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ABSTRACT 
 

 This research presents an approach for overtime planning in a car audio 
assembly process. The problem in this case study is the lack of efficient production 
plan for the overall process. In other words, the factory only has production plan for 
the main assembly lines but not for the sub assembly lines. To resolve this problem, 
the capacity of the production lines is analyzed a mathematical model is proposed 
by using Mixed Integer Linear Program (MILP). The Cplex solver is used to solve the 
model. The results showed that the total overtime working hours from all stations 
were reduced while the demands were still satisfied. 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 
 
1.1 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 
 มนุษย์ต้องการความสะดวกสบายในการด ารงชีวิตในสังคมปัจจุบันคงไม่สามารถปฎิเสธได้ว่า 
เราจะสามารถด ารงชีวิตอยู่ได้ด้วยปัจจัยสี่ เท่านั้น การพัฒนาคุณภาพชีวิตในปัจจุบันเป็นไปตาม
รูปแบบการด ารงชีวิตอองมนุษย์ในยุคโลกาภิวัฒน์ ซึ่งเป็นยุคที่มีการพัฒนาสิ่งอ านวยความสะดวก
ต่างๆ มากมายให้กับชีวิต และเป็นยุคที่มีการเปลี่ยนแปลงทางด้านเทคโนโลยีที่ก้าวกระโดด 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งกระบวนการผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่ทันสมัยท าให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว [1] และสามารถรองรับต่อการด ารงชีวิตออง
มนุษย์ยุคโลกาภิวัฒน์ได้ ไมว่่าจะเป็นคอมพิวเตอร์ เครื่องมือสื่อสาร รวมทั้งอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และ
เครื่องใช้ไฟฟ้าอ่ืนๆ ดังนั้นอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์จึงถือได้ว่าเป็นรากฐานที่ส าคัญอองอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ชนิดอื่นๆ จากสถิติอองประเทศไทยมีศักยภาพในการแอ่งอัน
ทางด้านอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นอันดับ 3 อองอาเซียนและมีมูลค่าการส่งออกถึง 56,600 ล้าน
เหรียญสหรัฐฯ ซึ่งติดอันดับที่ 12 อองโลกในปี ค.ศ. 2013 ในประเทศไทยกลุ่มอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีจ านวนผู้ประกอบการ 2,332 แห่ง มีจ านวนแรงงาน 
745,530 คน ดังนั้นอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์จึงมีบทบาทส าคัญต่อการกระตุ้นเศรษฐกิจออง
ประเทศมีเป็นการสร้างอาชีพ และสร้างรายได้ให้แก่ประชากรในประเทศเป็นจ านวนมาก [2]  
 จากการศึกษาโครงสร้างอองอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์พบว่ามี
การจ าแนกหมวดหมู่อองอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ออกเป็น 3 ระดับ ดังแสดงในรูปที่ 1.1 1) 
อุตสาหกรรมต้นน้ า (Upstream Industry) เป็นการผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์อั้นพ้ืนฐาน เช่น การ
ผลิตแผ่น Wafer การออกแบบ PCB การออกแบบวงจรไฟฟ้า เป็นต้น ซึ่งในประเทศไทยยังใช้
เทคโนโลยีอั้นต่ าอยู่ จึงยังไม่สามารถผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์บางประเภทได้ 2) อุตสาหกรรมกลางน้ า 
(Midstream Industry) เป็นการผลิตชิ้นส่วนและส่วนประกอบอองสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เช่น การผลิต
แผ่นวงจรพิมพ์ การผลิตแผงวงจรไฟฟ้า เป็นต้น ซ่ึงกระบวนการผลิตจะไม่ยุ่งยากมากโดยอาศัยปัจจัย
ในการผลิตหลักคือแรงงานที่มีทักษะดี 3) อุตสาหกรรมปลายน้ า (Downstream Industry) เป็นการ
ประกอบสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ เช่น เครื่องเล่นเสียง คอมพิวเตอร์ โทรศัพท์มือถือ เครื่องรับวิทยุ และ
โทรทัศน์ เป็นต้น อุตสาหกรรมปลายน้ าเป็นอุตสาหกรรมที่พบมากที่สุดในประเทศไทยเนื่องจาก
แรงงานไทยมีความช านาญในการประกอบ 
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รูปที่ 1.1 หมวดหมู่อองอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ [4] 

 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์สัญชาติญี่ปุ่น มีกระบวนการผลิต

ตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพ์ไปจนถึงการประกอบชิ้นส่วนเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป  ในงานวิทยานิพนธ์นี้
ผู้วิจัยมุ่งเน้นศึกษาในส่วนอองการประกอบชิ้นส่วนอองผลิตภัณฑ์เครื่องเสียงภายในรถยนต์  CD 
Single Disc ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตเป็นจ านวนมาก (Mass Production) เมื่อเทียบกับ
ผลิตภัณฑ์อ่ืนอองโรงงาน โดยแผนกประกอบอองโรงงานกรณีศึกษาแบ่งออกเป็นสองส่วนคือ ส่วนที่
หนึ่งเป็นสายการผลิตหลัก ท าหน้าที่ผลิตผลิตภัณฑ์เพ่ือส่งต่อให้กับลูกค้าโดยรับเอาชิ้นส่วนจากสถานี
งานย่อยมาด าเนินการผลิตตามรูปแบบสายการผลิตแบบอนุกรม จึงมีล าดับการผลิตอองสถานีงานไม่
ซับซ้อน ส่วนที่สองเป็นสถานีงานย่อย ด าเนินการผลิตตามล าดับการผลิตอองแต่ละสถานีงาน และท า
หน้าที่ผลิตชิ้นส่วนเพ่ือส่งต่อให้กับสายการผลิตหลัก แต่เนื่องจากกระบวนการผลิตมีชิ้นส่วนเป็น
จ านวนมากที่ต้องผลิตเพ่ือใช้ร่วมกันในหลายๆ สถานีงานถัดไปล าดับการผลิตอองสถานีงานย่อยจึงมี
ความซับซ้อน จากการศึกษาพบปัญหาคือในส่วนการผลิตอองสถานีงานย่อยไม่สามารถผลิตชิ้นส่วนได้
ทัน ส่งผลให้สายการผลิตหลักเกิดการรอคอยชิ้นงานในการผลิต เนื่องมาจากการจัดตารางการผลิตที่
ไม่สอดคล้องกับแผนการผลิต และยังพบว่ามีการวางแผนการผลิตไม่ครบทั้งกระบวนการคือวาง
แผนการผลิตเฉพาะในส่วนอองสายการผลิตหลัก ทางโรงงานกรณีศึกษาจึงแก้ปัญหาโดยให้มีการ
ท างานล่วงเวลาโดยที่ไม่มีแผนการควบคุม จึงเกิดจ านวนการท างานล่วงเวลาที่สูงและไม่จ าเป็น 

จากการศึกษาปัญหาที่ เกิดอึ้นอองโรงงานกรณีศึกษามีการวางแผนผลิตโดยอาศัย
ประสบการณ์และเทคนิคส่วนตัว ซึ่งใช้เวลามากในการวางแผนการผลิตและยังมีความเป็นไปได้สูงที่
อาจเกิดการผิดพลาดหรือใช้ทรัพยากรอย่างไม่เหมาะสม เนื่องจากอั้นตอนการผลิตอองโรงงาน
กรณีศึกษามีล าดับการผลิตที่ซับซ้อน มีชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลิตร่วมกันหลายสถานีงาน และมีชิ้นส่วน
ในการผลิตเป็นจ านวนมาก ดังนั้นผู้วิจัยจึงเสนอแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนการผลิต
เพ่ือหาผลลัพธ์ที่เหมาะสมส าหรับเป็นแนวทางในการปรับปรุงแผนการผลิต โดยน าอ้อมูลและปัญหาที่
เกิดอึ้นจริงในกระบวนการผลิตอองโรงงานกรณีศึกษามาสร้างแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์  เพ่ือสร้าง
ตารางการผลิตส าหรับควบคุมการท างานล่วงเวลาในแต่ละสถานีงาน โดยจะมุ่งเน้นแผนการผลิตซึ่งจะ
สามารถก าหนดวันที่ต้องท างานล่วงเวลาอองแต่ละสถานีงาน ทั้งสถานีงานย่อยและสายการผลิตหลัก
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ให้สัมพันธ์กับแผนการผลิตเพ่ือให้ไม่เกิดการรอคอยชิ้นงานในการผลิตอองสถานีงานถัดไปและ
สามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์อองลูกค้าได้  

 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 
 1.2.1 เพ่ือสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนการผลิตเครื่องเสียงภายในรถยนต์
อองโรงงานกรณีศึกษาให้มีแบบแผน 
 1.2.2 เพ่ือสร้างตารางการผลิตส าหรับวางแผนการท างานล่วงเวลาอองแต่ละสถานีงานออง
แผนกการประกอบเครื่องเสียงภายในรถยนต์อองโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.3 ขอบเขตของวิทยำนิพนธ์ 
 

1.3.1 ศึกษากระบวนการผลิตในส่วนอองแผนกการประกอบเครื่องเสียงภายในรถยนต์ออง
โรงงานกรณีศึกษา 

1.3.2 ศึกษาเฉพาะสถานีการท างานอองสถานีงานย่อยและสายการผลิตหลักอองแผนก
ประกอบ 

1.3.3 ใช้อ้อมูลระหว่างเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมอองปี ค.ศ. 2016 ในการสร้าง
แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ 

1.3.4  ไม่พิจารณาปัจจัยภายนอกที่ไม่สามารถควบคุมได้ เช่น เครื่องจักรช ารุด ชิ้นส่วนจาก
แผนกอ่ืนไม่เพียงพอต่อการผลิต พนักงานอาดความช านาญงาน เป็นต้น 
 

1.4 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
 

 1.4.1 ศึกษาอ้อมูลอองโรงงานกรณีศึกษา รายละเอียดอองกระบวนการผลิต อั้นตอนในการ
ผลิต ล าดับอั้นตอนการผลิตและระบบการวางแผนการผลิต 
 1.4.2 ศึกษาทฤษฏีและงานวิทยานิพนธ์ที่เกี่ยวอ้องกับการสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์
และวิธีการวางแผนการผลิต 
 1.4.3 รวบรวมและวิเคราะห์อ้อมูล อ้อจ ากัด เงื่อนไอต่างๆ อองกระบวนการผลิตส าหรับใช้ใน
การสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
 1.4.4 สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์โดยก าหนดวัตถุประสงค์ อ้อจ ากัด และเงื่อนไอตาม
โรงงานกรณีศึกษา 
 1.4.5 ตรวจสอบความถูกต้องและความสอดคล้องอองการวางแผนการผลิตแบบใหม่จาก
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์กับแบบเดิมอองโรงงานกรณีศึกษา 
 1.4.6 สรุปผลและเสนอแนวทางในการวางแผนการผลิตส าหรับโรงงานกรณีศึกษา 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการวางแผนการผลิตเพ่ือลดการท างานล่วงเวลาด้วยแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์โดยกรณีศึกษา โรงงานประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ได้แก่ ความเป็นมาของสายการประกอบ ชนิดของกระบวนการผลิต แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
ระบบการผลิต งานอุตสาหกรรมชิ้นส่วนและอิเล็กทรอนิกส์ และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1  ความเป็นมาของสายการประกอบ 
 

งานผลิตแบบสายการประกอบ (Assembly Line)  ในกระบวนการผลิต เป็นการน าชิ้นส่วน
และองค์ประกอบต่างๆ มาประกอบเข้าด้วยกัน ตามล าดับของการประกอบในแต่ละสถานีงานจน
กลายเป็นผลิตภัณฑ์   

งานผลิตแบบสายการประกอบเริ่มตั้งแต่ 200 ปีก่อนคริสต์ศักราช ในประเทศจีน มีการ
ค้นพบปติมากรรมเป็นกองทัพรูปปั้นดินเผาทหาร [5] ดังแสดงในรูป 2.1 ซึ่งถูกผลิตด้วยการผลิตแบบ
สายการประกอบ จากค าสั่งของรัฐบาลให้มีการผลิตรูปปั้นดินเผาทหารจ านวน 8,000 ตัว แรงงานและ
ช่างฝีมือมีการแบ่งการผลิตรูปปั้นออกเป็นทีละส่วน คือ หัว แขน ขา และล าตัว และแต่ละ
กระบวนการจะมีการจารึกไว้เพ่ือเป็นการควบคุมคุณภาพของชิ้นส่วน  จากนั้นจะส่งต่อชิ้นส่วนแต่ละ
ชิ้นน าไปประกอบเข้าด้วยกัน และขั้นตอนสุดท้ายคือการเผา จากวิธีการผลิตรูปปั้นดินเผาดังกล่าว
แสดงถึงข้ันตอนการผลิตของแต่ละสถานีงานของสายการประกอบ [6] 

 

 

รูปที่ 2.1 รูปปั้นดินเผาทหารจากการผลิตแบบสายการประกอบ [5] 
 

ในศตวรรษที่ 16 เกิดศูนย์กลางการผลิตแบบจ านวนมากชื่อ Venetian Arsenal ทางตอน
เหนือของประเทศอิตาลี [7] มีกลุ่มแรงงานถึง 16,000 คนส าหรับการประกอบชิ้นส่วนต่างๆ ของเรือ 
เช่น ใบเรือ  พาย ล้อ แท่นวาง เป็นต้น ซึ่งรูปแบบการผลิตจะคล้ายคลึงกับสายการประกอบ 
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  ในปี ค.ศ.1867 มีการริเริ่มการผลิตด้วยสายการประกอบในอุตสาหกรรมการบรรจุหีบห่อ
เนื้อสัตว์ ในประเทศสหรัฐอเมริกา โดยมีกระบวนการท างานคือพนักงานจะยืนอยู่ในต าแหน่งที่ก าหนด
ไว้ และท าหน้าที่แตกต่างกันออกไปในแต่ละต าแหน่ง มีการน าเข้าเนื้อสัตว์ด้วยระบบดึง (Pull 
system) เนื้อสัตว์จะถูกล าเลียงไปในที่พนักงานแต่ละจุดเพ่ือท าการแล่เนื้อสัตว์ในแต่ละส่วน [6] 

ในปี ค.ศ.1901 Ransom Olds ได้ก่อตั้ง The Oldsmobile Curved Dash เป็นสายการ
ประกอบรถยนต์ครั้งแรก ด้วยแนวคิดใหม่ในสมัยนั้นคือการดึงเข้าชิ้นส่วนรถยนต์มาประกอบเข้า
ด้วยกัน ส่งผลให้เขาสามารถเพ่ิมผลผลิตจาก 425 คันในปี ค.ศ.1901 มาเป็น 2500 คันในปีถัดมา 
กล่าวได้ว่า Ransom Olds เป็นบุคคลแรกที่ริเริ่มน าการผลิตแบบสายการประกอบมาใช้ในการผลิต
รถยนต์ [6] 
 ในปี ค.ศ.1902 Henry Ford ผู้ก่อตั้ง บริษัท Ford motor  ได้เริ่มการผลิตรถยนต์หลายๆรุ่น 
แตป่ระสบปัญหาด้านการเงิน เขาจึงได้แก้ปัญหานี้ด้วยการเสนอให้ตัวแทนจ าหน่ายรถยนต์รับผิดชอบ
ค่าขนส่งยานพาหนะเองหลังจากท่ีตัวแทนจ าหน่ายรถยนต์ได้ จากการแก้ปัญหานี้ส่งผลให้เขามีเงินทุน
มากพอส าหรับการวิจัยและพัฒนารถยนต์ได้หลากหลายรุ่น รวมถึงอุปกรณ์ส าหรับตกแต่งรถยนต์ ด้วย
วิสัยทัศน์ของ Henry Ford คือการสร้างรถยนต์ที่มีคุณภาพที่คนท างานธรรมดาสามารถซื้อได้ ในปี 
ค.ศ.1908 เขาเสนอรถยนต์รุ่น The model T ซึ่งเป็นรถยนต์ที่ทุกคนมองหาซึ่งในเวลานั้นมีผู้ผลิต
รถยนต์น้อยราย [8] ในปี ค.ศ.1909 มีการสร้างโรงงานส าหรับการประกอบรถยนต์ โดยเป็นผู้ริเริ่ม
การใช้สายพานล าเลียงในการประกอบ โดยให้ชิ้นงานเคลื่อนที่ไปตามสายพานเข้ามาหาพนักงาน 
เพ่ือให้พนักงานสามารถท างานได้หลากหลายขึ้นด้วยเวลาการท างานที่น้อยที่สุด เป็นผลให้เขา
สามารถผลิตรถยนต์ได้ถึง 1,000 คันต่อวัน ซึ่งเขาสามารถลดต้นทุนในการผลิตรถยนต์ลงไปได้ 290 
เหรียญต่อคัน ซึ่งราคาจะอยู่ในช่วงของราคาท่ีคนท างานสามารถซื้อได้ ในปี ค.ศ.1915 ผลผลิตรถยนต์
ของเขามีจ านวนเกือบครึ่งหนึ่งของรถยนต์จากทั่วโลก ในปี ค.ศ.1923 ผลผลิตสูงถึง 1,800,000 คัน
ต่อปี แต่ในทางกลับกันประสิทธิภาพของการผลิตมีแนวโน้มลดลงเนื่องจากพนักงานไม่มีความท้าทาย
ในการท างาน ท างานในลักษณะเดิมจึงเกิดความเบื่อ จึงเกิดความคิดในการเปลี่ยนแปลงงาน ฟอร์ด
เล็งเห็นถึงปัญหาจึงแก้ไขปัญหาด้วยการสนับสนุนด้านการเงินซึ่งดีกว่าค่าจ้างแรงงานปกติ จึงมี
พนักงานเพ่ิมมากขึ้นหลายเท่า ด้วยค่าจ้างที่สูงมากขึ้นพนักงานจึงสามารถซื้อรถยนต์ที่พวกเขาผลิตเอง
ได้อีกด้วย และในที่สุดยอดขายรถยนต์เพ่ิมสูงขึ้นมาก ในปี ค.ศ.1927 ยอดขายรถยนต์ของเขาสูงถึง 
15,000,000 คัน เป็นผลให้รัฐบาลต้องขยายเมือง และก่อสร้างถนนเพ่ิมเติมเพ่ือรองรับต่อการใช้
รถยนต์จ านวนมาก รวมถึงสถานีบริการน้ ามันและการควบคุมการจราจรอีกด้วย กล่าวได้ว่าถึงแม้ 
Ransom Olds จะเป็นบุคคลแรกที่น าการผลิตแบบสายการประกอบมาใช้ในการผลิตรถยนต์ แต่ 
Henry Ford เองกลับถูกขนานนามว่าเป็นบุคคลที่สามารถผลิตรถยนต์ออกมาเป็นจ านวนมาก [6] 
 
2.2  ชนิดของกระบวนการประกอบ 
 
 2.2.1 การประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียว (Single Model Assembly) 

การประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียวคือการมุ่งมั่นในการผลิตให้กับผลิตภัณฑ์เพียงชนิดเดียว ซึ่ง
จะเป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีความหลากหลาย โดยการวางแผนการผลิตแบบผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวนี้ สามารถ
ควบคุมและวางแผนการผลิตได้ง่าย เนื่องจากเวลาในการท างานมีระยะเวลาที่แน่นอน ส่งผลให้มีการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ก าหนดเป้าหมายของจ านวนผลผลิตที่ชัดเจน [6] โดยรูปแบบการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียวมี
ลักษณะดังแสดงในรูป 2.2  

 

INPUT OUTPUT

WORK IN PROCESS  
รูปที่ 2.2 ลักษณะการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เดียว 

 
จากรูปที่ 2.2 เป็นลักษณะการประกอบแบบผลิตภัณฑ์เพียงชนิดเดียว การประกอบเริ่มจาก

ซ้ายไปขวา ขั้นแรกเป็นการน าเข้า (Input) ชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต ท าการผลิตในกระบวนการ 
(Work In Process) จนเสร็จสิ้นแล้วส่งออก (Output) เป็นผลิตภัณฑ์ที่กระบวนการสุดท้าย ในรูปที่ 
2.3 เป็นรูปลักษณะการประกอบเครื่องยนต์ของรถยนต์ยี่ห้อฮุนไดในโรงงานผลิตที่ประเทศ
สหรัฐอเมริกา 

 
รูปที่ 2.3 การประกอบเครื่องยนต์ของรถยนต์ยี่ห้อฮุนได [9] 

 
2.2.2 การประกอบแบบผลิตภัณฑ์กลุ่ม (Batch Assembly) 

 การประกอบแบบผลิตภัณฑ์กลุ่มเป็นการแบ่งการผลิตโดยแบ่งผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกัน
ออกเป็นกลุ่มๆ โดยแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์จะไม่มีความหลากหลายมากนัก สามารถใช้สายการประกอบ
เดียวกันได้  มีการวางแผนการผลิตด้วยการก าหนดปริมาณผลิตภัณฑ์จนเพียงพอต่อความต้องการของ
ลูกค้า แล้วจึงจะท าการผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ถัดไป [6] โดยรูปแบบการประกอบแบบผลิตภัณฑ์กลุ่ม มี
ลักษณะการประกอบดังแสดงในรูป 2.4 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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INPUT OUTPUT

WORK IN PROCESS

1 122

 
รูปที่ 2.4 ลักษณะการประกอบแบบผลิตภัณฑ์กลุ่ม 

 
จากรูปที่ 2.4 เป็นลักษณะการประกอบแบบผลิตภัณฑ์กลุ่ม โดยแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่มี

ลักษณะการผลิตคล้ายๆกันเป็น 2 กลุ่ม เริ่มการประกอบจากซ้ายไปขวาน าเข้าชิ้นส่วนของผลิตภัณฑ์
ชนิดที่ 1 จากนั้นส่งต่อชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต ท าการประกอบจนเป็นผลิตภัณฑ์จากนั้นท าการ
ส่งออกจากกระบวนการผลิต จึงจะสามารถประกอบผลิตภัณฑ์กลุ่มที่ 2 ได้ โดยมีลักษณะการ
ประกอบแบบเดียวกันกับกลุ่มที่ 1 

 
 2.2.3 การประกอบแบบผสมเพื่อเก็บไว้เป็นสต๊อก (Mixed Model Assembly for 
Make-to-Stock) 

การประกอบแบบผสมคือการผลิตด้วยสายการประกอบเดียว แต่มีหลากหลายผลิตภัณฑ์ โดย
อาศัยการวางแผนการผลิตที่มีการค านวณสมดุลของสายการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ เพ่ือให้การ
จัดล าดับการผลิตเป็นไปอย่างสมบูรณ์ ไม่เกิดคอขวดขึ้นในระหว่างกระบวนการผลิต หรือเกิดการรอ
คอยชิ้นงานขึ้น โดยรูปแบบการประกอบแบบผสมเพ่ือเก็บไว้เป็นสต๊อก [6]  มีลักษณะการประกอบดัง
แสดงในรูป 2.5 

 

INPUT 

OUTPUTWORK IN PROCESS

STORE

 
รูปที่ 2.5 ลักษณะการประกอบแบบผสมเพ่ือเก็บไว้เป็นสต๊อก 

 
จากรูปที่ 2.5 เป็นลักษณะการประกอบแบบผสมเพ่ือเก็บไว้เป็นสต๊อกรอค าสั่งความต้องการ

ผลิตภัณฑ์จากลูกค้า เริ่มการประกอบจากซ้ายไปขวามีผลิตภัณฑ์สองชนิด น าเข้าชิ้นส่ วนเข้าสู่
กระบวนการผลิต ท าการประกอบจนเป็นผลิตภัณฑ์จากนั้นส่งออกผลิตภัณฑ์เข้าสู่พ้ืนที่จัดเก็บสินค้า 
(Store) ตามท่ีก าหนดไว้ เพ่ือรอการส่งออกไปยังลูกค้าตามค าสั่ง 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 2.2.4 การประกอบแบบผสมตามค าสั่งซื้อ (Mixed Model Assembly for Make-to-
Order) 
การประกอบแบบผสมตามค าสั่งซื้อเป็นการผลิตตามความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้า โดยการวาง
แผนการผลิตจะต้องมีการวางแผนล่วงหน้าร่วมกับลูกค้า เพ่ือให้สามารถรองรับต่อความต้องการ
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่แน่นอนของลูกค้าได้ ซึ่งในการประกอบแบบผสมจะต้องมีการค านวณก าลังการผลิต
ของแต่ละชนิดผลิตภัณฑ์ เพ่ือให้ทราบความสามารถในการผลิตของแต่ละชนิดผลิตภัณฑ์ ในการ
จัดการการผลิตจะต้องค านึงถึงล าดับการผลิตและสมดุลการผลิตด้วย [6]  โดยรูปแบบการประกอบ
แบบผสมตามค าสั่งซื้อมีลักษณะการประกอบดังแสดงในรูป 2.6 

