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 นิคม บุญน า  : การพัฒนาซอฟต์แวร์เพื่อหาจุดวิกฤตและจ าลองผลที่ได้จากการ
 ปรับปรุงจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา : โรงงานผลิตภัณฑ์เครื่องเคลือบอี 
 นาเมล (Enamel) อาจารย์ที่ปรึกษา  : ผู้ช่วยศาสตราจารย์  ดร. วรากร ศรีเชวงทรัพย์ , 
 50 หน้า 
 
 บทความนี้ได้น าเสนอการส ร้างซอฟต์แวร์ เพื่อค้นหาจุดวิกฤต และเส้นทางวิกฤตใน
กระบวนการผลิตซึ่งจุดวิกฤตนี้จะท าให้เกิดปัญหาการผลิตที่เกินปริมาณในบางจุดของ
กระบวนการผลิตและเกิดการรองานในบางจุดของกระบวนการผลิตหรือปัญหาคอขวด  ซึ่ง
ซอฟต์แวร์ท่ีสร้างขึ้นนี้จะช่วยประมวลผลการเลือกใช้แนวทางในการ ปรับปรุงจุดวิกฤตพร้อมทั้ง
บอกต้นทุนเบื้องต้นให้ผู้บริหารเปรียบเทียบการใช้ต้นทุนท่ีเหมาะสมกับการปรับปรุงแก้ไขจุด
วิกฤติในกระบวนการผลิต  โดยซอฟต์แวร์จะน าข้อมูลทางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft 
office Excel ที่มีใช้อยู่แล้วส่วนมากในสถานประกอบการ น ามาประมวลผล ด้วยโปรแกรม 
MATLAB ซึ่งจะแสดงการเชื่อมโยงกันของแต่ละงานหรือการสร้างข่ายงาน  ท าให้เราเห็น
โครงสร้างและทิศทางการเดินของงานและเวลาที่ใช้ของแต่ละงานในกระบวนการผลิต ซอฟต์แวร์
ยังท าให้เราทราบราคาขายท่ีคุ้มทุน ปริมาณการผลิตที่คุ้มทุน และเวลาการผลิตที่คุ้มทุน อีกทั้ง
การออกแบบซอฟต์แวร์ยังได้พัฒนาระบบ GUI (Graphical User Interface) ซึ่งจะท าให้ผู้ใช้
ซอฟต์แวร์มีความสะดวกรวดเร็วต่อการวิเคราะห์ผลและน าเสนอข้อมูลให้ผู้บริหารตัดสินใจ ทั้งนี้
ได้น าซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้นไปทดลองใช้ในสถานประกอบการจริงท่ีบริษัทผลิตภัณฑ์เครื่อง
เคลือบอีนา เมล (Enamel) ถนนปู่เจ้าสมิงพราย อ า เภอพระประแดง จั งหวัดสมุทรปราการ ใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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 This thesis aims to develop a software tool in order to find the critical point and 
the critical path in the production process of Porcelain Enamel Production company at 
Poochaosamingprai road, Phrapradang district, Samutprakarn province, Thailand. The 
software imports production data from an excel spreadsheet. Then it displays process 
flow structure and finds the productivity bottleneck. Moreover, this software can simulate 
the improved production process after eliminating the bottleneck. The break-even point 
is also calculated to help the executive to make a decision.  
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บทที่ 1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา  
 ในโลกอุตสาหกรรมปัจจุบันมีการเติบโตและแข่งขันท้ังด้านเทคโนโลยีและศักยภาพ
การผลิตเพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าซึ่งในกระบวนการผลิตสินค้าย่อมมีล าดับขั้นตอนใน
การผลิตมีระยะเวลาในการท างานและความยุ่งยากซับซ้อนในแต่ละห น่วยงานการผลิตสินค้ า
อุตสาหกรรมหรือธุรกิจบริการทุกประเภทมีปัจจัยส าคัญในการผลิตหรือบริการได้ แก่ คุณภาพ 
(Quality), ต้นทุน (Cost), การส่งมอบ (Delivery), ความปลอดภัย  (Safety), ขวัญก าลังใจ  
(Morale), สภาพแวดล้อม (Environment), จรรยาบรรณ (Ethics) และการสร้างภาพลักษณ์ที่ดี 
(Image) ซึ่งมีผลต่อประสิทธิภาพในการผลิตเป็นอย่างมาก  ถ้าองค์กรมีประสิทธิภาพการผลิตใน
ปริมาณที่สูงก็จะท าให้เกิดก าไรต่อองค์กร  ซึ่งเป็นเป้าหมายสูงสุดในการท าธุรกิจ  ดังนั้นผู้ผลิตจึง
ต้องปรับกลยุทธ์ด้านต่าง ๆ  ทั้งด้านการผลิต  ด้านคุณภาพ  และด้านการให้บริการ  เพื่อให้
สามารถผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพและน่าเชื่อถือ จึงจะสามารถเอาชนะคู่แข่งได้  
 จากข้อมูลของโรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตภัณฑ์เครื่องเคลือบอีนาเมล
ที่ใช้ส าหรับการประกอบอาหาร (ENAMEL ON STEEL) เป็นโรงงานขนาดกลางก่อตั้งเมื่อปี 
ค.ศ.1988 (พ.ศ.2531) ตั้งอยู่ท่ี ถ .ปู่เจ้าสมิงพราย ต .บางหญ้าแพรก อ .พระประแดง จ .
สมุทรปราการ มีพนักงาน 200 คนเป็นบริษัทร่วมทุนกับญี่ปุ่น ผลิตภัณฑ์ส่วนมากร้อยละเก้าสิบ  
จะถูกส่งไปขายในประเทศญี่ปุ่นอีกร้อยละสิบ จะส่งไปขายในยุโรปและอเมริกา วัตถุดิบหลักที่ใช้
ในการผลิตกว่าร้อยละแปดสิบ จะสั่งน าเข้าจากต่างประเทศ เหล็กน าเข้าจากประเทศญี่ปุ่น สาร
เคลือบอีนาเมล (FRIT) น าเข้าจากประเทศเยอรมัน จึงท าให้ต้นทุนท่ีใช้ในการผลิตต่อหน่วยสูง  
 ผังการท างานของฝ่ายผลิตแยกตามหน้าที่งานได้ดังน้ี แผนกปั๊มขึ้นรูป ท าหน้าที่ขึ้นรูป
ชิ้นงาน แผนกเตรียมผิว ท าหน้าที่ใ นการล้างคราบน้ ามันและคราบสนิมที่ผิวของชิ้นงานโดยใช้
กรดซัลฟูริกกัดที่ผิวของชิ้นงาน แผนกเตรียมสารเคลือบ  (slip) ท าหน้าที่บดผสมเตรียมสาร
เคลือบที่ใช้เคลือบชิ้นงาน  แผนกเคลือบสี  (Enamel) ท าหน้าที่เคลือบชิ้นงาน (เหล็ก) ด้วยสาร
เคลือบแล้วน าชิ้นงานที่เคลือบแล้วเข้าเต าเผา แผนกประกอบ ท าหน้าที่ประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ 
และบรรจุหีบห่อเตรียมส่งให้ลูกค้า แผนกตรวจสอบคุณภาพ ท าหน้าที่ตรวจสอบคุณภาพของ
ชิ้นงานและองค์ประกอบต่าง ๆ  ให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนด แผนกสินค้าส าเร็จรูป ท า
หน้าที่จัดเก็บสินค้าและจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า จะเห็นได้ ว่ากระบวนการผลิต มีองค์ประกอบ
หลายขั้นตอนในกระบวนการผลิตและมีหน้าที่ที่ต่างกัน ดังได้แสดงขั้นตอนการผลิตตั้งแต่เริ่มต้น
จนถึงขั้นตอนสุดท้ายท่ีรอส่งให้กับลูกค้า ตามแผนผังการผลิตรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 แผนผังกระบวนการผลิต 

 
 จากข้อมูลการผลิตในหกเดือนแรกของ ปี พ.ศ. 2554 พบว่ามีผลประกอบการออกมา
โดยรวมต่ ากว่าเป้าหมายที่ก าหนดมาก ดังแสดงในรูปที่ 1.2 
 

 

 

รูปที่ 1.2 ผลประกอบการหกเดือนแรกของปี พ.ศ.2554  

เตรียมผิวชิ้นงาน เตรียมสารเคลือบ(รองพื้น) 

เคลือบชิ้นงานสารเคลือบรองพื้น 

เผาชิ้นงาน 

ประกอบชิ้นส่วน, บรรจุหีบห่อ 

เคลือบชิ้นงานสารเคลือบด้านบน 

เตรียมสารเคลือบ(ด้านบน) 

จัดเก็บรอส่งให้ลูกค้า 

ขึ้นรูปชิ้นงาน 
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 จากกราฟแสดงผลประกอบการหกเดือนแรกของปี พ.ศ.2554 ท าให้ตระหนักถึงสิ่งที่
ไม่ปรกติเกิดขึ้นแน่นอนแ ละเมื่อไปดูในส่วนรายละเอียดของมูลค่าการผลิตในแต่ละวันจากยอด
สะสมหกเดือนแรกในปี พ .ศ.2554 คือ จากเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน พ.ศ.2554 พบว่า
มูลค่าทางการผลิตของสินค้าส าเร็จรูปที่ ประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้วออกมาในแต่ละวันไม่เท่ากัน 
ท าให้มองถึงประสิทธิภาพทางการผลิ ตเกิดความไม่สมดุลหรือที่เรียกอีกอย่างหนึ่งว่าเกิดจุด
วิกฤตขึ้นในกระบวนการผลิตดังแสดงในรูปที่ 1.3 
 

 
 

รูปที่ 1.3 มูลค่าการผลิตที่เกิดขึ้นในแต่ละวันหกเดือนแรกของปี พ.ศ.2554  
 

  การเกิดจุดวิกฤตของ งาน คือการใช้เวลาการผลิตในขั้นตอนน้ัน ๆ นานกว่าการผลิต
ของขั้นตอนอื่น ๆ ในสายงานการผลิตเดียวกัน เป็นผลท าให้เกิดการ รองานในขั้นตอนถัดไปของ
การผลิต และเกิดการสะสมของงานเกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตก่อนหน้าที่ใช้เวลาในการผลิตน้อย
กว่า เพื่อให้ทันต่อการส่งมอบจึงท าให้ต้องเร่งงานในจุด ดังกล่าวท า ให้ต้นทุนในช่วงเวลานั้น
อาจจะสูงขึ้นเพราะต้องเพิ่มคน  เพิ่มเครื่องจักรหรืออุปกรณ์อื่น ๆ เข้ามาเพื่อให้ ทันกับการผลิต
และการส่งมอบ     
 นอกจากนั้น รายละเอียด ของชั่วโมงการท างานของฝ่ายผลิตยังพบว่ามีชั่วโมงการ
ท างานล่วงเวลาของฝ่ายผลิตใน หกเดือนแรกของปี พ .ศ.2554 แผนกที่มีชั่วโมงการท างาน
ล่วงเวลาสูงสุดคือแผนก เคลือบผิว โดยเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละยี่สิบสี่ รองลงมาคือแผนกปั๊มขึ้นรูป
ชิ้นงานคิดเป็นร้อยละยี่สิบ แผนกประกอบคิดเป็นร้อยละสิบเจ็ด และแผนกเตรียมผิวคิดเป็นร้อย
ละเจ็ด เพื่อให้ทันต่อการส่งมอบให้ลูกค้าส่งผลท าให้ต้นทุนทางการผลิต สูงขึ้น เพราะในช่วงเวลา
ท างานปกติไม่ทันต่อการส่งมอบจึงต้องเพิ่มชั่วโมงการท างานล่วงเวลา โดยเฉพาะแผนกปั๊มขึ้น
รูปชิ้นงานซึ่งเป็นแผนกแรกของการผลิต โดยใช้เครื่องจักรในการผลิต และขั้นตอนของการผลิต
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ไม่ซับซ้อนมีการไหลของงานอย่างต่อเนื่อง แต่ชั่วโมงการท างานล่วงเวลายั งมาก ส่วนแผนก
เคลือบผิวจะใช้คนเป็นส่วนมาก การผลิตจึงขึ้นอยู่กับความสามารถของแต่ละบุคคล ดังแสดงใน
รูปที ่1.4 
 

 
 

รูปที่ 1.4 การท างานล่วงเวลาของฝ่ายผลิต 6 เดือนแรกของปี 2554 
 
 นอกจากข้อมูลรายละเอียดข้างต้นแล้วยังมีปัญหาอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการผลิตคือการ
ประกาศขึ้นค่าแรงข้ันต่ า  300 บาทต่อวันท าให้ต้นทุนการผลิตสินค้าสูงขึ้น ด้วยเหตุนี้ผู้วิจัยจึงมี
ความสนใจท่ีจะเข้าไปท าการศึกษาวิจัยหาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ของแผนกปั๊มขึ้นรูป
ชิ้นงาน ด้วยการพัฒนาซอฟต์แวร์ข้ึนเพื่อมาเป็นเครื่องมือช่วยในการจ าลองสถานการณ์ขั้นตอน
การผลิต และหาจุดวิกฤตของงานในกระบวนการแล้วน าผลลัพธ์ที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์
ไปใช้ในการตัดสินใจ ปรับเปลี่ยนทรัพยากรในการผลิตให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 
 
วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิจัย 
 1.เพื่อพัฒนาซอฟต์แวร์ช่วยในการหาจุดวิกฤตของงานในกระบวนการผลิต 
 2.เพื่อน าซอฟต์แวร์มาช่วยจ าลองสถานการณ์การแก้ไขจุดวิกฤตของงานก่อนการ
ปฏิบัติงาน 
 
ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
 1.ด าเนินการศึกษาวิจัยการพัฒนาซอฟต์แวร์ เพื่ อน ามาปรับปรุงกระบวนการผลิต ใน
แผนกปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานโรงงานผลิตภัณฑ์เครื่องเคลือบอีนาเมล (ENAMEL) ถ.ปู่เจ้าสมิงพราย อ .
พระประแดง จ.สมุทรปราการ 
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 2.ด าเนินการศึกษาวิจัยในกลุ่มงาน กาน้ า (Kettle) หม้อมีด้ามจับ  (Pan) และไม่มีด้าม
จับ (Bowl) เท่าน้ัน 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.ได้ซอฟ ต์แวร์เป็นเครื่องมือช่วยในการตัดสินใจเลือกแนวทางการใช้ ทรัพยากร ที่
เหมาะสมในกระบวนการผลิต  
 2.ช่วยให้การบริหารจัดการทรัพยากรทางการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 3.ท าให้ผู้ศึกษาวิจัยได้เรียนรู้การพัฒนาซอฟต์แวร์และการน าไปใช้ปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 
ตารางแผนการด าเนินงาน  
 
