    ศึกษาและท าความเขา้ใจการใชง้านเบ้ืองตน้ของโปรแกรม Visual Basic for Application   

3.   จดัท า Flow Chart การค านวณการวางแผนการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 

3.1.3   Test run & Debug  

1.   ทดลองรันโปรแกรมวางแผนการผลิตและหาผดิพลาด 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

Study and Collect data Heat Exchange Line

Make a Computer Simulation

Test Run & Debug 

Collect Problem &  Improvements

Make a Final Presentation

Subject
Jun-16 Jul-16 Aug-16 Sep-16
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2.   เรียนรู้หลกัการท างานของโปรแกรมจ าลองการค านวณการวางแผนการผลิต  

3.   ทดลองใชง้านโปรแกรมในการวางแผนการผลิตและเปรียบเทียบกบัการใชพ้นกังานใน

การวางแผนการผลิต 

3.1.4   Collect Problem & Improvements  

1.   ติดตามผลในการใชง้านโปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลิต   

2.   รวบรวมปัญหาท่ีพบในการใช้งานโปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลิตช้ินส่วน

แลกเปล่ียนความร้อน 

3.   ปรับปรุงและพฒันาโปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลิต 

4.   สรุปผลการใชง้านโปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงานและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 การศึกษาสายการวางแผนการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน เพื่อลดเวลาและขั้นตอน
ในการวางแผนการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน มีขั้นตอนและการวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
 4.1.1   การลดเวลาและกระบวนการในการวางแผนการผลิตช้ินส่วนแลกเปลี่ยนความร้อน 
  4.1.1.1   ขั้นตอนเลือกหัวขอ้ท่ีจะศึกษาและก าหนดแนวทางแกไ้ขในปัจจุบนัสาย
การประกอบต่างๆภายในโรงงาน เกิดปัญหาไม่สามารถประกอบงานได้ เน่ืองจากสายการผลิต
ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนไม่สามารถส่งช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนให้สายการประกอบได้
ในเวลาท่ีก าหนด จึงเป็นสาเหตุให้เลือกท่ีจะศึกษาสายการผลิตช้ินแลกเปล่ียนความร้อนเพื่อ
วิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาดงักล่าว  เพื่อให้สายการผลิตสามารถส่งช้ินส่วนแลกเปล่ียนร้อนไปยงั
สายการประกอบไดท้นัเวลา  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1   สถิติการส่งช้ินงานไปยงัสายการประกอบล่าชา้ของสายการผลิต  

           ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน ปี 2015 

 ท าการศึกษาสายการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อนและท าการวิเคราะห์ปัญหาและหา
สาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา  
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Man

Method Material

Machine

ส่งช้ินงานไปยงั
สายการผลิตล่าชา้

วตัถุดิบเสียหาย
ผูข้ายละเลยการ
ตรวจสอบค ุภาพ
สินคา้  ้า

เคร่ืองจักรหยดุท างาน

มีอายกุารใชง้านมาก

ขาดการ อ่มบ ารุง

ใชเ้วลามากในการเปล่ียนรุ่นแตล่ะคร้ัง

ขาดความช านาญใน
การเปล่ียนรุ่นชิน้งาน

พนกังานใหม ่

กระบวนการวางแผนการผลิตมีความ บั ้อน

ใชป้ระสบการ ์ของ
พนกังานในการวางแผนการผลิต

มีกระบวนการวางแผน
การผลิตหลายขัน้ตอน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.2   แผนผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุ 

 
ผูจ้ดัท าโครงงานไดว้เิคราะห์ปัญหาและสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา  พบวา่การวางแผนการ

ผลิตในปัจจุบนั วางแผนการผลิตโดยมีขั้นตอนในการวางแผนการผลิตมาก และใชป้ระสบการ ์
ส่วนตวัของพนกังานในการวางแผนการผลิต  ่ึงอาจท าใหเ้กิดการวางแผนการผลิตท่ีผดิพลาด และ
ส่งผลกระทบต่อการผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน เพื่อส่งไปยงัสายการประกอบ ผูจ้ดัท าจึงมี
แนวคิดท่ีจะใชโ้ปรแกรม Visual Basic for Application เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว  

4.1.1.2   ขั้นตอนศึกษากระบวนการการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั จากการศึกษา
การวางแผนการผลิตในปัจจุบนัพบวา่ กระบวนการวางแผนการผลิตแบ่งเป็น 5 กระบวนการ ดงัน้ี  

 1.   ค้นหาข้อมูลความต้องการช้ินงานของสายการประกอบท่ีต้องการ ใน
แฟ้มขอ้มูลของฝ่ายวางแผนการผลิต 