INPUT 

OUTPUTWORK IN PROCESS

CUSTOMER 1

CUSTOMER 2

 
รูปที่ 2.6 ลักษณะการประกอบแบบผสมตามค าสั่งซื้อ 

 
 จากรูปที่ 2.6 เป็นลักษณะการประกอบแบบผสมตามค าสั่งซื้อของลูกค้า เริ่มการประกอบ
จากซ้ายไปขวามีผลิตภัณฑ์สองชนิด น าเข้าชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต ท าการประกอบจนเป็น
ผลิตภัณฑ์จากนั้นส่งออกผลิตภัณฑ์ไปยังลูกค้าแต่ละราย 
 
2.3 ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต 
 
 ในกระบวนการผลิตต้องมีการควบคุมการผลิตที่ดีเพ่ือให้เกิดความสมดุลในกระบวนการผลิต 
จะต้องอาศัยข้อมูลการผลิตต่างๆ เช่น ขั้นตอนการท างาน ล าดับการท างาน เวลาการท างาน เวลาการ
ท างานล่วงเวลา เวลาผลิตชิ้นงานและเวลาการเปลี่ยนกะการท างาน เพ่ือใช้ในการค านวณส าหรับการ
วางแผนการผลิตได้แก่ การวางแผนจ านวนพนักงาน รอบเวลาการผลิต เวลาเฉลี่ยการท างานของ
พนักงาน ประสิทธิภาพการผลิตและเวลาสูญเปล่าในการผลิต  
 
 2.3.1 แผนภาพล าดับการผลิต (Precedence Diagram) 

แผนภาพล าดับการผลิตเป็นการอธิบายถึงความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบการผลิตทั้งหมด 
โดยแผนภาพจะแสดงจุดเริ่มต้นของกระบวนการผลิต ล าดับก่อนหลังของการผลิตในแต่ละสถานี  
แผนภาพล าดับการผลิตเป็นเครื่องมือที่ช่วยให้มองเห็นภาพในแต่ละกระบวนการส าหรับการจัดการ
การผลิต [6]  ตัวอย่างแผนภาพล าดับการผลิตแสดงดังรูปที่ 2.7 โดยวิธีการดูแผนภาพล าดับการผลิต
จะดลู าดับการผลิตจากซ้ายไปขวา ตัวอักษรภาษาอังกฤษแสดงถึงชื่อสถานีงาน เส้นตรงแสดงถึงการส่ง
ต่อการท างานของสถานีงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 2.7 ตัวอย่างแผนภาพล าดับการผลิตของสถานีงาน 

 
 จากรูปที่ 2.7 แสดงล าดับการผลิตของสถานีงานเช่นสถานีงาน A ผลิตชิ้นส่วนส่งต่อให้กับ
สถานีงาน B  จากนั้นสถานีงาน B ท าการผลิตชิ้นส่วนส่งต่อให้กับสถานีงาน C และสถานีงาน D ซึ่งมี
ความต้องการใช้ชิ้นส่วนเดียวกัน ส่งต่อการผลิตไปตามเส้นตรงจนถึงสถานีงานสุดท้ายซึ่งที่ท าการผลิต
ผลิตภัณฑ์ที่สถานีงาน J 
 
 2.3.2 เวลาที่ใช้ในการผลิต (Processing Time) 

เวลาที่ใช้ในการผลิตคือเวลามาตรฐานการผลิตในแต่ละสถานีงาน ตารางที่ 2.1 แสดงถึง
สถานีงาน (Station) แทนด้วยสัญลักษณ์ p เวลาที่ใช้ในการผลิต (Processing Time) แทนด้วย
สัญลักษณ์ Tp หน่วยจากการจับเวลาแสดงเป็นนาที และสถานีงานก่อนหน้า (Precedence Station) 
[6] 

 
ตารางท่ี 2.1 ตัวอย่างแสดงเวลาที่ใช้ในการผลิตในแต่ละสถานี 

Station (p) Processing Time (Tp)  
(Min) 

Precedence Station 

A 12 - 
B 11 A 
C 14 B 
D 14 B 
E 11 C 
F 10 D 
G 13 E 
H 9 E,F 
I 14 G,H 
J 16 I 

 
จากตารางที่ 2.1 อ้างอิงล าดับการผลิตของสถานีงานจากรูปที่ 2.7 โดยมีการแสดง

รายละเอียดคือสถานีงาน เวลาที่ใช้ในการผลิต สถานีงานก่อนหน้า เริ่มจากสถานีงาน A ท าการผลิต
ชิ้นส่วนโดยเวลาที่ใช้ในการผลิตคือ 12 นาที จากนั้นส่งต่อชิ้นส่วนให้แก่สถานีงาน B ท าการผลิตใช้
เวลาการผลิตคือ 11 นาที จากนั้นส่งต่อชิ้นส่วนให้แก่สถานีงาน C และสถานีงาน D ท าการผลิตต่อไป
จนครบกระบวนการผลิตที่สถานีงาน J ใช้เวลาการผลิตคือ 16 นาที โดยทั้งกระบวนการผลิตผลรวม
ของเวลาที่ใช้ในการผลิตของทุกสถานีงานคือ 124 นาที 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 2.3.3 ระยะเวลาการท างาน (Shift Time) 
ระยะเวลาการท างานแทนด้วยสัญลักษณ์ T คือจ านวนชั่วโมงทั้งหมดที่ใช้ส าหรับท าการผลิต

ในหนึ่งกะการท างาน ดังตัวอย่างต่อไปนี้ ก าหนดให้กะกลางวันเริ่มงาน 8:00-17:00 น. มีเวลาพัก
กลางวัน 40 นาที พักเบรก 10 นาทีในช่วงสายและช่วงบ่าย  ดังนั้นระยะเวลาการท างาน (T) คือ 480 
นาท ี[6] 
 
 2.3.4 จ านวนผลการผลิต (Shift Schedule) 

จ านวนผลการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ด้วย Op คือยอดผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ในหนึ่งกะการ
ท างาน เช่นในสายการประกอบชิ้นส่วนรถยนต์ในช่วงกะกลางวันสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้จ านวน 87 
ชิ้น [6] 
 

2.3.5 จ านวนพนักงาน (Number of Operators) 
ในสายการผลิตจะต้องมีการค านวณเพ่ือหาจ านวนพนักงานที่น้อยที่สุดส าหรับสายการผลิต 

[6] แทนด้วยสัญลักษณ์ W โดยสามารถค านวณได้ดังสมการที่ (2.1) 
 

                                         
T

OT
W pp 
                 (2.1) 

 
โดยที่  p

T คือผลรวมเวลาที่ใช้ในการผลิต 
p

O คือจ านวนผลการผลิต และ T  คือ

ระยะเวลาการท างาน ตัวอย่างเช่น 
  
                                          p

T   = 124 นาท ี

                                          
p

O      = 87 ชิ้น 

                                          T        = 480 นาที 
 
ดังนั้น จากสมการที่ (2.1) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

                                    W  = 
480

87124                      

                                        = 22.4 คน ≈ 23 คน 
      
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.3.6 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
รอบเวลาการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ C คือการจับเวลาระหว่างที่ชิ้นส่วนสองตัวท าการผลิต

มาถึงขั้นตอนสุดท้าย หรือกล่าวได้อีกนัยนึงคือ ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละชิ้นออกมา
ส าเร็จ [6] สามารถค านวณได้ดังสมการที่ (2.2) 

 

                                     C = 
p

O

T                          (2.2)   

 
โดยที่  

p
O คือจ านวนผลการผลิต และ T  คือระยะเวลาการท างาน ตัวอย่างเช่น 

                                                 T = 480 นาที 

                                                
p

O = 87 ชิ้น 

ดังนั้น จากสมการที่ (2.2) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

                                               C   = 
87

480                              

                                                 = 5.5  นาท ี
 
2.3.7 เวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน (Average Operator Time) 
เวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงานแทนด้วยสัญลักษณ์ 

A
W  เป็นการหาค่าเฉลี่ยเวลาการ

ท างานของพนักงาน [6] สามารถค านวณได้ดังสมการที่ (2.3)  
 

     
A

W = 
W

T
p

                       (2.3)   

 
โดยที่  p

T คือผลรวมเวลาที่ใช้ในการผลิต และ W  คือจ านวนพนักงาน ตัวอย่างเช่น 

 
                                           p

T  = 124 นาที 

                                                W = 23 คน 

 

ดังนั้น จากสมการที่ (2.3) แทนค่าได้ดังนี้ 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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A

W  = 
23

124                               

        = 5.39 นาท ี
 

2.3.8 ความล่าช้าจากการเสียสมดุล (Balance Delay) 
ความล่าช้าจากการเสียสมดุล ในกระบวนการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ 

L
D  คืออัตราการ

สูญเสียเวลาผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดชิ้นงาน [6] สามารถค านวณได้ดังสมการที ่(2.4) 
 

                                     
L

D = 
C

WC
A


                    (2.4)   

 
โดยที่ C คือรอบเวลาการผลิต และ 

A
W  คือเวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน ตัวอย่างเช่น 

 
                                               C   = 5.5 นาที 

                                              
A

W  = 5.39 นาที 

 

ดังนั้น จากสมการที่ (2.4) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

    
L

D  = 
5.5

39.55.5                       

 
                                               = 0.02 
 
และสามารถค านวณเปอร์เซ็นต์ความล่าช้าจากการเสียสมดุลได้ดังนี้ 
                                  
                                             

L
D  = 100*02.0                             

                                                  = 2% 
                                             
2.3.9 ประสิทธิภาพการผลิต (Efficiency Ratio) 
ประสิทธิภาพการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ E เป็นตัวบ่งชี้ประสิทธิภาพในกระบวนการ

ประกอบของพนักงาน [6] สามารถค านวณได้ดังสมการที่ (2.5) 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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                                    E   = 
C

W
A                          (2.5)   

 
โดยที่  C คือรอบเวลาการผลิต และ 

A
W  คือเวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน ตัวอย่างเช่น 

 
                                              C    = 5.5 นาท ี

                                             
A

W   = 5.39 นาท ี

ดังนั้น จากสมการที่ (2.5) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้ 
 

                                                    E  = 
5.5

39.5                             

                                                      = 0.98 

                                                      = 98% 
 
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิต E และความล่าช้าจากการเสียสมดุล 

L
D ได้ดังสมการที่ (2.6) 

 
                                    

L
D  = 1-E                                (2.6)          

 
ดังนั้น จากสมการที่ (2.6) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้ 

 
                                     

L
D = 1-0.98                            

                                              = 0.02 
 
2.3.10 สมดุลการผลิต (Line Balance) 
สมดุลการผลิตของสายการประกอบ มีความส าคัญในการจัดการการผลิตเนื่องจาก

กระบวนการผลิตที่ดี ทุกสถานีงานในสายการประกอบจะต้องมีเวลาการท างานเฉลี่ยเท่ากันในทุก
สถานีงาน หามีบางสถานีงานมีเวลาการท างานเฉลี่ยน้อยกว่าสถานีงานอ่ืน จะเกิดการสูญเสียความ
สมดุลในการผลิต พนักงานเกิดการรอคอยชิ้นงาน แต่ในทางกลับกันหากมีบางสถานีงานมีเวลาการ
ท างานเฉลี่ยมากกว่าสถานีงานอ่ืน จะเกิดคอขวดขึ้นในกระบวนการผลิตซึ่งเป็นปัญหาที่ส่งผลเสียต่อ
การผลิต ดังนั้นกระบวนการผลิตที่ดีจะต้องมีการจัดการสมดุลการผลิตผลิตที่ดีเช่นกัน [6] 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.3.11 เวลาการท างานของพนักงาน (Operator Times)  
เวลาการท างานของพนักงานเป็นผลรวมของเวลาที่ใช้ในการผลิตงานในทุกๆ สถานีงานที่

พนักงานท าการผลิต ตารางที่ 2.2 แสดงเวลาการท างานของพนักงาน (Operator Times) แทนด้วย
สัญลักษณ์ 

i
T  สถานีงาน (Station) แทนด้วยสัญลักษณ์ p เวลาที่ใช้ในการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ 

p
T และพนักงาน (Operator) แทนด้วยสัญลักษณ์ i โดยที่ i=1,2,3,…n ในตารางที่ 2.2 เป็นการ

อธิบายถึงพนักงานคนที่ 1 ท าการผลิตที่สถานีงาน A เวลาที่ใช้ในการผลิตคือ 12 นาที ดังนั้นเวลาการ
ท างานของพนักงานคนที่ 1 คือ 12 นาที เช่นกันพนักงานคนที่ 6 ท าการผลิต 2 สถานีงาน คือ สถานี
งาน F และสถานีงาน G โดยเวลาที่ใช้ในการผลิตที่สถานีงาน F คือ 10 นาที เวลาที่ใช้ในการผลิตงาน
ที่สถานีงาน G คือ 13 นาท ีดังนั้นผลรวมของเวลาการท างานของพนักงานคนที่ 6 คือ 23 นาท ี[6] 
 
ตารางที่ 2.2 ตัวอย่างแสดงเวลาการท างานของพนักงานในแต่ละคน 

Operator (i) Station (p) Processing Time (Tp)  
(Min) 

Operator Times 
(Ti) 

1 A 12 12 
2 B 11 11 
3 C 14 14 
4 D 14 14 
5 E 11 11 

6 
F 10 

23 
G 13 

7 
H 9 

23 
I 14 

8 J 16 16 
 

จากตารางที่ 2.2 ผลรวมเวลาที่ใช้ในการผลิตของทุกสถานีงานจะต้องเท่ากับผลรวมของเวลา
การท างานของพนักงานทุกคน ดังสมการที่ (2.7) 

     
                                  p

T  =  i
T                        (2.7)   

ดังนั้น 

                      (12+11+14+… +16)   = (12+11+14+... +16) 

                                          124   = 124 นาท ี
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.3.12 ประสิทธิผลรอบเวลาการผลิต (Effective Cycle Time) 
ประสิทธิผลรอบเวลาการผลิตแทนด้วยสัญลักษณ์ CE เป็นเวลาการท างานที่มากที่สุดใน

กระบวนการผลิต [6] ดังแสดงในรูปที่ 2.8 แสดงการวัดผลเวลาการท างานของพนักงานในแต่ละสถานี
งาน 3 ครั้ง โดยครั้งที่ 1 เวลาการท างานของพนักงานที่มากที่สุดเท่ากับ 6 นาที ครั้งที่ 2 เท่ากับ 7 
นาที ครั้งที่ 3 เท่ากับ 6 นาที สรุปได้เวลาประสิทธิผลรอบเวลาการผลิตเท่ากับ 7 นาที  

 
4 �   5 �   4 �   6 �   4 �   5 �   

Tmax = 6 �   

4 �   5 �   7 �   6 �   4 �   5 �   

Tmax = 7 �   

4 �   5 �   5 �   6 �   4 �   5 �   

Tmax = 6 �   

 
รูปที่ 2.8 ตัวอย่างการหาประสิทธิผลรอบเวลาการผลิต 

 
โดยประสิทธิผลรอบเวลาการผลิต สามารถค านวณเวลาการท างานของพนักงานที่สถานีงาน

ใดมีรอบเวลาการผลิตมากท่ีสุด แสดงได้ดังสมการที่ (2.8) 
 

                             
E

C = ),...,max(
1 n

TT                    (2.8)   
 

จากข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานในตารางที่ 2.2 ดังนั้นแทนค่าสมการที่ (2.8) ได้ดังนี้ 
 

                             
E

C =  )16,23,23,11,,14,14,11,12max(                                                                                 

                                                = 23 นาท ี
 

2.3.13 ประสิทธิผลความล่าช้าจากการเสียสมดุล (Effective Balance Delay) 
ประสิทธิภาพความล่าช้าจากการเสียสมดุล แทนด้วยสัญลักษณ์ ED สามารถค านวณได้ดัง

สมการที ่(2.9)  
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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D

E =       
E

AE

C

WC 
                   (2.9)   

โดยที่  CE คือประสิทธิผลรอบเวลาการผลิต และ 
A

W  คือเวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน

ตัวอย่างเช่น 
                                                CE = 23 นาที 

                                              
A

W  = 5.39 นาที 

 
ดังนั้น จากสมการที่ (2.9) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้ 
 

                                                    
D

E = 
23

39.523
                          

                                            = 0.76 นาท ี
    

2.3.14 สถานีงานและพนักงาน (Stations and Operators) 
 โดยปกติมักเข้าใจว่าสถานีงานและพนักงานมีจ านวนเท่าๆกัน คือมีพนักงาน 1 คนท าการผลิต
สถานีงาน 1 สถานี ดังแสดงในรูป 2.9 แต่ในการท างานจริง จ านวนพนักงานสามารถมีมากกว่าหรือ
น้อยกว่าสถานีงาน เนื่องจากประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน ในพนักงาน 1 คน อาจท างานได้
มากกว่า 1 สถานีงาน ดังแสดงในรูป 2.10 ในทางกลับกันบางกรณีที่มีความต้องการชิ้นงานมากเกิน
กว่าก าลังการผลิตของพนักงาน 1 คน ในสายการประกอบสามารถจัดการให้มีพนักงานมากกว่า 1 คน
ต่อ 1 สถานีงาน ดังแสดงในรูปที่ 2.11 
 

Station 1 Station 4Station 3Station 2

DA B C
 

รูปที่ 2.9 การท างานของพนักงาน 1 คนต่อ 1 สถานีงาน 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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Station 4Station 3

B

Station 1 Station 2

A
 

รูปที่ 2.10 การท างานของพนักงาน 1 คนต่อ 2 สถานีงาน 
 

Station 1 Station 4Station 3Station 2

A B C D E F G H

 
รูปที่ 2.11 การท างานของพนักงาน 2 คนตอ่ 1 สถานีงาน 

 
2.4 องคป์ระกอบของสายการประกอบ 
 

โดยทั่วไปในสายการประกอบเริ่มด าเนินการผลิตตั้งแต่สถานีงานแรก จนได้ผลิตภัณฑ์ใน
สถานีงานสุดท้าย แต่ในสายการประกอบบางสาย มีจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดในสถานีงานเดียวกัน และ
ไม่มีสถานีงานย่อย [6] ในบางประเภทของผลิตภัณฑ์การจัดตั้งรูปแบบพ้ืนที่การผลิตของสายการ
ประกอบแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 1) สถานีงานหลัก เป็นสถานีงานที่เป็นองค์ประกอบของ
สายการผลิตหลักเพ่ือท าการประกอบชิ้นส่วนที่ได้รับมาให้เป็นผลิตภัณฑ์ 2) สถานีงานย่อย เป็นสถานี
งานที่ท าการผลิตชิ้นส่วนเพ่ือส่งต่อให้กับสถานีงานหลัก อาจส่งชิ้นส่วนให้สถานีงานหลักเพียงสถานี
เดียว หรือส่งชิ้นส่วนให้กับหลายๆสถานีงานหลักที่ต้องการใช้ชิ้นส่วนชนิดเดียวกัน รูปแบบการส่งต่อ
ชิ้นงานในองค์ประกอบของสายประกอบดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ 2.12  
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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�           

�           

INPUT

OUTPUTINPUT

รูปที่ 2.12 ตัวอย่างการส่งต่องานในองค์ประกอบของสายการประกอบ 
จากรูปที่ 2.12 เป็นการอธิบายการส่งต่องานระหว่างสถานีงานย่อยไปสู่สถานีงานหลัก เริ่ม

การผลิตจากซ้ายไปขวา มีการน าเข้าชิ้นส่วนทั้งสถานีงานย่อยและสถานีงานหลัก โดยบางสถานีงาน
ย่อยท าการผลิตชิ้นส่วนแล้วส่งต่อเข้าสถานีงานหลักเพียงสถานีงานเดียว แต่มีบางสถานีงานย่อยท า
การผลิตชิ้นส่วนแล้วส่งต่อเข้าสถานีงานหลักมากกว่า 1 สถานีงาน เนื่องจากสถานีงานหลักต้องการใช้
ชิ้นส่วนชนิดเดียวกันจากสถานีงานย่อยนั้น จากนั้นสถานีงานหลักท าการผลิตตามขั้นตอนจนเป็น
ผลิตภัณฑ์ที่สถานีงานหลักสุดท้าย ก่อนส่งต่อผลิตภัณฑ์เข้าสู่กระบวนการต่อไป 
 
2.5 การวางแผนการผลิต 
 

การวางแผนการผลิตเป็นพ้ืนฐานในการจัดการกระบวนการผลิต ต้องมีการก าหนดเป้าหมาย
ต่างๆ เช่น ผลการผลิตในแต่ละกะการท างาน ผลการผลิตรวม เวลาที่ใช้ในการผลิต จ านวนพนักงาน 
เพ่ือให้สามารถค านวณรอบเวลาการผลิต ส่งผลต่อการค านวณการติดตั้งพ้ืนที่ในการผลิต การก าหนด
ความเร็วของสายพาน ซึ่งจะมีผลต่อการค านวณเวลาที่ใช้ในการผลิต  ดังนั้นในการจัดการการผลิต
จะต้องมีการวางแผนการผลิตที่ดีเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและอัตราการสูญเสียใน
กระบวนการผลิตลดลงเช่น การรอคอยชิ้นส่วน การไม่สมดุลของสายการประกอบ เป็นต้น [6] 

2.5.1 วิธีการวางแผนการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียว 
 การวางแผนการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียว พิจารณาที่ n สถานี โดยที่พนักงาน 1 คนต่อ 1 
สถานีงาน กระบวนการผลิตแบบสายประกอบเริ่มตั้งแต่ประกอบชิ้นส่วนที่สถานีงานแรก จนไปเป็น
ผลิตภัณฑ์ที่สถานีงานสุดท้าย [6]  โดยก าหนดพารามิเตอร์ส าหรับการค านวณข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการผลิตดังนี้ ก าหนดให้ 
 T = ระยะเวลาการท างาน  
          Tp = เวลาที่ใช้ในการผลิต 
 Op = จ านวนผลการผลิต 
 

ก าหนดตัวแปรส าหรับใช้ในค านวณเพ่ือการวางแผนการผลิตดังนี้ 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 W = จ านวนพนักงานที่ต้องการในสายการประกอบ 
 C = รอบเวลาการผลิต 
 WA = เวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน 
 DL = ความล่าช้าจากการเสียสมดุล 
 S = ความเร็วของสายพาน 
 X = ระยะห่างสถานีงาน 
 XA = ระยะห่างเฉลี่ยระหว่างสถานีงาน 
 
 1) การค านวณเพ่ือหาจ านวนพนักงานที่ต้องการ W ในสายการประกอบ สามารถค านวณได้
ดังสมการที่ (2.10)  

                                              W  = 
T

TO PP


                      (2.10) 

 
ตัวอย่างเช่น 

 
                                                     

P
O = 100 ชิ้น 

                                                  P
T = 136 นาท ี

                                                      T = 630 นาท ี
 
          ดังนั้น จากสมการที่ (2.10) แทนค่าได้ 
 

                                                     W  =   
630

136100
                       

                                                          = 21.5 คน ≈ 22 คน 
 

2) การค านวณเพื่อหารอบเวลาการผลิต C ในสายการประกอบ สามารถค านวณได้ดังสมการ
ที ่(2.11)  

 

                                    C  =  
p

O

T                          (2.11) 

 
ตัวอย่างเช่น 

              
P

O = 100 ชิ้น 

                                                      T = 630 นาท ี
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ดังนั้น จากสมการที่ (2.11) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้     
  
                                        C   =  

100

630                           

                                                = 6.3 นาท ี/ ชิ้น 
 
3) การค านวณเพื่อหาเวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน WA สามารถค านวณได้ดังนี้ (2.12) 
 

     WA =  
W

T
p

                     (2.12) 

 
ตัวอย่างเช่น 

                                                   P
T = 136 นาท ี

                                                       W = 22 คน 
 

ดังนั้น จากสมการที่ (2.12) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้     
 

     WA =  
22

136                           

                                                = 6.18 นาท ี/ คน 
 

4) การค านวณเพื่อหาความล่าช้าจากการเสียสมดุล DL ของสายการผลิต สามารถค านวณได้
ดังสมการที่ (2.13) 

 

                                     DL = 
C

WC
A


                    (2.13) 

 
ตัวอย่างเช่น 
 

               
A

W = 6.18 นาท ี

                                                       C = 6.3 นาท ี
 

ดังนั้น จากสมการที่ (2.13) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้     เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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      DL =
3.6