ตารางที่ 1.1 แผนการด าเนินงานวิจัย 

 

ล าดับท่ี รายละเอียดการด าเนินงาน มี.ค.-

เม.ย.55 

พ.ค.-

มิ.ย.55 

ก.ค.-

ส.ค.55 

ก.ย.-

ต.ค.55 

พ.ย.-

ธ.ค.55 

ม.ค.-

ก.พ.56 

1 
ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการ

ผลิตของบริษัทตัวอย่าง 

 
     

2 

เก็บรวบรวมข้อมูลปัจจุบันและศึกษา

แนวทางในการสร้างแบบจ าลอง

โปรแกรม 

 

     

3 
ศึกษาโครงสร้างและรูปแบบจ าลอง

โปรแกรมจากข้อมูลที่รวบรวมได้ 
 

 
    

4 
สร้างแบบจ าลองโปรแกรมเพื่อ

วิเคราะห์ปัญหา 
  

 
   

5 

ทดสอบและหาจุดบกพร่องของ

โปรแกรมและแก้ไขจุดบกพร่องของ

โปรแกรม 

   

 

  

6 สรุปผลการทดลอง       



บทที่  2 
ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 ทฤษฎีการวางแผนและควบคุมโครงการด้วยเทคนิค PERT และ CPM  
 PERT(Project Evaluation and Review Technique) ถูกพัฒนาขึ้นเมื่อ  พ.ศ. 2501 
โดยกองทัพเรือสหรัฐร่วมกับ  บูซ แอลเลน และ แฮมิลตัน (Booz Allen and Hamilton)  และ 
ล็อกฮีด แอร์คราฟต์  (Lockheed Aircraft) เพื่อใช้ในการบริหารโครงการขีปนาวุธโพลาริส  
(Polaris) ลักษณะของโครงการเป็นการวิจัยและพัฒนา และมีการผลิตส่วนประกอบใหม่ ๆ  ซึ่งไม่
เคยมีผู้ใดผลิตมาก่อน  ดังนั้นการประมาณระยะเวลาในการด าเนินการต่าง  ๆ ในโครงการจึงไม่
สามารถก าหนดลงไปได้แน่นอ น ตายตัว จ าเป็นต้องน าเอาแนวความคิดของความน่าจะเป็น  
(Probability Concept) เข้ามาประกอบด้วย  
 CPM (Critical Path Method) พัฒนาขึ้นเมื่อ พ.ศ. 2500 โดย เจ.อี. เคลลี (J.E. Kelly) 
แห่งบริษัทเรมิงตัน  แรนด์ (Remington Rand) ร่วมกับ เอ็ม . อาร์. วอล์กเกอร์ (M.R. Walker) 
แห่งบริษัทดูปองต์  (DuPont) เพื่อใช้ในโครงการก่อสร้างและซ่อมบ ารุงเครื่องจักรในโรงงานเคมี  
โดยเน้นในด้านการวางแผนและควบคุมเวลา  ตลอดจนค่าใช้จ่ายโครงการ  CPM มักจะน าไปใช้
กับโครงการที่ผู้บริหารเคยมีประสบการณ์มาก่อนและสามารถประมาณเวลารวมท้ังค่าใช้จ่ายใน
การด าเนินงานของโครงการ  
 เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ  หรือ PERT และ ระเบียบวิธีเส้นทาง
วิกฤต หรือ  CPM เป็นเทคนิคเชิงปริมาณด้านการวิเคราะห์ข่ายงาน  (Network Analysis) ที่ใช้
กันแพร่หลายในการวางแผนและควบคุมงานท่ีมีลักษณะเป็นงานโครงการ  ซึ่งจะช่วยให้ผู้บริหาร
โครงการสามารถด าเนินโครงการให้ส าเร็จตามเวลาและในงบประมาณที่ก าหนด 
 
 2.1.1 การสร้างข่ายงาน (Network) 
 ข่ายงาน (Network) คือ แผนภูมิหรือไดอะแกรมที่เขียนขึ้นแทนกิจกรรมต่าง ๆ หรือ
งานที่ต้องท าในโครงการ โดย จะแสดงรายละเอียด ของกิจกรรมในโครงการและ แสดงล าดับการ
ท างานของกิจกรรม หรืองานย่อย ๆ ตามล าดับก่อนหลังของกิจกรรม ท าให้ มองเห็นภาพแสดง
การเชื่อมโยงกันของกิจกรรมหรือการเชื่อมโยงของงาน ที่ชัดเจนย่ิงขึ้น การสร้างข่ายงานมี 2 
แบบ คือ  
 1) กิจกรรมบนเส้นเชื่อม (Activity on Arc: AOA) 
คือการเขียนข่ายงานโดยใช้เส้นเชื่อม (Arc) แทนกิจกรรม โดยมีสัญลักษณ์ที่ใช้ดังนี้ 
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          แทน จุดเชื่อม (Node) ของงานแสดงถึงเหตุการณ์เริ่มต้นหรือสิ้นสุดของกิจกรรม หรือ
งานซึ่งวงกลมจะมีตัวเลขก ากับ  โดยเริ่มจากเลขน้อยอยู่ทางซ้ายของข่ายงาน  และเลขมากอยู่
ทางขวาของข่ายงาน 
          แทน กิจกรรมที่ต้องท า โดยมีหัวลูกศรแสดงถึงการสิ้นสุดของกิจกรรมนั้น  ๆ กิจกรรม 1 
กิจกรรมจะเขียนแทนด้วยลูกศร 1 อัน ซึ่งมักเป็นเส้นตรง  
      A , 2  
                 เส้นตรงที่เชื่อมระหว่างจุดเชื่อมแสดงถึงกิจกรรมซึ่งสามารถตั้งชื่อว่า A และ 
หมายถึงระยะเวลาที่ต้องใช้ในการท ากิจกรรม A ให้เสร็จ  
                  เส้นประที่เชื่อมระหว่างจุดเชื่อม แสดงถึงกิจกรรมสมมุติ (Dummy   Activity) คือ
เป็นกิจกรรมที่ไม่มีตัวตนจริง ๆ ในโครงการ แต่น ามาใส่ในข่ายงานเพื่อช่วยในการแสดงขั้นตอน
การด าเนินงานของกิจกรรมบางกิจกรรมให้ถูกต้องตรงกับความเป็นจริง  
 2) กิจกรรมบนจุดเชื่อม (Activity on Node: AON) 
เป็นการเขียนข่ายงานโดยใช้จุดเชื่อมแทนกิจกรรม มีสัญลักษณ์ต่าง ๆ ดังนี้   

 
 จุดเชื่อม แสดงกิจกรรม A จุดเชื่อมนี้อาจใช้รูปสี่เหลี่ยม หรือวงกลมก็ได้ 
 

                              เส้นตรงที่เชื่อมระหว่างจุดเชื่อมแสดงควา มสัมพันธ์ของกิจกรรมหรือ
ล าดับการงาน เช่น ตามตัวอย่างเมื่อท ากิจกรรม A เสร็จแล้วจึงท ากิจกรรม B ได้ อย่างไรก็ตาม 
จะใช้การเขียนข่ายงานแบบที่ 2 เนื่องจากเขียนได้ง่ายกว่า และยังไม่จ าเป็นต้องใช้งานสมมุติเข้า
มาช่วยด้วย และจะใช้รูปสี่เหลี่ยมเป็นจุดเชื่อมเนื่องจากแสด งข้อมูลได้มากกว่า (บางครั้งต้องใส่
ระยะเวลาลงไปด้วย) 
 ตัวอย่างที่ 1 โครงการพัฒนาขีดความสามารถของคนงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิต ประกอบด้วยงานย่อย 9 งาน ซึ่งมีล าดับการท างานและระยะเวลาการท างานแสดงใน
ตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1 รายละเอียดของงาน 
งาน รายละเอียดของงาน งานที่ต้องท าเสร็จก่อน ใช้เวลา (สัปดาห์) 

A ส ารวจความต้องการของคนงาน - 3 

B รับสมัครและทดสอบทักษะ A 2 

C หาข้อมูลหลักสูตร A 1 

D ออกแบบหลักสูตรทีอ่บรม B, C 2 

 

 
1 

 

2 

 
1 

 

2 

A 

A B 
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ตารางที่ 2.1 รายละเอียดของงาน (ต่อ) 
งาน รายละเอียดของงาน งานที่ต้องท าเสร็จก่อน ใช้เวลา (สัปดาห์) 

E คัดเลือกคนงานเข้าโครงการ D 1 

F เชิญวิทยากรและจองสถานท่ี D 2 

G จัดฝึกอบรม E, F 4 

H ประเมินโครงการทีอ่บรม G 1 

I ปรับปรุงและแก้ไขหลักสูตร H 1 

 

จากรายละเอียดของงานในตารางที่ 2.1 สามารถสร้างข่ายงานได้ดังรูปท่ี 2.1 

 

A
3 wk

C
1 wk

B
2 wk

D
2 wk

F
2 wk

E
1 wk

G
4 wk

H
1 wk

I
1 wk

 
 

รูปที่ 2.1 โครงข่ายงาน 

 

 2.1.2 การวิเคราะห์ข่ายงาน 
 ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการวิเคราะห์ข่ายงานท่ีสร้างขึ้น เพื่อหาเส้นทางวิกฤติ (Critical 
Path) ซึ่งประกอบด้วยงานต่าง ๆ ที่ เกิดขึ้นในแต่ละสายงาน  เส้นทางวิกฤตินี้จะเป็นเส้นทางที่มี
ระยะเวลายาวนานท่ีสุดของโครงการ ซึ่ งระยะเวลาการด าเนินของเส้นทางวิกฤติ เรียกว่า 
ระยะเวลาวิกฤติ (Critical Time) และในสายงานวิกฤตจะมีงาน วิกฤติ (Critical Activity) รวมอยู่
ในสายงานวิกฤตด้วย 
 
 2.1.3 การค านวณหาเส้นทางวิกฤติ (Critical Path)  
 สัญลักษณ์ที่ใช้ในการค านวณเพื่อก าหนดงาน มีดังตารางที่ 2.2 ต่อไปนี ้
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ตารางที่ 2.2 สัญลักษณ์และความหมายที่ใช้ในการค านวณ 
สัญลักษณ์ ย่อมาจาก ความหมาย 

ES Earliest start time เวลาเร็วที่สุดที่จะเริ่มต้นท างานนั้น ๆได้ 

LS Latest start time เวลาช้าที่สุดที่จะเริ่มต้นท างานนั้น ๆ โดยไม่ท าให้เวลา

ของโครงเปลี่ยน 

EF Earliest finish time เวลาเสร็จอย่างเร็วที่สุดของแต่ละงาน 

LF Latest finish time เวลาเสร็จอย่างช้าที่สุดของงาน โดยไม่ท าให้เวลาของ

โครงการเปลี่ยน 

TS Total slack time ระยะเวลารวมท่ีงานจะล่าช้าได้ โดยไม่มีผลกระทบต่อ

เวลาของโครงการ 

FS Free slack time ระยะเวลาที่งานล่าช้าได้ โดยไม่กระทบต่อเวลาของงาน

ถัดไป 

t time เวลาท างานของแต่ละงาน 

 
การค านวณเพื่อก าหนดเวลาการท างานประกอบด้วยขั้นตอนต่างๆ ดังนี้  
 1. การค านวณก าหนดเวลาอย่างเร็วที่สุด  
 2. การค านวณก าหนดเวลาอย่างช้าที่สุด  
 3. การค านวณหาเวลาที่เหลือ หรือเวลาที่ยืดหยุ่นได้ (Slack Time)  
 4. ระบุงานวิกฤติ  
 5. ระบเุส้นทางวิกฤติ 
 6. สร้างตารางแสดงก าหนดเวลาของโครงการ 
       
      2.1.4 การค านวณหาเวลาเริ่มต้นเร็วที่สุด (ES) และเวลาเสร็จสิ้นเร็วที่สุด (EF) 
 งานที่เริ่มต้นท าได้ทันทีมีค่า ES = 0 และสามารถค านวณก าหนดเวลาเสร็จอย่างเร็ว
ทีสุ่ดได้โดยใช้สูตร                                           
                                              EF = ES + t                                                (2.1) 

 ตัวอย่างที่ 1 งาน A เริ่มต้นท าได้ทันที ดังนั้นค่า ES ของงาน A = 0 ค านวณ

ก าหนดเวลาเสร็จอย่างเร็วที่สุดของงาน A ได้ (จากสูตรท่ี 2.1) 

EF = 0 + 3 = 3      สัปดาห์ 
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 สามารถใส่ค่า ES และ EF ในจุดเชื่อมที่แสดงงาน A ได้ดังนี้ 

A

3

0    3   

         (t)

EFES

 

 ในกรณีที่ต้องรอให้งานบางงานเสร็จก่อนจึงจะเริ่มต้นท าได้ เช่น งาน B จะเริ่มท าได้
เมื่องาน A เสร็จก่อน ก าหนดเวลาเริ่มเร็วสุดของงาน B จะเท่ากับเวลาเสร็จเร็วที่สุดของงาน A 
นั้นคือ ES ของงาน B = EF ของงาน A คือ เท่ากับ 3 และงาน B ใช้เวลาด าเนินงาน 2 สัปดาห์ 
ดังนั้นค่า EF ของงาน B = 3+2 = 5 สัปดาห์ 
  ในกรณีที่ต้องรอให้งานหลายงานเสร็จก่อนจึงจะเริ่มต้นท าใหม่ ได้ ค่า ES ของงานน้ัน
เท่ากับ EF ที่สูงที่สุดของงานต่าง ๆ ที่ต้องท าเสร็จก่อน เช่น งาน D จะเริ่มท าได้ทันทีเมื่องาน B 
และงาน C เสร็จ ซึ่งจากการค านวณค่า EF ของงาน B = 5 ในขณะท่ีค่า EF ของงาน C = 4 
ดังนั้นค่า ES ของงาน D = 5 เป็นต้น ซึ่งมีสูตรดังน้ี 
 

                                  ES = max (EF ของกิจกรรมที่ท าก่อนหน้า)                       (2.2) 

 

 ค านวณหาค่า ES และ EF ของงานต่าง ๆ ในตัวอย่างที่ 1 จะได้ก าหนดเวลาอย่างเร็ว

ที่สุดของทุกงาน ดังแสดงในรูปที่ 2.2 ต่อไปนี้   

 

A

3

0  3 D

2

5  7

B

2

3  5

C

1

3  4

G

4

9 13

F

2

7  9

E

1

7  8

H

1

13 14 I

1

14 15

 

รูปที่ 2.2 การค านวณก าหนดเวลาของงานท่ีเร็วที่สุด 

 
 ค่า EF ของงานสุดท้ายของโครงการจะแสดงระยะเวลาที่โครงการน้ีต้องใช้ในการ
ด าเนินงานแสดงว่าโครงการพัฒนาขีดความสามารถของคนงาน ใช้เวลา 15 สัปดาห์ 
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 2.1.5 การค านวณหาเวลาเริ่มต้นช้าที่สุด (LS) และเวลาเสร็จสิ้นช้าที่สุด (LF) 