 2.   ท าการคดัลอกขอ้มูลความตอ้งการในการผลิตไปวางในสูตรค านว ท่ีทางฝ่าย 
HE จดัท าข้ึน 

 3.   ตรวจสอบวา่ไดข้อ้มูลความตอ้งการในการผลิตท่ีตอ้งการครบถว้นหรือไม่ 
 4.   ตรวจสอบล าดบัการผลิตจาก Application Heat Semi Plan 
 5.   ท าการวางแผนการผลิต 
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ค้นหาขอ้มูลความตอ้งการชิน้งานของสายการประกอบท่ี
ตอ้งการ ในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ายวางแผนการผลิต

ท าการคัดลอกขอ้มูลความตอ้งการในการผลิตไปวางในสูตร
ค านวนท่ีทางฝ่าย HE จดัท าข้ึน

ไดข้อ้มูลความตอ้งการการ
ผลิตท่ีตอ้งการครบถว้น

ตรวจสอบล าดบัการผลิตจาก Application Heat Semi Plan

วางแผนการผลิต

NG

OK

Start

End

ล ำดบั กระบวนกำรท ำงำน เวลำ(วินำที)
1 คน้หำขอ้มูลควำมตอ้งกำรช้ินงำนของสำยกำรประกอบท่ีตอ้งในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต 90
2 ท ำกำรคดัลอกขอ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตไปวำงในสูตรค ำนวนท่ีทำงฝ่ำย HE จดัท ำข้ึน 980
3 ท ำกำรตรวจสอบวำ่ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตท่ีตอ้งกำรครบถว้นหรือไม่ 30
4 ตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi Plan 180
5 ท ำกำรวำงแผนกำรผลิต 220

รวม 1500

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.3   Flow Chart กระบวนการการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั 
 

ตารางที ่4.1   ตารางแสดงเวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตในปัจจุบนั 
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4.1.1.3 ขั้นตอนการทดลองใช้งานโปรแกรม เพื่อลดเวลาและขั้นตอนการวาง
แผนการผลิตทดลองใชโ้ปรแกรมในการวางแผนการผลิตและบนัทึกผล เพื่อเปรียบเทียบกบัการวาง
แผนการผลิตในปัจจุบนั การใชโ้ปรแกรมในการวางแผนการผลิตมีกระบวนการ ดงัน้ี  

 1.   ใช ้Visual basic ดึงขอ้มูล ค านว  และจดัเรียงขอ้มูลของสายการประกอบใน
โรงงาน 

 2.   ท าการวางแผนการผลิตโดยตรวจสอบล าดับการผลิตจาก Visual Basic for 
Application 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.4   Flow Chart กระบวนการการวางแผนการผลิตโดยใช ้Visual Basic 
 
ตารางที ่4.2   เวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตโดยใช ้Visual Basic for Application 
 

 
 
 พบวา่สามารถลดขั้นตอนการวางแผนการผลิตได ้3 ขั้นตอนหรือ คิดเป็น 60% และสามารถ
ลดเวลาท่ีใชใ้นการวางแผนการผลิตได ้860 วินาที หรือคิดเป็น 57.33% 
 
 

ล ำดบั กระบวนกำรท ำงำน เวลำ(วินำที)
1 ใช ้Visual basic ดึงขอ้มูล ค  ำนวณ และจดัเรียงขอ้มูลของสำยกำรประกอบในโรงงำนต่ำงๆ 420
2 ท ำกำรวำงแผนกำรผลิตโดยตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Visual Basic for Application 220

รวม 640
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล  

4.2.1   การวางแผนการผลติในปัจจุบัน  
1.   ในกระบวนการดึงขอ้มูลจากแฟ้มขอ้มูลของฝ่ายวางแผนการผลิต มีความ  ้ า อ้น จึงท า

ให ้มีโอกาสดึงขอ้มูลผลิพลาดสูง  
2.   ในการดึงขอ้มูลแต่ละคร้ัง จะท าการดึงขอ้มูล1 คร้ัง/ สัปดาห์  ่ึงในระหวา่งสัปดาห์จะ

ไม่มีการดึงขอ้มูล  ้ า จึงท าให้เม่ือฝ่ายวางแผนการผลิตท าการแทรกแผนการผลิตแบบฉุนเฉิน ท าให้
ขอ้มูลท่ีมีอยูไ่ม่ตรงตามขอ้มูลปัจจุบนั และ เกิดการวางแผนท่ีผดิพลาด        

3.   ในการตรวจสอบขอ้มูลความตอ้งการในการผลิตจาก Application Heat Semi Plan นั้น
จะต้องท าการ  ไล่ดูข้อมูลตามล าดับการผลิตทีละ 1 ตวั  ่ึงไม่ได้เรียงล าดับรุ่น มีโอกาสท าให้
มองขา้มความตอ้งการใน  การผลิตของบางรุ่นไป และ ท าใหว้างแผนการใชง้านเคร่ืองจกัรผดิพลาด 