18.63.6                       

         = 0.02 ≈ 2.0% 
 

5) การค านวณเพ่ือก าหนดความเร็วของสายพาน S ในสายการประกอบ สามารถค านวณได้
ดังสมการที่ (2.14) 

 

                                    S   = 
C

X
A                          (2.14) 

 
ตัวอย่างเช่น 

                                                      XA = 2 เมตร  
                                                     C   = 6.3 นาท ี
 

ดังนั้นจากสมการที่ (2.14) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้    
     
                                        S =  

3.6

2                           

                                                = 0.31 เมตร / นาท ี
 
6) การค านวณเพ่ือหาพ้ืนที่ระยะห่างสถานีงาน X ส าหรับจัดเตรียมพ้ืนที่ผลิตในสายการ

ประกอบ สามารถค านวณได้ดังสมการที่ (2.15) 
 
                                              X =  WX

A
                    (2.15) 

 
ตัวอย่างเช่น 

                                                          XA = 2 เมตร  

                                                           W = 22 คน 
 

ดังนั้นจากสมการที่ (2.15) แทนค่าเป็นสมการได้ดังนี้ 
 

                                      X =  222                        

= 44 เมตร                        เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การวางแผนการผลิตสามารถค านวณด้วยโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือเป็นทางเลือกใน
การก าหนดแผนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของสายการผลิต [6] โดยในตารางที่ 2.3 เป็น
ผลจากการค านวณการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวของพนักงานกลุ่มเดียวด้วยโปรแกรม Microsoft 
Excel โดยได้ก าหนดตัวแปรส าหรับข้อมูลที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตดังนี้ 

 
Op = จ านวนผลการผลิต 
W = จ านวนพนักงานที่ต้องการในสายการประกอบ 
C = รอบเวลาการผลิต 
WA = เวลาการท างานเฉลี่ยของพนักงาน 
DL = ความล่าช้าจากการเสียสมดุล 
S = ความเร็วของสายพาน 

 X = ระยะห่างสถานีงาน 
 XA = ระยะห่างเฉลี่ยระหว่างสถานีงาน 

T = ระยะเวลาการท างาน  
          Tp = เวลาที่ใช้ในการผลิต 
 

ตัวอย่างเช่น โรงงานผลิตเครื่องเชื่อมแห่งหนึ่ง ต้องการวางแผนการผลิตในสายการประกอบ
มอเตอร์ โดยก าหนดให้มียอดการผลิต 95 ถึง 105 ชิ้น ในหนึ่งวันท างานมีระยะเวลาการท างาน 630 
นาที ในกระบวนการผลิตมีการจัดพ้ืนที่การผลิตโดยให้มีระยะห่างเฉลี่ยระหว่างสถานีงาน 2 เมตร ผล
การค านวณส าหรับการวางแผนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 2.3 
 
ตารางท่ี 2.3 ตัวอย่างการวางแผนการผลิตแบบผลิตภัณฑ์เดียวด้วยพนักงานกลุ่มเดียว 

OP W C WA DL S X 

95 21 6.64 6.47 0.03 0.30 42 
96 21 6.57 6.47 0.02 0.30 42 
97 21 6.50 6.47 0.00 0.30 42 
98 22 6.43 6.18 0.04 0.31 44 
99 22 6.37 6.18 0.03 0.31 44 
100 22 6.30 6.18 0.02 0.31 44 
101 22 6.24 6.18 0.01 0.32 44 
102 23 6.18 5.91 0.04 0.32 46 
103 23 6.12 5.91 0.03 0.32 46 
104 23 6.06 5.91 0.02 0.33 46 
105 23 6.00 5.91 0.02 0.33 46 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



23 
 

จากตารางที่ 2.3 ผลการค านวณการผลิตสามารถสรุปได้ว่า เมื่อก าหนดให้สายการประกอบนี้
ท าการผลิตผลิตภัณฑ์ Op เท่ากับ 100 ชิ้น จะต้องเตรียมพนักงาน W ส าหรับสายการประกอบ
ทั้งหมดเท่ากับ 22 คน โดยจะต้องมีรอบเวลาการผลิต C เท่ากับ 6.30 นาที จะต้องมีเวลาการท างาน
เฉลี่ยของพนักงาน WA  เท่ากับ 6.18 นาทีต่อคน มีความล่าช้าจากการเสียสมดุลเท่ากับ 0.02 จะต้อง
ก าหนดความเร็วของสายพานเท่ากับ 0.31 เมตรต่อนาที และจะต้องก าหนดพ้ืนที่ระยะห่างสถานีงาน
เท่ากับ 44 เมตร โดยทางองค์กรสามารถก าหนดจ านวนผลการผลิตที่ต้องการในข้อจ ากัดของเงื่อนไข
ต่างๆ เช่น พ้ืนที่จัดเก็บ ต้นทุนการผลิต เป็นต้น 
 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.6.1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เป็นวิธีการแก้ปัญหาที่นิยมศึกษากันอย่างแพร่หลายใน  

หลากหลายอุตสาหกรรม เนื่องจากในการประกอบธุรกิจนั้นการตัดสินใจจัดการใดๆย่อมส่งผลกระทบ
ต่อองค์กร ดังนั้นการศึกษาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จึงมีประโยชน์ในการจ าลอง ข้อจ ากัด เงื่อนไข 
ตัวแปรต่างๆ ก่อนตัดสินใจด าเนินการใดๆ ซึ่งส่งผลต่อต้นทุนการผลิต ตามแต่ที่ผู้วิจัยได้ก าหนด
วัตถุประสงค์ขึ้น ผลจากแบบจ าลองนั้นจะเป็นแนวทางในการตัดสินใจด าเนินการโดยไม่ก่อให้เกิดการ
สูญเสียใดๆ [10] ทางผู้วิจัยจึงท าการศึกษาวิธีการแก้ปัญหาโดยใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จาก
งานวิจัยดังต่อไปนี้  

Ana, Joao [11] ศึกษาแบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็ม (Mixed Integer Linear 
Program) ซ่ึงเป็นวิธีให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดในกระบวนการวางแผนผลิตการผลิตไฟฟ้า พิจารณาเงื่อนไข
ของต้นทุนเชื้อเพลิงด้วยวิธี Piecewise Linear Approximations โดยมีวัตถุประสงค์ในการลดต้นทุน
การผลิตให้มากที่สุดโดยไม่ให้เกินกว่าแผนผลิตที่ก าหนดไว้ มีการหาผลลัพธ์โดยโปรแกรม AMPL 
พบว่าผลลัพธ์ที่ไดม้ีความยืดหยุ่นและสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตามเงื่อนไขของปัญหาที่แตกต่างกัน ผล
การค านวณจากแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์มีวิธีการที่ใช้งานได้ง่ายและสามารถให้ผลลัพธ์ที่มี
ประสิทธิภาพได้ 

Asefeh, Masoud ,Neda [12] ศึกษาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ส าหรับการจัดตาราง
ก าลังคนในช่วงพักเบรคในรูปแบบสายการประกอบแบบผสม (Mixed Model Assembly) ซึ่งอัตรา
การผลิตของสายการประกอบมีอัตราลดลงจากการพักของพนักงาน ทางผู้วิจัยน าเสนอการแก้ปัญหา
โดยมีเป้าหมายเพื่อลดต้นทุนการจ้างแรงงาน โดยน าการวิเคราะห์แบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็ม 
และหาผลลัพธ์ที่เหมาะสมโดยโปรแกรม Gams 22.9 โดยจะแสดงในรูปแบบตารางการท างาน การ
พักของพนักงาน โดยจะต้องมีความเข้าใจในเรื่องแรงจูงในในการท างานของพนักงาน  โดยผลการจัด
ตารางก าลังคนแบ่งออกเป็น 3 ช่วงในแต่ละวัน ช่วงแรกเป็นการพักระยะสั้น ช่วงที่สองเป็นการพัก
ทานอาหารกลางวัน ช่วงสุดท้ายเป็นการพักระยะสั้น 
 Rafael, JordiAltimirasb, ManuelMateob [13] ศึกษาการวางแผนการผลิตในบริษัทกลึง
ไม้ ซึ่งมีวัตถุประสงค์ในการตอบสนองความต้องการด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุดส าหรับการกลึง
ผลิตภัณฑ์ประเภทต่างๆ ด้วยเงื่อนไขต่างๆ เช่น การตั้งค่าเครื่องกลึงที่แตกต่างกัน ซึ่งแต่ละเครื่องไม่
สามารถกลึงผลิตภัณฑ์ได้ทุกชนิด ก าลังการผลิตขึ้นอยู่กับความสามารถในการกลึงและชนิดของ
ผลิตภัณฑ์ ผลิตภัณฑ์ถูกแบ่งกลุ่มตามขนาดและมีผลต่อการตั้งค่าเวลาของเครื่องกลึง ซึ่งรวมถึง
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ค่าใช้จ่ายส่วนอ่ืนๆของการท างานเช่น ค่าแรงการท างานล่วงเวลาของผู้รับเหมาข้างนอก เป็นต้น 
ผู้วิจัยได้แก้ปัญหาโดยการสร้างแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ด้วยวิธีแบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็ม 
โดยใช้โปรแกรม CPLEX 8.1 มาประมวลผลซึ่งบริษัทถือว่าผลลัพธ์เป็นที่น่าพอใจ 
 Ta-Hui, Shangyao, Hsuan-Hung [14] ศึกษาการสร้างแบบจ าลองการวางแผนพนักงาน
ซ่อมบ ารุงสายการบินไต้หวันด้วยกลยุทธ์ที่มีความยืดหยุ่น ซึ่งการจัดสรรพนักงานซ่อมบ ารุงที่มี
คุณภาพ นอกจากจะช่วยลดต้นทุนในการด าเนินการได้แล้วยังมีผลต่อความปลอดภัยและความตรงต่อ
เวลาในการบิน ด้วยการจัดการที่มีความยืดหยุ่นซึ่งเป็นวิธีการที่ใช้กันอย่างแพร่หลายในโรงงาน
อุตสาหกรรม มีงานวิจัยไม่มากนักที่ศึกษาปัญหาการจัดการของพนักงานในงานด้านการบิน ทางผู้วิจัย
ได้เสนอวิธีการแก้ปัญหาด้วยแบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็มร่วมกับการหาค าตอบด้วยโปรแกรม 
CPLEX โดยมีวัตถุประสงค์คือจ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงที่น้อยที่สุดและเวลาการท างานในการ
บ ารุงรักษาในขณะทีต่้องสามารถตอบสนองต่อความต้องการในทุกช่วงเวลาได้ 

Lagodimosa, Mihiotisb [15] ศึกษาปัญหาในการวางแผนที่เกิดขึ้นในขั้นตอนของการบรรจุ
ภัณฑ์ในหลายๆโรงงาน มุ่งเน้นการวางแผนก าลังคนและการท างานล่วงเวลาในวันท างาน โดยจะต้อง
สามารถผลิตงานได้ตามเป้าหมายการผลิตด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าท่ีสุด เริ่มจากการวางแผนการผลิตที่
มีเงื่อนไขคือมีการท างานล่วงเวลาด้วยต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุด ทางผู้วิจัยเสนอวิธีการแก้ปัญหาด้วย
ก าหนดการเชิงเส้นแบบจ านวนเต็ม (Integer Linear Program) โดยได้ผลลัพธ์คือการลดการท างาน
ล่วงเวลาของพนักงานและการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต จากผลการทดลองได้แผนการจัดก าลังคน
และแผนการท างานล่วงเวลาที่มีประสิทธิภาพ  

Kush, Gursel [16] ท าการศึกษาปัญหาในโรงงานผลิตสิ่งทอเกี่ยวกับการสร้างแบบจ าลอง
ทางคณิตศาสตร์และแก้ปัญหาด้วยการใช้วิธีขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) ไปพร้อม 
ๆ กัน เพ่ือแก้ปัญหาความล่าช้าของชิ้นงานซึ่งไม่ควรจะเกิดขึ้นในการจัดการการผลิต โดยทาง
โรงงานผลิตสิ่งทอแก้ไขปัญหาด้วยการเพ่ิมการท างานล่วงเวลาเพ่ือลดความล่าช้าของชิ้นงาน แต่ทั้งนั้น
ส่งผลต่อต้นทุนการผลิตที่เพ่ิมขึ้น งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์ในการเพ่ิมก าไร โดยท าการทดลองด้วย
การน าเข้าและเรียงล าดับผลิตภัณฑ์ตั้งแต่ 20 ถึง 90 ผลิตภัณฑ์  โดยได้ข้อสรุปว่าการสร้าง
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์สามารถแก้ปัญหาได้ตรงตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ ถึงแม้ว่าผลจากขั้นตอน
วิธีเชิงพันธุกรรม เหมาะกับการแก้ปัญหาที่มีขนาดใหญ่กว่าและท าให้ได้ผลลัพธ์ที่เหมาะสมที่สุด 
 

2.6.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต 
การวางแผนการผลิตเป็นการจัดการการผลิตที่มีความส าคัญมาก เนื่องจากแผนการผลิตเป็น

ตัวชี้วัดเบื้องต้นส าหรับการตัดสินใจที่จะด าเนินการใดๆ ในการผลิตทั้งกระบวนการ เช่นการจัดเตรียม
พ้ืนที่การผลิต การจัดเตรียมวัตถุดิบ การค านวณก าลังการผลิต การจัดเตรียมทรัพยากรในการผลิต 
การประเมินพ้ืนที่จับเก็บผลิตภัณฑ์ เป็นต้น ผู้วิจัยท าการศึกษางานวิจัยเพ่ือศึกษาวิธีในการวาง
แผนการผลิต [6] โดยงานวิจัยส่วนใหญ่มีวิธีการค านวณด้วยวิธีการเชิงคณิตศาสตร์และประมวลผล
ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ต่างๆ ทางผู้วิจัยมีการอ้างอิงวิธีการวางแผนการผลิตจากหลายๆงานวิจัย
ได้แก่งานวิจัยดังต่อไปนี้ 

Ettore, Andrea [17] ท าการศึกษาสถานให้บริการดูแลผู้ป่วยมีกลุ่มลูกค้าเป็นจ านวนมาก 
ซึ่งจะมีความต้องการที่มีความแปรผันสูง ดังนั้นการวางแผนทรัพยากรให้สามารถรองรับต่อความ
ต้องการของผู้รับบริการจึงมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ทางสถานบริการมีความต้องการจะ เพ่ิม

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ประสิทธิภาพในการให้บริการเพ่ือลดปัญหาที่เกิดข้ึนในสถานให้บริการหลายๆด้าน เช่น ความล่าช้าใน
การดูแลรักษา การไม่มีคุณภาพในการให้บริการ ความต่อเนื่องในการให้บริการ เป็นต้น  โดยก าหนด
วัตถุประสงค์คือการก าหนดงานดูแลผู้ป่วยแต่ละรายให้แก่พยาบาลโดยจะต้องท างานล่วงเวลาน้อย
ที่สุด โดยมีเงื่อนไขคือการก าหนดงานให้กับพยาบาลในการดูแลผู้ป่วยแต่ละราย เพราะจะมีผลต่อ
ภาระงานและเวลาในการดูแลผู้ป่วยของพยาบาล ใช้วิธีการแบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็ม 
(Mixed Integer Linear Program) และวิธีการ Robustness analysis เข้ามาช่วยในการแก้ปัญหา 
โดยผลที่ได้คือจ านวนการท างานล่วงเวลาที่ลดลงและความสมดุลในการก าหนดงานของพยาบาล 

 Yan, Chia-Hung, Chung-Kai [18] ศึกษาการวางแผนการจัดการด้านทรัพยากรมนุษย์ใน
ระยะยาวส าหรับอาคารขนส่งสินค้าทางอากาศ เพ่ือแก้ไขปัญหาต้นทุนด้านแรงงานและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการให้บริการแก่ลูกค้าของสายการบิน  โดยท าการออกแบบการจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ 4 แบบคือ 1. แบบจ าลองเพ่ือวางแผนทรัพยากรมนุษย์ที่สถานีปลายทางส าหรับระยะ
ยาว 2.แบบจ าลองเพ่ือวางแผนทรัพยากรมนุษย์ส ารองที่สถานีปลายทางส าหรับระยะยาว 3.
แบบจ าลองเพ่ือวางแผนทรัพยากรมนุษย์ในกรณีที่ไม่เพียงพอต่อความต้องการที่สถานีปลายทาง
ส าหรับระยะยาว และ 4.แบบจ าลองเพ่ือวางแผนทรัพยากรมนุษย์แบบบูรณาการ โดยแบบจ าลองทั้ง 
4 แบบ มีวิธีการแก้ไขปัญหาด้วยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์แบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็ม และ
แบบจ าลองเชิงเส้นจ านวนเต็ม (Integer Linear Program) ประมวลผลด้วยโปรแกรม CPLEX ผล
การทดสอบเบื้องต้นแสดงให้เห็นว่าแบบจ าลองทั้ง 4 แบบมีประสิทธิภาพและสามารถน ามา
ประยุกต์ใช้กับการด าเนินงานที่เกิดขึ้นจริง 

Stephen, Shirley [20] ศึกษาปัญหาในการวางแผนการผลิตรวมที่มีเงื่อนไขด้านการใช้
ประโยชน์จากทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดเช่น ก าลังการผลิต  ทักษะการผลิตของพนักงาน พ้ืนที่ใน
การผลิต ประสิทธิภาพการผลิต พ้ืนที่จัดเก็บ เป็นต้น มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมผลก าไร ลดค่าใช้จ่ายใน
การซ่อมบ ารุงและเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักร โดยวิเคราะห์ผ่านแบบจ าลองเชิง
เป้าหมาย (Goal Programming Model) โดยใช้โปรแกรม LINDO ในการหาผลลัพธ์ ผลที่ได้คือ
แนวทางในการตัดสินใจของผู้บริหารในการล าดับความส าคัญส าหรับการวางแผนการผลิตรวม
(Aggregate Production Planning) เพ่ือให้ตรงตามเป้าหมายการผลิตขององค์กร 
 
2.7 บทสรุปจากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
 

จากการศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับสายการประกอบ ชนิดกระบวนการผลิต ข้อมูลที่เกี่ยวข้อง
กับกระบวนการผลิต องค์ประกอบของสายการประกอบ และการวางแผนการผลิต รวมถึงงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการ
ผลิต พบว่ามีงานวิจัยที่เกี่ยวกับการวางแผนการผลิตโดยใช้วิธีการแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการเชิง
คณิตศาสตร์โดยการสร้างแบบจ าลอง ที่สามารถแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษาได้ ซึ่งเป็น
วิธีการที่สามารถท าได้จริง ใช้งานง่าย อีกทั้งเป็นแนวทางในการตัดสินใจเพ่ือด าเนินการจัดการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาได้อีกด้วย จากการศึกษาผู้วิจัยน าเอาวิธีการแก้ไขปัญหาด้วยวิธีการเชิง
คณิตศาสตร์แบบจ าลองเชิงเส้นผสมจ านวนเต็มมาใช้ในการแก้ปัญหาการวางแผนผลิต เนื่องจากมี
ความเหมาะสมกับข้อมูลและเงื่อนไขของโรงงานกรณีศึกษา 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



บทท่ี 3 
วิธีด ำเนนิกำรวิจัย 

 
การด าเนินงานวิทยานิพนธ์เรื่องการสร้างตารางการผลิตส าหรับวางแผนการท างานล่วงเวลานี้ 

ผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาในเรื่องของ
การรอคอยชิ้นส่วนในสายการผลิตหลักเนื่องจากการวางแผนการผลิตที่ไม่ครบกระบวนการและการ
ท างานล่วงเวลาจ านวนมาก ผู้วิจัยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งสองประเภทคือ 1.) ข้อมูลปฐมภูมิซึ่ง
เป็นข้อมูลที่ทางผู้วิจัยด าเนินการเก็บข้อมูลด้วยตัวเอง เช่น เวลาการผลิตของสถานีงานในสายการผลิต
หลักและสถานีงานย่อย และ 2.) ข้อมูลทุติยภูมิซึ่งเป็นข้อมูลที่ทางผู้วิจัยท าการรวบรวมข้อมูลจากทาง
โรงงานกรณีศึกษาเช่น ขั้นตอนการผลิต จ านวนผลการผลิต เป็นต้น หลังจากเก็บข้อมูลทั้งสอง
ประเภท ผู้วิจัยท าการวิเคราะห์ข้อมูลในเชิงปริมาณซึ่งเป็นข้อมูลที่น าไปใช้ในการสร้างแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์เช่น เวลาการผลิตงาน รอบเวลาการผลิต จ านวนผลการผลิต ความต้องการผลิตภัณฑ์ 
ระยะเวลาการท างาน ล าดับการผลิตของสายการผลิต จ านวนพนักงาน เป็นต้น โดยผลลัพธ์ที่ได้จะ
แสดงออกมาในรูปแบบตารางการผลิตซึ่งจะบ่งชี้ว่าสถานีงานไหนและกะการท างานใดควรมีการ
ท างานล่วงเวลา และน าผลลัพธ์ที่ได้จากการสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์มาเปรียบเทียบกับสภาพ
จริงของโรงงานกรณีศึกษา ภายหลังจากการตรวจสอบความถูกต้องและความสอดคล้องของ
แบบจ าลองกับข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา พร้อมทั้งเสนอตารางการผลิตเพ่ือเป็นแนวทางในการวาง
แผนการท างานล่วงเวลาให้กับโรงงานกรณีศึกษา โดยขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานวิจัยสามารถเขียน
เป็นแผนภาพได้แสดงดังรูปที่ 3.1 ซึ่งประกอบด้วยหัวข้อดังนี้ 

3.1 การศึกษาข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.1.1 ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.1.2 กลุ่มผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.1.3 ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 3.1.4 สภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3.2 การเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 

  3.2.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  3.2.2 การวิเคราะห์ก าลังการผลิต 
 3.3 การสร้างตารางการผลิตด้วยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
 3.4 การตรวจสอบความถูกต้องและความสอดคล้องของแบบจ าลอง  

 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.1 แผนภาพขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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3.1 กำรศึกษำปัญหำของโรงงำนกรณีศึกษำ 
 
 3.1.1 ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงำนกรณีศึกษำ 

โรงงานกรณีศึกษาตั้งอยู่ที่อ าเภอบางบ่อ จังหวัดสมุทรปราการ เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์สัญชาติญ่ีปุ่นที่เข้ามาลงทุนในประเทศไทย ก่อตั้งเมื่อมิถุนายนในปี ค.ศ. 1987 ด้วยทุน
จดทะเบียน 220 ล้านบาท มีกระบวนการผลิตตั้งแต่การขึ้นรูปโลหะ การฉีดขึ้นรูปพลาสติก การผลิต
แม่พิมพ์ การผลิตแผงวงจรไฟฟ้า การชุบโลหะ ไปจนถึงการประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ ปัจจุบันมีพนักงาน
ประมาณ 5,950 คน  โดยในส่วนของแผนกประกอบมีพนักงาน 2,000 คน  

งานวิทยานิพนธ์นี้มุ่งเน้นศึกษาในส่วนของแผนกประกอบชิ้นส่วนซึ่งเป็นกระบวนการที่มี
ความส าคัญเป็นอย่างมากส่งผลต่อความน่าเชื่อถือของโรงงาน เนื่องจากเป็นกระบวนการท างาน
ขั้นตอนสุดท้ายของการผลิตก่อนที่จะส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า ซึ่งจะต้องมีการควบคุมจัดการ
กระบวนการผลิตให้เป็นไปอย่างราบรื่นไม่พบปัญหาในการผลิตต่างๆ เช่น การรอคอยงาน การผลิต
งานไม่ได้ตามเป้าหมาย เป็นต้น โรงงานกรณีศึกษาใช้การผลิตด้วยแรงงานคนและเครื่องจักรขนาดเล็ก
เป็นส่วนใหญ่ โดยเวลาในการท างานจะท างานตั้งแต่วันจันทร์ถึงวันอาทิตย์ ท างาน 8 ชั่วโมงในเวลา
การท างานปกติ และท างานเพ่ิมขึ้นอีก 2.5 ชั่วโมงในเวลาการท างานล่วงเวลา โดยโรงงานกรณีศึกษา
จะต้องจ่ายค่าแรงเพ่ิมขึ้น 1.5 เท่าในชั่วโมงของการท างานล่วงเวลาในวันท างานปกติ และค่าแรง
เพ่ิมขึ้น 3 เท่าในชั่วโมงการท างานล่วงเวลาในวันหยุด โดยรายละเอียดของข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน
กรณีศึกษาแสดงในตารางที่ 3.1 เป็นข้อมูลเกี่ยวกับเวลาการท างานปกติและการท างานล่วงเวลา  
 