 เป็นการค านวณหาเวลาอย่างช้าที่สุดที่แต่ละงานจะเริ่มต้น (LS) และเสร็จสิ้น (LF) 
การค านวณเริ่มจากจุดสิ้นสุดโครงการย้อนกลับไปยังจุดเริ่มต้นโครงการ โดยก าหนดให้งานท่ี
จุดสิ้นสุดของโครงการมีค่า LF เท่ากับระยะเวลาในการท าโครงการ หรืออาจกล่าวได้ว่างาน
สุดท้ายของโครงการจ ะมีค่า EF = LF และสามารถค านวณก าหนดเวลาเริ่มต้นอย่างช้าที่สุดได้
จากสูตร 
 

                                            LS = LF – t                                                   (2.3)
  
 จากตัวอย่างที่ 1 งาน I เป็นงานสุดท้ายของโครงการ ดังนั้นค่า LF ของงาน I มีค่า
เท่ากับ 15 งาน I ใช้เวลาด าเนินงาน 1 สัปดาห์ ค านวณค่า LS ของงาน I = 15 - 1 = 14  และ
ใส่ค่า LS และ LF ไว้ในจุดเชื่อมที่แสดงงาน I  ดังนี ้

 

 กรณีที่เม่ืองานบางงานเส ร็จมีงานที่จะเริ่มต้นท าได้ทันที เช่น เมื่องาน H เสร็จจะเริ่ม
ท างาน I ได้ ดังนั้นเมื่องาน I จะต้องเริ่มอย่างช้าที่สุดสัปดาห์ที่ 14 ดังนั้นก าหนดเวลาเสร็จอย่าง
ช้าที่สุดของงาน    H จะเท่ากับ 14 ค่า LF ของงาน H = ค่า LS ของงาน I คือเท่ากับ 14 และ
งาน H ใช้เวลาด าเนินการ 1 สัปดาห์ ดังนั้นค่า LS ของงาน H = 14 – 1 = 13 
 ในกรณีที่เม่ืองานเสร็จแล้วมีหลายงานเริ่มท าได้ ค่า LF ของงานน้ันจะเท่ากับค่า LS ที่
ต่ าที่สุดของงานต่าง ๆ ที่เริ่มท าเมื่องานเสร็จ เช่น เมื่องาน D เสร็จจะท างาน E และ F ได้ทันที 
ซึ่งจากการค านวณค่า LS ของงาน F = 7 ดังนั้นค่า LF ของงาน D = 7 เป็นต้น ซึ่งมีสูตรดังน้ี  
 
                                LF = min (LS ของกิจกรรมที่ตามมา)                                 (2.4)   

 

 ค านวณหาค่า LF และ LS ของงานต่าง ๆ ในตัวอย่างที่ 4 จะได้ก าหนดเวลาอย่างเร็ว
ที่สุดของทุกงาน ดังแสดงในรูปที ่2.3 ต่อไปนี้   
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รูปที่ 2.3 การค านวณก าหนดเวลาของงานท่ีช้าที่สุด 

 

 2.1.6 การค านวณหาเวลาที่เหลือ หรือเวลาที่ยืดหยุ่นได้ (Slack Time) 
 เวลาที่เหลือ  หรือเวลาที่ยืดหยุ่นได้ (Total Slack Time: TS) คือ จ านวนเวลาที่งาน
ต่าง ๆ จะสามารถล่าช้าได้ โดยไม่กระทบกับก าหนดเวลาเสร็จสิ้นของโครงการ โดยมีสูตรในการ
ค านวณหา ดังนี้ 
 

                                TS = LS – ES          หรือ 

                                TS = LF – EF                                                  (2.5)  

 

 ดังนั้น จากรูปที่ 2.3 เส้นทางที่เป็นเส้นทางวิกฤต คือ เป็นเส้นทางที่ใช้เวลาในการ
ด าเนินโค รงการนานท่ีสุดในการระบุ สายงานวิกฤต  สามารถพิจารณาจากเส้นทางต่าง ๆ ใน
ข่ายงานจากจุดเร่ิมโครงการไปยังจุดสิ้นสุดของโครงการซึ่งในตัวอย่างที่ 1สามารถแยกเส้นทาง
ได้เป็น 4 เส้นทางคือ 
 เส้นทางที่ 1  ประกอบด้วยงาน A, B, D, E, G, H, I  
                    ระยะเวลารวม 3+2+2+1+4+1+1 = 14 สัปดาห์ 
 เส้นทางที่ 2  ประกอบด้วยงาน A, B, D, F, G, H, I  
                     ระยะเวลารวม 3+2+2+2+4+1+1 = 15 สัปดาห์ 
 เส้นทางที่ 3  ประกอบด้วยงาน A, C, D, E, G, H, I  
                     ระยะเวลารวม 3+1+2+1+4+1+1 = 13 สัปดาห์ 
 เส้นทางที่ 4  ประกอบด้วยงาน A, C, D, F, G, H, I  
                     ระยะเวลารวม 3+1+2+2+4+1+1 = 14 สัปดาห์ 
 เส้นทางที่มีระยะเวลารวมสูงที่สุด คือ เส้นทางที่ 2 จะเป็นเส้นทางวิกฤติ ดังนั้นงานที่
อยู่ในเส้นทางที่ 2 นี้จะเป็นงานวิกฤตที่จะท าการวิเคราะห์รวมอยู่ในน้ันด้วย  และระยะเวลารวม
ของเส้นทางวิกฤติจะเป็นก าหนดเวลาแล้วเสร็จของโครงการ คือ 15 สัปดาห์ 
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 2.1.7 สร้างตารางแสดงก าหนดเวลาของโครงการ 
 ตารางที่ 2.3 แสดงก าหนดเวลาของโครงการเป็นตารางแสดงเวลาด าเนินงานของงาน
ต่าง ๆ ในโครงการ ทั้งก าหนดเวลาอย่างเร็วที่สุด เวลาอย่างช้าที่สุด และเวลาที่งานต่าง ๆ จะ
ล่าช้าได้โดยไม่กระทบก าหนดเวลาเสร็จสิ้นของโครงการ (TS = LS - ES หรือ TS = LF - EF)  
 
ตารางที่ 2.3 ก าหนดเวลาของโครงการ (สัปดาห์) 
งาน T ES EF LS LF TS = LS-ES หรือTS = LF-EF 

A 3 0 3 0 3 0 
B 2 3 5 3 5 0 
C 1 3 4 4 5 1 
D 2 5 7 5 7 0 
E 1 7 8 8 9 1 
F 2 7 9 7 9 0 
G 4 9 13 9 13 0 
H 1 13 14 13 14 0 
I 1 14 15 14 15 0 

 

 2.1.8 งานวิกฤต (Critical Activities)   
 งานวิกฤตคือ งานที่มีก าหนดเวลา ในการผลิต อย่างช้าที่สุด ในงานงานเดียวกัน หรือ
งานที่ใช้เวลาในการผลิตในขั้นตอนน้ันนานท่ีสุด และจะต้องเป็น งานที่อยู่ในสายงานวิกฤต
เหมือนกัน เพราะงานท่ีใช้เวลาผลิตนานท่ีสุดจะเป็นจุดก าหนดเวลาแล้วเส็รจของงานท้ังหมด 
  
2.2 จุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุน (Break Even Point and Payback Period)  
 ศศิกาญจน์ ไชยเสนา (2550: 16-18) จุดคุ้มทุน หมายถึง ณ ระดับการผลิตหรือการ
ขาย ระดับใดระดับหนึ่ง ที่ก่อให้เกิดรายได้รวม (Total Revenue) เท่ากับต้นทุนรวม (Total 
Cost) ต้นทุนรวมประกอบด้วยต้นทุนคงที่และต้นทุนผันแปรดังนี้  
  
 2.2.1 ต้นทุนคงที่ (Fixed Costs)  
 ต้นทุนคงที่ จะเป็นต้นทุนที่มีลักษณะตรงข้ามกับต้นทุนผันแปร กล่าว คือ ไม่ว่าจะมี
การขายสินค้าหรือให้บริ การหรือไม่ก็ตามก็จะเกิดต้นทุนใน ส่วนน้ีขึ้น ซึ่งโดยส่วนใหญ่แล้วจะ
เกิดขึ้นในส่วนของการขายและ การบริหารเป็นส่วนใหญ่ แต่อย่างไรก็ตามสามารถแบ่งได้เป็น 2 
ส่วนเช่นเดียวกัน คือ ต้นทุนคงที่ในส่วนการผลิต และต้นทุนคงที่ในการขายและบริหาร 
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 ก) ต้นทุนคงที่ในส่วนการผลิต โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นเรื่องของค่าเช่า ที่ดินในโรงงาน
หรือสถานประกอบการผลิต ค่าเช่าอาคารโรงงานการผลิต ค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาต่างๆ ที่ตั้ง
ไว้ในจ านวนทีแ่น่นอน รวมถึงเงินเดือนพนักงานประจ าในฝ่ายงานการผลิต เป็นต้น 
 ข) ต้นทุนคงที่ในการขายและบริหาร  โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็นเรื่องของใช้จ่ายในด้าน
การบริหารจัดการ เช่น เงินเดือนพนักงาน ค่าเช่าส่วนร้านค้า ค่าเช่าอาคารส านักงาน ค่า
สาธารณูปโภค พื้นฐาน ค่าภาษีต่างๆ ค่าธรรมเนียมทางราชการ ซึ่งต้องจ่ายเป็นประจ า ทุก
เดือน รวมถึงต้นทุนค่าใช้ จ่ายท่ีก าหนดไว้ในจ านวนที่แน่นอน โดยไม่ สัมพันธ์กับยอดขายสินค้า
หรือบริการในการขาย หรือการบริหาร จัดการของธุรกิจก็นับเป็นต้นทุนคงที่เช่นเดียวกัน  ในการ
พิจารณาเกี่ยวกับต้นทุนดั งกล่าวว่าต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายใด ว่า จะเป็นต้นทุนผันแปรหรือต้นทุน
คงที่ จะพิจารณาจากกิจก รรมที่ก่อให้เกิด ต้นทุนน้ันข้ึนว่า มาจากแหล่งใด เช่น  มาจากส่วนการ
ผลิต หรือมาจากส่วน ของการขายและบริหาร หรือพิจารณา จากความสัมพันธ์ของต้นทุนท่ีเกิด
ขึ้นกับการขายสินค้าหรือบริการเป็นส าคัญ โดยต้นทุนใดก็ตามที่เกิดขึ้น หรือเปลี่ยนแปลงตาม
ยอดขายสินค้าหรือบริการจะถือเ ป็นต้นทุนผันแปร ส่วนต้นทุนใดก็ตามที่ไม่เกิดขึ้นหรื อ
เปลี่ยนแปลงตามยอดขายสินค้าหรือ บริการ จะถือว่าเป็นต้นทุนคงที่  โดยการคิดมูลค่าต้นทุน
แปรผันและ ต้นทุนคงที่น้ัน สามารถคิดเป็นจ านวนมูลค่ารวมท้ังหมด เช่น ต้นทุนผันแปร รวม
ของธุรกิจ ต้นทุนคงที่รวมของธุรกิจ รายได้รวมของธุรกิจหรือเป็นต้นทุนต่อหน่วยของสินค้าก็ได้ 
เช่น ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย ต้นทุนคงที่ ต่อหน่วย ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย ราคาขายต่อหน่วย  
 
 2.2.2 ต้นทุนผันแปร (Variable Costs)  
 ต้นทุนผันแปร หรืออาจเรียกกันว่าต้นทุนแปรผัน คือ ต้นทุนท่ีเกิด ขึ้นโดยมีค่าผันแปร
ไปตามยอดขายสินค้าหรือบริการ หรืออาจกล่าวแบบ ง่าย ๆ ว่าต้นทุนผันแปรจะเกิดขึ้นถ้ามีการ
ขายสินค้าหรือบริการ โดยต้นทุนแปรผันนี้ยังอาจแบ่งย่อยออกได้เป็น 2 ส่วน คือ ต้นทุนแปรผัน
ในส่วนการผลิต และต้นทุนแปรผันในการขายและบริหาร ต้นทุนผันแปรในส่วนการผลิต  ได้แก่ 
ต้นทุนท่ีจะ ที่เกิดขึ้นก็ต่อเมื่อมีการผลิตสินค้าหรือบริการ ตัวอย่าง เช่น วัตถุดิบ (Materials) 
แรงงานการผลิต (Labor) สินค้าส าเร็จรูปซื้อมาเพื่อการผลิต (Finished Goods for Production) 
ค่าโสหุ้ยหรือค่าใช้ จ่ายในการผลิต (Production Overhead) เป็นต้น ในส่วนแรงงานการผลิต นั้น 
จะคิดเฉพาะแรงงานท่ีจะมีค่าจ้างหรือค่าใช้จ่ายเม่ือมีการผลิตเท่าน้ัน ส่วนพนักงานประจ า เช่น 
ผู้จัดการฝ่ายการผลิต วิศวกร ช่างเทคนิค ที่ ต้องมีการจ่ายเงินเดือนประจ าอยู่แล้ว จะนับเป็น
ต้นทุนคงที่ รวมถึงค่าเช่า ที่ดิน ค่าเช่าอาคารโรงงาน ซึ่งไม่ว่าจะผลิ ตสินค้าหรือบริการหรือไม่ ก็
ต้องจ่ายค่าเช่าก็จะนับเป็นต้นทุนคงที่เช่นเดียวกัน 
 ต้นทุนผันแปรในส่วนการขายและบริหาร คือต้นทุนท่ีเกิดขึ้นเกี่ยวข้องกับการขายและ
บริหาร ซึ่งโดยส่วน ใหญ่แล้วจะมาจากเงื่อนไข นโยบาย หรือข้อก าหนดของธุรกิจ ตัวอย่าง เช่น 
ค่านายหน้า (Commission) ซึ่งถ้าไม่มีการขายสินค้าหรือบริการ ก็จะไม่เกิดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ 
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หรืออาจจะเป็นค่าใช้จ่ายด้านการตลาด ได้แก่ ค่าโฆษณา ค่าประชาสัมพันธ์ ค่าเลี้ยงรับรอง เป็น
ต้น เช่น ตั้งค่าใช้จ่าย ดังกล่าวไว้ที่ 3% ของยอดขายสินค้า ก็จะถือเป็นต้นทุนต้นทุนผันแปรใน 
ส่วนการขายและบริหาร โดยถ้าเป็นต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายท่ีมีการก าหนด ไว้เป็นจ านวนที่แน่นอน 
ซึ่งไม่มีความสั มพันธ์กับยอดขายหรือใช้เพื่อการ บริหารให้นับเป็นต้นทุนคงที่  ข้อจ ากัดของการ
วิเคราะห์จุดคุ้มทุน  
 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุนมีข้อสมมุติต่างๆ ดังนี ้
 1. ราคาขาย ก าหนดให้มีราคาเดียวไม่ว่าจะมีการขายมากหรือน้อย  
 2. ต้นทุนคงที ่จะไม่มีการเปลี่ยนแปลงไม่ว่าจะผลิตเพิ่มขึ้นเท่าไร  
 3. ต้นทุนผันแปรต่อหน่วยคงที่  
 เรื่องการหาจุดคุ้มทุนนั้น จะใช้ได้ผลดีเมื่อกิจการผลิตและขายสินค้าเพียงอย่างเดียวซึ่ง
หากมีหลายประเภทต้องหาจุดคุ้มทุนแต่ละประเภท  ซึ่งค่อนข้างยุ่งยาก   ข้อจ ากัดในเร่ืองการ
แยกต้นทุนว่าอย่างไรคือต้นทุนคงที่  ต้นทุนผันแปร  ต้นทุนกึ่งคงที่  กึ่งผันแปร จะใช้ได้ในเรื่อง
เกี่ยวกับการวางแผนในระยะสั้น  เพราะข้อมูลที่ใช้ในการหาจุดคุ้มทุนนั้นเป็นข้อมูลในอดีต  ซึ่ง
สามารถค านวณหาจุดคุ้มทุนใด้ดังนี้ 
 จุดคัมทุน ณ ระดับการผลิตหรือการขาย ระดับใดระดับหน่ึง ที่ก่อให้เกิดรายได้รวม 
TR (Total Revenue) เท่ากับต้นทุนรวม TC (Total Cost) ตามกราฟรูปที่ 2.4 
 