4.2.2   การวางแผนการผลติโดยใช้ Visual Basic for Application   
1.   การลดกระบวนการในการดึงขอ้มูลจากแฟ้มขอ้มูลของฝ่ายวางแผนการผลิต โดยเขียน

ชุดค าสั่งใหท้  า  การดึงขอ้มูลของทุกสายการประกอบจากฐานขอ้มูลของฝ่ายการผลิตโดยตรง ท าให้
ไดรั้บขอ้มูลท่ีถูกตอ้งแม่นย  า และ เป็นปัจจุบนั 

2.   เขียนชุดค าสั่งให้ท าการนับ และ รวมขอ้มูลของรุ่นท่ีมีความตอ้งการในการผลิตใน
ช่วงเวลานั้นๆ เพื่อ  สะดวกในการตรวจสอบขอ้มูลเพื่อน าไปวางแผนการใชเ้คร่ืองจกัร 
 

4.3 การสรุปผลโครงการจากวตัถุประสงค์  

1.   ไดศึ้กษากระบวนการผลิต ช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน(Heat Exchanger)  ของบริษทั 

ไดก้ินอินดสัทรีส์  (ประเทศไทย ) จ  ากดั จริง  

2.   ได้ศึกษาการวางแผนการผลิตและการตัดสินใจเรียงล าดับ รุ่นในการผลิตของ

สายการผลิตช้ินส่วน  แลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger Semi Line)จริง  

3.   โปรแกรมจ าลองสามารถลดเวลาและขั้นตอนในการวางแผนการผลิตการตดัสินใจใน

การผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนความร้อน (Heat Exchanger)  แทนการใชม้นุษยใ์นการตดัสินใจ ไดจ้ริง 
 



บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 การปฏบิัติงานในสหกจิศึกษา 

5.1.1   สรุปผลการด าเนินงาน  
ปัญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินงาน พบในขั้นตอนคน้ควา้และเรียบเรียงขอ้มูล เน่ืองจากขอ้มูลมี

รายละเอียดจ านวนมาก และช่ือโมเดลท่ีมีการบนัทึกไวใ้นฐานขอ้มูลไม่ตรงกบัช่ือโมเดลท่ีใช้ใน
หนา้งานจริง ในหนา้งานจริงนั้นไดใ้ชช่ื้อโมเดลท่ีไดท้  าการตั้งข้ึนใหม่เพื่อความสะดวกต่อการผลิต
(code heat group)  ผูจ้ดัท าจึงท าการเรียบเรียงและจบัคู่ขอ้มูลในชุดขอ้มูลต่างๆให้ตรงกนัเพื่อความ
สะดวกในการดึงขอ้มูลมาใช้งาน จากนั้นท าการเขียนโปรแกรมเพื่อค านวณการวางแผนการผลิต
ดว้ย Visual Basic for Application 

5.1.2   แนวทางแก้ไข 
ท าการรวบรวมและบนัทึกขอ้มูลรายละเอียดต่างๆของผลิตภณัฑ์ รวมทั้งขอ้มูลเคร่ืองจกัร

ให้เป็นขอ้มูลในปัจจุบนัมากท่ีสุด ท าการปรับช่ือเรียกของโมเดลต่างๆให้มีความเขา้ใจตรงกนัทุก
ฝ่าย เพื่อความสะดวกในการส่ือสาร ท าความเขา้ใจ และ ดึงขอ้มูลมาใช้งานใน Visual Basic for 
Application 

5.1.3   ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
ควรมีการปรับปรุงข้อมูลต่างๆให้เป็นปัจจุบนัเสมอเพื่อความถูกต้องและความเข้าใจท่ี

ตรงกนัในทุกภาคส่วน  จากการด าเนินงานสหกิจศึกษาท่ีสถานประกอบการ ท าให้ได้เรียนรู้ถึง
ขั้นตอนและกระบวนการการผลิต รวมถึงได้ท าการคน้หาสาเหตุและการแก้ปัญหาซ่ึงเป็นส่ิงท่ี
สามารถน าไปใช้ประกอบอาชีพในภายภาคหน้าได ้ ซ่ึงประสบการณ์เหล่าน้ีเป็นการเตรียมความ
พร้อมก่อนท่ีจะไดท้  างานจริง 

 
5.2 โครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

5.2.1   สรุปผลการด าเนินงาน 
จากหวัขอ้โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย พบเจอปัญหาในดา้นการวางแผนการผลิตเน่ืองจาก