ตำรำงท่ี 3.1 ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงานกรณีศึกษา 

รำยละเอียดในกระบวนกำร ข้อมูล 

1. ช่วงเวลาการท างานปกติกะกลางวัน 08:00 – 17:00 น. 
2. ช่วงเวลาการท างานปกติกะกลางคืน 20:00 – 05:00 น. 
3. ช่วงเวลาการท างานล่วงเวลากะกลางวัน 17:30 – 20:00 น. 
4. ช่วงเวลาการท างานล่วงเวลากะกลางคืน 05:30 – 08:00 น. 
5. จ านวนชั่วโมงในการท างานล่วงเวลา 2.5 ชั่วโมง / กะการท างาน 

 
3.1.2 กลุ่มผลติภัณฑ์ของโรงงำนกรณีศึกษำ 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นบริษัทที่ท าธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ มีผลิตภัณฑ์

หลากหลายประเภทได้แก่ เครื่องเล่นเสียงในรถยนต์ดังรูป 3.2 (ก) เครื่องบันทึกเสียงในรถยนต์ดังรูป 
3.2 (ข) ตัวจับสัญญาณส าหรับรถยนต์ดังรูป 3.2 (ค) ชิ้นส่วนกล้องวิดีโอดังรูป 3.2 (ง)  ชิ้นส่วน
เครื่องพิมพ์ดังรูป 3.2 (จ)  และหน้าจอเครื่องเล่นเสียงดังรูป 3.2 (ฉ)  
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(ก) In-car CD Changer         (ข) In-car memory audio           (ค) Adaptor In-car antenna  

                                                      
(ง) LCD unit with DV cam    (จ)  Thermal printer Compact    (ฉ) backlight unit 

รูปที่ 3.2 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
  

โดยกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ผู้วิจัยท าการศึกษาอยู่ในกลุ่มผลิตภัณฑ์เครื่องเล่นเสียงในรถยนต์ จะถูก
แบ่งตามลูกค้าแต่ละกลุ่มโดยลูกค้ากลุ่ม MOBIS ประกอบไปด้วยผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C  
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F และผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G ดังรูป 3.3 (ก) ส่วนกลุ่มลูกค้า 
AOTH ประกอบไปด้วยผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ดังรูป 3.3 (ข) 
 

�    DP86Z73K-G              

�    DP86Z73K-F              �    DP86Z73K-C                  �    DP86Z7BA-W              

( )             MOBIS ( )             AOTH  
รูปที่ 3.3 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษา 

 
3.1.3 ขั้นตอนกำรผลิตของโรงงำนกรณีศึกษำ 
ขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเริ่มจากแผนกขาย (Sale Department) ได้รับค าสั่ง

ซื้อจากลูกค้า (Customer) ส่งต่อให้แผนกวางแผน (Planning Department) และแผนกวางแผนท า
การประเมินปริมาณค าสั่งซื้อ พร้อมทั้งวิเคราะห์ก าลังการผลิตของแผนกที่เกี่ยวข้อง จากนั้นท าการ
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แจกจ่ายแผนการผลิตให้กับแผนกจัดซื้อ (Purchase Department) เพ่ือสั่งซื้อชิ้นส่วนที่ไม่สามารถ
ผลิตเองได้ และแผนกวางแผนจะส่งต่อแผนการผลิตให้แก่แผนกต่างๆ ได้แก่ แผนกขึ้นรูปพลาสติก 
(Plastic Press Department) แผนกขึ้นรูปโลหะ (Metal Press Department) และแผนกประกอบ 
(Assembly Department) จากนั้นแต่ละแผนกท าการผลิตชิ้นส่วนตามแผนการผลิตที่ได้รับมา โดย
แผนกประกอบต้องท าการเตรียมความพร้อมด้านการผลิตได้แก่ เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการผลิต การ
เตรียมความพร้อมของพนักงาน โต๊ะส าหรับปฏิบัติงาน เป็นต้น โดยก่อนที่ทุกแผนกจะส่งมอบชิ้นส่วน
ให้กับแผนกจัดเก็บชิ้นส่วน (Store part)  แผนกตรวจสอบชิ้นส่วน (Part Quality Management) 
จะท าการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นส่วนบางส่วนโดยการสุ่มตรวจ ในขั้นตอนต่อไปแผนกประกอบจะ
เบิกชิ้นส่วนจากแผนกจัดเก็บชิ้นส่วนด้วยระบบคัมบัง (Kanban) จากนั้นท าการผลิตให้ได้ตามแผนการ
ผลิตที่ได้รับมา โดยในช่วงต้นของกระบวนการผลิตในขั้นตอนสุดท้ายเมื่อได้เป็นผลิตภัณฑ์แผนก
ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (Inprocess Quality Control) จะท าการสุ่มตรวจวิธีการผลิตและ
ผลิตภัณฑ์ว่ามีคุณภาพเพียงพอที่จะท าการผลิตก่อนที่จะท าการผลิตในจ านวนมากๆ และในระหว่าง
กระบวนการผลิตแผนกวิเคราะห์และซ่อมงาน (Engineering Analysis) จะท าการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ในบางช่วงของกระบวนการ หากพบว่าผลิตภัณฑ์ไม่ดีหรือไม่ตรงตามคุณลักษณะที่ตั้งไว้จะ
ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ พร้อมซ่อมแซมผลิตภัณฑ์ ก่อนจะส่งผลิตภัณฑ์เข้าสู่กระบวนการประกอบ
ขั้นต่อไป จากนั้นแผนกประกอบท าการส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้แก่แผนกบรรจุภัณฑ์  (Packing) เพ่ือ
จัดเก็บและตรวจสอบจ านวนให้ตรงตามแผนการผลิต จากนั้นแผนกควบคุมคุณภาพส่งออก 
(Outgoing Quality Control)  ท าการสุ่มตรวจผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะท าการส่งผลิตภัณฑ์ให้แก่แผนกรอ
ส่งออก (Loading) ก่อนที่จะท าการส่งมอบให้แก่ลูกค้าดังแสดงในแผนภาพรูปที่ 3.4 
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�          
Purchase Department

�                 
Plastic Press Department

�              
Metal Press Department

�          �       
Part Quality Management 

�          �       
(Store part)

�           
(Loading)

              
(Main Assembly)

            
(Sub Assembly)

          

�                 
         

(Inprocess Quality Control)

�            �         
(Engineering Analysis)

              

    

           

       
�                     
(Outgoing Quality Control)

    

       

�         
(Assembly Department)

�      
Sale Department 

�      �  
Planning Department 

       

�             
(Packing)

 
รูปที่ 3.4 แผนภาพการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
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จากรูปที่ 3.4 ผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษาเฉพาะในส่วนของแผนกประกอบ (Assembly 
Department) ซึ่งแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็น 2 ส่วน ส่วนที่หนึ่งคือสายการผลิตหลัก (Main 
Assembly) และส่วนที่สองคือสถานีงานย่อย โดยสถานีงานย่อยมีหน้าที่ผลิตชิ้นส่วนเพ่ือป้อนให้กับ
สายการผลิตหลักและสายการผลิตหลักมีหน้าที่ผลิตผลิตภัณฑ์ ซึ่งด าเนินการผลิตตามล าดับการผลิต
ของแต่ละสถานี ในแต่ละสถานีงานมีเอกสารควบคุมการผลิตที่เรียกว่า ใบอธิบายวิธีการปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) โดยมีรายละเอียดของกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.2 เป็นรายละเอียด
เกี่ยวกับกลุ่มผลิตภัณฑ์ของลูกค้าและชื่อสถานีงานที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ส าหรับลูกค้า 

 
ตำรำงท่ี 3.2 รายละเอียดของกระบวนการผลิต 

รำยละเอียดในกระบวนกำร ข้อมูล 
1. กลุ่มผลิตภัณฑ์ AOTH ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W 

2. กลุ่มผลิตภัณฑ์ MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C 
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F 
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G 

3. สายการผลิตหลัก A ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C 

4. สายการผลิตหลัก B ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W 

5. สายการผลิตหลัก C ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F 

6. สายการผลิตหลัก D ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G 

7. สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ส าหรับลูกค้า
กลุ่ม AOTH  

BD-3, CT-3_1, CT-3_2, BG-2, SM-2,  
SM-4, CA-2_1, TS-2, CA-2_2, PD-3, AD-2,  
CA-2_3 

8. สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ส าหรับลูกค้า
กลุ่ม MOBIS 

PD-1, SM-1/1, AD-1, PD-2, R-1, AD-3, SM-
1/2, TS-1, CA-1/1, CA-1/3, CA-1/2, BG-1, 
BG-3, CT-1/1, CT-2/1, CT-1/2, CT-2/2, 
BD-1, BD-2 

9. สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ทั้ง 
ลูกค้ากลุ่ม AOTH และกลุ่ม MOBIS 

AC-1/1, AC-1/2, AC-1/3 

 
โรงงานกรณีศึกษาแบ่งพ้ืนที่ในการผลิตตามผลิตภัณฑ์ของลูกค้าแต่ละกลุ่ม โดยลูกค้าที่สั่ง

หลายผลิตภัณฑ์ที่มีขั้นตอนการผลิตคล้ายๆ กัน จะอยู่ในพ้ืนที่ใกล้เคียงกัน เพ่ือให้ง่ายต่อการผลิตที่
ต้องใช้ชิ้นส่วนร่วมกัน รูปที่ 3.5 แสดงแผนผังของสถานีงานในแผนกประกอบซึ่งแบ่งการจัดกลุ่มสถานี
งานออกเป็น 4 กลุ่ม ตามการผลิตผลิตภัณฑ์ของลูกค้าแต่ละกลุ่ม 
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รูปที่ 3.5 แผนผังของแผนกประกอบของโรงงานกรณีศึกษา 

สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
ส าหรับลูกค้ากลุ่ม AOTH 

สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์
ทั้งลูกค้ากลุ่ม AOTH และกลุ่ม 
MOBIS 

สถานีงานย่อยที่ผลิตกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
ส าหรับลูกค้ากลุ่ม MOBIS 
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3.1.4 สภำพปัญหำของโรงงำนกรณีศึกษำ 
จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า เกิดการรอคอยชิ้นส่วนขึ้นใน

สายการผลิตหลักเนื่องจากสถานีงานย่อยไม่สามารถผลิตชิ้นส่วนส่งให้แก่สายการผลิตหลักได้ทัน อีก
ทั้งในส่วนของการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาไม่มีการวางแผนการผลิตในสถานีงานย่อย
ให้สอดคล้องกับล าดับการผลิตของสายการผลิตหลัก เป็นผลให้พนักงานของสายการผลิตหลักเกิดการ
ว่างงานในขณะรอชิ้นส่วนจากสถานีงานย่อยและท าให้ไม่ได้ยอดการผลิตตามที่วางแผนไว้ ใน
ขณะเดียวกันพนักงานของสถานีงานย่อยต้องเร่งท าการผลิตชิ้นส่วนเพ่ือส่งให้แก่สายการผลิตหลัก 
ทางโรงงานกรณีศึกษาแก้ปัญหานี้ด้วยการให้ท างานล่วงเวลาโดยที่ไม่มีการควบคุม ส่งผลให้เกิดการ
ท างานล่วงเวลาจ านวนมากและไม่จ าเป็นในบางสถานีงานข้ึน ดังนั้นผู้วิจัยจึงเล็งเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้น 
จึงได้ท าการสร้างตารางการผลิตส าหรับการวางแผนการท างานล่วงเวลาของแต่ละสถานี งานโดยการ
สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ขึ้นมาเพ่ือแก้ปัญหานี้ 

 
3.2 กำรเก็บรวบรวมและวิเครำะห์ข้อมูล 
  

3.2.1 กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
หลังจากศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลของโรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งมีด้วยกัน 2 ประเภทคือ 1) ข้อมูลแบบปฐมภูมิเป็นการเก็บข้อมูลโดยตรงจากสายการ
ประกอบของโรงงานกรณีศึกษา เช่น วิธีการประกอบผลิตภัณฑ์ ล าดับการผลิตของสถานีงาน เวลาที่
ใช้ในการท างาน เป็นต้น 2) ข้อมูลแบบทุติยภูมิเป็นการเก็บข้อมูลด้วยการสอบถามข้อมูลจากแผนกที่
เกี่ยวข้องกับการผลิต เช่น ข้อมูลการวางแผนการผลิตจากแผนกวางแผน (Planning Department) 
ข้อมูลความต้องการผลิตภัณฑ์จากแผนกขาย (Sales Department) และการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์จากแผนกควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (Inprocess Quality Control) เป็นต้น ตารางที่ 
3.3 แสดงความต้องการผลิตภัณฑ์ของแต่ละเดือนในปี ค.ศ. 2016  โดยแบ่งตามชนิดของผลิตภัณฑ์ 
(Product Type)  4 ชนิดคือ 1.) ชนิด DP86Z73K-C 2.) ชนิด DP86Z73K-F 3.) ชนิด DP86Z7BA-
W และ 4.) ชนิด DP86Z73K-G ผู้วิจัยท าการเก็บข้อมูลเวลาการประกอบในแผนกประกอบของ
โรงงานกรณีศึกษา โดยการจับเวลาการประกอบของทุกสถานีงานทั้งสถานีงานในสายการผลิตหลัก
และสถานีงานย่อยของทุกผลิตภัณฑ์ เดือนละ 1 ครั้ง เป็นระยะเวลา 1 ปี จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาหา
ค่าเฉลี่ย โดยแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 1) เวลาการท างานเฉลี่ยของสถานีงานย่อย 2) เวลาการท างาน
เฉลี่ยของสายการผลิตหลัก ตารางที่ 3.4 แสดงเวลาการท างานเฉลี่ยของสถานีงานย่อย โดยจะแสดง
ชื่อสถานี (Station) และเวลาที่ใช้ในการผลิต (Processing Time) มีหน่วยเป็นวินาที เช่น สถานีงาน 
BG-2 มีเวลาที่ใช้ในการประกอบคือ 35 วินาที เป็นต้น ตารางที่ 3.5 แสดงเวลาการท างานเฉลี่ยของ
สายการผลิตหลัก โดยแสดงเวลาที่ใช้ในการประกอบของสถานีงานตามแต่ละชนิดผลิตภัณฑ์ เช่น 
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ที่สถานีงาน M-4C เวลาที่ใช้ในการประกอบคือ 48 วินาที เป็นต้น 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 3.3 ความต้องการผลิตภัณฑ์ในปี ค.ศ. 2016 

เดือน-ปี 
ชนิดผลิตภัณฑ์ 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

ม.ค.-16 41,725 19,320 34,380 26,040 
ก.พ.-16 43,904 15,176 19,228 20,165 
มี.ค.-16 44,161 20,104 33,088 9,243 
เม.ย.-16 23,098 18,480 25,200 13,445 
พ.ค.-16 27,278 20,977 19,703 6,744 
มิ.ย.-16 32,980 29,079 14,966 9,180 
ก.ค.-16 34,847 15,040 13,170 15,310 
ส.ค.-16 31,941 25,480 22,075 18,745 
ก.ย.-16 40,106 21,031 15,603 6,720 
ต.ค.-16 25,742 14,368 16,710 13,780 
พ.ย.-16 23,120 18,172 32,769 22,430 
ธ.ค.-16 32,546 17,659 20,250 21,000 

 
ตำรำงท่ี 3.4 เวลาการท างานเฉลี่ยของสถานีงานย่อย 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

BD-3 18 PD-1 8 BG-3 18 
CT-3_1 15 SM-1/1 20 CT-1/1 19 
CT-3_2 18 AD-1 20 CT-2/1 19 
BG-2 35 PD-2 10 CT-1/2 19 
SM-2 19 R1 10 CT-2/2 20 
SM-4 15 AD3 20 AC-1/1 12 

CA-2_1 22 SM-1/2 13 AC-1/2 14 
TS-2 18 TS-1 18 AC-1/3 14 

CA-2_2 22 CA-1/1 20 BD-1 20 
PD-3 25 CA-1/3 19 BD-2 18 
AD-2 30 CA-1/2 20     

CA-2_3 24 BG-1 19     

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 3.5 เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการประกอบของสายการผลิตหลัก 
ชนิดผลิตภัณฑ์ 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

สถำนีงำน 
เวลำผลิต 
(วินำที) 

M-1A 47 M-1B 46 M-1C 49 M-1D 46 

M-2A 47 M-2B 46 M-2C 48 M-2D 47 

M-3/1A 46 M-3/1B 46 M-3_1C 47 M-3/1D 46 

M-3/2A 47 M-3/2B 47 M-3_2C 48 M-3/2D 46 

M-4A 47 M-4B 47 M-4C 48 M-4D 47 

M-5A 47 M-5B 46 M-5C 48 M-5D 46 

M-6A 46 M-6B 46 M-6C 50 M-6D 47 

CJA 47 CJB 46 CNC 47 CJD 47 

CLA 47 CLB 47 CJC 51 CLD 47 

        CLC 48     
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวมรวมข้อมูลยอดการผลิตของเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมปี ค.ศ. 
2016 จากข้อมูลพบว่าโรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตงานได้ตรงตามความต้องการของลูกค้าได้ ดัง
แสดงในตารางที่ 3.6 โดยจะแสดงยอดการผลิตของผลิตภัณฑ์ในปี ค.ศ. 2016 จากการเปรียบเทียบ
กับตารางที่ 3.3 ซึ่งแสดงความต้องการผลิตภัณฑ์ในปี ค.ศ. 2016 พบว่าผลรวมของยอดการผลิต
สามารถผลิตชิ้นงานได้มากกว่าหรือเท่ากันกับความต้องการผลิตภัณฑ์ 

 
ตำรำงท่ี 3.6 ยอดการผลิตของผลิตภัณฑ์ในปี ค.ศ. 2016 

เดือน-ปี 
ชนิดผลิตภัณฑ์ 

DP86Z73K-C DP86Z3K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

ม.ค.-16 41,725 19,320 34,380 26,040 

ก.พ.-16 43,904 15,176 19,228 20,165 

มี.ค.-16 44,161 20,104 33,088 9,243 

เม.ย.-16 23,098 18,480 25,200 13,445 

พ.ค.-16 27,278 20,977 19,703 6,744 

มิ.ย.-16 32,980 29,079 14,966 9,180 

ก.ค.-16 34,847 15,040 13,170 15,310 

ส.ค.-16 31,941 25,480 22,075 18,745 

ก.ย.-16 40,106 21,031 15,603 6,720 

ต.ค.-16 25,742 14,368 16,710 13,780 

พ.ย.-16 23,120 18,172 32,769 22,430 

ธ.ค.-16 32,546 17,659 20,250 21,000 
 
ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลจ านวนวันในการท างาน จ านวนกะท างานของโรงงานกรณีศึกษา ดัง

แสดงในตารางที่ 3.7 โดยแสดงจ านวนวันท างานของแต่ละเดือน และแสดงจ านวนกะการท างานของ
แต่ละเดือน โดยในหนึ่งวันท างานจะแบ่งกะการท างานออกเป็น 2 กะคือ กะกลางวันและกะกลางคืน 
เช่นในเดือนสิงหาคมมีจ านวนวัน 30 วัน มีจ านวนวันท างาน 24 วัน และมีจ านวนกะท างานทั้งหมด 
48 กะ โดยการเก็บข้อมูลการผลิตในช่วงระยะเวลา 1 ปี เริ่มตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี 
ค.ศ. 2016  
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 3.7 จ านวนวันและกะการท างานในเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ. 2016 

เดือน-ปี จ ำนวนวันท ำงำน จ ำนวนกะท ำงำน 
ม.ค.-16 22 44 
ก.พ.-16 22 44 
มี.ค.-16 25 50 
เม.ย.-16 19 38 
พ.ค.-16 19 38 
มิ.ย.-16 19 38 
ก.ค.-16 18 36 
ส.ค.-16 24 48 
ก.ย.-16 24 48 
ต.ค.-16 23 46 
พ.ย.-16 24 48 
ธ.ค.-16 22 44 

 
โดยข้อมูลล าดับการผลิตในกระบวนการผลิตเครื่องเสียงของโรงงานกรณีศึกษา มีการจัดการ

กระบวนการผลิตด้วยการควบคุมขั้นตอนการผลิตและล าดับการผลิตด้วยใบอธิบายวิธีปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) ดังตัวอย่างในรูป 3.6 โดยมีการบ่งบอกรายละเอียดในการผลิตเช่น ชื่อของ
ผลิตภัณฑ์ สถานีงานที่ท าการประกอบ วิธีการประกอบ เป็นต้น  เพ่ือเป็นการป้องกันการท างาน
ผิดพลาด โรงงานกรณีศึกษาแบ่งพ้ืนที่การผลิตตามชนิดผลิตภัณฑ์ โดยมีสายการผลิตหลัก 4 สาย คือ 
1) สาย A ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C 2) สาย B ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F 3) 
สาย C ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73BA-W และ 4) สาย D ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G 
โดยแสดงล าดับการผลิตของสถานีงานส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C ดังแสดงในตารางที่ 3.8 
ล าดับการผลิตของสถานีงานส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F ดังแสดงในตารางที่ 3.9 ล าดับการ
ผลิตของสถานีงานส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ดังแสดงในตารางที่ 3.10 และล าดับการ
ผลิตของสถานีงานส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G ดังแสดงในตารางที่ 3.11 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 3.6 ตัวอย่างใบอธิบายวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
 ตารางที่ 3.8 – 3.11 แสดงล าดับการผลิตของสถานีงาน ประกอบด้วยสถานีงานในแนวตั้ง
ของตารางเป็นสถานีงานที่ท าการผลิตเพ่ือส่งต่อผลิตภัณฑ์ให้กับสถานีงานถัดไปซึ่งเป็นสถานีงานใน
แนวนอนในตาราง โดยจะแสดงค่าเป็น 1 เมื่อมีการส่งต่อผลิตภัณฑ์ให้กับสถานีงานถัดไป และแสดง
ค่าเป็น 0 เมื่อไม่มีการส่งต่อผลิตภัณฑ์  โดยสถานีงานจะไม่มีการส่งต่อผลิตภัณฑ์ให้กับสถานีงาน
ตัวเอง 
 
ตำรำงท่ี 3.8 ล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิต A ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C 

Station M-2A M-3_1A M-3_2A M-4A M-5A M-6A CJA CLA 

M-1A 1 0 0 0 0 0 0 0 
M-2A 0 1 0 0 0 0 0 0 

M-3_1A 0 0 1 0 0 0 0 0 
M-3_2A 0 0 0 1 0 0 0 0 
M-4A 0 0 0 0 1 0 0 0 
M-5A 0 0 0 0 0 1 0 0 
M-6A 0 0 0 0 0 0 1 0 
CJA 0 0 0 0 0 0 0 1 

 
ตารางที่ 3.8 เป็นล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลัก A ซึ่งประกอบด้วย 9 

สถานีงาน คือสถานีงาน M-1A สถานีงาน M-2A สถานีงาน M-3_1A สถานีงาน M-3_2A สถานีงาน เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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M-4A สถานีงาน M-5A สถานีงาน M-6A สถานีงาน CJA และสถานีงาน CLA โดยมีการล าดับการ
ผลิตของสถานีงานเช่น สถานีงาน M-1A ส่งต่องานให้กับสถานีงาน M-2A จากนั้นสถานีงาน M-2A 
ท าการประกอบชิ้นส่วนแล้วส่งต่อให้สถานีงาน M-3_1A เป็นต้น 

ผู้วิจัยได้สร้างแผนภาพสายการผลิตของล าดับการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ เป็นแผนภาพที่มา
จากการจัดล าดับการผลิตของสถานีงาน โดยแสดงตัวอย่างแผนภาพสายการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิด 
DP86Z73K-C ดังรูปที่ 3.7 จากรูปแบ่งกระบวนการออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นล าดับการผลิตของ
สถานีงานหลัก และส่วนที่สองเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานย่อย  
 

PRODUCT
73K-C

CLA CJA M-6A M-5A M-4A M-3_2A M-3_1A M-2A M-1A

SM-1_1

PD-1

PD-2

CA-1_1

R-1

CA-1_2

CA-1_3

AD-3 AD-1

SM-1_2

TS=1

BD-1

BD-2 BG-3

BG-1

CT-2_1

CT-1_1

CT-2_2

CT-1_2

AC-1_3

AC-1_2

AC-1_1

START

STOP

            