 

 
 

รูปที่ 2.4 รายได้และต้นทุนรวมท่ีท าให้เกิดจุดคุ้มทุน 
 
ต้นทุนรวมประกอบด้วยต้นทุนคงที่และต้นทุนผันแปรซึ่งสามารถค านวณหาจุดคุ้มทุนใด้ดังนี้ 
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ค านวณหาจุดคุ้มทุน  
                                  
                                TR = TC                                                         (2.6) 
 
ค านวณหารายได้รวม(TR) 
 
                                           TR = (P*Q)                                                     (2.7) 
 
 ค านวณหาต้นทุนรวมรวม(TC)   
 
                                           TC = (FC+VC)                                                  (2.8) 
                                    
 ก าหนดให้  
  TR = รายได้รวม 
 TC = ต้นทุนรวม 
 FC = ต้นทุนคงที ่
 VC = ต้นทุนผันแปร (ต่อหน่วย) 
 P  = ราคาขาย (ต่อหน่วย) 
 Q = ปริมาณผลิต (หน่วย) 
 
ค านวณหาหน่วยผลิตที่คุ้มทุน (Q) 
 
                       Q = FC / (P - VC)  (ต่อหน่วย)                                                            (2.9) 
 
ค านวณหาราคาขายท่ีคุ้มทุน  
 
                       ราคาขายท่ีคุ้มทุน = (Q * P)                                                 (2.10) 
 
ค านวณหาวันผลิตที่คุ้มทุน 
 
             วันผลิตที่คุ้มทุน = หนวยผลิตที่คุ้มทุน / ก าลังการผลิตต่อวัน                 (2.11) 
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 ในการพิจารณาเร่งโครงการต้องพิจารณาค่าใช้จ่ายให้รอบคอบเพราะงานบางอย่างไม่
สามารถเร่งให้เสร็จได้ไม่ว่าจะ  สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายเท่าใด  งานบางอย่างต้องเสียค่าใช้จ่ายสูงมาก
เพื่อลดเวลาท างาน ดังรูปที่ 2.5 (ก) และ รูปที่ 2.5 (ข) 

 

 
 

รูปที่ 2.5 ความสมัพันธ์ค่าใช้จ่ายกับเวลา 

 

 ในการพิจารณาเร่งโครงการต้องพิจารณาส่วนของค่าใช้จ่ายท่ีลดลง  (ค่าใช้จ่าย

ทางอ้อม) และส่วนของค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มขึ้น  (ค่าใช้จ่ายทางตรง ) ช่วยให้การตัดสินใจถูกต้อง  รูปที่ 

2.6 แสดงให้เห็นการวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายในการก าหนดเวลาโครงการที่ประหยัดที่สุด 

 

 

 
รูปที่ 2.6 ความสัมพันธ์ของค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดที่สุด 

 
 ในกรณีที่มีความจ าเป็นต้องเร่งโครงการให้เสร็จเร็วขึ้น สามารถท าได้โดยการเร่งให้
กิจกรรมวิกฤต เสร็จเร็วกว่าก าหนด ซึ่งจะท าได้โดยการเพิ่มทรัพยากร เช่น คนงาน เวลา หรือ
เครื่องมือในการด าเนินการ แต่ก็ต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึนกว่าการท างานตามปกติ   

 (ก) (ข) 
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 ในโครงการหนึ่ง  ๆ จะมีกิจกรรมวิกฤต มากกว่า 1 กิจกรรม ซึ่งในแต่ละกิจกรรม จะมี
วิธีการด าเนินงานที่ต่างกัน ใช้ทรัพยากรที่ต่างกัน จึงท าให้เสียค่าใช้จ่ายแตกต่างกันไป ดังนั้น
เมื่อจ าเป็นต้องมีการเร่งโครงการเกิดขึ้น ผู้บริหารควรที่จะวิเคราะห์ได้ว่า ควรเร่งกิจกรรมใดบ้าง 
จึงจะท าให้ประสิทธิภาพในการท างานดีที่สุด และเสียค่าใช้จ่ายต่ าที่สุด 
 การเร่งโครงการ เป็นการวิเคราะห์ที่เน้นความสัมพันธ์ระหว่างเวลากับค่าใช้จ่าย 
(Time-cost tradeoffs) จึงจ าเป็นต้องมีข้อมูลต่อไปนี้ 
 1) เวลาด าเนินงานตามปกติ TN (Normal time) คือเวลาที่ประมาณไว้ในขั้นตอนการ
วางแผน 
 2) เวลาด าเนินการอย่างเร่งรัด TC (Crash time) คือ ระยะเวลาสั้นที่สุดที่จะเร่งกิจกรรม
นั้นๆ 
เช่น กิจกรรม A โดยปกติใช้เวลาด าเนินการ 5 วัน แต่สามารถเร่งให้เสร็จได้โดยใช้เวลา 2 วัน
เป็นต้น 
 3) ค่าใช้จ่ายปกติ  CN (Normal cost) คือค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึ้นเมื่อกิจกรรมมีการ
ด าเนินงานตามปกติ 
 4) ค่าใช้จ่ายเร่งรัด Cc (Crash cost) คือ ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึ้นเมื่อเร่งกิจกรรมนั้นๆ ให้
เสร็จโดยเร็วที่สุด เช่น กิจกรรม A ใช้ค่าใช้จ่าย 2000 บาทในการท าให้เสร็ จ 8 วัน ถ้าต้องการ
เร่งงานให้เสร็ จใน 6 วัน อาจต้องมีการจ้างคนงานเพิ่มขึ้น มีการใช้เครื่องมือเพิ่มขึ้ น ท าให้
ค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึนเป็น 2600 บาท เป็นต้น  ในการเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการเร่งงาน จะ
ท าการค านวณค่าใช้จ่ายในการเร่งงานต่อหนึ่งหน่วยเวลา (Crash cost per time period) ดังนี ้
 
 ค่าใช้จ่ายในการเร่งงานหนึ่งหน่วยเวลา             = (CC – CN) / (TN –TC)       (2.12) 
 
 ค่าใช้จ่ายในการเร่งงาน 1 วัน ส าหรับกิจกรรม A = (2600 – 2000) / (8 – 6) = 300 
บาท 

 
2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

พิภพ  ลลิตาภรณ์ (2539) กล่าวว่าเทคนิค PERT และ CPM มีความแตกต่างกันดังน้ี 

1. วิธีของ PERT ได้รับการพัฒนาขึ้นเพื่อใช้ในการปรับปรุงวิธีการวางแผนงานและ

การประเมินงานของโครงการวิจัยใหม่ ๆ ซึ่งผู้วางแผนไม่เคยมีประสบการณ์ในงานน้ัน ๆ มา

ก่อน และระหว่างการปฏิบัติงาน มักจะมีการเปลี่ยนแปลงในรายละเอีย ดของงานบ่อย ๆ และ

จุดประสงค์ของ PERT อีกประการหน่ึง คือ ต้องการเน้นความส าคัญที่เหตุการณ์ไม่ใช่ที่งาน 
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ส าหรับวิธีของ CPM ได้รับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการวางแผน (Planning) 
โครงการ การก าหนดเวลางาน (Scheduling) โครงการและการควบคุม (Controlling) โครงการ 
ซึ่งผู้วางแผนจะต้องมีประสบการณ์ในงานน้ันมาเป็นอย่างดี จุดประสงค์ของ CPM อีกประการ
หนึ่ง คือ ต้องการจะเน้นที่งานย่อย ฉะน้ันนอกจากจะทราบเวลาที่ใช้ทั้งหมดของโครงการแล้ว 
ยังต้องทราบรายละเอียดเกี่ยวกับทรัพยากรต่าง ๆ ที่ใช้และค่าใช้จ่ายของแต่ละงาน 
2. เวลาที่ ใช้ในการท างานของแต่ละงานในโครงข่าย CPM จะมีเวลาที่ต้องใช้ในการท างาน
แน่นอน คือ มีการประมาณเวลาเพียงค่าเดียว (one-time estimate) ผู้วางแผนจะก าหนดเวลา
งานโดยอาศัยสถิติเก่า ๆ ของงานชนิดเดียวกัน หรือบางครั้งอาจจะใช้เวลามาตรฐาน (standard 
time) ซึ่งได้มีการก าหนดไว้แล้ว ส าหรับวิธี PERT งานแต่ละงานจะมีเวลาที่ใช้ไม่แน่นอน คือมี
การประมาณเวลาถึง 3 ค่า (three-time estimates) และต้องอาศัยทฤษฎีความน่าจะเป็นในการ
ค านวณเวลาด้วย ทั้งนี้เพราะส่วนใหญ่ PERT ใช้เวลาในการวางแผนโครงการใหม่ที่ไม่เคยท ามา
ก่อน 
 จรัมพร หรรษมนตร์ (2544) ได้น าวิธีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวาง
แผนการสั่งซื้อวัตถุดิบล่วงหน้า ให้เหมาะสม และการวางแผนการผลิตหลัก ซึ่งจะเน้นถึงก าลัง
การผลิตตามล าดับความส าคัญของลูกค้าและ ให้งานเสร็จทันเวลา นอกจากจะช่วยลดปัญหา
วัตถุดิบคงค้างแล้วยังท าให้ใช้เวลาในการจัดท าแผนการผลิตลดลงได้อีกด้วย โดยใช้การสร้างตัว
แบบทางคณิตศาสตร์ในการแก้ปัญหาให้เหมาะสมกับการใช้งานจริงใน สถานประกอบการ  และ
ใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการเขียนโปรแกรมช่วยในการค านวณ ค่าและการแสดงผล ซึ่ง
ผลที่ได้จากโปรแกรมจะ ท าให้การจัดแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบ ซึ่งค านึงถึงปริมาณ วัตถุดิบคงคลัง
ส ารองและตารางการวางแผนการผลิตหลัก โดยจะแยกแสดงผล 2 รูปแบบ คือ ตารางเวลาการ
ผลิตของแต่ละงานและตารางเวลาการท างานของแต่ละสถานีงาน ที่มีผลท าให้ เกิดเวลาว่างงาน 
(Idle Time) เป็นศูนย์ โดยผลที่ได้จะช่วยลดเวลาในการ หาปริมาณวัตถุดิบที่ จะต้องสั่งซื้อและท า
ให้การวางแผนการผลิตสะดวกรวดเร็วและถูกต้องมากขึ้นอีกด้วย 
 อิษฎ์สนันท์พงษ์ งามสมภาพ  ; และสุชน จันทน์มาลา (2547) ได้น าวิธีการพัฒนา
โปรแกรมการวางแผนการผลิต เพื่อตอบสนองความต้องการ การเปลี่ยนแปลงของลูกค้า โดย
พัฒนาจากโปรแกรมเดิมคือโปรแกรมเพื่อช่วยการบริหารการผลิต ในกระบวนการผลิตซี่ลวด ซึ่ง
มีข้อจ ากัดในด้านต่างๆ ท าให้ ไม่สามารถรับ Orderแทรก ในระหว่างเดือนได้ จึงได้พัฒนา
โปรแกรมขึ้นโดยใช้ โปรแกรม  Microsoft Access และ โปรแกรม  Microsoft Visual Basic เพื่อ
แก้ไขข้อบกพร่องเที่เกิดขึ้น ท าให้สามารถค านวณผลว่าจะสามารถผลิตสินค้าได้ทันตามวันเวลา
ที่ลูกค้าต้องการ ได้หรือไม่ โปรแกรม สามารถป้อนรายงานผลผลิตประจ าวัน และ สามารถ
เปรียบเทียบจ านวนปริมาณที่ผลิตได้จริงกับแผนการผลิต ท าให้รับOrder แทรกระหว่างเดือนได้ 
  สาโรช เวโรจน์ (2553) ได้น าเสนอ การพัฒนาโปรแกรมค านวณต้นทุนการผลิต
ของกระบวนการผลิตอุปก รณ์สารกึ่งตัวน า โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาโปรแกรมค านวณ
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ต้นทุนการผลิตอุปกรณ์ สารกึ่งตัวน าของศูนย์เทคโนโลยีไมโครอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งปัจจุบันทาง
ศูนย์ฯประสบปัญหาเกี่ยวกับ การใช้งานโปรแกรมค านวณต้นทุนท่ีมีอยู่ เดิม เนื่องจากโปรแกรม
ดังกล่าวไม่ได้ถูกพัฒนาให้ใช้งานได้ในระบบเครือข่ายทั้งๆ ที่มีผู้ใช้งาน เป็นจ านวนมาก จึงท าให้
เสียเวลาในการรวบรวมข้อมูล และโปรแกรมที่ใช้อยู่ยังไม่สามารถวิเคราะห์ต้นทุนในหัวข้อที่ทาง
ศูนย์ฯต้องการได้อย่างครบถ้วน ท าให้ต้อง เสียเวลา น าข้อมูลมาวิเคราะห์เพิ่มเติม ในภายหลัง 
จากปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยจึงไ ด้พัฒนาโปรแกรมที่สามารถท างานบนเครือข่ายคอมพิวเตอร์และ 
ได้เพิ่มความสามารถในการวิเคราะห์ต้นทุนตามหัวข้อที่ทางศูนย์ฯต้องการ โดยใช้ภาษา มายด์
เอสคิวแอล (My SQL) และภาษาจาวา  โดยโปรแกรมได้ถูกออกแบบตามความต้องการของ
ผู้ใช้งาน ท าให้ใช้งานได้ง่าย ไม่ซับซ้อน และสามารถ วิเคราะห์ ข้อมูลต้นทุนท่ี เป็นประโยชน์ต่อ
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการทดลองการใช้งาน โปรแกรมที่พัฒนาขึ้น พบว่าโปรแกรมฯ
สามารถค านวณต้นทุนการผลิตที่มีความถูกต้องและ สามารถลดขั้นตอน ในการท างานได้ จึงท า
ให้สามารถลดเวลาในการค านวณต้นทุนลงได้ และยังสามารถใช้ข้อมูลทีไ่ด้จากโปรแกรม ช่วยใน
การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน การแสดงรายละเอียดของกระบวนการผลิต และการวิเคราะห์ปัจจัยใน
การผลิตที่มีผลต่อต้นทุน ส าหรับการบริหารจัดการในด้านต่างๆ จากการส ารวจความพึงพอใจ
พบว่า ผู้ใช้งานมีความพึงพอใจต่อโปรแกรมดังกล่าวมีคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.13 จากคะแนนเต็ม 
5.0 คะแนน ซึ่งถือว่าพอใจมากในการใช้โปรแกรม   
  
