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บทคัดยอ 
 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในการวางแผนและควบคุมการผลิต
โดยใชทฤษฏีขอจํากัดสําหรับอุตสาหกรรมผลิตวงจรรวม โดยการเลือก type XXX3018X-X6  ท่ีมี
ความตองการซ้ือจากลูกคาสูงและตอเนื่อง จากขอมูลการผลิตยอนหลัง 6 เดือนพบวาจุดคอขวด
สําคัญท่ีเปนสาเหตุสําคัญใหประสิทธิภาพของการผลิตนอยกวาแผนผลิตท่ีวางไว ก็คือกระบวนการ 
“Wire Bond” และกระบวนการ “Trim Form”  ซ่ึงสามารถแกไขโดยการวางแผนผลิตรายวันตลอด
ท้ังเดือนโดยวางแผนผลิตใหจุดท่ีไมใชคอขวดของกระบวนการผลิต ทําการผลิตและสงงานใหได
จํานวนเทากับกําลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวดของสายการผลิต จากนั้นทํา
การกําหนดเคร่ืองจักรท่ีใชผลิต กําหนดทีมงานรับผิดชอบในการติดตามการผลิตและแกไขปญหาท่ี
เกิดข้ึนระหวางการผลิต  
 ผลการศึกษาพบวาเม่ือใชทฤษฏีขอจํากัดเพ่ือวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับประสิทธิภาพท่ี
ลดลงของสายการผลิตอยางถูกตองเม่ือเปรียบเทียบกับผลผลิตท่ีไดจากแผนการผลิตเดิมท่ีวางแผน
ไว จะสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตของกระบวนการ “Wire Bond” เพิ่มข้ึน 18.17 เปอรเซ็นต และสา
มารเพิ่มอัตราผลผลิตของกระบวนการ “Trim Form” เพิ่มข้ึน 15.17 เปอรเซ็นต จะเห็นไดวา
การศึกษาเก่ียวกับสายการผลิตโดยใชประสิทธิภาพจริงของการผลิตนํามาเปรียบเทียบนั้นจะทําให
ทราบผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิตอันเนื่องมาจากปจจัยตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว ชวยให
สามารถเขาไปแกปญหาในสายการผลิตไดอยางตรงจุดและรวดเร็ว 
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Abstract 
 