             
รูปที่ 3.7 แผนภาพสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C 

 
ตำรำงท่ี 3.9 ล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิต A ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F 
Process M-2B M-3_1B M-3_2B M-4B M-5B M-6B CJB CLB 
M-1B 1 0 0 0 0 0 0 0 
M-2B 0 1 0 0 0 0 0 0 

M-3_1B 0 0 1 0 0 0 0 0 
M-3_2B 0 0 0 1 0 0 0 0 
M-4B 0 0 0 0 1 0 0 0 
M-5B 0 0 0 0 0 1 0 0 
M-6B 0 0 0 0 0 0 1 0 
CJB 0 0 0 0 0 0 0 1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 3.9 เป็นการอธิบายล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลัก B 
ประกอบด้วย 9 สถานีงาน คือสถานีงาน M-1B สถานีงาน M-2B สถานีงาน M-3_1B สถานีงาน M-
3_2B สถานีงาน M-4B สถานีงาน M-5B สถานีงาน M-6B สถานีงาน CJB และสถานีงาน CLB โดยมี
การล าดับการผลิตของสถานีงานเช่น สถานีงาน M-1B ส่งต่องานให้กับสถานีงาน M-2B จากนั้นสถานี
งาน M-2B ท าการประกอบชิ้นส่วนแล้วส่งต่อให้สถานีงาน M-3_1B เป็นต้น 

แผนภาพสายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F ดังรูปที่ 3.8 จากรูปแบ่ง
กระบวนการออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานหลัก (Main Assembly) ส่วน
ที่สองเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานย่อย (Sub Assembly) 
 

PRODUCT
73K-F

CLB CJB M-6B M-5B M-4B M-3_2B M-3_1B M-2B M-1B

SM-1_1

PD-1

PD-2

CA-1_1

R-1

CA-1_2

CA-1_3

AD-3 AD-1

SM-1_2

TS=1

BD-1

BD-2 BG-3

BG-1

CT-2_1

CT-1_1

CT-2_2

CT-1_2

AC-1_3

AC-1_2

AC-1_1

START

STOP

            

             

รูปที่ 3.8 แผนภาพสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 3.10 ล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิต C ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W 
Process M-2C M-3_1C M-3_2C M-4C M-5C M-6C CNC CJC CLC 

M-1C 1 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-2C 0 1 0 0 0 0 0 0 0 

M-3_1C 0 0 1 0 0 0 0 0 0 

M-3_2C 0 0 0 1 0 0 0 0 0 

M-4C 0 0 0 0 1 0 0 0 0 

M-5C 0 0 0 0 0 1 0 0 0 

M-6C 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

CNC 0 0 0 0 0 0 0 1 0 

CJC 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
 
ตารางที่ 3.10 เป็นการอธิบายล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลัก C 

ประกอบด้วย 9 สถานีงาน คือสถานีงาน M-1C สถานีงาน M-2C สถานีงาน M-3_1C สถานีงาน M-
3_2C สถานีงาน M-4C สถานีงาน M-5C สถานีงาน M-6C สถานีงาน CJC และสถานีงาน CLC โดยมี
การล าดับการผลิตของสถานีงานเช่น สถานีงาน M-1C ส่งต่องานให้กับสถานีงาน M-2C จากนั้นสถานี
งาน M-2C ท าการประกอบชิ้นส่วนแล้วส่งต่อให้สถานีงาน M-3_1C เป็นต้น 

แผนภาพสายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ดังรูปที่ 3.9 จากรูปแบ่ง
กระบวนการออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานหลัก ส่วนที่สองเป็นล าดับการ
ผลิตของสถานีงานย่อย 
 

PRODUCT
7BA-W

CLC CJC CNC M-6C M-5C M-4C M-3_2C M-3_1C M-2C M-1C

SM-2 SM-4 CA-2_1

CA-2_2TS-2

CA-2_3

AD-2

PD-3

BG-2CT-3_2

CT-3_1

BD-3

START

STOP

AC-1_3

AC-1_2

AC-1_1

            

             
รูปที่ 3.9 แผนภาพสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตำรำงท่ี 3.11 ล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิต D ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G 

 Process M-2D M-3_1D M-3_2D M-4D M-5D M-6D CJD CLD 
M-1D 1 0 0 0 0 0 0 0 
M-2D 0 1 0 0 0 0 0 0 

M-3_1D 0 0 1 0 0 0 0 0 
M-3_2D 0 0 0 1 0 0 0 0 
M-4D 0 0 0 0 1 0 0 0 
M-5D 0 0 0 0 0 1 0 0 
M-6D 0 0 0 0 0 0 1 0 
CJD 0 0 0 0 0 0 0 1 

 
ตารางที่ 3.11 เป็นการอธิบายล าดับการผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลัก D 

ประกอบด้วย 9 สถานีงาน คือสถานีงาน M-1D สถานีงาน M-2D สถานีงาน M-3_1D สถานีงาน M-
3_2D สถานีงาน M-4D สถานีงาน M-5D สถานีงาน M-6D สถานีงาน CJD และสถานีงาน CLD โดย
มีการล าดับการผลิตของสถานีงานเช่น สถานีงาน M-1D ส่งต่องานให้กับสถานีงาน M-2D จากนั้น
สถานีงาน M-2D ท าการประกอบชิ้นส่วนแล้วส่งต่อให้สถานีงาน M-3_1D เป็นต้น 

แผนภาพสายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ดังรูปที่ 3.10 จากรูปแบ่ง
กระบวนการออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานหลัก ส่วนที่สองเป็นล าดับการ
ผลิตของสถานีงานย่อย  

 

PRODUCT
73K-G

CLD CJD M-6D M-5D M-4D M-3_2D M-3_1D M-2D M-1D

SM-1_1

PD-1

PD-2

CA-1_1

R-1

CA-1_2

CA-1_3

AD-3 AD-1

SM-1_2

TS=1

BD-1

BD-2 BG-3

BG-1

CT-2_1

CT-1_1

CT-2_2

CT-1_2

AC-1_3

AC-1_2

AC-1_1

START

STOP

            

             
รูปที่ 3.10 แผนภาพสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-G เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 นอกจากการควบคุมล าดับการผลิตของสายการผลิตหลักแล้ว โรงงานกรณีศึกษายังมีการ
ควบคุมล าดับการผลิตของสถานีงานย่อยด้วยดังแสดงในตารางที่ 3.12 ซึ่งล าดับการผลิตของสถานีงาน
ย่อยจะมี 4 รูปแบบคือ  

1) สถานีงานย่อยที่ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งต่องานให้กับสถานีงานย่อยจ านวน 1 สถานีงาน 
เช่น สถานีงาน AD-2 ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งให้สถานีงาน CA-2_3  

2) สถานีงานย่อยที่ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งต่องานให้กับสถานีงานย่อยจ านวน 2 สถานีงาน 
เช่น สถานีงาน PD-2 ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งให้สถานีงาน CA-1_1 และ สถานีงาน CA-1_3  

3) สถานีงานย่อยที่ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งต่องานให้กับสถานีงานในสายการผลิตหลัก
จ านวน 1 สถานีงาน เช่น สถานีงาน CA-2_3 ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งให้สถานีงาน M-1C  

4) สถานีงานย่อยที่ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งต่องานให้กับสถานีงานในสายการผลิตหลัก
จ านวน 2 สถานีงานขึ้นไป เช่น สถานีงาน BD-2 ท าการผลิตชิ้นงานแล้วส่งให้สถานีงาน M-3_2A M-
3_2B M-3_2D 

 
ตำรำงท่ี 3.12 ล าดับการผลิตของสถานีงานย่อย 

สถำนีงำน 
สถำนีงำน 

ถัดไป 
สถำนีงำน 

สถำนีงำน 
ถัดไป 

สถำนีงำน 
สถำนีงำน 

ถัดไป 

BD-3 M-4C AD-2 CA-2_3 BD-1 BD-2 
CT-3_1 CT-3_2 CA-2_3 M-1C SM-1_2 M-1A,M-1B 
CT-3_2 M-3_2C PD-1 PD-2 CA-1_2 M-1A,M-1B 
BG-2 M-2C SM-1_1 SM-1_2 PD-2 CA-1_1,CA-1_3 
SM-2 SM-4 AD-1 CA-1_1 CT-1_1 CT-2_1 
SM-4 CA-2_1 AD3 CA-1_3 CT-1_2 CT-2_2 

CA-2_1 CA-2_2 TS-1 CA-1_2 AC-1_1 AC-1_2 
TS-2 CA-2_2 CA-1_1 CA-1_2 AC-1_2 AC-1_3 

CA-2_2 CA-2_3 CA-1_3 CA-1_2 R1 CA-1_1,CA-1_3 

PD-3 CA-2_3 BG-1 BG-3 BD-2 M-3_2A,M-3_2B, 
M-3_2D 

AC-1_3 M-3_2A,M-3_2B 
,M-4C,M-3_2D CT-2_1 M-3_2A,M-3_2B, 

M-3_2D     

 
แผนภาพสายการผลิตส าหรับสถานีงานย่อยที่ท าการประกอบเพ่ือส่งงานให้กับสายการผลิต

หลัก ดังรูปที่ 3.11 จากรูปแบ่งกระบวนการออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นล าดับการผลิตของสถานี
งานหลัก ส่วนที่สองเป็นล าดับการผลิตของสถานีงานย่อย 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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SM-1_1

PD-1

PD-2

CA-1_1

R-1

CA-1_2

CA-1_3

AD-3AD-1

SM-1_2

TS=1

BD-1

BD-2BG-3

BG-1

CT-2_1

CT-1_1

CT-2_2

CT-1_2

AC-1_3

AC-1_2

AC-1_1

START

STOP

MAIN ASSEMBLY

 
รูปที่ 3.11 แผนภาพสายการผลิตของสถานีงานย่อย 

 
3.2.2 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
ภายหลังจากการเก็บรวบรวมข้อมูลดังที่ได้กล่าวมา ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

กับการผลิตคือการค านวณก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel โดยข้อมูลที่ท าการ
วิเคราะห์นั้นเพ่ือให้ทราบว่าโรงงานกรณีศึกษามีก าลังการผลิตเพียงพอต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ของ
ลูกค้าหรือไม่ และทราบจ านวนชั่วโมงในการท างานล่วงเวลา แต่ทั้งนี้การวิเคราะห์ข้อมูลไม่เพียงพอต่อ
การสร้างตารางการผลิตส าหรับการวางแผนการท างานล่วงของแต่ละสถานีงาน เพ่ือให้ทราบว่าสถานี
งานไหนและในกะการท างานใดควรมีการท างานล่วงเวลา ดังนั้นเพ่ือให้สามารถน าข้อมูลก าลังการ
ผลิตไปสร้างแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ โดยค านวณข้อมูลก าลังการผลิตได้แก่ 
ผลผลิตต่อกะ ผลผลิตต่อวัน ความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวัน และก าลังการผลิตต่อชั่วโมง  
 

- ผลผลิตต่อกะ ค านวณได้จากก าลังการผลิตของแต่ละสถานีงานและในแต่ละกะการท างาน 
โดยที่เวลาการท างานปกติคือ จ านวนชั่วโมงของเวลาการท างานในเวลาการท างานปกติ โดยหน่วยที่
ใช้ในการค านวณเป็นวินาที ดังแสดงในสมการที่ (3.1) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



46 
 

 

                          ผลผลิต / กะ  = 
เวลาการท างานปกติ

เวลาการผลิตของสถานีงาน
              (3.1) 

 
ในโรงงานกรณีศึกษามีเวลาการท างานปกติเป็น 8 ชั่วโมง ดังนั้นเวลาการท างานปกติ

เท่ากับ 28,800 วินาที ในท านองเดียวกันเวลาการผลิตงานของสถานีงานมีหน่วยที่ได้จากการจับเวลา
ประกอบเป็นวินาที เช่น จากตารางที่ 3.5 สถานีงาน M-4_C ใช้เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการประกอบเท่ากับ 
48 วินาที ดังนี้ 

 

เวลาการท างานปกติ = 28,800 วินาที 
เวลาการผลิตของสถานีงาน M-4_C = 48 วินาที 

ดังนั้น จากสมการที่ (3.1) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

                                       ผลผลิต / กะ  =    28800

48
 

                         = 600 ตัว / กะ 
   

จากการแทนค่าในสมการที่ (3.1) สามารถค านวณได้ว่าในหนึ่งกะการท างาน สถานีงาน M-
4_C มีก าลังการผลิตเท่ากับ 600 ตัว / กะ 

  
-  ผลผลิตต่อวัน เป็นการค านวณหาก าลังการผลิตของสถานีงานในแต่ละวัน โดยรูปแบบการ

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาคือใน 1 วันแบ่งเป็น 2 กะการท างาน โดยที่เวลาการท างานปกติคือ 
จ านวนชั่วโมงของเวลาการท างานในเวลาการท างานปกติ โดยหน่วยที่ใช้ในการค านวณเป็นวินาที ดัง
แสดงในสมการที่ (3.2)  

 

 ผลผลิต / วนั  = 
เวลาการท างานปกติ

เวลาการผลิตของสถานีงาน
 × 2               (3.2) 

 
ตัวอย่างข้างต้น ดังนั้น 
 

เวลาการท างานปกติ = 28,800 วินาที 
เวลาการผลิตของสถานีงาน M-4_C = 48 วินาที 

 
ดังนั้น จากสมการที่ (3.2) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

               ผลผลิต / วนั  =   
28800 𝑥 2

48
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                           = 1,200 ตัว / วัน 
 

จากการแทนค่าในสมการที่ (3.2) สามารถค านวณได้ว่าในหนึ่งวันท างาน สถานีงาน M-4_C 
มีก าลังการผลิตเท่ากับ 1,200 ตัว / วัน 

 
-  ก าลังการผลิตต่อชั่วโมง การค านวณหาก าลังการผลิตในแต่ละสถานีงานทั้งในช่วงเวลาการ

ท างานปกติและการท างานล่วงเวลา ในแต่ละกะการท างาน และในแต่ละวัน วิเคราะห์ความต้องการ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละวันเพื่อที่จะสามารถประเมินได้ว่าก าลังการผลิตของแต่ละสถานีงานสามารถรองรับ
ต่อความต้องการได้หรือไม่ อีกท้ังมีการวิเคราะห์ก าลังการผลิตในแต่ละชั่วโมงส าหรับเป็นสินค้าคงคลัง
(Safety Stock) เพ่ือป้องกันความไม่ต่อเนื่องของกระบวนการผลิต ตามเงื่อนไขของโรงงานกรณีศึกษา 
ดังแสดงในสมการที่ (3.3) 

 

                                         ก าลงัการผลิต / ชัว่โมง  =  
ผลผลิตต่อวนั

จ านวนชัว่โมงท างานต่อวนั
          (3.3) 

 
จากการแทนค่าในสมการที่ (3.2) สถานีงาน M-4_C มีผลผลิตต่อวันเท่ากับ 1,120 ชิ้น / วัน 

มีระยะเวลาการท างานปกติเท่ากับ 8 ชั่วโมง ดังนี้ 
 

ผลผลิตสถานีงาน M-4_C = 1,120 ชิ้น / วัน 
จ านวนชั่วโมงเวลาการท างานปกติ = 8 ชั่วโมง 

 
ดังนั้น จากสมการที่ (3.3) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

                                            ก าลงัการผลิต / ชัว่โมง  =  
1120

8
                                

                                                                       = 140 ชิ้น / ชั่วโมง 

 

จากการแทนค่าในสมการที่ (3.3) สามารค านวณได้ว่าสถานีงาน M-4_C  มีก าลังการผลิต
เท่ากับ 140 ชิ้น / ชั่วโมง  

 
- ความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวัน เป็นการวิเคราะห์ความต้องการผลิตภัณฑ์ในแต่ละวันเพ่ือที่จะ

สามารถประเมินได้ว่าก าลังการผลิตของแต่ละสถานีงานสามารถรองรับต่อความต้องการผลิตภัณฑ์
ของลูกค้าได้หรือไม่ ดังแสดงในสมการที่ (3.4) 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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                 ความตอ้งการผลิตภณัฑ ์/ วนั  =   
ความตอ้งการรายเดือน
จ านวนวนัท างานต่อเดือน                 (3.4) 

 
จากตารางที่ 3.3 ที่ความต้องการรายเดือนผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ที่สถานีงาน M-

4_C ในเดือนสิงหาคม มีความต้องการผลิตภัณฑ์เท่ากับ 22,075 ชิ้น และในตารางที่ 3.7 เดือน
สิงหาคมมีวันท างาน 24 วัน ดังนี้ 

 
ความต้องการรายเดือนผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W = 27,075 ชิ้น 
จ านวนวันท างานในเดือนสิงหาคม = 24 วัน 

ดังนั้น จากสมการที่ (3.4) แทนค่าได้ดังนี้ 
 

                       ความต้องการผลิตภัณฑ์ / วัน =  
27075

24
                

                                                         = 1,129 ชิ้น / วัน 
 

จากการแทนค่าในสมการที่ (3.4) สามารถค านวณได้ว่าผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W  มี
ความต้องการเท่ากับ 1,129 ชิ้น / วัน  
 

3.3 กำรสร้ำงตำรำงกำรผลิตด้วยแบบจ ำลองทำงคณิตศำสตร์ 
 

ผู้วิจัยได้เสนอแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ส าหรับการสร้างตารางการผลิตเพ่ือวางแผนการ
ท างานล่วงเวลาของสถานีงานในการแก้ปัญหาให้กับโรงงานกรณีศึกษา โดยก าหนดวัตถุประสงค์เพ่ือ
ช่วยลดจ านวนการท างานล่วงเวลา โดยพิจารณาเฉพาะแผนกการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และ
ทดลองวางแผนการท างานล่วงเวลาเป็นระยะเวลา 12 เดือน โดยไม่พิจารณาค่าใช้จ่ายจากการจัดการ
สินค้าคงคลังและค่าแรง  ในการสร้างแบบจ าลองผู้วิจัยได้ใช้ตัวแปรเลขฐานสอง (Binary Variable) 
ในการก าหนดการท างานล่วงเวลาของกะการท างานของแต่ละสถานีงาน การก าหนดจ านวนชิ้นงานที่
ผลิตได้ของสถานีงานและผลรวมของชิ้นงานรายเดือนจะใช้ตัวแปรที่เป็นเลขจ านวนจริง เนื่องจาก
ระหว่างการผลิต เมื่อมีการหยุดการผลิตของกระบวนการผลิต เช่น การพักเบรก การรอคอยการผลิต 
พนักงานจะหยุดการผลิตทันทีโดยไม่ท าการประกอบชิ้นส่วนที่อยู่ในมือให้เสร็จ ดังนั้นจ านวนชิ้นงานที่
ได้ในกระบวนการจึงใช้เลขเป็นทศนิยม แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ที่น าเสนอมีดังนี ้ 
 
เซตและดัชนี (Sets and Indices) 
𝑃 เซตของสถานีงาน 
𝐼 เซตของกะการท างานในเดือนที่มีการวางแผน 
𝑝 ดัชนีของสถานีงานปัจจุบัน 
𝑘 ดัชนีของสถานีงานก่อนหน้า 
𝑖 ดัชนีของกะการท างาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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พารามิเตอร์ (Parameters) 
𝑁 จ านวนชั่วโมงท างานของกะการท างานปกต ิ
𝑅 จ านวนชั่วโมงท างานของกะการท างานล่วงเวลา 
𝑇𝑝 เวลาที่ใช้ในการผลิตงานต่อชิ้นของสถานีงาน 𝑝 (วินาที) 
𝐷𝑝 ความต้องการชิ้นส่วนของสถานีงาน 𝑝 (ชิ้น/เดือน) 
𝑆𝑝 สินค้าคงคลังข้ันต่ าของสถานีงาน 𝑝 (ชิ้น) 
𝐹 ประสิทธิภาพการผลิตสูงสุด 
𝐺 ประสิทธิภาพการผลิตปกต ิ
c จ านวนวินาทีในหนึ่งชั่วโมงการผลิต 
 

𝑊𝑖       = 
1 ค่าบ่งชี้ว่ากะที่ 𝑖 ตรงกับวันท างาน 

0 ค่าบ่งชี้ว่ากะที่ 𝑖 ตรงกับวันหยุด 

𝑎𝑘,𝑝      = 
1 เมื่อสถานีงาน 𝑘 ต้องส่งงานให้สถานีงาน 𝑝 
0 เมื่อสถานีงาน 𝑘 ไมต่้องส่งงานให้สถานีงาน 𝑝 

 

ตัวแปรตัดสินใจ (Decision variables) 
𝐸𝑖,𝑝        =    1 เมื่อให้ท างานล่วงเวลาของกะการท างาน 𝑖 ของสถานีงาน 𝑝 

   0 เมื่อไม่ท างานล่วงเวลาของกะการท างาน 𝑖 ของสถานีงาน 𝑝 
𝑈𝑖,𝑝     = จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ของกะการท างาน 𝑖 ของสถานีงาน 𝑝  
𝑂𝑝 = ผลรวมชิ้นส่วนรายเดือนของสถานีงาน 𝑝  
𝐼𝑛𝑖,𝑝 = สินค้าคงคลังของกะการท างานที่ 𝑖 ของสถานีงาน 𝑝  
 
ฟังก์ชันจุดประสงค์ (Objective function) 
 
                    Minimize  
                                               

      
ip

i I p P

z E
 

                                             (3.5) 

สมการ (3.5) คือสมการเป้าหมายส าหรับการหาจ านวนกะการท างานล่วงเวลาที่น้อยที่สุด
ของทั้งเดือน 

 

 

 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ข้อจ ากัด (Constraints) 

      , ,i p i p i

p

c
U N R E W F

T
                i I  , p P               (3.6) 

 
สมการ (3.6) คือเงื่อนไขในการก าหนดจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ในแต่ละกะการท างานของ

สถานีงานต้องไม่มากกว่าก าลังการผลิตของเวลาที่ใช้ในการผลิตทั้งหมด (เวลาการท างานปกติบวก
เวลาการท างานล่วงเวลา) โดยคิดทีป่ระสิทธิภาพการผลิตสูงสุด 
 

,i p i

p

N c
U W G

T


                      i I  , p P               (3.7) 

 

สมการ (3.7) คือเงื่อนไขในการก าหนดจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ของกะการท างานของสถานี
งาน ต้องไม่น้อยกว่าก าลังการผลิตของเวลาที่ใช้ในการผลิตในช่วงเวลาการท างานปกติ โดยคิดที่
ประสิทธิภาพการผลิตปกต ิ

 

, ,p i p p
i I

O U In




                                                 p P               (3.8) 

 
สมการ (3.8) คือเงื่อนไขในการก าหนดให้จ านวนชิ้นส่วนทั้งหมดของแต่ละสถานีงาน ต้อง

เท่ากับจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ในกะการท างานของสถานีงาน รวมถึงชิ้นงานที่ได้มาจากสินค้าคงคลัง
เริ่มต้นของสถานีงาน 

 

p p
O D                                                                       p P               (3.9) 

 
สมการ (3.9) คือเงื่อนไขในการบังคับให้ผลรวมของจ านวนชิ้นส่วนที่ผลิตได้ของแต่ละสถานี

งานต้องมากกว่าหรือเท่ากับความต้องการชิ้นส่วนของสถานีงานนั้นๆ เพ่ือให้สามารถตอบสนองต่อ
ความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้าได้ 

 
           , , , , ,i p i p i p k p i k

k P

In In U a U




             i I , p P               (3.10) 

 

สมการ (3.10) คือเงื่อนไขในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังของกะการท างานของสถานีงาน
ซึ่งได้มาจากผลรวมของปริมาณสินค้าคงคลังของกะการท างานก่อนหน้าและผลผลิตที่ได้ในกะการ
ท างานปัจจุบันลบด้วยจ านวนชิ้นงานที่ถูกส่งไปให้กับสถานีงานถัดไป 
 

,i p p
In S                                       i I  , p P               (3.11) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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สมการ (3.11) คือเงื่อนไขในการก าหนดให้สินค้าคงคลังต้องมีมากเพียงพอต่อสินค้าคงคลังขั้น
ต่ าเพ่ือป้องกันการรอคอยการผลิตของแต่ละสถานีงาน 

 

, ,, ,
i p i p p

U In O                                                                 (3.12) 

 
สมการ (3.12) คือการก าหนดตัวแปรตัดสินใจ ได้แก่จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ของสถานีงาน 

สินค้าคงคลังและผลรวมของชิ้นงานของทั้งเดือนต้องมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับศูนย์  
 

 , ,
i p

E                                                                            (3.13) 