 

 

 



บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
 งานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาหาจุดวิกฤตในกระบวนการผลิตของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษา
วิจัยโดยการท าการพัฒนาซอฟต์แวร์เพื่อ ค้นหาจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต โดยแบ่งขั้นตอน
การด าเนินงานการออกแบบซอฟต์แวร์ไว้ดังรูปที่ 3.1 ดังนี ้
 

  
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการออกแบบซอฟต์แวร์ 

เก็บรวบรวมข้อมูล 

สร้างตารางรายละเอียดงาน 

สร้างโครงข่ายงาน 

หาจุดวิกฤตของงาน 

จ าลองการแก้ไขงาน 

แสดงผล 

น าไปปฎิบัติ 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ศึกษาสภาพปัจจุบัน 

EXCEL 

MATLA

B 

GUI 
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3.1 การศึกษาสภาพปัจจุบัน 
 ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาท าการวิจัยตั้งอยู่ท่ี ถ .ปู่เจ้าสมิงพราย อ .
พระประแดง จ .สมุทรปราการ ประเภทธุรกิจเป็นผลิตภัณฑ์เครื่องเคลือบอีนาเมล (Enamel on 
Steel) วัตถุดิบส่วนมากจะต้องน าเข้าจากต่างประเทศโดยเหล็กน าเข้ามาจากประเทศญี่ปุ่น สาร
เคลือบชิ้นงาน (Frit) จะน าเข้าจากเยอรมัน โดยมีขั้นตอนการผลิตคือ น าเหล็กที่เป็นเหล็กคา
บอนต่ ามาปั๊มขึ้นรูปตามแบบที่ลูกค้าต้องการ จากนั้นผ่านกระบวนการท าความสะอาดผิวชิ้นงาน
เพื่อล้างคราบน้ ามั น เสร็จแล้วน าชิ้นงานไปเคลือบสารรองพื้น (สารเคลือบชิ้นงาน หรือ Frit) 
จากนั้นน าชิ้นงานเข้าเตาเผาซ่ึงต้องใช้อุณหภูมิสูงถึง 820 องศาเซลเซียส  จากนั้นน าชิ้นงานไป
เคลือบด้วยสารเคลือบด้านบน ซึ่งจะมีให้เลือกหลายสีตามที่ลูกค้าต้องการ จากนั้นน าชิ้นงาน
ผ่านเข้าเตาเผาอี กครั้ง แล้วน าชิ้นงานที่เคลือบผิวเสร็จแล้วไปประกอบชิ้นส่วนต่างๆ พร้อมทั้ง
บรรจุกล่องพร้อมจัดส่งให้ลูกค้า ซึ่งผลิตภัณฑ์ส่วนมากจะส่งไปขายในประเทศญี่ปุ่น และแบ่ง
ประเภทของผลิตภัณฑ์ออกเป็นกลุ่มดังน้ี 
 3.1.1 ผลิตภัณฑ์ประเภทที่ไม่มีด้ามจับหรือชาม (Bowl) เป็นผลิตภัณ ฑ์ที่มี
กระบวนการขึ้นรูปที่ง่ายและสั้นที่สุด โดยขั้นแรกจะน าเหล็กขนาดตามมาตรฐานท่ีก าหนดมาตัด
ให้ได้ตามขนาดของแม่พิมพ์ซ่ึงจะมีรูปทรงกลม (แบงค์) จากนั้นน าเข้าเครื่อจักรเพื่อขึ้นรูปตาม
แบบที่ต้องการ สุดท้ายผ่านเครื่องจักรเพื่อตัดขอบส่วนท่ีไม่ต้องการออกตามขนาดของแ ม่พิมพ์ 
ซึ่งแสดงขั้นตอนการข้ึนรูปดังตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการข้ึนรูปของผลิตภัณฑ์ประเภท Bowl  

ล าดับขั้นตอนการผลิต ชื่อขั้นตอนการผลิต จ านวนคน 

1 แบงค์ 1 

2 ขึ้นรูป 1 

3 ตัดขอบ 1 

 

 3.1.2 ผลิตภัณฑ์ประเภทที่มีด้ามจับหรือหม้อ (Pan) จะมีขั้นตอนการข้ึนรูปท่ียากและ
ขั้นตอนการผลิตมากกว่างานกลุ่ม Bowl โดยขั้นแรกจะน าเหล็กขนาดตามมาตรฐานท่ีก าหนดมา
ตัดให้ได้ตามขนาดของแม่พิมพ์ซ่ึงจะมีรูปทรงกลม (แบงค์) ขั้นตอนท่ี 2 น าเข้าเครื่อจักรเพื่อขึ้น
รูป 1 ตามแบบที่ต้องการ  ขั่นตอนท่ี 3 ผ่านเครื่องจักรเพื่อตัดขอบส่วนท่ีไม่ต้ องการออกตาม
ขนาดของแม่พิมพ์ ขั้นตอนท่ี 4 ยืดขอบปากให้สูงขึ้น ขั้นตอนท่ี 5 น าเข้าเครื่องขึ้นรูป เพื่อให้ได้
ตามรูปทรงที่ต้องการ ขั้นตอนท่ี 6 น าเข้าเครื่องรีดขอบปากให้กลม ขั้นตอนท่ี 7 พับขอบปาก
เพื่อเพิ่มความแข็งแรง แล้วส่งไปขั้นตอนท่ี 8 เพื่อประกอบด้ามจับให้ติ ดกับตัวชิ้นงานโดยการ
เชื่อม (HIMAX) ดังแสดงในตารางที่ 3.2  
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ตารางที่ 3.2 ขั้นตอนการข้ึนรูป Pan รุ่น WE-20cm 
ล าดับขั้นตอนการผลิต ชื่อขั้นตอนการผลิต จ านวนคน 

1 แบงค์ 1 

2 ขึ้นรูป 1 1 

3 ตัดขอบ 1 

4 ยืดขอบ 1 

5 ขึ้นรูป 2 1 

6 รีดขอบปาก 1 

7 พับขอบปาก 1 

8 ประกอบด้ามจับ 1 

 

 3.1.3 ผลิตภัณฑ์ประเภทกาน้ า (Kettle) เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความยุ่งยากมากที่สุด จาก
ตัวอย่างจะแบ่งออกเป็นสองชิ้นส่วนมาประกอบกันคือ หนึ่ง ชิ้นงานส่วนบนโดยขั้นตอนท่ี  1. จะ
น าเหล็กขนาด ความหนา ตามมาตรฐานท่ีก าหนดมา ปั๊มขึ้นรูป ตามขนาดของแม่พิมพ์โดยใช้
เครื่องจักร ขั้นตอนท่ี 2. น าเข้าเครื่อจักรเพื่อ ตัดขอบปากส่วนเกินตามขนาด ของแม่พิมพ์  ขั่น
ตอนท่ี 3. ผ่านเครื่องจักรเพื่อ เจาะรูน้ าตรงบริเวณที่จะติดปากกาน้ า  ขั้นตอนท่ี 4. น าเข้าเครื่อง
ปาดขอบปากเพื่อแต่งขอบปากตัวชิ้นงานให้เรียบ  ส่วนท่ี สอง คือส่วนฐานของตัวชิ้นงาน จะ
นับเป็นขั้นตอนท่ี 5. น าเหล็กขนาดเดียวกับขั้นตอนท่ี  1. เข้าเครื่อง แบงค์ให้เป็นรูปทรงกลม
เพื่อให้ง่ายต่อการน าเข้าแม่พิมพ์  ขั้นตอนท่ี 6. น าเข้าเครื่องขึ้นรูป ให้ได้ขนาดตามแบบของ
แม่พิมพ์ ขั้นตอนท่ี 7. น าเข้าเครื่อจักรเพื่อตัดขอบปากส่วนเกินออก  ขั้นตอนท่ี 8. น าเข้าเครื่อง
ปาดขอบปากเพื่อแต่งขอบปากตัวชิ้นงานให้เรียบ จากนั้นน าชิ้นงานส่วนบนกับช้ินงานส่วนฐาน
มาประกบกันผ่าน  ขั้นตอนท่ี 9. คือการเชื่อมประกอบตัวชิ้นงานส่วนฐานและส่วนบน ให้ติดกัน 
ซึ่งข้ันตอนน้ีมีความส าคัญมากเพราะการเชื่อมจะต้องไม่มีรูร่ัวหรือเป็นตามด ขั้นตอนท่ี 10. น า
ชิ้นงานที่เชื่อมเรียบร้อยแล้วไปเชื่อมติดจุดยึดมือจับด้านหน้าด้วยเครื่องไฮแมก  ขั้นตอนท่ี 11. 
น าเข้าเครื่อง เชื่อมติดจุดยึดมือจับด้านหลังด้วยเครื่องไฮ แมก ขั้นตอนท่ี 12. น าเข้าเครื่องเชื่อม
ปากกาน้ าให้ติดกับตัว ชิ้นงาน ขั้นตอนท่ี 13. เชื่อมจุดอาร์กอนท่ีจุดยึดมือจับด้านหน้า จุดยึดมือ
จับด้านหลังและปากกาน้ าเพื่อเพิ่มความ แข็งแรงเสร็จขั้นตอนการข้ึนรูปกาน้ า ดังแสดงในตาราง
ที่ 3.3 
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ตารางที่ 3.3 ขั้นตอนการข้ึนรูป Kettle รุ่น CLICK 
ล าดับขั้นตอนการผลิต ชื่อขั้นตอนการผลิต จ านวนคน 

1 ขึ้นรูป (ชิ้นงานส่วนบน) 1 

2 ตัดขอบ (ชิ้นงานส่วนบน) 1 

3 เจาะรูน้ า (ชิ้นงานส่วนบน) 1 

4 ปาดขอบปาก (ชิ้นงานส่วนบน) 1 

5 แบงค์ (ชิ้นงานส่วนฐาน) 1 

6 ขึ้นรูป (ชิ้นงานส่วนฐาน) 1 

7 ตัดขอบ (ชิ้นงานส่วนฐาน) 1 

8 ปาดขอบปาก (ชิ้นงานส่วนฐาน) 1 

9 เชื่อมรอบ (ตัวกาน้ า) 1 

10 เชื่อมเบสหน้า (ตัวกาน้ า) 1 

11 เชื่อมเบสหลัง (ตัวกาน้ า) 1 

12 ติดปากกาน้ า (ตัวกาน้ า) 1 

13 เชื่อมอาร์กอน (ตัวกาน้ า) 1 

 

3.2 เก็บรวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลทางการผลิตประจ าวันของฝ่ายผลิตสามารถไปรับได้จากฝ่าย
วางแผนการผลิตซึ่งในแต่ละวันทุกแผนกจะต้องส่งข้อมูลการผลิตเป็นใบรายงานการ ผลิตแล้ว
ฝ่ายวางแผนจะน าข้อมูลในใบรายงานของแต่ละแผนกมาทันทึกข้อมูลลงในคอมพิวเตอร์ ซึ่งจะ
อยู่ในรูปของตาราง Excel ท าให้สะดวกและรวดเร็วในการรายงานและประมวลผล  
 จากการศึกษาใบรายงานการผลิตประจ าวันของแผนก ปั๊มขึ้นรูป ในรายละเอียของ ใบ
รายงานผลิตจะแสดงปรมาณของชิ้นงานที่ผลิตได้ในแต่ละวัน จะระบุ ชื่อชิ้นงาน ขั้นตอนการผลิต 
ชื่อเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละกระบวนการผลิต จ านวนพนักงานในแต่ละขั้นตอน เวลาที่ใช้ในการ
การผลิต  จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ จ านวนชิ้นงานดี จ านวนชิ้นงานเสีย รวมถึงต้นทุนค่าแรง
เบื้องต้นต่อชิ้นให้ทราบ ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 
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รูปที่ 3.2 ใบรายงานการผลิตประจ าวันของฝ่ายผลิตแผนกปั๊มขึ้นรูป  
 

เพื่อให้เข้าใจได้ง่ายและชัดเจนขึ้นจึงขออธิบายรายละเอียดในใบรายงานการผลิตของฝ่ายผลิตใน
รูปที่ 3.2 (ขยาย 1) และรูปท่ี 3.2 (ขยาย 2) ดังนี ้

 

 
 

รูปที่ 3.2 (ส่วนขยาย 1) 

ส่วนขยาย 1 ส่วนขยาย 2 
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รูปที่ 3.2 (ส่วนขยาย 2) 

3.3 การจัดเรียงข้อมูลและสร้างตารางรายละเอียดงาน  
  จากการวิเคราะห์ใบรายงานการผลิตประจ าวัน จะเป็นการ รวบรวมการผลิตที่เกิดขึ้น
จริงตามช่วงเวลา ซึ่งในหน่ึงชิ้นงานอาจจะผลิตในวันเดียวไม่เสร็จ ท าให้การจั ดล าดับงานเพื่อท า
การวิเคราะห์งานไม่ครบจ านวนขั้นตอนการผ ลิต จึงจ าเป็นต้องน าข้อมูลจากใบรายงานการผลิต
มาจัดเรียงใหม่โดยน าเอาข้อมูลจากใบรายงานการผลิตทั้งเดือนมาจัดเรียงงานใหม่ ดังรูปที่ 3.3 
 

 
 