 The purpose of this research was to improve the productivity that used theory of 
constraints for planning and controlling in integrated circuit manufacturing. From requirement 
data, the type XXX3018X-X6 was chosen for this study because it had required continuously and 
highly from customers. It found the bottleneck of production in 6 months of the record. The 
important cause to reduce production efficiency in the XXX3018X-X6 was Wire bond process 
and Trim form process. These problems were corrected by daily production plan process all 
month. The plan was using another process which be not the bottleneck to do the products and 
keep them as much as the highest rate of bottleneck production process. Then fix the machines 
that use in the production lines, and fix the staffs were responsible to evaluate and solve between 
the productions. 
 The result of the research found that, when theory of constraints was used correctly for 
analyze about the down efficiency problem of production compare with the old production plan. 
When we used the theory of constraints for analyze, we found that it can improve products in 
Wire bond process increase 18.17 percents and it can improve products in Trim form process 
increase 15.17 percents. The study showed me the changed rate that related the efficiency of 
production lines rapidly. And it supported me to management the problem in production lines 
directly and rapidly.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา  
  ปจจุบันการพัฒนาและความกาวหนาทางดานเทคโนโลยี และการส่ือสารคมนาคม      
ดานคอมพิวเตอร วงจรดานอิเล็กทรอนิกสและดานอ่ืน ๆ พัฒนาไปอยางรวดเร็ว      และตองการ
การประมวลผลความถูกตองแมนยําของขอมูลจึงจําเปนตองอาศัยวงจรรวม หรือ IC (Integrated 
Circuit) เพ่ือผลดังกลาว ถึงแมวาในขณะน้ีเศรษฐกิจกําลังอยูในชวงชะลอตัว แตธุรกิจประเภท IC 
ยังคงมีการแขงขันสูง และความตองการยังคงมีแนวโนมสูงข้ึนเร่ือย ๆ และตัวเลขโดยเฉล่ียดานการ
เติบโตทางธุรกิจการผลิต IC (Integrated Circuit Manufacturing) หรือ Semiconductor    ในประเทศ
ไทยยังเติบโตเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง และความตองการในอนาคตของธุรกิจประเภทนี้ ยังคงมีความ
ตองการเพ่ิมมากข้ึนเชนเดียวกัน   
 ปจจัยท่ีสําคัญท่ีจะสามารถทําใหบริษัทสามารถแขงขันอยูในตลาดไดอยางม่ันคง ไดแก  
ตนทุน คุณภาพ การบริการ และความรวดเร็วในการสงมอบเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา 
จะชวยใหบริษัทสามารถนําหนาคูแขง รักษาฐานลูกคาเดิม และสามารถเพิ่มลูกคาในตลาดใหม ๆ 
ได ดังนั้นการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตท่ีดี      จึงเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการทําให
บริษัทบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้นได กรณีบริษัทตัวอยาง เปนบริษัทผลิตเกี่ยวกับวงจรรวม หรือ
เรียกวา IC ลักษณะการผลิตมีความสําคัญอยูท่ีการวางแผน การจัดลําดับเคร่ืองจักรและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงในบางคร้ังอาจเกิดความคลาดเคล่ือนและความผิดพลาดได และบวกกับจํานวนของ
เคร่ืองจักร และกําลังการผลิตท่ีมีคอนขางจํากําหนดเมื่อเทียบกับความตองการผลิตภัณฑจากลูกคา 
และบอยคร้ังท่ีลูกคาขอเพ่ิมจํานวนคําส่ังซ้ือเขามา ถาขาดการวางแผนและการจัดลําดับการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพและแมนยํา จะมีผลทําใหไมสามารถผลิตสินคาเพื่อตอบสนองความตองการสินคา
ใหกับลูกคาไดทันตามกําหนดเวลา บริษัทผลิตวงจรรวมท่ีเปนกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตแบบ
ตามส่ัง (Make to Order) ซ่ึงจะส่ังผลิตเปนงาน ๆ ไปตามคําส่ังซ้ือจากลูกคา ในงานวิจัยนี้ไดเลือก IC 
type XXX3018-X6 ซ่ึงมียอดคําส่ังซ้ือจากลูกคาสูงและตอเนื่อง แตก็ยังพบปญหาผลิตไมทันตาม
คําส่ังซ้ือของลูกคาเนื่องจากบางกระบวนผลิตมีกําลังการผลิตท่ีจํากัด ดังตารางท่ี 1.1 เนื่องจากบาง
กระบวนการผลิตในสายการผลิตประกอบมีกําลังการผลิตท่ีจํากัด ซ่ึง type ตัวอยางมีกระบวนการ
ผลิตท่ีผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ดังภาพท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 1.1 กระบวนการไหลของ IC ผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ของสายการผลิตประกอบ 
 
ตารางท่ี 1.1 สาเหตุท่ี IC XXX3018X-X6 สงไมทันตามกําหนดเวลา  
 

 
 