 
สมการ (3.13) เป็นการก าหนดตัวแปรตัดสินใจของการท างานล่วงเวลา ให้เป็นตัวแปรแบบ

เลขฐานสอง 
 

3.4 กำรตรวจสอบควำมถูกต้องและควำมสอดคล้องของแบบจ ำลอง 
 
 หลังจากสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์เพ่ือหาตารางการผลิตในการวางแผนการท างาน
ล่วงเวลาของแผนกประกอบของโรงงานกรณีศึกษาแล้ว ผู้วิจัยจะน าแบบจ าลองไปตรวจสอบความ
ถูกต้องและความสอดคล้องกับข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา โดยท าการเปรียบเทียบดังต่อไปนี้ 

1) วิเคราะห์ก าลังการผลิตจากการค านวณด้วยโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือตรวจสอบ
ก าลังการผลิตของแบบจ าลองจะต้องมีความสอดคล้องกับข้อมูลจริงของโรงงานกรณีศึกษา เนื่ องจาก
เมื่อวิเคราะห์ผลการผลิตที่ได้จากการหาค าตอบด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ ต้องมีจ านวนมากกว่า
หรือเท่ากันกับความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้า ซึ่งตรงตามเง่ือนไขของแบบจ าลอง 

2) เปรียบเทียบผลผลิตที่ได้จากแบบจ าลองตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ. 
2016 ต้องสามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้าทั้ งสองกลุ่มได้  โดยการ
เปรียบเทียบยอดการผลิตระหว่างสภาพจริงของโรงงานกรณีศึกษาและแบบจ าลองส าหรับทุกชนิด
ผลิตภัณฑ์ โดยผลผลิตที่ได้จากแบบจ าลองต้องไม่น้อยกว่าผลผลิตของสภาพจริงจากโรงงานกรณี
กรณีศึกษา 

3) ตรวจสอบตารางการท างานล่วงเวลาว่าตรงกับความเป็นจริงและสามารถน าไปใช้งานได้  
โดยจ านวนผลรวมชั่วโมงการท างานล่วงเวลาของแบบจ าลองต้องไม่มากกว่าผลรวมชั่วโมงการท างาน
ล่วงเวลาของสภาพจริงจากโรงงานกรณีกรณีศึกษาและจะต้องไม่มีการก าหนดการท างานในกะที่ตรง
กับวันหยุด 
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บทท่ี 4 
ผลการทดลอง 

  
 หลังจากการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้สร้างแบบจ าลอง
ส าหรับการแก้ปัญหาในกระบวนการผลิตของแผนกประกอบเครื่องเล่นเสียงรถยนต์ และน าข้อมูล
ก าลังการผลิตของแต่ละสถานีงานในแต่ละช่วงเวลาที่ได้จากการค านวณก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel มาท าการทดลองสร้างแบบจ าลองตารางการผลิตเพ่ือวางแผนการท างานล่วงเวลา
ของโรงงานกรณีศึกษา โดยข้อมูลที่ใช้ในการค านวณก าลังการผลิตและการทดลองสร้างตารางการผลิต
จะอาศัยข้อมูลการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ.2016 เป็นระยะเวลา 12 เดือน 
โดยในบทนี้จะเป็นการแสดงผลการทดลองซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 1.) ผลการวิเคราะห์ก าลังการ
ผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel และ 2.) ผลการวางแผนการผลิตจากแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ด้วยโปรแกรม Cplex รวมถึงการเปรียบเทียบผลการทดลองจากแบบจ าลองกับสภาพจริง
ของโรงงานกรณีศึกษา สามารถแสดงหัวข้อของผลการทดลองต่างๆ ได้ดังต่อไปนี้ 
 
4.1 ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel 
 

การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของแต่ละสถานีงานรวมถึงก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 
โดยจะแสดงผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตออกเป็น 5 ส่วน 1.) การค านวณก าลังการผลิตต่อชั่วโมง
เป็นการตรวจสอบเงื่อนไขในเรื่องของสินค้าคงคลังขั้นต่ าของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือน า ไปใช้ในการ
สร้างแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์และเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการค านวณก าลังการผลิตต่อวัน 2.) ผลการ
ค านวณความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์เป็นการวิเคราะห์จากความต้องการผลิตภัณฑ์รายเดือนที่ได้
รับมาจากลูกค้าว่าแต่ละวันจะมีความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวันเท่าไหร่เพ่ือเป็นข้อมูลส าหรับการ
วิเคราะห์การท างานล่วงเวลา 3.) การค านวณก าลังการผลิตต่อวันเป็นการวิเคราะห์ความสามารถใน
การผลิตผลิตภัณฑ์ต่อวันของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือก าหนดรูปแบบในการวางแผนการผลิตให้กับ
โรงงานกรณีศึกษา 4.) การวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาเป็นการวิเคราะห์ว่าแต่ละสถานีงานในเวลา
การท างานปกติมีก าลังการผลิตเพียงพอต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้าได้หรือไม่ หากไม่พอ
สถานีงานใดควรมีการท างานล่วงเวลา และ 5.) สรุปผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel  

 
4.1.1 ผลการค านวณก าลังการผลิตต่อช่ัวโมง 
ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อชั่วโมง เป็นผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตขั้นต่ าของ

ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดในแต่ละชั่วโมง เนื่องจากรูปแบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ก าหนดให้ต้องมี
สินค้าคงคลังข้ันต่ า (Safety Stock) เป็นจ านวน 1 ชั่วโมง ดังแสดงในตารางที่ 4.1 เป็นก าลังการผลิต
ต่อชั่วโมงของแต่ละสถานีงานหลักส าหรับผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด เพ่ือหาก าลังการผลิตที่ต่ าที่สุดในแต่ละ
สถานีงานของสายการประกอบ เช่น ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z73K-C สถานีงานที่มีก าลังการผลิตต่ า
ที่สุดคือสถานีงาน M-2A ซึ่งผลิตชิ้นงานได้ 199 ตัวต่อชั่วโมง เป็นต้น ตารางที่ 4.2 เป็นตารางสรุป
ก าลังการผลิตต่อชั่วโมงของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.1 ก าลังการผลิตต่อชั่วโมงของแต่ละสถานีงานหลักของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 

ชนิดผลิตภัณฑ์ 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 
สถานี
งาน 

ก าลังการ
ผลิต/ชม. 

สถานี
งาน 

ก าลังการ
ผลิต/ชม. 

สถานี
งาน 

ก าลังการ
ผลิต/ชม. 

สถานี
งาน 

ก าลังการ
ผลิต/ชม. 

M-1A 201 M-1B 202 M-1C 193 M-1D 202 
M-2A 199 M-2B 202 M-2C 197 M-2D 201 

M-3/1A 201 M-3/1B 204 M-3_1C 200 M-3/1D 202 
M-3/2A 200 M-3/2B 201 M-3_2C 193 M-3/2D 202 
M-4A 200 M-4B 201 M-4C 196 M-4D 200 
M-5A 201 M-5B 203 M-5C 197 M-5D 201 
M-6A 201 M-6B 202 M-6C 188 M-6D 200 
CJA 200 CJB 202 CNC 201 CJD 201 
CLA 200 CLB 201 CJC 185 CLD 200 

    CLC 197   
 
ตารางท่ี 4.2 ก าลังการผลิตต่อชั่วโมงของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 

ชนิดผลิตภัณฑ์ ก าลังการผลิต (ชิ้น / ชั่วโมง) 

DP86Z73K-C 199 
DP86Z73K-F 201 
DP86Z7BA-W 185 
DP86Z73K-G 200 

 
 เพ่ือให้การวางแผนการผลิตครบทั้งกระบวนการ จึงจ าเป็นต้องหาก าลังการผลิตขั้นต่ าในแต่
ละสถานีงานย่อยเพ่ือให้ทราบก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยดังแสดงในตารางที่ 4.3 จากการ
ค านวณก าลังการผลิตต่อชั่วโมงในแต่ละสถานีงานของสายการผลิตหลัก ผู้วิจัยได้น าข้อมูลไปใช้ในการ
ก าหนดเงื่อนไขของสินค้าคงคลังข้ันต่ าส าหรับการสร้างตารางการผลิตเพื่อวางแผนการท างานล่วงเวลา
ด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.3 ก าลังการผลิตต่อชั่วโมงของสถานีงานย่อย 

สถานีงาน ก าลังการ
ผลิต/ชม. สถานีงาน ก าลังการ

ผลิต/ชม. สถานีงาน ก าลังการ
ผลิต/ชม. 

BD-3 523 PD-1 1155 BG-3 527 
CT-3_1 616 SM-1/1 478 CT-1/1 492 
CT-3_2 514 AD-1 469 CT-2/1 485 
BG-2 265 PD-2 938 CT-1/2 493 
SM-2 501 R1 968 CT-2/2 480 
SM-4 628 AD3 480 AC-1/1 789 

CA-2_1 418 SM-1/2 741 AC-1/2 680 
TS-2 514 TS-1 526 AC-1/3 675 

CA-2_2 422 CA-1/1 478 BD-1 474 
PD-3 382 CA-1/3 497 BD-2 521 
AD-2 314 CA-1/2 473 

  CA-2_3 388 BG-1 491 
   

4.1.2 ผลการค านวณความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์ 
ผู้วิจัยได้ค านวนความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดของแต่ละเดือนเป็นระยะเวลา 

12 เดือน โดยแจกแจงตามชนิดของผลิตภัณฑ์ได้แก่ DP86Z73K-C ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 
ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W และ DP86Z73K-G ในตารางที่ 4.4-4.7 ตามล าดับ เช่นในเดือนมกราคม
ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C มีความต้องการ 41,725 ชิ้น มีจ านวนวันท างาน 22 วัน ดังนั้นมีความ
ต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์อยู่ที่ 1,897 ชิ้น เป็นต้น 
 

ตารางท่ี 4.4 ความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C  

เดือน-ปี 
DP86Z73K-C 

ความต้องการ 
(ชิ้น / เดือน) 

จ านวนวันท างาน 
(วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น / วัน) 

ม.ค.-16 41,725 22 1,897 
ก.พ.-16 43,904 22 1,996 
มี.ค.-16 44,161 25 1,766 
เม.ย.-16 23,098 19 1,216 
พ.ค.-16 27,278 19 1,436 
มิ.ย.-16 32,980 19 1,736 
ก.ค.-16 34,847 18 1,936 
ส.ค.-16 31,941 24 1,331 
ก.ย.-16 40,106 24 1,671 
ต.ค.-16 25,742 23 1,119 
พ.ย.-16 23,120 24 963 
ธ.ค.-16 32,546 22 1,479 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางท่ี 4.5 ความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

เดือน-ปี 
DP86Z73K-F 

ความต้องการ 
(ชิ้น / เดือน) 

จ านวนวันท างาน 
(วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น / วัน) 

ม.ค.-16 19,320 22 878 
ก.พ.-16 15,176 22 690 
มี.ค.-16 20,104 25 804 
เม.ย.-16 18,480 19 973 
พ.ค.-16 20,977 19 1,104 
มิ.ย.-16 29,079 19 1,530 
ก.ค.-16 15,040 18 280 
ส.ค.-16 25,480 24 1,062 
ก.ย.-16 21,031 24 876 
ต.ค.-16 14,368 23 625 
พ.ย.-16 18,172 24 757 
ธ.ค.-16 17,659 22 803 

 
ตารางท่ี 4.6 ความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

เดือน-ปี 
DP86Z7BA-W 

ความต้องการ 
(ชิ้น / เดือน) 

จ านวนวันท างาน 
(วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น / วัน) 

ม.ค.-16 34,380 22 1,563 
ก.พ.-16 19,228 22 874 
มี.ค.-16 33,088 25 1,324 
เม.ย.-16 25,200 19 1,326 
พ.ค.-16 19,703 19 1,037 
มิ.ย.-16 14,966 19 788 
ก.ค.-16 13,170 18 732 
ส.ค.-16 22,075 24 920 
ก.ย.-16 15,603 24 650 
ต.ค.-16 16,710 23 727 
พ.ย.-16 32,769 24 1,365 
ธ.ค.-16 20,250 22 920 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.7 ความต้องการต่อวันของผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

เดือน-ปี 
DP86Z73K-G 

ความต้องการ 
(ชิ้น / เดือน) 

จ านวนวันท างาน 
(วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น / วัน) 

ม.ค.-16 26,040 22 1,184 
ก.พ.-16 20,165 22 917 
มี.ค.-16 9,243 25 370 
เม.ย.-16 13,445 19 708 
พ.ค.-16 6,744 19 355 
มิ.ย.-16 9,180 19 483 
ก.ค.-16 15,310 18 851 
ส.ค.-16 18,745 24 781 
ก.ย.-16 6,720 24 280 
ต.ค.-16 13,780 23 599 
พ.ย.-16 22,430 24 935 
ธ.ค.-16 21,000 22 955 

 
4.1.3 ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวัน 
การท างานของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งออกเป็น 2 กะการท างานต่อวัน คือกะกลางวันและกะ

กลางคืน ผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวัน โดยน าผลการค านวนก าลังการผลิตต่อ
ชั่วโมงมาค านวณก าลังการผลิตต่อวัน ซึ่งได้ผลดังแสดงในตารางที่ 4.8 โดยแสดงก าลังการผลิตทั้งใน
เวลาการท างานปกติและการท างานล่วงเวลาของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด  

 
ตารางท่ี 4.8 ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวัน 

ชนิดผลิตภัณฑ์ 
DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

ชื่อ
สถานี 

ผลผลิต 
(ชิ้น) / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
(ชิ้น) / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
(ชิ้น) / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
(ชิ้น) / วัน 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

M-1A 1607 2109 M-1B 1618 2123 M-1C 1541 2022 M-1D 1613 2117 
M-2A 1594 2092 M-2B 1619 2125 M-2C 1573 2065 M-2D 1605 2107 

M-3/1A 1612 2115 M-3/1B 1629 2138 M-3_1C 1597 2096 M-3/1D 1614 2118 
M-3/2A 1598 2098 M-3/2B 1605 2107 M-3_2C 1547 2031 M-3/2D 1614 2119 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.8 ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวัน (ต่อ) 
ชนิดผลิตภัณฑ์ 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

ชื่อ
สถานี 

ผลผลิต 
ชิ้น / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
ชิ้น / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
ชิ้น / วัน ชื่อ

สถานี 

ผลผลิต 
ชิ้น / วัน  

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

8 
ชม. 

10.5 
ชม. 

M-4A 1602 2102 M-4B 1609 2111 M-4C 1570 2060 M-4D 1601 2101 

M-5A 1604 2105 M-5B 1622 2129 M-5C 1576 2069 M-5D 1611 2114 
M-6A 1611 2114 M-6B 1613 2117 M-6C 1501 1970 M-6D 1600 2100 
CJA 1603 2104 CJB 1614 2119 CNC 1610 2114 CJD 1607 2110 
CLA 1602 2103 CLB 1604 2106 CJC 1483 1946 CLD 1604 2105 

            CLC 1576 2069       
 
จากการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวันของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดในตารางที่ 4.8 พบว่าสถานี

งานที่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้จ านวนน้อยที่สุดมีดังนี้ ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ผลิตได้น้อยที่สุดที่
สถานีงาน M-2A ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ผลิตได้น้อยท่ีสุดที่สถานีงาน CLB ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-
W ผลิตได้น้อยที่สุดที่สถานีงาน CJC และผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ผลิตได้น้อยที่สุดที่สถานีงาน M-
6D โดยสามารถสรุปก าลังการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ได้ดังแสดงในตารางที่ 4.9  
 
ตารางท่ี 4.9 ผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตจ านวนน้อยสุดต่อวัน 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 
ผลผลิต / วัน ผลผลิต / วัน ผลผลิต / วัน ผลผลิต / วัน 

8 ชม. 10.5 ชม. 8 ชม. 10.5 ชม. 8 ชม. 10.5 ชม. 8 ชม. 10.5 ชม. 
1,594 2,092 1,604 2106 1,483 1,946 1,600 2,100 

  
จากตารางที่ 4.9 เมื่อได้ทราบก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ท าให้ทางผู้วิจัย

สามารถประเมินเบื้องต้นได้ว่า ก าลังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีความสามารถผลิตได้รองรับต่อ
ความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวันของลูกค้าได้หรือไม่ 
 

4.1.4 ผลการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลา 
จากการค านวณก าลังการผลิตต่อชั่วโมงและการค านวณความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวันของ

ผลิตภัณฑ์ในแต่ละชนิด โดยน าข้อมูลการด าเนินงานวิจัยของโรงงานกรณีศึกษา มาวิเคราะห์ว่าในแต่
ละเดือนลูกค้ามีความต้องการผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจ านวนเท่าไหร่ เพ่ือน ามาเปรียบเทียบระหว่างก าลัง
การผลิตของโรงงานกรณีศึกษาและความต้องการของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดว่า สามารถผลิตภายใน
ช่วงเวลาการท างานปกติ 8 ชั่วโมงหรือไม่ ถ้าไม่สามารถผลิตได้จะต้องท างานล่วงเวลาเพ่ิมขึ้นอีก 2.5 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ชั่วโมง ตารางที่ 4.10 เป็นการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของสถานีงานหลักในสายการประกอบ
ส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ในเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 

 
ตารางท่ี 4.10 ตัวอย่างการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของสถานีงานหลัก 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ก าลังการผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 1563 ท า 
M-2C 47.6 1573 2065 1563 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1563 ไม่ท า 
M-3_2C 48.4 1547 2031 1563 ท า 
M-4C 47.7 1570 2060 1563 ไม่ท า 
M-5C 47.5 1576 2069 1563 ไม่ท า 
M-6C 49.9 1501 1970 1563 ท า 
CNC 46.5 1610 2114 1563 ไม่ท า 
CJC 50.5 1483 1946 1563 ท า 
CLC 47.5 1576 2069 1563 ไม่ท า 

 
 จากตารางที่ 4.10 เป็นตัวอย่างการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาส าหรับผลิตภัณฑ์ชนิด 
DP86Z7BA-W  พบว่ามีความต้องการผลิตภัณฑ์วันละ 1,563 ชิ้น จากการค านวณก าลังการผลิตต่อ
วันในชั่วโมงท างานปกติ 8 ชั่วโมง พบว่าบางสถานีงาน เช่นสถานีงาน M-1C สามารถผลิตงานได้เพียง 
1,541 ชิ้น ซึ่งไม่เพียงพอต่อความต้องการ จึงต้องท างานล่วงเวลา แต่ในบางสถานีงานไม่ต้องท างาน
ล่วงเวลาเช่น สถานีงาน M-2C สามารถผลิตงานได้ 1,573 ชิ้น ซ่ึงเพียงพอต่อความต้องการ แต่ทั้งนี้
เป็นเพียงการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของสถานีงานในสายการผลิตหลักเท่านั้น เนื่องจากรูปแบบ
การผลิตของสายการผลิตหลัก ไม่สามารถเลือกท างานล่วงเวลาในบางสถานีงานใดสถานีงานหนึ่งได้
เนื่องจากเป็นการผลิตอย่างต่อเนื่อง ซึ่งต่างจากการท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อยสามารถเลือก
ท างานล่วงเวลาในบางสถานีงานย่อยได้ เนื่องจากรูปแบบของการผลิตเป็นแบบไม่ต่อเนื่องกัน 
 ส าหรับตัวอย่างการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อย ดังแสดงในตารางที่ 4.11 
มีวิธีการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาเช่นเดียวกันกับสถานีงานหลัก คือท าการเปรียบเทียบระหว่าง
ก าลังการผลิตของสถานีงานและความต้องการผลิตภัณฑ์ในแต่ละสถานีงาน เช่นสถานีงานย่อย AC-
1/2 ในชั่วโมงท างานปกติ 8 ชั่วโมงสามารถผลิตได้  5,439 ชิ้น แต่มีความต้องการ 5,521 ชิ้น ซึ่งไม่
เพียงพอต่อความต้องการจึงต้องท างานล่วงเวลา เป็นต้น 
  
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.11 ตัวอย่างการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อย 
ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ก าลังการผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1563 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1563 ไม่ท า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 1563 ไม่ท า 
BG-2 35.3 2121 2784 1563 ไม่ท า 
SM-2 18.7 4004 5256 1563 ไม่ท า 
SM-4 14.9 5026 6596 1563 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1563 ไม่ท า 
TS-2 18.2 4114 5400 1563 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1563 ไม่ท า 
PD-3 24.5 3056 4011 1563 ไม่ท า 
AD-2 29.8 2513 3298 1563 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1563 ไม่ท า 
AC-1/1 11.9 6314 8287 5521 ไม่ท า 
AC-1/2 13.8 5439 7139 5521 ท า 
AC-1/3 13.9 5396 7083 5521 ท า 

 
4.1.5 สรุปผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel 
จากการวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อชั่วโมง การวิเคราะห์ก าลังการผลิตต่อวัน การวิเคราะห์

ความต้องการผลิตภัณฑ์ต่อวัน และการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลา ท าให้ทราบข้อมูลพ้ืนฐานที่เป็น
พารามิเตอร์เช่น สินค้าคงคลังขั้นต่ า ความต้องการผลิตภัณฑ์ จ านวนวันท างาน เป็นต้น เพ่ือน าไป
สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาตร์ส าหรับการสร้างตารางการผลิตส าหรับการวางแผนการท างาน
ล่วงเวลา  โดยการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาจากการวิเคราะห์ก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel เป็นการวิเคราะห์เบื้องต้น โดยผลจากการวิเคราะห์สามารถประเมินได้ว่า ก าลังการ
ผลิตสามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ได้ และสามารถระบุเวลาการท างานล่วงเวลาได้แต่
ยังไม่สามารถระบุได้ว่าสถานีงานไหนและกะการท างานใดควรมีการท างานล่วงเวลาซึ่งเป็นผลให้เกิด
การรอคอยชิ้นงาน ดังนั้นจึงต้องท าการวางแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ ซึ่งเป็นการ
วางแผนแบบละเอียด โดยผลการวางแผนการผลิตสามารถแก้ไขปัญหาการรอคอยชิ้นงานในระหว่าง
สถานีงานได้ เนื่องจากเป็นการจัดตารางการท างาน เพ่ือให้การท างานของสถานีงานหลักและสถานี
งานย่อยมีความสัมพันธ์กัน ส่งผลให้การรอคอยลดลง และลดการท างานล่วงเวลาที่ไม่จ าเป็น ซึ่งเป็น
วิธีการวางแผนการผลิตที่ดี 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4.2 ผลการวางแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ 
 
 หลังจากทดลองแก้ปัญหาการวางแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์และ
ประมวลผลการวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรม Cplex โดยจะท าการประมวลผลการวางแผนการผลิต
ในแต่ละเดือนตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ. 2016 รวมระยะเวลาทั้งหมด 12 เดือน 
ผู้วิจัยได้แบ่งผลที่ได้จากการประมวลผลการวางแผนการผลิตได้เป็น 2 ส่วน ส่วนที่ 1 เป็นผลการวาง
แผนการผลิตส าหรับการจัดตารางการท างานล่วงเวลาของแต่ละสถานีงาน ผลที่ได้จะแสดงว่าสถานี
งานไหนมีการท างานล่วงเวลาที่กะการท างานใด โดยในที่นี้ท าการยกตัวอย่างแผนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W และแผนการผลิตของสถานีงานย่อยของกะการท างานที่ 1-62 ของ
เดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 และมีการแสดงสรุปผลรวมของจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาของ
ทุกสถานีงานเป็นระยะเวลา 12 เดือน สุดท้ายท าการเปรียบเทียบผลการท างานล่วงเวลาของสภาพ
จริงของโรงงานกรณีศึกษากับผลที่ได้จากแบบจ าลองคณิตศาสตร์ ส่วนที่ 2 เป็นผลการแสดงจ านวน
ผลผลิตรายเดือนของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด ผลที่ได้จะแสดงจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ในแต่ละเดือนว่า
สามารถตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้าได้หรือไม่ โดยในที่นี้ท าการยกตัวอย่างจ านวน
ผลผลิตของสายการผลิตหลักและสถานีงานย่อยในเดือนมกราคมปี ค.ศ. 2016 อีกทั้งแสดงสรุป
ผลรวมจ านวนผลผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดในปี ค.ศ. 2016 
 

4.2.1 ผลการวางแผนการผลิตเพื่อลดการท างานล่วงเวลา 
จากการวางแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ ซึ่งได้แสดงผลการวางแผนการผลิต