รูปที่ 3.3 การจัดเรียงข้อมูลในโปรแกรม Excel  
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3.4 การออกแบบซอฟต์แวร์เพื่อสร้างโครงข่ายงาน  
 เมื่อได้รายละเอียดข้อมูลการผลิตจากใบรายงานการผลิตประจ าวันซ่ึงอยู่ในรูปของ
โปรแกรม Excel ทีได้ท าการจัดเรียง ข้อมูลเบื้องต้นไว้เรียบร้อยแล้ว จากนั้นจะเริ่มออกแบบ
ซอฟต์แวร์เพื่อสร้างการเชื่อมโยงกันของงานแต่ละงานหรือการสร้างโครงข่ายงานน่ันเองโดยใช้
โปรแกรม MATLAB มาช่วยในการค านวณเพื่อก าหนดการเชื่อมโยงของงานในแต่ละขั้นตอน
การผลิต โดยขั้นตอนเร่ิมแรกจะต้องเขียนค าสั่งลงในโปรแกรม MATLAB เพื่อดึงข้อมูลการผลิต
จากตารางในโปรแกม Excel ดังรูปที่ 3.4 
 

 
 

รูปที่ 3.4 การเขียนค าสั่งให้อ่านข้อมูลในโปรแกรม Excel 
 

 ความหมายในชุดค าสั่งคือ ให้อ่านข้อมูลใน ไฟล์ Excel ที่ชื่อ pressDAILY.xls ของ
คอลัมนท์ี ่U10 ไปจนถึงคอลัมนท์ี ่U22 เพื่อให้ได้ข้อมูลในคอลัมน์ดังกล่าว ซึ่งเป็นข้อมูลแสดงค่า
ของเวลาที่ใช้ในแต่ละงาน จากนั้นเขียนค าสั่งเพิ่มเพื่อสร้างโครงข่ายงาน ดังรูปที่ 3.5 
 

 
 

รูปที่ 3.5 การเขียนค าสั่งเพื่อสร้างข่ายงาน 
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 จากชุดค าสั่งในรูปที่ 3.5 อธิบายได้ว่า L(1,2) = DATA(1) คือการเชื่อมต่องานจากงาน
ที่ 1 ไปงานท่ี 2 คือชุดข้อมูลชุดที่  1, L(2,3) = DATA(2) จากงานที่ 2 ไปงานท่ี 3 คือชุดข้อมูล
ชุดที่ 2, L(3,4) = DATA(3) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 3 ไปงานท่ี 4 คือชุดข้อมูลชุดที่  3, 
L(4,9) = DATA(4) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 4 ไปงานท่ี 9, L(5,6) = DATA(5) คือการ
เชื่อมต่องานจากงานที่ 5 ไปงานท่ี 6, L(6,7) = DATA(6) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 6 ไป
งานที่ 7, L(7,8) = DATA(7) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 7 ไปงานท่ี 8, L(8,9) = DATA(8) 
คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 8 ไปงานท่ี 9, L(9,10) = DATA(9) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 
9 ไปงานท่ี 10, L(10,11) = DATA(10) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 10 ไปงานท่ี 11, L(11,12) 
= DATA(11) คือการเชื่อมต่องานจากงานที่ 11 ไปงานท่ี 12, L(12,13) = DATA(12) คือการ
เชื่อมต่องานจากงานที่ 12 ไปงานท่ี 13, L(13,14) = DATA(13) คือการเชื่อมต่องานชุดสุดท้าย
จากงานที่ 13 ไปงานท่ี 14 คือชุดข้อมูลชุดที่  13 นั่นคือจะมีงานทั้งหมด 14 งาน รวมจ านวน  13 
ข้อมูล จากนั้นเขียนค าสั่งเพิ่มในโปรแกรม MATLAB เพื่อก าหนดให้ โปรแกรมแสดงผลการ
เชื่อมโยงงานแต่ละงานดังแสดงในรูปที่ 3.6 
 

 
 

รูปที่ 3.6 การเขียนค าสั่งให้แสดงโครงข่ายงาน 
 

 จากนั้นกดบันทึกแฟ้มงานที่ได้เขียนโปรแกรมไว้แล้ว และโปรแกรมจะถามเพื่อให้ตั้ง
ชื่อแฟ้มเก็บงานตามที่ต้องการบันทึก  ถ้าไม่มีการตั้งชื่อแฟ้มงานโปรแกรมจะบันทึ กแฟ้มงานให้
ชื่อ Untitled ซึ่งข้ันตอนน้ีการบันทึกแฟ้มงานจะต้องบันทึกจัดเก็บไว้ในโฟลเดอร์เดียวกันกับ
แฟ้มงานไมโครซอฟต์ Excel ซึ่งในท่ีนี้จะบันทึกชื่อ Software1 เมื่อบันทึกแฟ้มงาน เส็รจแล้วจะ
ได้แฟ้มงานของ MATLAB สองแฟ้มงานคือ Asv file และ M-file ที่จะมี *.m ต่อท้าย เมื่อต้องการ
เปิดแฟ้มงานให้เปิดแฟ้มงานท่ีเป็น M-file จากนั้นให้กด Run โปรแกรม ก็จะเห็นภาพการ
เชื่อมโยงกันของข่ายงาน เริ่มจากงานที่หน่ึงซึ่งจะอยู่ด้านบนสุด งาน ที่สองจะเรียงต่อลงมาและ
จะเรียงต่อไปเรื่อย ๆ จนถึงงานสุดท้าย ดังรูปที่ 3.7 

 



29 
 

 
 

รูปที่ 3.7 การเชื่อมโยงโครงข่ายงานจากโปรแกรม MATLAB 
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3.5 การวิเคราะห์สายงานวิกฤตและงานวิกฤต 
 3.5.1 การหาสายงานวิกฤต 
 จากรูปที่ 3.7 จะเห็นการเชื่อมโยงกันของงานแต่ละงานจากงานที่  1 ไปงานท่ี 2 จาก
งานที่ 2 ไปงานท่ี 3 จากงานที่ 3 ไปงานท่ี 4 จากงานที่ 4 ไปงานท่ี 9 จากงานที่ 9 ไปงานท่ี 10 
จากงานที่ 10 ไปงานท่ี 11 จากงานที่ 11 ไปงานท่ี 12 จากงานที่ 12 ไปงานท่ี 13 จากงานที่ 13 
ไปจนถึงงานที่ 14 และจากงานที่ 5 ไปงานท่ี 6 ไปงานท่ี 7 ไปงานท่ี 8 ไปงานท่ี 9 ไปงานท่ี 10 
ไปงานท่ี 11 ไปงานท่ี 12 ไปงานท่ี 13 ไปจนถึงงานที่ 14 จึงท าให้แบ่งสายงานออกเป็นสองสาย
งานโดยมีจุดเชื่อมของทั้งสองสายงานอยู่ท่ีงานที่ 9 สามารถหาสาย งานวิกฤตได้ดังนี้ (เวลาต่อ
งาน 100 ชิ้น) 
สายงานที่หน่ึง ประกอบด้วยงาน 1, 2, 3, 4, 9, 10, 11, 12, 13, 14 รวมสิบงาน 
 เวลารวมท่ีใช้เท่ากับ 23 + 23 + 23 + 64 + 116 + 26 + 26 + 26 +26 = 353 นาที 
สายงานทีส่อง ประกอบด้วยงาน 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14 รวมสิบงาน 
 เวลารวมท่ีใช้เท่ากับ 18 + 19 + 14 + 42 + 116 + 26 + 26 + 26 +26 = 313 นาท ี
 จากการค านวณเวลารวมของสายงานที่หน่ึงเวลารวมท้ังสายงานได้เท่ากับ 353 นาที 
และสายงานท่ีสองเวลารวมท่ีได้จา กการค านวณหาเวลารวมได้เท่ากับ 313 นาที ดังนั้นสายงาน
ที่มีเวลารวมมากที่สุดคือสายงานที่หน่ึงเท่ากับ 353 นาทีแสดงว่าสายงานวิกฤตคือสายงานที่
หนึ่งเพราะจะเป็นสายงานที่สิ่งก าหนดเวลาแล้วเสร็จทั้งหมดของงาน และท าให้เกิดการรองาน
ของสายงานท่ีสองที่ใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่ าคือ 313 นาทีซ่ึงจะเกิดการรองานเท่ากับ 40 
นาท ี
 
 3.5.2 การหางานวิกฤต 
 เมื่อได้สายงานวิกฤตแล้วคือสายงานที่หน่ึงซึ่งล าดับต่อไปจะท าการวิเคราะห์หางาน
วิกฤตในสายงานที่หน่ึงที่ประกอบด้วยงาน 1, 2, 3, 4, 9, 10, 11, 12, 13, 14 รวมท้ังหมดสิบ
งาน และเวลารวม เท่ากับ 23 + 23 + 23 + 64 + 116 + 26 + 26 + 26 +26 เท่ากับ 353 นาที 
ให้วิเคราะห์หางานที่ใช้เวลาในการผลิตมากที่สุด จากรูปที่ 3.7 งานที่ใช้เวลานานท่ีสุดนั่นก็คือ
งานที่ 9 โดยใช้เวลาเท่ากับ 116 นาที นั่นแสดงว่างานที่ 9 คืองานวิกฤตที่จะต้องท าการไข
ปรับปรุง เพราะงานท่ีใช้เวลานานท่ีสุดจะเป็นงานท่ีใช้ก าหนดเวลาแล้วเสร็จของงานในสายงานท่ี
หนึ่ง และงานที่  9 จะท าให้เกิดการรองานของงานท่ี  10 ที่ใช้เวลาเพียง  26 นาที หรือจะท าให้
เสียเวลารองาน 90 นาท ีและยังท าให้เกิดการสต็อกงานของงานก่อนหน้าคืองานที่ 4 ถึง 108.75 
ชิ้นต่อชั่วโมง  
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3.6 การแก้ปัญหาจุดวิกฤติ 
 จากภาพโครงข่ายงานจะเห็นเวลาที่เป็นจุดวิกฤตซึ่งได้แก่จุดท่ีใช้เวลาในการผลิตนาน
กว่างานอื่นซ่ึงจะท าให้งานท่ีต้องท าต่อไปเกิดการรองานหรือท าให้เกิดคอขวด ดังนั้นการแก้ไข
จุดวิกฤตและสายงานวิกฤตผู้ที่จะท าการวิเคราะห์ระบบเพื่อแก้ไขจุดวิกฤ ตต้องเข้าใจในเบื้องต้น
ก่อนว่าการแก้ไขสามารถแก้ไข ได้ในทางใดได้บ้างเพื่อที่จะลดเวลาในการผลิตของสถานีงานท่ี
มากที่สุดลงมาให้ ใกล้เคียงกับเวลาการผลิตของสถานีงานอื่นๆในสายงานผลิต เดียวกัน  สมมุติ
เพิ่มเครื่องจักร เพื่อท าให้เวลาปรับลดลงแล้วน าค่าที่ได้หลังปรับปรุงจุดวิกฤตมาเปรีย บเทียบกับ
ค่าก่อนปรับปรุงจุดวิกฤต พร้อมทั้งเปรียบเทียบเวลาในแต่ละจุดว่ามีค่าใกล้เคียงหรือต่างกันมา
น้อยอย่างไร ผู้ท าการวิเคราะห์จะต้องเข้าใจเรื่องต้นทุนเครื่องจักรท่ีเพิ่ม ค่าแรงงานรวมถึง
ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องน ามาค านวนร่วมด้วย เพื่อน าผลที่ได้เสนอเป็น แนวทาง ในการ
ปรับปรุงสายงานผลิตเบื้องต้นให้กับผู้บริหารตัดสินใจ 



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
4.1 การวิเคราะห์ผลของโปรแกรมก่อนปรับปรุง 
 เมื่อได้ข้อมูลการผลิตประจ าวันจากฝ่ายผลิตแล้วซึ่งจะอยู่ในรูป โปรแกรม Excel มาจัด
เรียงล าดับงานก่อนหลังซึ่งจะน างานที่จะต้องท าก่อนหน้าแล้วตามด้วยงานที่จะต้องท าในขั้นตอน
ถัดไปจนครบทุกงานในโปรแกรม Excel จากนั้นเขียนโปรแกรมใน MATLAB เพื่อดึงข้อมูลจาก
ในตารางของโปรแกรม Excel มาท าการประมวลผลในโปรแกรม MATLAB เพื่อท าการสร้าง
โครงข่ายงานดังรูปท่ี 4.1 
 

 
รูปที่ 4.1 การสร้างโครงข่ายงานในโปรแกรม MATLAB  
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 จากรูปที่ 4.1 ผู้ที่ท าการวิเคราะห์จะเห็นโครงข่ายงานท่ีแบ่งสาย งานออกเป็นสองสาย
งาน จุดรวม ของทั้งสองสายงานคืองานที่ 9 และเป็นงานที่ใช้เวลาในการผลิตนานท่ีสุดคือ 116 
นาทีต่อ 100 ชิ้นซึ่งงานก่อนหน้าและตามหลังจะใช้เวลาน้อยกว่านั่นแสดงว่างานที่ 9 เป็นงาน
วิกฤตหรือเป็นงานที่ท าให้เกิด ปัญหาคอขวดในสายงานผลิต เพื่อให้สายงานผลิตเดิ นได้อย่าง
สมดุลหรือลดปัญหาคอขวด แนวทางท่ีผู้วิเคราะห์สามารถปรับลดปัญหาคอขวดท าได้สองวิธีคือ 
 4.1.1 การเพิ่มเวลาปฎิบัติงานในจุดที่ 9 วิธีนี้จะสามารถกระท าได้เพียงระยะสั้นเท่านั้น 
เช่น เพิ่มเวลาท างานในช่วงพักกลางวันเวลา 12.00 – 13.00 น.เท่าน้ันส่วนช่วงเย็นเวลา  17.00 
– 20.00 น. ซึ่งในช่วงเย็นก็จะเป็นเวลาที่ทุกจุดต้องท างานล่วงเวลาอยู่แล้ว งานก็จะมีปัญหาเกิด
การสต็อคงานและรองานอยู่ดี วิธีนี้จะใช้ได้เฉพาะเวลาที่จ าเป็นและระยะสั้นเท่านั้น 
 4.1.2 การเพิ่มเครื่องจักร วิธีนี้เป็นวิธีที่จะท าให้เวลาในการผลิตของจุดที่ 9 ลดลงได้
และท าให้เวลาในการปฎิบัติงานใกล้เคียงกับงานท่ีผลิตก่อนหน้าและงานท่ีผลิตตามหลัง แต่
จะต้องมีค่าใช้จ่ายเกิดขึ้นจากการเพิ่มเครื่องจักร ซึ่งจากการตรวจสอบขั้นตอนการผลิตที่ 9 
พบว่าเป็นข้ันตอนการเชื่อมประกอบกันของชิ้นงานโดยน าชิ้นงานส่วนบนมาเชื่อมต่อกับส่วน
ฐาน เครื่องจักรแสดงในรูปท่ี 4.2 