ในปัจจุบนัใชม้นุษยใ์นการวางแผนการผลิตท าให้มีโอกาสเกิดความผิดพลาดของขอ้มูลในขั้นตอน
ของการดึงขอ้มูลมาใช้งานจึงท าให้เกิดการวานแผนการผลิตท่ีผิดพลาดและท าให้ผลิตช้ินงานส่ง
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สายการผลิตไม่ทนั และ สายการผลิตหยุดชะงกั  จากการจดัท าโครงการลดเวลาในการวางแผนการ
ผลิตโดยใชโ้ปรแกรม Basic for Application และสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตไดจ้ริง   

5.2.2   แนวทางการแก้ไข 
จดัท าโปรแกรมการวางแผนการผลิตแบบดึงขอ้มูลจากส่วนกลางดว้ยคอมพิวเตอร์ โดยใช้

โปรแกรม Visual Basic for Application เข้ามาช่วยในการท างานเพื่อลดเวลา ขั้นตอนและความ
ผดิพลาด ในการวางแผนการผลิต  

5.2.3   ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
ควรมีระบบการวางแผนการผลิตท่ีชดัเจนและเช่ือถือไดใ้นการท างานแต่ละคร้ัง และควรมี

ความผิดพลาดนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปไดเ้พราะหากผิดพลาดเพียงเล็กนอ้ยจะส่งผลต่อก าลงัการผลิต 
และ ท าใหเ้กิดปัญหาตามมาในอนาคต 
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ขั้นตอนการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
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ก. การแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
ท ำกำรศึกษำและก ำหนดแนวทำงแกไ้ขปัญหำ ดงัน้ี  
1.   วเิครำะห์สำเหตุโดยกำรจดัท ำแผนผงักำ้งปลำ 
2.   ศึกษำกระบวนกำรกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนั  
3.   ก ำหนดแนวควำมคิดของโปรแกรมจ ำลองกำรวำงแผนกำรผลิต 
4.   ทดลองใชโ้ปรแกรมจ ำลองกำรวำงแผนกำรผลิตและบนัทึกผล 
5.   สรุปผลกำรทดลอง  
ก.1   การวเิคราะห์สาเหตุโดยการจัดท าแผนผงัก้างปลา 
แผนภำพท่ีแสดงถึงควำมสัมพนัธ์อย่ำงมีระบบระหว่ำงอำกำรของปัญหำ และสำเหตุท่ี

เก่ียวขอ้ง แผนภำพก้ำงปลำได้มำจำกกำรระดมควำมคิดเห็นภำยใตข้อ้เท็จจริงเพื่อให้ได้ปริมำณ
ควำมคิดมำกท่ีสุด เพื่อให้ได้มำซ่ึงสำเหตุปัญหำท่ีแทจ้ริง โดยใช้หลกั 4M คือ MAN  MACHINE 
MATERIAL และ METHOD ผงักำ้งปลำประกอบดว้ยส่วนต่ำงๆ ดงัต่อไปน้ี 

1.   ส่วนปัญหำหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลำ 
2.   ส่วนสำเหตุ (Causes) จะสำมำรถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

-   ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหำ (หวัปลำ) 
-   สำเหตุหลกั 
-   สำเหตุยอ่ย 

ซ่ึงสำเหตุของปัญหำ จะเขียนไวใ้นกำ้งปลำแต่ละกำ้ง กำ้งยอ่ยเป็นสำเหตุของกำ้งรองและ
กำ้งรองเป็นสำเหตุของกำ้งหลกั เป็นตน้ 
จำกแนวคิดกำรวิเครำะห์ปัญหำดว้ยแผนผงักำ้งปลำขำ้งตน้ ขำ้พเจำ้ไดท้  ำกำรรวบรวมขอ้มูลต่ำงๆ 
ของกระบวนกำรผลิตของสำยกำรผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อน และน ำมำวิเครำะห์ลงใน
แผนผงักำ้งปลำ โดยมีปัญหำหลกัท่ีท ำกำรศึกษำ คือ สำยกำรผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อน ส่ง
ช้ินงำนไปยงัสำยกำรประกอบล่ำชำ้  ดงัภำพ  

จำกกำรวิเครำะห์ดว้ยแผนผงักำ้งปลำขำ้พเจำ้สนใจท่ีจะแกปั้ญหำในส่วนของ กำรวำงแผน

กำรผลิต ท่ีปัจจุบนัใชป้ระสบกำรณ์ของพนกังำนในกำรวำงแผนกำรผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำม

ร้อน เม่ือเลือก หวัขอ้เรียบร้อยแลว้จึงไดท้  ำกำรวำงแผนศึกษำและรวบรวมขอ้มูลในหวัขอ้ดงักล่ำว