แต่ละสถานีงานในสายการผลิตหลักดังแสดงในตารางที่ 4.12 ซึ่งเป็นแผนการผลิตเพ่ือแสดงการ
ท างานล่วงเวลาของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ของกะการท างานที่ 1-62 ในเดือนมกราคม 
ตารางที่ 4.13 เป็นแผนการผลิตเพื่อลดการท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อยระหว่างกะการท างานที่ 
1-62 ในเดือนมกราคม โดยแผนการผลิตในแต่ละกะท างาน ถ้ากะการท างานไหนมีการท างาน
ล่วงเวลา จะแสดงค่าเป็น 1  หากไม่มีการท างานล่วงเวลาจะแสดงค่าเป็น 0  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.12 แผนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ของเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016  

 

 

 

สถานีงาน 
กะการท างาน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

M-1C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-2C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-3_1C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-3_2C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-4C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-5C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-6C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CNC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CJC 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.12 แผนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ของเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 (ต่อ)  

สถานีงาน 
กะการท างาน 

32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 

M-1C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 

M-2C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-3_1C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-3_2C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-4C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-5C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

M-6C 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CNC 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CJC 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 

 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.13 แผนการผลิตของสถานีงานย่อยของเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 

สถานีงาน 
กะการท างาน 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

BD-3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CT-3_1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CT-3_2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

BG-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
SM-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
SM-4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CA-2_1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
TS-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CA-2_2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
PD-3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AD-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

CA-2_3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AC-1/1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AC-1/2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
AC-1/3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



64 
 

64 
 

ตารางท่ี 4.13 แผนการผลิตของสถานีงานย่อยของเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 (ต่อ)  

สถานีงาน 
กะการท างาน 

32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 

BD-3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CT-3_1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CT-3_2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
BG-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
SM-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
SM-4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CA-2_1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
TS-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CA-2_2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
PD-3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AD-2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
CA-2_3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AC-1/1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AC-1/2 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
AC-1/3 0 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ 4.12-4.13  แสดงแผนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิด DP86Z7BA-W ของกะการ
ท างานที่ 1-62 ในเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 และแผนการผลิตของสถานีงานย่อยของกะการ
ท างานที่ 1-62 ในเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 ตามล าดับ โดยจะแสดงผลสรุปจ านวนกะการท างาน
ล่วงเวลาของสถานีงานในสายการผลิตหลักส าหรับทุกชนิดผลิตภัณฑ์และผลสรุปจ านวนกะการท างาน
ล่วงเวลาของสถานีงานย่อยดังนี้ ตารางที่ 4.14 แสดงจ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานใน
สายการผลิตหลักส าหรับชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C และชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ตารางที่ 
4.15 แสดงจ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานในสายการผลิตหลักส าหรับชนิดผลิตภัณฑ์ 
DP86Z73K-F และชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-G โดยจะเป็นผลสรุปตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน
ธันวาคมในปี ค.ศ. 2016 เช่นเดียวกันกับตารางที่ 4.16 แสดงจ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานี
งานย่อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ตารางท่ี 4.14 จ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานในสายการผลิตหลักส าหรับชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C และชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

เดือน-ปี 
สถานีงาน 

M-1A M-2A M-3_1A M-3_2A M-4A M-5A M-6A CJA CLA M-1B M-2B M-3_1B M-3_2B M-4B M-5B M-6B CJB CLB 

ม.ค.-16 27 27 23 27 27 27 23 27 27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.พ.-16 35 35 32 35 35 35 32 35 35 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มี.ค.-16 17 17 13 17 17 17 13 17 17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เม.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ค.-16 5 5 2 5 5 5 2 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ส.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ย.-16 7 7 4 7 7 7 4 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ต.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ธ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.15 จ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานในสายการผลิตหลักส าหรับชนิดผลิตภัณฑ์  DP86Z73K-F และชนิดผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

เดือน-ปี 
สถานีงาน 

M-1C M-2C M-3_1C M-3_2C M-4C M-5C M-6C CNC CJC CLC M-1D M-2D M-3_1D M-3_2D M-4D M-5D M-6D CJD 

ม.ค.-16 3 0 0 0 0 0 6 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.พ.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มี.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

เม.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ส.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ต.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ธ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.16 จ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อย 

เดือน-ปี 
สถานีงาน 

BD-3 CT-3_1 CT-3_2 BG-2 SM-2 SM-4 CA-2_1 TS-2 CA-2_2 PD-3 AD-2 CA-2_3 PD-1 SM-1_1 AD-1 PD-2 R1 AD3 

ม.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 8 8 8 8 

ก.พ.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

มี.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 

เม.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 

พ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

มิ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

ก.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 0 0 0 0 

ส.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

ก.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

ต.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

พ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 

ธ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 0 0 0 0 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.16 จ านวนกะการท างานล่วงเวลาของสถานีงานย่อย (ต่อ)  

เดือน-ปี 
สถานีงาน 

SM-1_2 TS-1 CA-1_1 CA-1_3 CA-1_2 BG-1 BG-3 CT-1_1 CT-2_1 CT-1_2 CT-2_2 AC-1_1 AC-1_2 AC-1_3 BD-1 BD-2 

ม.ค.-16 0 0 8 0 8 8 1 8 8 8 16 0 9 10 16 1 

ก.พ.-16 0 0 0 0 0 10 3 10 11 10 19 0 0 0 18 3 

มี.ค.-16 0 0 0 0 0 2 0 2 3 2 12 0 0 0 11 0 

เม.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

มิ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 5 0 

ส.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ก.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0 0 6 0 

ต.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

พ.ย.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

ธ.ค.-16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 1 0 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากผลการวางแผนการผลิตในการท างานล่วงเวลาของแต่ละสถานีงาน สามารถบ่งชี้ได้ว่า
สถานีงานไหนควรมีการท างานล่วงเวลาที่กะการท างานใด ซึ่งเป็นแผนการผลิตที่มีความเหมาะสม
ที่สุดเนื่องจากในการวางแผนการผลิตด้วยแบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์ก าหนดวัตถุประสงค์ให้หาการ
ท างานล่วงเวลาที่น้อยที่สุด ผู้วิจัยสามารถสรุปผลรวมของจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาของทุก
สถานีงานที่ท าการผลิตผลิตภัณฑ์ ที่ได้จากแบบจ าลองคณิตศาสตร์ดังแสดงในรูปที่ 4.1 จากรูปเป็น
จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลารวมของทุกสถานีงานจากแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ตั้งแต่เดือน
มกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ. 2016 
 

 
 

รูปที่ 4.1 จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลารวมจากแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
 

จากผลสรุปจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาจากแบบจ าลองคณิตศาสตร์ เมื่อน าผลไป
เปรียบเทียบกับจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาของสภาพจริงในโรงงานกรณีศึกษาดังรูปที่ 4.2 โดย
เปรียบเทียบในแต่ละเดือนเป็นระยะเวลา 12 เดือน พบว่าจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาที่ได้จาก
แบบจ าลองซึ่งเป็นแท่งกราฟสีส้มมีจ านวนน้อยกว่าจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาที่ได้จากสภาพ
จริงของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งเป็นแท่งกราฟสีฟ้า โดยที่ยังสามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ผลิตภัณฑ์ได้ ซึ่งสามารถน าผลจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาไปเป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจในการ
จัดการระบบการผลิตและการวางแผนผลิตของผู้บริหารได้  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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รูปที่ 4.2 จ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลารวมในระหว่างเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม 
ในปี ค.ศ. 2016 

 
4.2.2 ผลการผลิตรายเดือนของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด 

ในการวางแผนการผลิต ปัจจัยส าคัญที่ต้องน ามาวิเคราะห์ร่วมด้วยคือผลผลิตรายเดือนของ
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด จะต้องสามารถรองรับความต้องการตามค าสั่งซื้อของลูกค้าได้ โดยแสดงจ านวน
ผลผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดของแต่ละเดือนจากแผนผลิตที่ได้จากแบบจ าลองคณิตศาสตร์ โดย
ยกตัวอย่างจ านวนผลผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลักของเดือนมกราคมในปี ค.ศ. 2016 ดัง
แสดงในตารางที่ 4.17 แสดงจ านวนผลผลิตของสถานีงานในสายการผลิตหลักส าหรับผลิตภัณฑ์ 
DP86Z73K-C, DP86Z73K-F, DP86Z7BA-W และผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G และตารางที่ 4.18 
แสดงจ านวนผลผลิตของสถานีงานย่อย โดยจ านวนผลผลิตในแต่ละสถานีงานส่วนใหญ่จะเป็นจ านวน
เต็ม แต่จะมีบางสถานีงานเช่น ตารางที่ 4.17 ในสถานีงาน M-1_B มีผลผลิต 25,270.5 ชิ้นต่อเดือน 
เนื่องจากในการก าหนดตัวแปรตัดสินใจไม่ได้ก าหนดให้ผลลัพธ์ออกมาเป็นจ านวนเต็ม เนื่องจาก
เหตุผลทางการผลิตที่ได้กล่าวไว้ในหัวข้อที่ 3.3 
 
ตารางท่ี 4.17 จ านวนผลผลติของสถานีงานในสายการผลิตหลักในเดือนมกราคมปี ค.ศ. 2016 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

สถานีงาน ผลผลิต 
ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 

ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 
ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 

ชิ้น/เดือน 
M-1A 41,725.0 M-1B 25,270.5 M-1C 34,405.9 M-1D 36,014.2 
M-2A 41,725.0 M-2B 25,270.5 M-2C 34,380.0 M-2D 26,040.0 

M-3_1A 41,725.0 M-3_1B 25,272.5 M-3_1C 34,380.0 M-3_1D 26,040.0 
M-3_2A 41,725.0 M-3_2B 24,867.5 M-3_2C 34,380.0 M-3_2D 26,040.0 
M-4A 41,725.0 M-4B 25,068.5 M-4C 34,380.0 M-4D 26,040.0 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.17 จ านวนผลผลติของสถานีงานในสายการผลิตหลักในเดือนมกราคมปี ค.ศ. 2016 (ต่อ) 
DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 

สถานีงาน ผลผลิต 
ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 

ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 
ชิ้น/เดือน สถานีงาน ผลผลิต 

ชิ้น/เดือน 
M-5A 41,725.0 M-5B 25,271.5 M-5C 34,380.0 M-5D 26,040.0 
M-6A 41,725.0 M-6B 25,270.5 M-6C 34,380.0 M-6D 26,040.0 
CJA 41,725.0 CJB 25,270.5 CNC 34,380.0 CJD 26,040.0 
CLA 41,725.0 CLB 24,736.1 CJC 34,380.0 CLD 26,040.0 

    
CLC 34,380.0 

  
 
ตารางท่ี 4.18 จ านวนผลผลติของสถานีงานย่อยในเดือนมกราคมปี ค.ศ. 2016 

สถานีงาน ผลผลิต 
(ชิ้น / เดือน) สถานีงาน ผลผลิต 

(ชิ้น / เดือน) 
BD-3  64,587.0  AD-3  87,152.7  

CT-3_1  110,440.0  SM-1/2  89,445.0  
CT-3_2  64,578.0  TS-1  87,085.0  
BG-2  47,332.4  CA-1/1  87,085.0  
SM-2  87,204.2  CA-1/3  87,085.0  
SM-4  77,504.8  CA-1/2  87,085.0  

CA-2_1  52,834.0  BG-1  91,906.5  
TS-2  91,410.0  BG-3  92,433.5  

CA-2_2  52,838.0  CT-1/1  91,544.5  
PD-3  66,276.4  CT-2/1  92,029.5  
AD-2  55,226.0  CT-1/2  91,549.5  

CA-2_3  48,436.0  CT-2/2  92,029.5  
PD-1  174,168.0  AC-1/1  131,837.0  

SM-1/1  88,704.0  AC-1/2  125,542.0  
AD-1  87,085.0  AC-1/3  126,217.0  
PD-2  174,170.0  BD-1 87,085 
R1 174,170 BD-2 87,085 

 
จากการหาค าตอบด้วยแบบจ าลองคณิตศาสตร์ สามารถสรุปจ านวนผลผลิตของทุกชนิด

ผลิตภัณฑ์ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมในปี ค.ศ. 2016 ดังแสดงในตารางที่ 4.19 จากตาราง 
พบว่าผลผลิตที่ได้จากแบบจ าลองของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด สามารถตอบสนองความต้องการ
ผลิตภัณฑ์ของลูกค้าในแต่ละเดือนได้ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี 4.19 จ านวนผลผลติของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดในปี ค.ศ. 2016 

เดือน 
จ านวนผลผลิตผลิตภัณฑ์ (ชิ้น) 

DP86Z73K-C DP86Z73K-F DP86Z7BA-W DP86Z73K-G 
ม.ค.-16  41,725.0   24,736.1   34,380.0   26,040.0  
ก.พ.-16  43,904.0   24,736.1   24,024.0   24,735.1  
มี.ค.-16  44,161.0   28,081.9   33,088.0   28,080.9  
เม.ย.-16  23,098.0   21,390.4   25,200.0   21,389.4  
พ.ค.-16  27,278.0   26,007.0   25,176.1   25,850.4  
มิ.ย.-16  32,980.0   29,079.0   26,208.0   26,965.6  
ก.ค.-16  34,847.0   23,728.0   22,932.0   23,619.9  
ส.ค.-16  31,941.0   26,966.6   26,208.0   26,965.6  
ก.ย.-16  40,106.0   26,966.6   26,208.0   26,965.6  
ต.ค.-16  25,850.4   25,851.4   25,350.0   25,850.4  
พ.ย.-16  26,965.6   26,966.6   32,769.0   26,965.6  
ธ.ค.-16  32,546.0   23,620.9   23,129.0   23,619.9  

 
 

 
 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 
 งานวิจัยนี้แก้ปัญหาการวางแผนการผลิตที่ไม่ครบทั้งกระบวนการของโรงานกรณีศึกษาที่
สถานีงานย่อยไม่สามารถผลิตชิ้นงานส่งให้สายการผลิตหลักได้ทัน ท าให้เกิดการรอคอยชิ้นงานขึ้น
เนื่องมาจากความไม่สัมพันธ์กันของแผนการผลิตระหว่างสถานีงานหลักและสถานีงานย่อยซึ่งเป็นผล
มาจากเงื่อนไขของล าดับการผลิตในกระบวนการผลิต 
 ผู้วิจัยเล็งเห็นถึงสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา จึงเข้าไปศึกษากระบวนการผลิต
และเก็บรวบรวมข้อมูลของการผลิตในการวางแผนการผลิต ตั้งแต่การรับค าสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า
จนถึงกระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือน าไปเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์และสร้าง
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ซึ่งประกอบไปด้วย แผนค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ รูปแบบการผลิต ขั้นตอนการ
ผลิต เวลาที่ใช้ในการผลิต ล าดับการผลิต ผู้วิจัยได้เสนอวิธีแก้ปัญหาการวางแผนการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยท าการวิเคราะห์ก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดว่าสามารถรองรับความ
ต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ และทดลองสร้างตารางการผลิตส าหรับวางแผนการท างานล่วงเวลาด้วย
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์รวมทั้งหาค าตอบด้วยโปรแกรม Cplex  
 จากผลการทดลองในการสร้างตารางการผลิตส าหรับวางแผนการท างานล่วงเวลาจาก
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ เมื่อเปรียบเทียบผลจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาระหว่างผลจาก
แบบจ าลองและผลจากสภาพจริงของโรงงานกรณีศึกษา พบว่าจ านวนชั่วโมงการท างานล่วงเวลาจาก
แบบจ าลองมีจ านวนชั่วโมงน้อยกว่าสภาพจริงของโรงงานกรณีศึกษา โดยที่ผลผลิตยังสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการผลิตภัณฑ์ได้ ซึ่งแผนการผลิตที่ได้สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการ
วางแผนของโรงงานกรณีศึกษาได้จริง  
   
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 
 5.2.1 ข้อเสนอแนะส าหรับโรงงานกรณีศึกษา 
 ผลการวิจัยในครั้งนี้เป็นแนวทางในการสร้างตารางการผลิตส าหรับวางแผนการท างาน
ล่วงเวลาที่สามารถน าไปใช้งานได้ แต่ทั้งนี้ในการจัดการระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาอาจไม่
สามารถด าเนินการผลิตตามแผนการผลิตที่ได้จากแบบจ าลองทั้งหมด  เนื่องจากเป็นการลดการ
ท างานล่วงเวลาของพนักงานลงเป็นจ านวนมาก ซึ่งส่งผลต่อรายได้ของพนักงาน แต่หากทางโรงงาน
กรณีศึกษาท าการผลิตตามแผนการผลิตที่ผู้วิจัยเสนอจะสามารถลดต้นทุนการผลิตด้านค่าแรงได้ 
ดังนั้นโรงงานกรณีศึกษาจึงควรพิจารณาแผนการท างานล่วงเวลาที่ได้จากแบบจ าล อง เพ่ือ
ประกอบการตัดสินใจในการก าหนดนโยบายหรือเป็นแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตโดยที่ยัง
สามารถสนับสนุนต่อแรงจูงใจในการท างานของพนักงานได้ด้วย เช่นลดการท างานล่วงเวลาแต่
สนับสนุนเป็นโบนัสเพ่ิมข้ึน เป็นต้น 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 5.2.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยในอนาคต 
จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ในงานวิจัยนี้มีการรวมรวมข้อมูลที่

เกี่ยวข้องกับกระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่าในกระบวนการผลิตอาศัยแรงงานที่มี
ฝีมือเป็นอย่างมาก เนื่องจากชิ้นส่วนมีขนาดเล็ก มีหลากหลายชิ้นส่วน แรงงานจึงต้องอาศัยความ
ช านาญเป็นอย่างมากในการผลิต ในงานวิจัยนี้ยังขาดการศึกษาในเรื่องของความแปรปรวนในการ
จัดการแรงงานที่มีความแปรผันสูง เช่น การวางแผนพนักงาน การเตรียมความพร้อมในการผลิตของ
พนักงาน เป็นต้น เพราะในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ใช้ฝีมือแรงงานประมาณ 80% 
และเครื่องจักร 20%  อีกทั้งควรศึกษาไปถึงความบกพร่องของเครื่องจักร เวลาในการซ่อมแซม
เครื่องจักร  หากน าข้อจ ากัดเหล่านี้เข้ามาเป็นเงื่อนไขของแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ ก็จะท าให้การ
วางแผนด้วยแบบจ าลองมีประสิทธิภาพและสอดคล้องกับสภาพความเป็นจริงมากยิ่งข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
สรุปผลการวิจัย 

จากผลการวิเคราะห์ก าลังการผลิตด้วยโปรแกรม Microsoft Excel ผู้วิจัยต้องท าการสร้าง
แบบจ าลองเชิงคณิตศาสตร์โดยอาศัยการวิเคราะห์ข้อมูลก าลังการผลิตคือการวิเคราะห์การท างาน
ล่วงเวลา โดยแสดงผลการวิเคราะห์การท างานล่วงเวลาของเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม ค.ศ.2016
ดังนี้ 

 
ตารางที่ ก.1 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนมกราคม 

ผลิตภัณฑ์DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) ความต้องการ 

(ชิ้น/วัน) 
การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1897 ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1897 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1897 ท า 
M-3/2A 46.9 1598 2098 1897 ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1897 ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1897 ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 1897 ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1897 ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1897 ท า 

 
ตารางที่ ก.2 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนมกราคม 

ผลิตภัณฑ์DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.3 1618 2123 878 ไมท่ า 
M-2B 46.3 1619 2125 878 ไม่ท า 

M-3/1B 46.0 1629 2138 878 ไม่ท า 
M-3/2B 46.7 1605 2107 878 ไม่ท า 
M-4B 46.6 1609 2111 878 ไม่ท า 
M-5B 46.2 1622 2129 878 ไม่ท า 
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ตารางที่ ก.2 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนมกราคม (ต่อ) 

ผลิตภัณฑ์DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

M-6B 46.4 1613 2117 878 ไม่ท า 

CJB 46.4 1614 2119 878 ไม่ท า 

CLB 46.7 1604 2106 878 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.3 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนมกราคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

M-1C 48.6 1541 2022 1563 ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 1563 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1563 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 1563 ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 1563 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 1563 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 1563 ท า 

CNC 46.5 1610 2114 1563 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 1563 ท า 

CLC 47.5 1576 2069 1563 ไม่ท า 

 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.4 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนมกราคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.4 1613 2117 1184 ไมท่ า 

M-2D 46.7 1605 2107 1184 ไมท่ า 

M-3_1D 46.4 1614 2118 1184 ไมท่ า 

M-3_2D 46.4 1614 2119 1184 ไมท่ า 

M-4D 46.8 1601 2101 1184 ไมท่ า 

M-5D 46.5 1611 2114 1184 ไมท่ า 

M-6D 46.8 1600 2100 1184 ไมท่ า 

CND 46.6 1607 2110 1184 ไมท่ า 

CJD 46.7 1604 2105 1184 ไมท่ า 
 
ตารางท่ี ก.5 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1563 ไมท่ า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1563 ไมท่ า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 1563 ไมท่ า 
BG-2 35.3 2121 2784 1563 ไมท่ า 
SM-2 18.7 4004 5256 1563 ไมท่ า 
SM-4 14.9 5026 6596 1563 ไมท่ า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1563 ไมท่ า 
TS-2 18.2 4114 5400 1563 ไมท่ า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1563 ไมท่ า 
PD-3 24.5 3056 4011 1563 ไมท่ า 
AD-2 29.8 2513 3298 1563 ไมท่ า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1563 ไมท่ า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.6 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 3958 ไมท่ า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3958 ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 3958 ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 7917 ท า 

R1 9.7 7742 10161 7917 ท า 

AD3 19.5 3840 5040 3958 ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3958 ไมท่ า 

TS-1 17.8 4209 5524 3958 ไมท่ า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3958 ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3958 ไมท่ า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3958 ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 3958 ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 3958 ไมท่ า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3958 ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 3958 ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 3958 ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 3958 ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 5521 ไมท่ า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 5521 ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 5521 ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 3958 ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 3958 ไมท่ า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.7 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนกุมภาพันธ์ 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1996 ท า 

M-2A 47.0 1594 2092 1996 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1996 ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1996 ท า 

M-4A 46.8 1602 2102 1996 ท า 

M-5A 46.7 1604 2105 1996 ท า 

M-6A 46.5 1611 2114 1996 ท า 

CJA 46.7 1603 2104 1996 ท า 

CLA 46.7 1602 2103 1996 ท า 
 
ตารางที่ ก.8 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนกุมภาพันธ์ 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 690 ไมท่ า 

M-2B 46.25 1619 2125 690 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 690 ไมท่ า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 690 ไมท่ า 

M-4B 46.55 1609 2111 690 ไมท่ า 

M-5B 46.15 1622 2129 690 ไมท่ า 

M-6B 46.43 1613 2117 690 ไมท่ า 

CJB 46.39 1614 2119 690 ไมท่ า 

CLB 46.67 1604 2106 690 ไมท่ า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.9 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนกุมภาพันธ์ 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 874 ไมท่ า 

M-2C 47.6 1573 2065 874 ไมท่ า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 874 ไมท่ า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 874 ไมท่ า 

M-4C 47.7 1570 2060 874 ไมท่ า 

M-5C 47.5 1576 2069 874 ไมท่ า 

M-6C 49.9 1501 1970 874 ไมท่ า 

CNC 46.5 1610 2114 874 ไมท่ า 

CJC 50.5 1483 1946 874 ไมท่ า 

CLC 47.5 1576 2069 874 ไมท่ า 
 
ตารางที่ ก.10 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนกุมภาพันธ์ 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 917 ไมท่ า 

M-2D 46.65 1605 2107 917 ไมท่ า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 917 ไมท่ า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 917 ไมท่ า 

M-4D 46.78 1601 2101 917 ไมท่ า 

M-5D 46.48 1611 2114 917 ไมท่ า 

M-6D 46.80 1600 2100 917 ไมท่ า 

CND 46.59 1607 2110 917 ไมท่ า 

CJD 46.69 1604 2105 917 ไมท่ า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.11 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 3602 ไมท่ า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3602 ไมท่ า 

AD-1 19.9 3755 4928 3602 ไมท่ า 

PD-2 10.0 7503 9848 7204 ไมท่ า 

R1 9.7 7742 10161 7204 ไมท่ า 

AD3 19.5 3840 5040 3602 ไมท่ า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3602 ไมท่ า 

TS-1 17.8 4209 5524 3602 ไมท่ า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3602 ไมท่ า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3602 ไมท่ า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3602 ไมท่ า 