ขอมูลจํานวนงานท่ีแสดงในตาราง 1K เทากับ 1000 Unit เชน 50 K เทากับ 50,000 Unit 
ท่ีมา : ฝายลูกคาสัมพันธ (Customer Relationship Division) 
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จากขอมูลรายงานการสงสินคาของXXX3018-X6ไมทันตามกําหนดในระยะเวลา         
6 เดือน แสดงในตารางท่ี 1.1 ปญหาท่ีพบมากท่ีสุดในแตละเดือนคือปญหาความลาชาจากสวนท่ี
เปนคอขวดของการผลิตในกระบวนการผลิตประกอบ เพื่อผลิตตามรูปแบบของแตละผลิตภัณฑ  
ปญหาท่ีพบรองลงมาก็คือ และความตองการสินคาของลูกคามากกวากําลังการผลิตของเคร่ืองจักรท่ี
มีอยู สวนปญหาอ่ืน ๆ เปนปญหาท่ีเกิดจากภายนอกอาทิเชน ปญหาจากผูขายจัดสงเวเฟอร และ 
Resin ไมทันตามกําหนดเวลาใหกับบริษัท และปญหาจากงานในกระบวนการผลิตหมดอายุ แตการ
วางแผนการผลิตและจัดสรรงานใหกับเคร่ืองจักรใหผลิตผลิตภัณฑท่ีลูกคามีความตองการสูง และท่ี
เปนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด เปนปญหาท่ีสามารถควบคุม และแกไขได และเปนปญหา
ภายใน จึงเห็นวาควรนําปญหาในจุดนี้มาวิเคราะหและแกไขโดยนําความทฤษฎีขอจํากัดเขามาปรับ
ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อใหไดผลผลิตเต็มประสิทธิภาพการผลิต และสงมอบ
สินคาไดอยางตรงตามกําหนด  

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดมีการนําเอาทฤษฎีขอจํากัด (Theory of constraint: TOC) เขามา
เพื่อใชในการวางแผนและจัดการผลิตใหกับสายการผลิตประกอบใหกับ type XXX3018-X6 เพื่อให
เคร่ืองจักรถูกใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพการผลิต ไดผลผลิตในแตละวันตรงตามที่วางแผนไว 
และลดจํานวนงานท่ีรอคอยในระบบผลิต เพื่อใหสามารถรองรับกับปริมาณความตองการสินคาของ
ลูกคาในชวงเวลานั้น ๆ ได และเพื่อเปาหมายสูงสุด คือ ทํากําไรใหกับบริษัทหรือองคกร 

 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

ใชทฤษฎีขอจาํกัดเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม 
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1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
        1.3.1  ศึกษาเฉพาะประเภทผลิตภัณฑท่ีนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชในการวางแผนการผลิตและ
ควบคุมการผลิตของ XXX3018X-T6 เทานั้น 
 1.3.2  ศึกษาและติดตามประสิทธิภาพการทําผลผลิตของ XXX3018X-X6 เฉพาะ WB process 
และ TF process เทานั้น 
       1.3.3 ใชตัวช้ีวดัผลของประสิทธิภาพการทําผลผลิตแบงเปน 3 ระดับในการยอมรับคาการทํา 
Output ดังนี ้
     1.3.1.1  HIT คือ ประสิทธิภาพการทํา output ดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
             คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plan 
     1.3.1.2  FIT คือ ประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับยอมรับได ใชสัญลักษณ    

            คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan 
                  1.3.1.3  MISS คือ ประสิทธิภาพการทํา output ควรไดรับการปรับปรุงแกไข  

            ใชสัญลักษณ   
              คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan             
 
1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดจากการวิจัย 
       1.4.1  แตละกระบวนการผลิตจะมีผลผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือสงงานใหกระบวนการผลิตท่ีเปน
คอขวดทําตลอดเวลา ทําใหไมเกิดการรอคอยงานและไมสูญเสียโอกาสในการผลิต 

1.4.2  สามารถจัดสรรเคร่ืองจักรใหแตละกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสมและสงผลให 
กระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวดเพิ่มประสิทธิภาพในการทําผลผลิตไดดียิ่งข้ึน 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of  Constraints) 
 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตบางระบบใหความสําคัญกับจุดท่ีเปนคอขวดของ
การผลิต (Production Bottlenecks) ซ่ึงจุดคอขวดของการผลิตหมายถึงหนวยผลิตใด ๆ ท่ีขัดขวาง
การผลิตไมใหบรรลุเปาหมายท่ีตองการ ท้ังนี้เนื่องจากหนวยผลิตท่ีคอขวดจะมีกําลังการผลิตนอย
กวากําลังการผลิตของหนวยผลิตท่ีอยูตนน้ําและปลายน้ํา เนื่องจากท่ีหนวยผลิตคอขวด ผลิตภัณฑ
จะไหลเขามาในอัตราท่ีเร็วกวาความสามารถของหนวยผลิตท่ีจะทําไดแลวเสร็จ ดังนั้นหนวยผลิตท่ี
เปนคอขวดจึงเปรียบเสมือนตัวควบคุมกําลังการผลิตของสายการผลิตหรือของโรงงาน หนวยผลิตท่ี
เปนคอขวดอาจจะหมายถึงข้ันตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร หรือพนักงาน 