ต่อไป  
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Man

Method Material

Machine

ส่งช้ินงำนไปยงั
สำยกำรผลิตล่ำชำ้

วตัถุดิบเสียหำย
ผูข้ำยละเลยกำร
ตรวจสอบคณุภำพ
สินคำ้ซ  ้ำ

เคร่ืองจักรหยดุท ำงำน

มีอำยกุำรใชง้ำนมำก

ขำดกำรซอ่มบ ำรุง

ใชเ้วลำมำกในกำรเปล่ียนรุ่นแตล่ะคร้ัง

ขำดควำมช ำนำญใน
กำรเปล่ียนรุ่นชิน้งำน

พนกังำนใหม ่

กระบวนกำรวำงแผนกำรผลิตมีควำมซบัซ ้อน

ใชป้ระสบกำรณ์ของ
พนกังำนในกำรวำงแผนกำรผลิต

มีกระบวนกำรวำงแผน
กำรผลิตหลำยขัน้ตอน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ก.1   กำรวเิครำะห์สำเหตุโดยใชแ้ผนผงักำ้งปลำ 
 

ก.2   ท าการศึกษากระบวนการการวางแผนการผลติในปัจจุบัน 
ท ำกำรศึกษำกระบวนกำรกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนั จำกกำรศึกษำและรวบรวมขอ้มูล

พบว่ำกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนันั้น มีกระบวนกำรท่ีซ ้ ำซ้อน และ มีควำมเส่ียงในกำรวำง
แผนกำรผลิตผดิพลำดเป็นอยำ่งมำก โดยมีกระบวนกำรกำรวำงแผนกำรผลิต ดงัน้ี 

1.   คน้หำขอ้มูลควำมตอ้งกำรช้ินงำนของสำยกำรประกอบท่ีตอ้งในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำง
แผนกำรผลิต 

2.   ท ำกำรคดัลอกข้อมูลควำมต้องกำรในกำรผลิตไปวำงในสูตรค ำนวณท่ีทำงฝ่ำย  HE 
จดัท ำข้ึน 

3.   ท ำกำรตรวจสอบวำ่ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตท่ีตอ้งกำรครบถว้นหรือไม่ 
4.   ตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi Plan 
5.   ท ำกำรวำงแผนกำรผลิต 
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ภาพที ่ก.2  Flow Chart แสดงกระบวนกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนั 

 
 ก.2.1   คน้หำขอ้มูลควำมตอ้งกำรช้ินงำนของสำยกำรประกอบท่ีตอ้งกำรใน

แฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

ภาพที ่ก.3   ตวัอยำ่งขอ้มูลในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต 

ค้นหำขอ้มูลควำมตอ้งกำรชิน้งำนของสำยกำรประกอบท่ี
ตอ้งกำร ในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต

ท ำกำรคัดลอกขอ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตไปวำงในสูตร
ค ำนวนท่ีทำงฝ่ำย HE จดัท ำข้ึน

ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรกำร
ผลิตท่ีตอ้งกำรครบถว้น

ตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi Plan

วำงแผนกำรผลิต

NG

OK

Start

End
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ภาพที ่ก.4   ตวัอยำ่งขอ้มูลควำมตอ้งกำรผลิตของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต 
 

 ก.2.2   ท ำกำรคดัลอกขอ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตไปวำงในสูตรค ำนวณท่ีทำง
ฝ่ำย HE จดัท ำข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.5   ตวัอยำ่งหนำ้ต่ำงสูตรค ำนวณท่ีฝ่ำย HE จดัท ำข้ึน 
 

หนำ้ต่ำงกำรค ำนวณดงักล่ำวจะตอ้งท ำกำรคดัลอกขอ้มูลของทุกสำยกำรผลิตท่ีควบคุมดูแล

มำวำงในสูตรค ำนวณเพรำะสูตรค ำนวณของแต่ละสำยกำรผลิตนั้นมีสูตรค ำนวณท่ีแตกต่ำงกนั จึง

ท ำให้กระบวนกำรน้ีตอ้งกำรควำมเขำ้ใจและแม่นย  ำเป็นอย่ำงมำก นอกจำกนั้นยงัท ำให้เกิดเป็น

ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรท ำงำนซ ้ ำอีกดว้ย 

 จำกกำรศึกษำพบว่ำ ขั้นตอนต่ำงๆขำ้งตน้นั้น สำมำรถด ำเนินกำรไดโ้ดยหัวหน้ำพนกังำน
เท่ำนั้น เน่ืองจำกจ ำเป็นตอ้งใช้ควำมรู้ควำมเขำ้ใจในกำรใชง้ำน ควำมรู้ควำมเขำ้ใจในรุ่นของ Heat 