BG-1 19.1 3926 5153 3602 ไมท่ า 

BG-3 17.8 4218 5536 3602 ไมท่ า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3602 ไมท่ า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 3602 ไมท่ า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 3602 ไมท่ า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 3602 ไมท่ า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4476 ไมท่ า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4476 ไมท่ า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4476 ไมท่ า 

BD-1 19.8 3788 4972 3602 ไมท่ า 

BD-2 18.0 4168 5471 3602 ไมท่ า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.12 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 874 ไมท่ า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 874 ไมท่ า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 874 ไมท่ า 

BG-2 35.3 2121 2784 874 ไมท่ า 

SM-2 18.7 4004 5256 874 ไมท่ า 

SM-4 14.9 5026 6596 874 ไมท่ า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 874 ไมท่ า 

TS-2 18.2 4114 5400 874 ไมท่ า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 874 ไมท่ า 

PD-3 24.5 3056 4011 874 ไมท่ า 

AD-2 29.8 2513 3298 874 ไมท่ า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 874 ไมท่ า 

 
ตารางที่ ก.13 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนมีนาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1766 ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1766 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1766 ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1766 ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1766 ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1766 ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 1766 ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1766 ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1766 ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.14 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนมีนาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 804 ไมท่ า 

M-2B 46.25 1619 2125 804 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 804 ไมท่ า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 804 ไมท่ า 

M-4B 46.55 1609 2111 804 ไมท่ า 

M-5B 46.15 1622 2129 804 ไมท่ า 

M-6B 46.43 1613 2117 804 ไมท่ า 

CJB 46.39 1614 2119 804 ไมท่ า 

CLB 46.67 1604 2106 804 ไมท่ า 
 
ตารางท่ี ก.15 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนมีนาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 1324 ไมท่ า 

M-2C 47.6 1573 2065 1324 ไมท่ า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1324 ไมท่ า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 1324 ไมท่ า 

M-4C 47.7 1570 2060 1324 ไมท่ า 

M-5C 47.5 1576 2069 1324 ไมท่ า 

M-6C 49.9 1501 1970 1324 ไมท่ า 

CNC 46.5 1610 2114 1324 ไมท่ า 

CJC 50.5 1483 1946 1324 ไมท่ า 

CLC 47.5 1576 2069 1324 ไมท่ า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.16 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนมีนาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 370 ไมท่ า 

M-2D 46.65 1605 2107 370 ไมท่ า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 370 ไมท่ า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 370 ไมท่ า 

M-4D 46.78 1601 2101 370 ไมท่ า 

M-5D 46.48 1611 2114 370 ไมท่ า 

M-6D 46.80 1600 2100 370 ไมท่ า 

CND 46.59 1607 2110 370 ไมท่ า 

CJD 46.69 1604 2105 370 ไมท่ า 
 
ตารางท่ี ก.17 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
PD-1 8.1 9240 12127 2940 ไมท่ า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2940 ไมท่ า 

AD-1 19.9 3755 4928 2940 ไมท่ า 

PD-2 10.0 7503 9848 5881 ไมท่ า 

R1 9.7 7742 10161 5881 ไมท่ า 

AD3 19.5 3840 5040 2940 ไมท่ า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2940 ไมท่ า 

TS-1 17.8 4209 5524 2940 ไมท่ า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2940 ไมท่ า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2940 ไมท่ า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2940 ไมท่ า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.17 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS (ต่อ) 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BG-1 19.1 3926 5153 2940 ไมท่ า 

BG-3 17.8 4218 5536 2940 ไมท่ า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2940 ไมท่ า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 2940 ไมท่ า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 2940 ไมท่ า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 2940 ไมท่ า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4264 ไมท่ า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4264 ไมท่ า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4264 ไมท่ า 

BD-1 19.8 3788 4972 2940 ไมท่ า 

BD-2 18.0 4168 5471 2940 ไมท่ า 

 
ตารางท่ี ก.18 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1324 ไมท่ า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1324 ไมท่ า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 1324 ไมท่ า 
BG-2 35.3 2121 2784 1324 ไมท่ า 
SM-2 18.7 4004 5256 1324 ไมท่ า 
SM-4 14.9 5026 6596 1324 ไมท่ า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1324 ไมท่ า 
TS-2 18.2 4114 5400 1324 ไมท่ า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1324 ไมท่ า 
PD-3 24.5 3056 4011 1324 ไมท่ า 
AD-2 29.8 2513 3298 1324 ไมท่ า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1324 ไมท่ า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.19 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนเมษายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1216 ไมท่ า 

M-2A 47.0 1594 2092 1216 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1216 ไมท่ า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1216 ไมท่ า 

M-4A 46.8 1602 2102 1216 ไมท่ า 

M-5A 46.7 1604 2105 1216 ไมท่ า 

M-6A 46.5 1611 2114 1216 ไมท่ า 

CJA 46.7 1603 2104 1216 ไมท่ า 

CLA 46.7 1602 2103 1216 ไมท่ า 
 
ตารางที่ ก.20 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนเมษายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 973 ไมท่ า 

M-2B 46.25 1619 2125 973 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 973 ไมท่ า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 973 ไมท่ า 

M-4B 46.55 1609 2111 973 ไมท่ า 

M-5B 46.15 1622 2129 973 ไมท่ า 

M-6B 46.43 1613 2117 973 ไมท่ า 

CJB 46.39 1614 2119 973 ไมท่ า 

CLB 46.67 1604 2106 973 ไมท่ า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.21 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนเมษายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 1326 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 1326 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1326 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 1326 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 1326 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 1326 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 1326 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 1326 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 1326 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 1326 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.22 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนเมษายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 708 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 708 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 708 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 708 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 708 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 708 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 708 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 708 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 708 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.23 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 2896 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2896 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 2896 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 5792 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 5792 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 2896 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2896 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 2896 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2896 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2896 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2896 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 2896 ไม่ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 2896 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2896 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 2896 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 2896 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 2896 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4222 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4222 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4222 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 2896 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 2896 ไม่ท า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.24 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1326 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1326 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 1326 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 1326 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 1326 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 1326 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1326 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 1326 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1326 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 1326 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 1326 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1326 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.25 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนพฤษภาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1436 ไม่ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1436 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1436 ไม่ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1436 ไม่ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1436 ไม่ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1436 ไม่ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 1436 ไม่ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1436 ไม่ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1436 ไม่ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.26 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนพฤษภาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 1104 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 1104 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 1104 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 1104 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 1104 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 1104 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 1104 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 1104 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 1104 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.27 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนพฤษภาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 1037 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 1037 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1037 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 1037 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 1037 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 1037 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 1037 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 1037 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 1037 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 1037 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.28 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนพฤษภาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 355 ไม่ท า 
M-2D 46.65 1605 2107 355 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 355 ไม่ท า 
M-3_2D 46.38 1614 2119 355 ไม่ท า 
M-4D 46.78 1601 2101 355 ไม่ท า 
M-5D 46.48 1611 2114 355 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 355 ไม่ท า 
CND 46.59 1607 2110 355 ไม่ท า 
CJD 46.69 1604 2105 355 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.29 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
PD-1 8.1 9240 12127 2895 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2895 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 2895 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 5789 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 5789 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 2895 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2895 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 2895 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2895 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2895 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2895 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 2895 ไม่ท า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.29 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS (ต่อ) 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BG-3 17.8 4218 5536 2895 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2895 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 2895 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 2895 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 2895 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 3932 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 3932 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 3932 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 2895 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 2895 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.30 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1037 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1037 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 1037 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 1037 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 1037 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 1037 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1037 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 1037 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1037 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 1037 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 1037 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1037 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.31 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนมิถุนายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1736 ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1736 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1736 ท า 
M-3/2A 46.9 1598 2098 1736 ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1736 ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1736 ท า 

M-6A 46.5 1611 2114 1736 ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1736 ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1736 ท า 

 
ตารางที่ ก.32 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนมิถุนายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 1530 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 1530 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 1530 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 1530 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 1530 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 1530 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 1530 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 1530 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 1530 ไม่ท า 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.33 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนมิถุนายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 788 ไม่ท า 
M-2C 47.6 1573 2065 788 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 788 ไม่ท า 
M-3_2C 48.4 1547 2031 788 ไม่ท า 
M-4C 47.7 1570 2060 788 ไม่ท า 
M-5C 47.5 1576 2069 788 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 788 ไม่ท า 
CNC 46.5 1610 2114 788 ไม่ท า 
CJC 50.5 1483 1946 788 ไม่ท า 
CLC 47.5 1576 2069 788 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.34 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนมิถุนายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 483 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 483 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 483 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 483 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 483 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 483 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 483 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 483 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 483 ไม่ท า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.35 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 3749 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3749 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 3749 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 7499 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 7499 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 3749 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3749 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 3749 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3749 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3749 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3749 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 3749 ไม่ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 3749 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3749 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 3749 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 3749 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 3749 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4537 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4537 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4537 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 3749 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 3749 ไม่ท า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.36 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 788 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 788 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 788 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 788 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 788 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 788 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 788 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 788 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 788 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 788 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 788 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 788 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.37 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนกรกฎาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1936 ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1936 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1936 ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1936 ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1936 ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1936 ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 1936 ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1936 ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1936 ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.38 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนกรกฎาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 280 ไม่ท า 
M-2B 46.25 1619 2125 280 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 280 ไม่ท า 
M-3/2B 46.65 1605 2107 280 ไม่ท า 
M-4B 46.55 1609 2111 280 ไม่ท า 
M-5B 46.15 1622 2129 280 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 280 ไม่ท า 
CJB 46.39 1614 2119 280 ไม่ท า 
CLB 46.67 1604 2106 280 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.39 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนกรกฎาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 732 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 732 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 732 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 732 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 732 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 732 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 732 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 732 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 732 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 732 ไม่ท า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.40 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนกรกฎาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 851 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 851 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 851 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 851 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 851 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 851 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 851 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 851 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 851 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.41 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
PD-1 8.1 9240 12127 3067 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3067 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 3067 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 6133 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 6133 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 3067 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3067 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 3067 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3067 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3067 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3067 ไม่ท า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.41 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS (ต่อ) 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BG-1 19.1 3926 5153 3067 ไม่ท า 
BG-3 17.8 4218 5536 3067 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3067 ไม่ท า 
CT-2/1 19.3 3880 5092 3067 ไม่ท า 
CT-1/2 19.0 3941 5173 3067 ไม่ท า 
CT-2/2 19.5 3840 5040 3067 ไม่ท า 
AC-1/1 11.9 6314 8287 3798 ไม่ท า 
AC-1/2 13.8 5439 7139 3798 ไม่ท า 
AC-1/3 13.9 5396 7083 3798 ไม่ท า 
BD-1 19.8 3788 4972 3067 ไม่ท า 
BD-2 18.0 4168 5471 3067 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.42 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 732 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 732 ไม่ท า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 732 ไม่ท า 
BG-2 35.3 2121 2784 732 ไม่ท า 
SM-2 18.7 4004 5256 732 ไม่ท า 
SM-4 14.9 5026 6596 732 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 732 ไม่ท า 
TS-2 18.2 4114 5400 732 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 732 ไม่ท า 
PD-3 24.5 3056 4011 732 ไม่ท า 
AD-2 29.8 2513 3298 732 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 732 ไม่ท า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.43 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนสิงหาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1331 ไม่ท า 

M-2A 47.0 1594 2092 1331 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1331 ไม่ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1331 ไม่ท า 

M-4A 46.8 1602 2102 1331 ไม่ท า 

M-5A 46.7 1604 2105 1331 ไม่ท า 

M-6A 46.5 1611 2114 1331 ไม่ท า 

CJA 46.7 1603 2104 1331 ไม่ท า 

CLA 46.7 1602 2103 1331 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.44 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนสิงหาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 1062 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 1062 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 1062 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 1062 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 1062 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 1062 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 1062 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 1062 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 1062 ไม่ท า 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.45 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนสิงหาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 920 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 920 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 920 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 920 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 920 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 920 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 920 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 920 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 920 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 920 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.46 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนสิงหาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 781 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 781 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 781 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 781 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 781 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 781 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 781 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 781 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 781 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.47 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 3174 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3174 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 3174 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 6347 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 6347 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 3174 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3174 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 3174 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3174 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3174 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3174 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 3174 ไม่ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 3174 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3174 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 3174 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 3174 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 3174 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4093 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4093 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4093 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 3174 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 3174 ไม่ท า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.48 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 920 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 920 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 920 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 920 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 920 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 920 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 920 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 920 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 920 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 920 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 920 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 920 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.49 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนกันยายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1671 ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 1671 ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1671 ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1671 ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 1671 ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 1671 ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 1671 ท า 
CJA 46.7 1603 2104 1671 ท า 
CLA 46.7 1602 2103 1671 ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.50 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนกันยายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 876 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 876 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 876 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 876 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 876 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 876 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 876 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 876 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 876 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.51 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนกันยายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 650 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 650 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 650 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 650 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 650 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 650 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 650 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 650 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 650 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 650 ไมท่ า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.52 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนกันยายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 280 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 280 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 280 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 280 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 280 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 280 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 280 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 280 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 280 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.53 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
PD-1 8.1 9240 12127 2827 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2827 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 2827 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 5655 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 5655 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 2827 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2827 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 2827 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2827 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2827 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2827 ไม่ท า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.53 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BG-1 19.1 3926 5153 2827 ไม่ท า 
BG-3 17.8 4218 5536 2827 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2827 ไม่ท า 
CT-2/1 19.3 3880 5092 2827 ไม่ท า 
CT-1/2 19.0 3941 5173 2827 ไม่ท า 
CT-2/2 19.5 3840 5040 2827 ไม่ท า 
AC-1/1 11.9 6314 8287 3478 ไม่ท า 
AC-1/2 13.8 5439 7139 3478 ไม่ท า 
AC-1/3 13.9 5396 7083 3478 ไม่ท า 
BD-1 19.8 3788 4972 2827 ไม่ท า 
BD-2 18.0 4168 5471 2827 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.54 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 650 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 650 ไม่ท า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 650 ไม่ท า 
BG-2 35.3 2121 2784 650 ไม่ท า 
SM-2 18.7 4004 5256 650 ไม่ท า 
SM-4 14.9 5026 6596 650 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 650 ไม่ท า 
TS-2 18.2 4114 5400 650 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 650 ไม่ท า 
PD-3 24.5 3056 4011 650 ไม่ท า 
AD-2 29.8 2513 3298 650 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 650 ไม่ท า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.55 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนตุลาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1119 ไม่ท า 

M-2A 47.0 1594 2092 1119 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1119 ไม่ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1119 ไม่ท า 

M-4A 46.8 1602 2102 1119 ไม่ท า 

M-5A 46.7 1604 2105 1119 ไม่ท า 

M-6A 46.5 1611 2114 1119 ไม่ท า 

CJA 46.7 1603 2104 1119 ไม่ท า 

CLA 46.7 1602 2103 1119 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.56 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนตุลาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 625 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 625 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 625 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 625 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 625 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 625 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 625 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 625 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 625 ไม่ท า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.57 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนตุลาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 727 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 727 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 727 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 727 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 727 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 727 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 727 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 727 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 727 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 727 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.58 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนตุลาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 599 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 599 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 599 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 599 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 599 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 599 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 599 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 599 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 599 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.59 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 2343 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2343 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 2343 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 4686 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 4686 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 2343 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2343 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 2343 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2343 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2343 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2343 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 2343 ไม่ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 2343 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2343 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 2343 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 2343 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 2343 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 3070 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 3070 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 3070 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 2343 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 2343 ไม่ท า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.60 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 727 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 727 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 727 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 727 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 727 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 727 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 727 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 727 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 727 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 727 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 727 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 727 ไม่ท า 

 
ตารางที่ ก.61 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนพฤศจิกายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 963 ไม่ท า 
M-2A 47.0 1594 2092 963 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 963 ไม่ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 963 ไม่ท า 
M-4A 46.8 1602 2102 963 ไม่ท า 
M-5A 46.7 1604 2105 963 ไม่ท า 
M-6A 46.5 1611 2114 963 ไม่ท า 
CJA 46.7 1603 2104 963 ไม่ท า 
CLA 46.7 1602 2103 963 ไม่ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.62 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนพฤศจิกายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 757 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 757 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 757 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 757 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 757 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 757 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 757 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 757 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 757 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.63 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนพฤศจิกายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 1365 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 1365 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 1365 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 1365 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 1365 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 1365 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 1365 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 1365 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 1365 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 1365 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.64 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนพฤศจิกายน 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 935 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 935 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 935 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 935 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 935 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 935 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 935 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 935 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 935 ไม่ท า 
 
ตารางท่ี ก.65 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
PD-1 8.1 9240 12127 2655 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 2655 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 2655 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 5310 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 5310 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 2655 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 2655 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 2655 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 2655 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 2655 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 2655 ไม่ท า 
 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.65 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BG-1 19.1 3926 5153 2655 ไม่ท า 
BG-3 17.8 4218 5536 2655 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 2655 ไม่ท า 
CT-2/1 19.3 3880 5092 2655 ไม่ท า 
CT-1/2 19.0 3941 5173 2655 ไม่ท า 
CT-2/2 19.5 3840 5040 2655 ไม่ท า 
AC-1/1 11.9 6314 8287 4020 ไม่ท า 
AC-1/2 13.8 5439 7139 4020 ไม่ท า 
AC-1/3 13.9 5396 7083 4020 ไม่ท า 
BD-1 19.8 3788 4972 2655 ไม่ท า 
BD-2 18.0 4168 5471 2655 ไม่ท า 

 
ตารางท่ี ก.66 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 

ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
BD-3 17.9 4183 5491 1365 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 1365 ไม่ท า 
CT-3_2 18.2 4114 5400 1365 ไม่ท า 
BG-2 35.3 2121 2784 1365 ไม่ท า 
SM-2 18.7 4004 5256 1365 ไม่ท า 
SM-4 14.9 5026 6596 1365 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 1365 ไม่ท า 
TS-2 18.2 4114 5400 1365 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 1365 ไม่ท า 
PD-3 24.5 3056 4011 1365 ไม่ท า 
AD-2 29.8 2513 3298 1365 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 1365 ไม่ท า 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่ ก.67 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C ของ
เดือนธันวาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-C 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1A 46.6 1607 2109 1479 ไม่ท า 

M-2A 47.0 1594 2092 1479 ไม่ท า 

M-3/1A 46.5 1612 2115 1479 ไม่ท า 

M-3/2A 46.9 1598 2098 1479 ไม่ท า 

M-4A 46.8 1602 2102 1479 ไม่ท า 

M-5A 46.7 1604 2105 1479 ไม่ท า 

M-6A 46.5 1611 2114 1479 ไม่ท า 

CJA 46.7 1603 2104 1479 ไม่ท า 

CLA 46.7 1602 2103 1479 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.68 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F ของ
เดือนธันวาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-F 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1B 46.29 1618 2123 803 ไม่ท า 

M-2B 46.25 1619 2125 803 ไม่ท า 

M-3/1B 45.96 1629 2138 803 ไม่ท า 

M-3/2B 46.65 1605 2107 803 ไม่ท า 

M-4B 46.55 1609 2111 803 ไม่ท า 

M-5B 46.15 1622 2129 803 ไม่ท า 

M-6B 46.43 1613 2117 803 ไม่ท า 

CJB 46.39 1614 2119 803 ไม่ท า 

CLB 46.67 1604 2106 803 ไม่ท า 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.69 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W ของ
เดือนธันวาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z7BA-W 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1C 48.6 1541 2022 920 ไม่ท า 

M-2C 47.6 1573 2065 920 ไม่ท า 

M-3_1C 46.9 1597 2096 920 ไม่ท า 

M-3_2C 48.4 1547 2031 920 ไม่ท า 

M-4C 47.7 1570 2060 920 ไม่ท า 

M-5C 47.5 1576 2069 920 ไม่ท า 

M-6C 49.9 1501 1970 920 ไม่ท า 

CNC 46.5 1610 2114 920 ไม่ท า 

CJC 50.5 1483 1946 920 ไม่ท า 

CLC 47.5 1576 2069 920 ไม่ท า 
 
ตารางที่ ก.70 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G ของ
เดือนธันวาคม 

ผลิตภัณฑ์ DP86Z73K-G 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิต 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 
M-1D 46.43 1613 2117 955 ไม่ท า 

M-2D 46.65 1605 2107 955 ไม่ท า 

M-3_1D 46.40 1614 2118 955 ไม่ท า 

M-3_2D 46.38 1614 2119 955 ไม่ท า 

M-4D 46.78 1601 2101 955 ไม่ท า 

M-5D 46.48 1611 2114 955 ไม่ท า 

M-6D 46.80 1600 2100 955 ไม่ท า 

CND 46.59 1607 2110 955 ไม่ท า 

CJD 46.69 1604 2105 955 ไม่ท า เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.71 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า MOBIS 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า MOBIS 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

PD-1 8.1 9240 12127 3237 ไม่ท า 

SM-1/1 19.6 3822 5017 3237 ไม่ท า 

AD-1 19.9 3755 4928 3237 ไม่ท า 

PD-2 10.0 7503 9848 6473 ไม่ท า 

R1 9.7 7742 10161 6473 ไม่ท า 

AD3 19.5 3840 5040 3237 ไม่ท า 

SM-1/2 12.6 5930 7783 3237 ไม่ท า 

TS-1 17.8 4209 5524 3237 ไม่ท า 

CA-1/1 19.6 3824 5019 3237 ไม่ท า 

CA-1/3 18.8 3976 5219 3237 ไม่ท า 

CA-1/2 19.8 3782 4964 3237 ไม่ท า 

BG-1 19.1 3926 5153 3237 ไม่ท า 

BG-3 17.8 4218 5536 3237 ไม่ท า 

CT-1/1 19.0 3937 5167 3237 ไม่ท า 

CT-2/1 19.3 3880 5092 3237 ไม่ท า 

CT-1/2 19.0 3941 5173 3237 ไม่ท า 

CT-2/2 19.5 3840 5040 3237 ไม่ท า 

AC-1/1 11.9 6314 8287 4157 ไม่ท า 

AC-1/2 13.8 5439 7139 4157 ไม่ท า 

AC-1/3 13.9 5396 7083 4157 ไม่ท า 

BD-1 19.8 3788 4972 3237 ไม่ท า 

BD-2 18.0 4168 5471 3237 ไม่ท า 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางท่ี ก.72 การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของสถานีงานย่อยส าหรับกลุ่มลูกค้า AOTH 
ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มลูกค้า AOTH 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช้ใน
การผลิต 

(วินาที/ชิ้น) 

ผลผลิตต่อวัน 
(ชิ้น / วัน) 

ความต้องการ 
(ชิ้น/วัน) 

การท างาน
ล่วงเวลา 

8 ชม. 10.5 ชม. 

BD-3 17.9 4183 5491 920 ไม่ท า 

CT-3_1 15.2 4926 6466 920 ไม่ท า 

CT-3_2 18.2 4114 5400 920 ไม่ท า 

BG-2 35.3 2121 2784 920 ไม่ท า 

SM-2 18.7 4004 5256 920 ไม่ท า 

SM-4 14.9 5026 6596 920 ไม่ท า 

CA-2_1 22.4 3343 4388 920 ไม่ท า 

TS-2 18.2 4114 5400 920 ไม่ท า 

CA-2_2 22.2 3373 4427 920 ไม่ท า 

PD-3 24.5 3056 4011 920 ไม่ท า 

AD-2 29.8 2513 3298 920 ไม่ท า 

CA-2_3 24.1 3107 4078 920 ไม่ท า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ประวัติผู้เขียน 

 
ชื่อ-สกุล:  นางสาวริญญรัตน์ หิรัญธรจิราภัทร์ 
วัน เดือน ปีเกิด:  22 กันยายน 2534 
ที่อยู่:   384  ถ.ร่มเกล้า 19/1  เขตลาดกระบัง กทม. 10520 
 
ประวัติการศึกษา: 
พ.ศ. 2555  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

มหาวิทยาลัยรามค าแหง 
 
ผลงานทางวิชาการ: “การวางแผนการผลิตเพื่อลดการทางานล่วงเวลา กรณีศึกษาโรงงาน

ประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์” The 20th International Computer 
Science And Engineering Conference 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 


	1 ปกนอก
	2 ใบรับรองวิทยานิพนธ์
	3 ปกใน-ประวัติ
	2. หน้าปกไทย.pdf
	3. หน้าปกอังกฤษ
	4. Copyright
	6. บทคัดย่อไทย
	7. บทคัดย่ออังกฤษ
	8. กิตติกรรมประกาศ
	9-11. สารบัญ
	12. บทที่ 1 บทนำ_Okay
	13. บทที่ 2_Okay
	14. บทที่ 3_Okay
	15. บทที่ 4_Okay
	16. บทที่ 5_Okay
	17. เอกสารอ้างอิง
	18-19. Appendix_all