ทฤษฎีขอจํากัด เปนวิธีการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีเนนการจัดการกับจุดคอขวด
ของการผลิตหรือเนนการบริหารขอจํากัดของระบบ ซ่ึงไดรับการเผยแพรโดย ดร.Eliyahu Glodratt    
นักฟสิกสชาวอิสราเอล (ค.ศ.1970) ดร. Goldratt ไดเรียกวิธีหรือปรัชญาดังกลาวนี้วาทฤษฎีขอจํากัด 
(Theory of Constraints-TOC) และไดนําเสนอการสัมมนาเกี่ยวกับ TOC ไปท่ัวสหรัฐอเมริกา ในทุก 
ๆ กลุมอุตสาหกรรมและกลุมนักวิชาการ คนบางกลุมเรียกปรัชญาของ TOC วาการผลิตแบบ
สอดคลอง (Synchronous Manufacturing) เนื่องจากทุก ๆ สวนท่ัวท้ังองคกรตางทํางานไปดวยกัน
เพื่อใหบรรลุเปาหมายขององคกร 

แนวคิดของ TOC ไดถูกนําไปพัฒนาเปนคอมพิวเตอรซอฟตแวรโดย ดร.Goldratt เรียกวา
เทคโนโลยีการผลิตท่ีเหมาะสม (Optimized Production Technology-OPT) ปจจุบันนี้ OPT ไดรับ
การปรับปรุงอยางตอเนื่องและทําตลาดโดย Scheduling Technology Group Ltd. (WWW.stg.co.uk) 
ในกรุงลอนดอน ประเทศอังกฤษ โดยมีสํานักงานใหญแหงใหมตั้งอยูท่ีสหรัฐอเมริกา ใน Dallas, 
Texas. OPT เปนระบบสารสนเทศการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีสมบูรณแบบ มีความ
เหมาะสมโดยเฉพาะอยางยิ่งกับสภาพแวดลอมการผลิตแบบตามส่ังท่ีซับซอน (Complex Job Shop 
Environments) 
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กระบวนการพื้นฐานของ TOC จะเร่ิมตนจากการระบุหนวยงานหรือสถานีงานใน
โรงงานท่ีเปนคอขวด (Bottleneck Work Station) หลังจากนั้นทําการจัดตารางการผลิตจากงานท่ีอยู
ในโรงงาน บนหนวยผลิตหรือสถานี้งานคอขวดแบบเดินหนา (Forward Scheduling) เพ่ือทําให
สถานีงานเหลานั้นถูกใชประโยชนอยางเต็มท่ี และหลังจากนั้นสถานีงานท่ีไมเกิดคอขวดจะถูกจัด
ตารางการผลิตแบบยอนกลับเพื่อทําใหสถานีงานท่ีเกิดคอขวดมีงานปอนตลอดเวลา กลาวคือ ไมให
สถานีงานท่ีเกิดคอขวดเกิดการรอคอยงาน เพื่ออธิบายหลักการที่อยูเบ้ืองหลัง ตรรกของการจัด
ตารางการผลิตของ OPT  ดร.Goldratt ไดอธิบายหลักการ 9 ประการในการจัดตารางการผลิตไวดังนี้ 

หลักการ 9 ประการของ Goldratt ในการจัดตารางการผลิต 
    1.  ใหการไหลสมดุล ไมใชกําลังการผลิตสมดุล 
    2.  ระดับการใชประโยชน (Utilization) ทรัพยากรที่ไมเปนจุดคอขวดไมใชพิจารณาจาก 