43 
 

Exchanger  และ ควำมสำมำรถในกำรเขำ้ถึงขอ้มูลต่ำงๆเพื่อน ำมำค ำนวณเป็นควำมตอ้งกำรผลิตใน
แต่ละเดือน และ กำรค ำนวณดงักล่ำวนั้นจ ำเป็นตอ้งตรวจสอบและปรับปรุงควำมถูกตอ้งในทุกๆ
สัปดำห์ เพื่อควำมถูกต้องของแผนกำรผลิต เน่ืองจำกข้อมูลของแผนกำรผลิตนั้ นอำจมีกำร
เปล่ียนแปลงโดยเง่ือนไขต่ำงๆได ้หำกไม่ท ำกำรปรับปรุงขอ้มูลอำจท ำให้เกิดควำมผิดพลำดในกำร
วำงแผนกำรผลิตของหวัหนำ้พนกังำนได ้  

 ก.2.3   ท ำกำรตรวจสอบวำ่ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตท่ีตอ้งกำรครบถ้วน
หรือไม่และท ำกำรตรวจสอบในทุกหนำ้ต่ำงของสูตรค ำนวณวำ่ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรกำรผลิตของ
สำยกำรประกอบท่ีดูแลรับผดิชอบครบถว้นหรือไม่ 
 
 
 

ภาพที ่ก.6   ตวัอยำ่งหนำ้ต่ำงแถบยอ่ควำมตอ้งกำรกำรผลิตในสำยกำรประกอบ 
 

 ก.2.4   ตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi Plan 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.7   ตวัอยำ่งหนำ้ต่ำงล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi plan 

 

โดยล ำดับกำรผลิตท่ีแสดงใน Application นั้ น จะแสดงเฉพำะล ำดับกำรผลิตของ
สำยกำรผลิตท่ีตอ้งกำรตรวจสอบเท่ำนั้น ท ำให้กำรจะวำงแผนกำรผลิตแต่ละคร้ัง ตอ้งเสียเวลำใน
กำรเลือกสำยกำรผลิตคร้ังละสำยกำรผลิตเพื่อท ำกำรตรวจสอบควำมตอ้งกำรในกำรผลิต 

 ก.2.5   ท ำกำรวำงแผนกำรผลิต 
เม่ือท ำกำรใชสู้ตรค ำนวณครบถว้น จะน ำเอำขอ้มูลไดม้ำท ำกำรตรวจสอบควำมตอ้งกำรกำร

ผลิตในแต่ละวนั จำกนั้นน ำมำวเิครำะห์รวมกบั Application Heat Semi plan เพื่อท ำกำรวำงแผนกำร
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ใชเ้คร่ืองจกัรในแต่ละวนั ในกำรวำงแผนกำรใชเ้คร่ืองจกัรนั้น พนกังำนจะตอ้งคอยตรวจสอบควำม

ตอ้งกำรช้ินงำนในแต่ละช่วงเวลำเสมอ เน่ืองจำกในกำรสั่งผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อนนั้น 

จะตอ้งผลิตเป็น Batch และ ควำมตอ้งกำรในกำรใช้งำนช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อน  มีควำม

แตกต่ำงกันในแต่ละช่วงเวลำ ตัวอย่ำงเช่น 07HO-RN42 ใน 1 Batch มี 21 unit จำกแผนควำม

ตอ้งกำรในกำรผลิตมีควำมตอ้งกำรใชง้ำน 49 unit เพรำะฉะนั้นจ ำเป็นตอ้งผลิต 3 Batch แต่ก่อนจะ

สั่งผลิตนั้น จ ำเป็น ต้องตรวจสอบว่ำภำยในช่วงเวลำในกำรผลิต 3 Batch นั้น มีรุ่นอ่ืนท่ีจ ำเป็น

ตอ้งกำรใชง้ำนก่อนหรือไม่ หำกมี จ ำเป็นตอ้งวำงแผนกำรผลิตใหม่ เพื่อน ำรุ่นนั้นข้ึนผลิตก่อนหรือ

แทรกระหวำ่ง 3 Batch  เพื่อไม่ท ำใหส้ำยกำรประกอบเกิดกำรชะงกั เป็นตน้ 

 

ก.3   ก าหนดแนวความคิดของโปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลติ 

จำกกำรรวบรวมขอ้มูลพบวำ่ หลกักำรท ำงำนของกระบวนกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนัใน

ขั้นตอนของกำรคดัลอกขอ้มูลจำกฝ่ำยวำงแผนกำรผลิตและน ำมำวำงในสูตรค ำนวณเป็นกำรท ำงำน

ท่ีมีควำมสูญเสีย  เน่ืองจำกจ ำเป็นตอ้งท ำกำรคดัลอกขอ้มูลหลำยคร้ังและตอ้งท ำซ ้ ำจนกว่ำจะครบ

จ ำนวณของสำยกำรประกอบท่ีดูแล จึงมีแนวคิดในกำรน ำเอำ โปรแกรมจ ำลอง เขำ้มำช่วยในกำรดึง