 

 
 

รูปที่ 4.2 เครื่องจักรที่ใช้เชื่อมประกอบชิ้นงาน 
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 จากข้อมูลของเครื่องจักรที่ใช้เชื่อมประกอบชิ้นงานเป็นเครื่องจักขนาดเล็กสามารถ
ผลิตขึ้นมาใหม่ได้โดยแผนกซ่อมบ ารุงของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษา โดย การสั่ง ซื้อชิ้นส่วนที่
เป็นมอเตอร์  เกียร์ทดรอบ และช้ินส่วนอื่นๆ น ามาประกอบกับตัวของเครื่องจักรซ่ึงน าเหล็กมา
ประกอบโครงสร้างได้เอง โดยมีต้นทุนในการจัดสร้าง ต้นทุนแรงงาน ต้นทุนวัตถุดิบ และต้นทุน
อื่นๆ ที่เกี่ยวข้องดังแสดงในตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 รายละเอียดข้อมูลของเครื่องจักรเชื่อมประกอบชิ้นงาน 

รายละเอียด ค่าใช้จ่าย หน่วย 

            ต้นทุนสร้างเครื่องจักร (FC) 100,000 บาท / เครื่อง 

            ต้นทุนวัตถุดิบ (VC)        43 บาท / ชิ้น 

            ค่าแรงงานคุมเครื่อง 1 คน (VC)       300 บาท / วัน ( 0.75 บาท / ชิ้น) 

            ค่าไฟฟ้าและอื่นๆ (VC)        70 บาท / วัน (0.175 บาท / ชิ้น) 

            ก าลังการผลิตของเครื่องจักร       400 ชิ้น / วัน 

            ราคาสินค้า (P)         85 บาท / ชิ้น 

 
 หมายเหตุ ทีม่าราคาต้นทุนเครื่องจักรประเมินโดยแผนกซ่อมบ ารุง ต้นทุนวัตถุดิบจาก
แผนกต้นทุนสินค้า  ค่าแรงงานคิดจากฐานค่าแรงข้ันต่ าในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ค่าไฟฟ้า 
ก าลังการผลิตของเครื่องจักรจากฝ่ายผลิต และราคาสินค้าได้จากฝ่ายบัญชีของบริษัทกรณีศึกษา 
 จากข้อมูลในตารางที่ 4.1 จะเห็นต้นทุนและค่าใช้จ่ายต่างๆ ผู้วิเคราะห์จะต้องน าข้อมูล
เหล่านี้มาใช้ค านวนหาจุดคุ้มทุนได้จากสมการที่ 2.9 ดังต่อไปนี้ 
 จุดคุ้มทุน (หน่วย)     Q   = FC / (P - VC) 
 แทนค่าในสมการ           = 100,000 / (85 – 43.93) 
 ดังนั้นจุดคุ้มทุน        Q   = 2,434.87 ชิ้น 
 หมายความว่าเครื่องจักรต้องผลิตได้  2,434.87 ชิ้นจึงจะคุ้มทุนที่ได้ลงทุนไป ถ้าผลิ ต
เกิน 2,434.87 ชิ้นก็จะเป็นก าไร เม่ือได้จ านวนชิ้นที่ผลิตที่คุ้มทุนเม่ือก าลังการผลิตของ
เครื่องจักรผลิตได้ 400 ชิ้นต่อวันแล้วสามารถหาจ านวนวันผลิตที่คุ้มทุนได้จากสมการท่ี 2.11 
ดังต่อไปนี ้
                จุดคุ้มทุน (วัน)           = หนว่ยผลิตที่คุ้มทุน / ก าลังการผลิตต่อวัน                         
                แทนค่าในสมการ        = 2,434.87 / 400             
        ดังนั้นเวลาผลิตที่คุ้มทุน    =   6.1 วัน 
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 จากการผลิตที่ท าให้ได้จุดคุ้มทุนที่ 2,434.87 ชิ้น โดยใช้เวลาเท่ากับ 6.1 วันในการ
ผลิตที่ท าให้คุ้มทุน ส่ วนมูลค่าในการการผลิตที่ท าให้เกิดราคาขายท่ีคุ้มทุนสามารถหาได้ จาก
สมการที่ 2.10 ดังนี ้
 จุดคุ้มทุน (ราคาขาย)               = (Q * P) 
 แทนค่าในสมการ                    = 2,434.87 x 85 
 ดังนั้นมูลค่าการผลิตที่คุ้มทุน      = 206,963.95 บาท 
 
4.2 การวิเคราะห์ผลของโปรแกรมหลังปรับปรุง 
 จากข้อมูลเบื้องต้นท่ีน ามาใช้ปรับปรุงจุดวิกฤตแล้ว น าค่าของเวลาที่ใช้ในการปรับลด
เวลาในการผลิตของขั้นตอนท่ี 9 จาก 116 นาทีให้เหลือ 58 นาทีหรือลดลงร้อยละ 50 เนื่องจาก
การเพิ่มเครื่องจักรขึ้นมาอีกหนึ่งเครื่องเพื่อปรับลดเวลาในจุดที่ 9 น าไปเขี ยนในโปรแกรม 
MATLAB เพื่อประมวลผลจะได้การเชื่อมโครงข่ายงานท่ีปรับใหม่ดังแสดงในรูปท่ี 4.3 

 

 
รูปที่ 4.3 โครงข่ายงานหลังการปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.3 ซึ่งจะเห็นการเชื่อมโยงกันของงานจากงานที่  1 ถึงงานท่ี 14 และแบ่ง
สายงานผลิตออกเป็นสองสายงานเหมือนเดิมโดยมีจุดเชื่ อมของทั้งสองสายงานอยู่ท่ีงานที่ 9 
และสามารถหาสายงานวิกฤตได้ดังนี้ (เวลาต่องาน 100 ชิ้น) 
สายงานที่หน่ึง ประกอบด้วยงาน 1, 2, 3, 4, 9, 10, 11, 12, 13, 14 รวม10งาน 
 ระยะเวลารวมเท่ากับ 23 + 23 + 23 + 64 + 58 + 26 + 26 + 26 +26 = 295 นาที 
สายงานทีส่อง ประกอบด้วยงาน 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14 รวม10งาน 
 ระยะเวลารวมเท่ากับ 18 + 19 + 14 + 42 + 58 + 26 + 26 + 26 +26 = 255 นาท ี
จากสายงานท่ีหนึ่งและสายงานท่ีสองเวลารวมของสายงานที่มากที่สุดคือสายงานที่หน่ึงเท่ากับ 
295 นาทีแสดงว่าสายงานวิกฤตคือสายงานที่หน่ึง  แต่เวลารวมของสายงานที่หน่ึงลดลงหลังการ
ปรับปรุงแล้วถึง 58 นาที (ต่อชิ้นงาน 100 ชิ้น) ท าให้เวลาที่ใช้ในการผลิตในงานก่อนหน้า (งาน
ที ่4 กับงานที่ 8) และงานท่ีผลิตตามหลัง (งานที่ 10) มีเวลาที่ใช้ในการผลิตที่ใก้ลเคียงกันท าให้
ลดปัญหาการเกิดจุดวิกฤตในจุดนี้ลงไปได้ 
 จากภาพการเชื่อมโครงข่ายงานผู้ที่ท าการวิเคราะห์จะต้องท าการวิเคราะห์ต่อเนื่อง
จาก ถึงแม้เวลาของงานในจุดที่ 9 จะลดลงแล้วก็ตามแต่ในสายงานที่หน่ึงยังมีจุดวิกกฤตที่
เกิดขึ้นและจะต้องท าการแก้ไขอีกคืองานในจุดที่ 4 ที่ใช้เวลา 64 นาที เพราะว่างานก่อนหน้าคือ
งานที่ 3 ใช้เวลา 23 นาที่ต่องาน100 ชิ้น งานที่ 4 จะช้ากว่างานที่ 3 เท่ากับ 41 นาที นั่นแสดง
ว่าทุก 41 นาที่จะมีงานรอเท่ากับ  100 ชิ้นผู้ท าการวิเคราะห์เห็นว่างานในจุดที่ 4 เป็นงานท่ีใช้
เครื่องจักรขนาดเล็กสามารถแยกผลิตได้อิสระให้วางแผนการใช้พนักงานมาผลิตให้ต่อเนื่อง
ในช่วงพักเวลาพิเศษ 20 นาทีและในช่วงเวลาพักกลางวันอีก 60 นาที ก็จะท าให้งานลดการรอ
คอยลงไปได้ และงานท่ีผลิตเป็นช้ินงานขนาดเล็กสามารถจัดเก็บเพื่อรอการผลิตในขั้นตอนท่ี 4 
ได้ 
 จากการน าซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้นไปแก้ไขปรับปรุงจุดวิกฤตในสถานประกอบการ
ท าให้สามารถมองเห็นจุดที่จะ ต้องแก้ไขปรับปรุงและแนวทางการปรับปรุงจุดวิกฤตท าให้การ
ไหลของงานได้เร็วขึ้นส่งผลให้มีผลผลิตและรายได้เพิ่มขึ้นดังสรุปในตารางที่ 4.2 
 
ตารางที่ 4.2 สรุปผลก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงจุดวิกฤต 

ตัวชี้วัด ก่อนท าการปรับปรุงจุดวิกฤต หลังท าการปรับปรุงจุดวิกฤต 
เวลาวิกฤต 1.16 นาทีต่อชิ้น 0.64 นาทีต่อชิ้น 

ก าลังการผลิต 396.50 ชิ้นต่อวัน 718.75 ชิ้นต่อวัน 
ผลผลิต 33,702.50 บาทต่อวัน 61,093.75 บาทต่อวัน 

รายได้เพิ่ม 61,093.75–33,702.50=27,391.25 บาทต่อวันหรือ712,172.50 บาทต่อเดือน 
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หมายเหตุ ชั่วโมงท างาน 8 ชั่วโมงต่อวันเท่ากับ 460 นาที (8*60-20) เวลาหยุดพักพิเศษ 20 
นาที และวันท างานในหนึ่งเดือนเท่ากับ 26 วันท างาน 
 ซอฟต์แวร์ท่ีพัฒนาขึ้นท าให้เห็นจุดของงานท่ีจะต้องปรับปรุงแก้ไขอย่างชัดเจน จาก
ตัวอย่างที่ได้ท าการศึกษาจะเห็นว่ามีงานเกิดขึ้นสองสายงานแล้วน ามาประกอบกันในจุดที่ 9 
โดยการใช้เวลาในการผลิตของสายงานท่ีหนึ่ง จากงานที่ 1 ไปงานท่ี 2 ไปงานท่ี 3 ไปงานท่ี 4 
และเวลาที่ใช้ในการผลิตของสายงานท่ีสอง จากงานที่ 5 ไปงานท่ี 6 ไปงานท่ี 7 ไปงานท่ี 8 เวลา
ที่ใช้ในการผลิตจะเท่ากันหรือไกล้เคียงกัน และเม่ืองานไหลผ่านงานที่ 9 ไปงานท่ี 10 ไปงานท่ี 
11 ไปงานท่ี 12 ไปงานท่ี 13 ไปงานท่ี 14 จะเห็นว่าจากงานที่ 10 ไปจนถึงงานที่ 14 ใช้เวลาใน
การผลิตเท่ากัน จะมีงานที่ 9 เท่าน้ันท่ีใช้เวลาในการผลิตนานกว่างานอื่นๆ จากภาพใน
ซอฟต์แวร์ท่ีพัฒนาขึ้นจึงถือว่างานที่ 9 เป็นงานวิกฤต 
 เพื่อให้ง่ายต่อการน าเสนอและท าให้ ผู้วิเคราะห์การปรับปรุงกระบวนการผลิตเข้าใจได้
ง่ายขึ้น จึงได้ออกแบบพัฒนาระบบ GUI มาช่วยในการน าเสนอให้เข้าใจได้ง่ ายขึ้น โดยระบบ 
GUI จะแสดงรูปภาพของชิ้นงานที่ซอฟต์แวร์ท าการปรับปรุงจุดวิกฤต รวมท้ังบอกเวลาและ
ต าแหน่งของงานท่ีเกิดจุดวิกฤต ได้เปรียบเทียบทั้งก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงให้จุดวิกฤตให้
ผู้ที่ท าการวิเคราะห์ได้เห็น อีกทั้งยังบอกต้นทุนเบื้องต้นในการแก้ไขปรับปรุง เช่นต้นทุน
เครื่องจักร ค่าแรงงาน ค่าไฟฟ้า ฯลฯ รวมถึงบอกจุดคุ้มทุนที่แสดงให้เห็นหน่วยผลิตที่คุ้มทุน 
เวลาผลิตที่คุ้มทุน และยอดขายหรือรายได้ที่คุ้มทุน ดังแสดงในรูปที่ 4.4 

 

 
 

รูปที่ 4.4 รายละเอียดของการน าเสนอด้วยหน้าต่าง GUI 

ส่วนขยาย 1 ส่วนขยาย 1 
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ก่อนปรับปรุง                                               หลังปรับปรุง 
 

รูปที่ 4.4 ส่วนขยาย 1 เปรียบเทียบงานวิกฤตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

 จากรูปที่ 4.4 ส่วนขยาย 1 เมื่อเปรียบเทียบรูปก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงจะ
เห็นข้อแตกต่างของเวลาที่ใช้การผลิตในจุดที่ 9 ซึ่งข้อมูลหลังการปรับปรุงเวลาจะลดลงเหลือ 58 
นาทีจาก 116 นาท ี

 



39 
 

 
 

รูปที่ 4.4 ส่วนขยาย 2 ผลการปรับปรุงต้นทุนและจุดคุ้มทุนในโปรแกม GUI  
 
 จากรูปที่ 4.4 ส่วนขยาย 2 เป็นรูปท่ีน าเสนอด้วยระบบ GUI เพื่อให้ผู้วิเคราห์ข้อมูล
และผู้บริหารได้ใช้เป็นเครื่องมือในการตัดสินใจในการปรับปรุงแก้ไขจุดวิกฤตของงานซ่ึงจะแบ่ง
ออกเป็นส่วน ๆ ดังนี้ 
ส่วนของงานก่อนการปรับปรุง (Current Condition) จะแสดงรายละเอียดดังน้ี 
 ชื่อรุ่นของงานหรือผลิตภัณฑ์    ในรูปจะแสดง       KETTLE และมีรูปชิ้นงานแสดง 
 เวลารวมของสายงานวิกฤต     ในรูปจะแสดง       353 minutes 
 เวลาที่เป็นจุดวิกฤต              ในรูปจะแสดง       116 minutes 
 ระบสุายงานวิกฤต                ในรูปจะแสดง       1 
 ล าดับที่เป็นจุดวิกฤต             ในรูปจะแสดง       4 
 เวลาที่เร็วที่สุดในสายงาน        ในรูปจะแสดง       23 minutes 
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ส่วนของงานหลังการปรับปรุง (After Development) จะแสดงรายละเอียดดังน้ี 
 ชื่อรุ่นของงานหรือผลิตภัณฑ์    ในรูปจะแสดง       KETTLE และมีรูปชิ้นงานแสดง
 เวลารวมของสายงานวิกฤต      ในรูปจะแสดง       295 minutes 
 เวลาที่เป็นจุดวิกฤต                 ในรูปจะแสดง       64 minutes 
 ระบสุายงานวิกฤต                  ในรูปจะแสดง       1 
 ล าดับที่เป็นจุดวิกฤต               ในรูปจะแสดง        5 
 เวลาที่เร็วที่สุดในสายงาน         ในรูปจะแสดง       23 minutes 
 
ส่วนของต้นทุนส่วนเพิ่ม (Cost Additional) จะแสดงรายละเอียดดังน้ี 
 ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ หรือค่าโสหุ้ย     ในรูปจะแสดง       70 baht / pcs. 
 ค่าแรงงาน                           ในรูปจะแสดง       300 baht / day 
 ค่าเครื่องจักร                        ในรูปจะแสดง       100,000 baht 
 ก าลังการผลิต                       ในรูปจะแสดง       400 pcs. / day 
 ต้นทุนรวม                           ในรูปจะแสดง       102,252 baht 
 
ส่วนของจุดคุ้มทุนส่วนเพิ่ม (Brake even point Additional) จะแสดงรายละเอียดดังน้ี 
 ราคาขายท่ีคุ้มทุน                      ในรูปจะแสดง        206,939 baht 
 เวลาผลิตที่คุ้มทุน                  ในรูปจะแสดง        6.08 day 
 ปริมาณการผลิตที่คุ้มทุน         ในรูปจะแสดง         2,434.58 pcs. 
  
 ซึ่งการน าเสนอด้วย GUI จะท าให้เห็นข้อมูลสรุปทั้งหมดที่เราต้องการ โดยไปกดที่ปุ่ม
ก่อนการปรับปรุง (Current Condition) ก็จะได้ข้อมูลก่อนการปรับปรุงพร้อมกับรูปการเชื่อมโยง
โครงข่ายงานก่อนการปรับปรุงให้ทราบ เม่ือเราไปกดปุ่มหลังการปรับปรุง (After Development) 
ก็จะได้ข้อมูลหลังการปรับปรุง ข้อมูลต้น ทุน ข้อมูลจุดคุ้มทุน และรูปการเชื่อมโยงโครงข่ายงาน
หลังการปรับปรุงให้ทราบจะเห็นได้ว่าการกดปุ่มเพียงสองปุ่มเท่าน้ันท าให้ทราบข้อมูลทั้งหมดท่ี
เราต้องการท าให้สะดวกและรวดเร็วในการน าเสนอข้อมูล 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย 

 
 บทความนี้ได้น าเสนอการพัฒนาซอฟต์แวร์เพื่อค้นหาจุดวิกฤตของงานในกระบวนการ
ผลิตซึ่งซอฟต์แวร์จะแสดงให้เห็นถึงการเชื่อมโยงกันของงานแต่ละงานหรือแต่ละกิจกรรม จึงท า
ให้ผู้ที่ท าการวิเคราะห์งานหรือผู้ที่น าไปใช้มีความสะดวกและง่ายต่อการท าความเข้า ใจในการ
แก้ไขปรับปรุงงาน ซึ่งจากเดิมบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาจะมีเพียงข้อมูลในตาราง Excel เท่าน้ัน
ซึ่งจะแสดงให้เห็นเป็นเพียงต้วเลขเท่านั้นจะไม่แสดงการเชื่อมโยงกันของงาน ผู้ท าการวิจัยจึงได้
พัฒนาซอฟต์แวร์ข้ึน โดยซอฟต์แวร์จะน าข้อมูลทางการผลิตจากโปรแกรม Microsoft office 
Excel แล้วน ามาประมวลผลโดย ใช้โปรแกรม MATLAB ท าให้ผู้วิเคราะห์งานเห็นการเชื่อมโยง
กันของงานแต่ละงานและเห็นทิศทางการไหลของงานซ่ึงจะบอกงานไหนผลิตก่อนหลัง 
 
5.1 สรุป 
 ผลจากการน าซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้นเพื่อแก้ไขจุดวิกฤตของงานของแผนกขึ้นรูป
ชิ้นงานในบริษั ทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาพบว่า  ซอฟต์แวร์สามารถช่วยท าให้การแก้ไขปรับปรุงจุด
วิกฤตของงานในสายงานการผลิตของแผนกปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานได้ โดยซอฟต์แวร์จะแสดงการ
เชื่อมโยงโครงข่ายงานท าให้เห็นจุดที่จะต้องท าการแก้ไขปรับปรุง หรือช่วยให้หัวหน้างาน และผู้
ควบคุมงานตัดสินใจในการวางแผนงานให้มีความเหมาะสมกับการเลือกใช้เครื่องจักรกับผู้ปฎิบัติ
งานได้อย่างเหมาะสมและชัดเจนยิ่งขึ้น ไม่สับสนต่อผู้ปฎิบัติงาน เพราะไม่ต้องปรับเปลี่ยนงาน
บ่อย ท าให้การวางแผนการผลิตได้ง่าย จากการส ารวจความพึงพอใจหัวหน้างานและผู้ควบคุม
งานของแผนกปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานกับการใช้ซอฟต์แวร์พบว่าร้อยละแปดสิบมีความพึงพอใจ 
 สรุปได้ว่าการน าซอฟต์แวร์ท่ีพัฒนาขึ้นเพื่อค้นหาจุดวิกฤตและจ าลองผลที่ได้จากการ
ปรับปรุงจุดวิกฤตในกระบวนการผลิตสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตได้เท่ากับ 322.25 ชิ้นต่อวัน 
ท าให้มีรายได้เพิ่มขึ้นเท่ากับ 27,391.25 บาทต่อวัน หรือ 712,172.50 บาทต่อเดือน   
 
5.2 ข้อเสนอแนะและแนวทางการปรับปรุงงานวิจัย 
 จากการทดลองน าซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้นไปใช้ในบริษัทที่ใช้กรณีศึกษา ผู้วิจัยมี
ข้อเสนอแนะและแนวทางการวิจัยดังน้ี 
 5.2.1 ซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้นเพื่อใช้เป็นต้นแบบในการน าไปพัฒนาศึกษา และ
ปรับปรุงให้เหมาะสมกับการใช้งาน ซึ่งเหมาะกับสถานประกอบการขนาดเล็ก หรือขนาดกลาง
เท่าน้ัน  
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 5.2.2 จากการประมวลผลของซอฟต์แวร์ท่ีพัฒนาขึ้นต้องอาศัยข้อมูลที่จ าเป็นจาก
หลายฝ่าย ทั้งข้อมูลจากฝ่ายผลิตในเรื่องของการจัดตารางเวลามาตรฐานของแต่ละงาน การลง
ใบรายงานการผลิตที่ตรงตามความเป็นจริง การรายงานปริมาณชิ้นงานเสียของแต่ละสถานีงาน 
ข้อมูลจากแผนกต้นทุนสินค้าซ่ึงต้องระบุต้นทุนของแต่ละสถานีงานให้มีความถูกต้อง ข้อมูลจาก
ฝ่ายขายท่ีจะต้องบอกปริมาณความต้องการของลูกค้าให้ทราบ เพราะข้อมู ลเหล่านี้จะเป็นสิ่ง
ส าคัญที่จะท าให้ผู้ที่จะท าการวิเคราะห์ ปรับปรุงแก้ไขจุดวิกฤตได้แม่นย ามากขึ้นก่อนที่จะ
น าเสนอผู้บริหารตัดสินใจ 
 5.2.3 ผู้ที่จะท าการวิเคราะห์แก้ไขปรับปรุงจุดวิกฤต จะต้องมีความเข้าใจในสายงาน
การผลิตได้เป็นอย่าง ดี บริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาเป็น อุตสาหกรรมขนาด กลางและขนาดย่อม  
(SME) ซึ่งมาตรฐานในการผลิตยังไม่ดี หรือ ยังไม่เป็นรูปแบบเท่ าที่ควร การแก้ปัญหาในกา ร
ผลิตจึงอาศัยการแก้ไขปัญหาโดยใช้ประสบก ารณ์ หรือความช านาญของหัวหน้างานซึ่งจะเป็น
การแก้ปัญหาเฉพาะหน้า ท าให้การแก้ปัญหาไม่สอดคล้องกันทั้งระบบ การน าซ อฟต์แวร์ท่ีได้
พัฒนาขึ้นนี้ไปปรับใช้จะท าให้เห็นจุด ที่เป็นคอขวดหรือจุดวิกฤตของงานได้ชัดเจนข้ึน จะท าให้
การแก้ไขปัญหาหรือการเลือกใช้ก าลังคนหรือเครื่องจักรได้อย่างเห มาะสม ท าให้ ช่วยลดต้นทุน
ทางการผลิต 
 5.2.4 การน าไปปรับใช้กับแผนกคิดต้นทุนสินค้า เพราะปัจจุบันการคิ ดต้นทุนสินค้าจะ
ใช้เวลานานในการน าเสนอต้นทุนให้กับฝ่ายผลิตและฝ่ายขาย บางส่วนผิดพลาดเนื่องจากไม่เห็น
การเชื่อมโยงกันของงาน ท าให้การคิดต้นทุนไม่ครบทั้ งหมดของชิ้นส่วนท่ีใช้ประกอบงาน  ท าให้
การปันส่วนต้นทุนของแต่ละหน่วยงานผิดพลาด การน าซอฟต์แวร์มาปรับใช้จะช่วยลดเวลา ใน
การค านวนต้นทุน และน าเสนอให้ฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องได้เร็วขึ้น 
 5.2.5 การปรับปรุงการผลิตจะให้ได้ผลดี ผู้ท าการวิเคราะห์จะ ต้องเข้าใจทิศทางการ
ไหลของงาน ต้องเข้าใจถึงข้อจ ากัดของเครื่องจักรที่ใช้ในแต่ละสถานีงาน ต้องสามารถใช้
โปรแกรม Excel และโปรแกรม MATLAB เบื้องต้นได้ เพราะจะท าให้เข้าใจ แบบจ าลองโครงข่าย
งานและแก้ไขปรับปรุงงานในแบบจ าลองที่แสดงได้รวดเร็วขึ้น 
 
5.3 งานวิจัยที่คาดว่าจะท าต่อในอนาคต 
 ผู้วิจัยมีแนวทางท่ีจะน าเสนอให้บริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาน าซอฟต์แวร์ท่ีได้พัฒนาขึ้น
นี้ไปพัฒนาและปรับใช้ให้เหมาะสมดังนี้ 
 5.3.1 น าไปปรับใช้ในส่วนของงานผลิตให้ครบทุกแผนก เริ่มตั้งแต่แผนกปั๊มขึ้นรูป 
แผนกเตรียมผิว แผนกเคลือบผิว แผนกประกอบ ซึ่งจะท าให้เห็นภาพรวมของปัญหาและการ
แก้ไขปัญหาได้ทั้งระบบในกระบวนการผลิต 
 5.3.2 ฝ่ายควบคุมคุณภาพสินค้า น าไปปรับใช้ในการน าเสนอการแก้ไขจุดที่ท าให้เกิด
ชิน้งานเสียได้ เพราะซอฟต์แวร์จะแสดงการไหลของงานเม่ือพบชิ้นงานเสียจะท าให้ระบุจุดที่เป็น
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ต้นเหตุของชิ้นงานเสีย และผลของซอฟต์แวร์ท่ีได้จะช่วยให้ฝ่ายจัดท ามาตรฐานการผลิต น าไป
จัดท าเป็นคู่มือทางการผลิตได้ 
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ภาคผนวก 

คู่มือการใช้ซอฟต์แวร ์
 

 เพื่อช่วยให้ผู้ใช้งานเข้าใจการใช้ซอฟต์แวร์ได้ง่ายขึ้นจึงจัดล าดับขั้นตอนการใช้งาน

ดังนี ้

1. เปิดแฟ้มงาน MATLAB ที่ได้บันทึกไว้โดยมีนามสกุลของแฟ้มงานเป็น  MATLAB 

M-file 

 

 
 

รูปที่ 5.1 หน้าต่างแฟ้มงาน MATLAB ที่มีนามสุล *M-file 

 

2. กด RUN โปรแกรม จะมีหน้าต่างของ GUI ขึ้นมาให้เห็นรายละเอียด 
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รูปที่ 5.2 หน้าต่าง GUI ที่มีรายละเอียดการประมวลผลของโปรแกรม MATLAB 
 

 3. กดปุ่มการจ าลองผลก่อนการปรับปรุง (Current Condition) ในหน้าต่าง GUI จะได้
หน้าต่างภาพการเชื่ อมโยงโครงข่ายงาน (1) รายละเอียดช่ือและภาพชิ้นงาน (2) เวลารวมของ
สายงานวิกฤต (3) เวลาที่เป็นจุดวิกฤต (4) ระบุสายงานวิกฤต (5) และจุดวิกฤต (6) 

 

 
 

รูปที่ 5.3 การจ าลองผลก่อนการปรับปรุงจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต 

1 2 
3 
4 

5 
6 
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 4. กดปุ่มการจ าลองผลหลังการปรับปรุง จุดวิกฤต (After Development) ในหน้าต่าง 
GUI จะได้ภาพการเชื่อมโยงข่ายงานหลังการปรับปรุง จุดวิกฤต (7) เวลารวมของสายงานวิกฤต
หลังการปรับปรุงจุดวิกฤต (8) เวลาที่เป็นจุดวิกฤต (9) สายงานวิกฤต (10) จุดวิกฤตใหม่หลัง
การปรับปรุงจุดวิกฤต (11) ต้นทุนท่ีใช้ในการปรับปรุง จุดวิกฤต  (12) และจุดคุ้มทุนในการผลิต
หลังการลงทุนปรับปรุงจุดวิกฤต (13) 
 

 
 

รูปที่ 5.4 การจ าลองผลหลังการปรับปรุงจุดวิกฤตในกระบวนการผลิต 

 

 หลังจากที่ได้ผลจากการจ าลองจุดวิกฤต ในโครงข่ายงานท้ัง ก่อนและหลังการปรับปรุง

จุดวิกฤต แล้ว  จะน าผลที่ได้ ในโครงข่ายงาน มาเปรียบเทียบกัน เพื่อ เสนอทางเลือกในการ

ปรับปรุง จุดวิกฤตในกระบวนการผลิต ให้กับผู้บริหารตัดสินใจเลือกแนวทางในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตต่อไป 
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