ขอ้มูลและเรียบเรียงขอ้มูลโดยขอ้มูลท่ีจ ำเป็นตอ้งดึงมำจำกฐำนขอ้มูลแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี  

 1.   Priority Plan : ขอ้มูลของทุกสำยกำรประกอบ 
  -   วนัท่ี 
  -   กะกำรท ำงำน 
  -   ช่ือรุ่นของแอร์ท่ีตอ้งท ำกำรประกอบ 
  -   หมำยเลขแสดงเวลำท่ีข้ึนประกอบ 
  -   ช่ือรุ่นของช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อน 
 2.   Line Capacity 
  -   สำยกำรประกอบท่ีประจ ำในแต่ละโรงงำน 
  -   ช่ือสำยประกอบทั้งหมดในบริษทั  
  -   รอบเวลำกำรผลิตในแต่ละสำยกำรประกอบทั้งหมดในบริษทั 
 3.   Point 
  -   รุ่นท่ีก ำลงัข้ึนผลิตในแต่ละสำยกำรประกอบ ณ เวลำปัจจุบนั  
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Priority Plan

Line Capacity

Point

Button 1 Show all data in

table 1 

Table 1 Button 2 Show all data in

table 2 

เม่ือท ำกำรดึงขอ้มูลมำครบถว้นจะท ำกำรเรียบเรียงและค ำนวณโดยแบ่งชุดค ำสั่งเป็น 2 ชุด 

โดยชุดค ำสั่งแรก คือ กำรดึงขอ้มูล และ ชุดค ำสั่งท่ีสอง คือ กำรเรียงขอ้มูล  

 ก.3.1   ในชุดค ำสั่งท่ี 1 นั้นจะท ำกำรดึงขอ้มูลจำกฐำนขอ้มูล เพื่อน ำมำเรียบเรียง

และแสดงขอ้มูลออกมำในรูปแบบตำรำงตำม Priority plan  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ก.8   หลกักำรท ำงำนของชุดค ำสั่งท่ี 1  

 
 ก.3.2   ในชุดค ำสั่งท่ี 2 เป็นกำรน ำเอำขอ้มูลท่ีไดเ้รียบเรียงจำกชุดค ำสั่งท่ี 1 มำนบั

รวมและจดัล ำดบั เพื่อควำมสะดวกต่อพนกังำนในกำรใชง้ำน   
 
 
 
 

ภาพที ่ก.9   หลกักำรท ำงำนของชุดค ำสั่งท่ี 2 
 

ก.4 ทดลองใช้โปรแกรมจ าลองการวางแผนการผลติและบันทกึผล 
เม่ือท ำกำรวำงรูปแบบในกำรท ำงำนของโปรแกรมจ ำลองแลว้ ไดท้  ำกำรเขียนชุดค ำสั่งเพื่อ

จดัท ำให้โปรแกรมจ ำลองสำมำรถน ำมำใชง้ำนไดจ้ริง  โปรแกรมท่ีไดท้  ำกำรเขียนชุดค ำสั่งเสร็จส้ิน
มีวธีิกำรใชง้ำนดงัน้ี  
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กดปุ่ม Process เพื่อดึงขอ้มูลแผนกำรผลิตของแต ่
ละสำยกำรผลิต

ท ำกำรวำงแผนกำรผลิต

กดปุ่ม Hour เพื่อดึงขอ้มูลท่ีไดจ้ำกปุ่ม Process มำ
ค ำนวนจ ำนวนชิน้งำนท่ีตอ้งกำรตอ่ช ัว่โมง

Start

End

กด Tab Hour

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.10   Flow Chart แสดงวธีิกำรใชง้ำนโปรแกรม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.11   หนำ้ต่ำงโปรแกรมจ ำลอง 
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ภาพที ่ก.12   ปุ่มชุดค ำสั่งท่ี 1 (Process) และ ปุ่มชุดค ำสั่งท่ี 2 (Hour) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.13   หนำ้ต่ำงโปรแกรมหลงักดใชง้ำนปุ่มชุดค ำสั่งท่ี 1 (Process) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.14   หนำ้ต่ำงโปรแกรมหลงักดใชง้ำนปุ่มชุดค ำสั่งท่ี 2 (Hour) 
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ใช ้Visual basic ดึงขอ้มูล ค ำนวณ และจดัเรียงขอ้มูลของ
สำยกำรประกอบในโรงงำนตำ่งๆ

ท ำกำรวำงแผนกำรผลิตโดยตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก 
Visual Basic for Application

Start

End

จำกกำรทดลองใช้งำนโปรแกรมจ ำลองเพื่อช่วยวำงแผนกำรผลิตพบว่ำ กระบวนกำรวำง
แผนกำรผลิตเปล่ียนไปเป็นกระบวนกำรใหม่ ดงัน้ี  

1.   ใช้ Visual basic ดึงขอ้มูล ค ำนวณ และจดัเรียงขอ้มูลของสำยกำรประกอบในโรงงำน
ต่ำงๆ 

2.   ท ำกำรวำงแผนกำรผลิตโดยตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Visual Basic for Application 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ก.15   Flow Chart กำรวำงแผนกำรผลิตโดยใชโ้ปรแกรมจ ำลอง 
 

ก.5 สรุปผลการทดลองโดยใช้โปรแกรมจ าลองมาช่วยในการวางแผนการผลติ   

จำกกำรทดลองและบนัทึกผลขอ้มูลพบว่ำ กำรใช้โปรแกรมจ ำลองเขำ้มำช่วยในกำรวำง

แผนกำรผลิตช้ินส่วนแลกเปล่ียนควำมร้อนนั้น สำมำรถลดเวลำ และ ขั้นตอนกำรวำงแผนกำรผลิต

ไดจ้ริง และสำมำรถแสดงเป็นตำรำงเปรียบเทียบไดด้งัน้ี  

 
ตาราง ก.1   กระบวนกำรและเวลำ กำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนั 
 
 
 
 
 
 

ล ำดบั กระบวนกำรท ำงำน เวลำ(วินำที)
1 คน้หำขอ้มูลควำมตอ้งกำรช้ินงำนของสำยกำรประกอบท่ีตอ้งในแฟ้มขอ้มูลของฝ่ำยวำงแผนกำรผลิต 90
2 ท ำกำรคดัลอกขอ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตไปวำงในสูตรค ำนวนท่ีทำงฝ่ำย HE จดัท ำข้ึน 980
3 ท ำกำรตรวจสอบวำ่ไดข้อ้มูลควำมตอ้งกำรในกำรผลิตท่ีตอ้งกำรครบถว้นหรือไม่ 30
4 ตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Application Heat Semi Plan 180
5 ท ำกำรวำงแผนกำรผลิต 220

รวม 1500
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ล ำดบั กระบวนกำรท ำงำน เวลำ(วินำที)
1 ใช ้Visual basic ดึงขอ้มูล ค  ำนวณ และจดัเรียงขอ้มูลของสำยกำรประกอบในโรงงำนต่ำงๆ 420
2 ท ำกำรวำงแผนกำรผลิตโดยตรวจสอบล ำดบักำรผลิตจำก Visual Basic for Application 220

รวม 640

ตาราง ก.2   กระบวนกำรและเวลำ กำรวำงแผนกำรผลิตโดยใชโ้ปรแกรมจ ำลอง 
 
 
 
 
 
 จำกตำรำงขำ้งตน้สำมำรถสรุปไดว้ำ่ กำรใชโ้ปรแกรมในกำรวำงแผนกำรผลิตนั้น สำมำรถ
ลดขั้นตอนหรือกระบวนในกำรวำงแผนกำรผลิตในปัจจุบนัลงไปถึง 3 กระบวนกำร หรือ คิดเป็น 60 
% ของกระบวนกำรตั้งตน้ และสำมำรถลดเวลำในกำรวำงแผนกำรผลิตลงไปไดถึ้ง 860 วินำทีหรือ
คิดเป็น 57.33 % ของเวลำตั้งตน้  
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

รายงานปฏิบัตงิานประจ าสัปดาห์ 
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ประวตัิผู้จัดท ำโครงงำน 

 
ช่ือ-ช่ือสกุล   นายเศรษฐา ทรัพยธ์นพร 
วนั เดือน ปีเกดิ   12 ตุลาคม พ.ศ. 2537 
ประวตัิกำรศึกษำ 
ระดบัประถมศึกษา   จบการศึกษาระดบัประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2550 
   โรงเรียนทรงวทิยศึ์กษา กรุงเทพฯ 
ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย   จบการศึกษาระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2556 
   โรงเรียน บดินทรเดชา(สิงห์ สิงหเสนี)๒ กรุงเทพฯ 
ระดบัอุดมศึกษา   ก าลงัศึกษาอยูร่ะดบัปริญญาตรี (วศิวกรรมอุตสาหการ)  
   ชั้นปี 4 ปีการศึกษา 2559  
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
ทุนกำรศึกษำ   - ไม่มี - 
ประวตัิกำรฝึกอบรม   1.  ประเภทและการใชง้านของ Pipe และ Tube  
     ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

  2.  Study tour at CP ALL PUBLIC Co.,Ltd. ณ 
Distribution Center CP              ALL DC-5 
(LADKRABANG) 

ผลงำนทีไ่ด้รับกำรตีพมิพ์    - ไม่มี - 
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