ศักยภาพของตัวเอง แตพิจารณาจากขอจํากัดอ่ืนในระบบ 
    3.  การใชประโยชนและการใชงานทรัพยากร มิใชส่ิงท่ีเหมือนกัน 
    4.  หนึ่งช่ัวโมงท่ีสูญเสียไป ณ จุด Bottleneck เปนเวลาที่ระบบโดยรวมสูญเสียไป      

หนึ่งช่ัวโมง 
    5.  หนึ่งช่ัวโมงประหยัดได ณ จุด Nonbottleneck เปนเพียงภาพลวงตา 
    6.  ปญหา Bottleneck สงผลกระทบครอบคลุมท้ังสมรรถนะการผลิต (Throughput) และ 

ของคงคลังในระบบ 
    7.  ขนาดรุนของการขนถาย (Transfer Batch) ไมจําเปนจะตองมีขนาดเทากันกับขนาด 

รุนการส่ังผลิต (Process Batch) 
8.   ขนาดรุนของการผลิตควรจะแปรเปล่ียนไดไมใชคงท่ี ท้ังในแตละข้ันตอนและเวลาที่    

เปล่ียนไป 
9. ลําดับความสําคัญของงานสามารถจะกําหนดไดก็ตองไดตรวจสอบขอจํากัดท้ังหมด

ของระบบแลวเทานั้น และชวงเวลานําเปนส่ิงท่ีไดมาจากผลของตารางการผลิตท่ีกําหนดข้ึน กลาว
อีกนัยหนึ่งคือ ตารางการผลิตควรถูกจัดทําข้ึนพรอม ๆ กับการตรวจสอบขอจํากัดท้ังหมดของระบบ 

พื้นฐานท่ีสําคัญของ TOC ก็คือทําใหการผลิตของทุก ๆ หนวยผลิตในโรงงานเปนจังหวะ 
เดียวกัน (Synchronous Manufacturing) มีการทํางานแบบประสานกลมกลืนกัน (Harmony) เพื่อให
บรรลุสูเปาหมายของบริษัทรวมกัน คือ การทํากําไรของบริษัท 
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2.1.2 เปาหมายของบริษัท (Goal of the firm) 
 ถึงแมวาหลายคนจะไมเห็นดวยกับแนวคิดของ Goldratt แต Goldratt ก็ยังเดินหนาตอ
อยางเต็มท่ีในแนวคิดเกีย่วกบัเปาหมายของบริษัท ดังนี ้

“เปาหมายของบริษัทคือการทําเงิน (The Goal of the firm is to make money)” 
Goldratt แยงวาถึงแมวาองคกรตาง ๆ จะมีหลายจุดมุงหมาย เชน การเตรียมงาน ทําการ

ผลิต เพิ่มยอดขาย เพิ่มสวนแบงตลาด พัฒนาเทคโนโลยี หรือผลิตผลิตภัณฑคุณภาพสูง ส่ิงตาง ๆ 
เหลานี้ไมไดเปนเคร่ืองรับประกันความอยูรอดของบริษัทในระยะยาว ส่ิงเหลานี้เปนเพียงวิธีการท่ี
จะทําใหบรรลุเปาหมายแตตัวมันเองไมใชเปนเปาหมาย เปาหมายของบริษัทตองเปนการทําเงิน
เทานั้น แลวหลังจากเม่ือบริษัทมีเงินเราสามารถจะนําไปเนนวัตถุประสงคในดานอ่ืน ๆ ตอไปได 

2.1.2 การวัดผลการดําเนินงาน (Performance Measurements) 
 ทฤษฎีขอจํากดัจะใหความสําคัญกับผลการดําเนินงานท่ีมองภาพจากระบบโดยรวม 
ไมใชเปนการวัดผลการดําเนินงานท่ีมองภาพในระบบหนวยงานยอย เชน การประสิทธิภาพการใช
เคร่ืองจักรหรือแรงงาน (Labor or Machine Utilization) หรือตนทุนตอหนวย 

 การวัดผลการดําเนินงานภายใตทฤษฎีขอจํากัด จะตองใชการวัด 2 ชุดดวยกันคือ การ 
วัดผลการดําเนินงานดานการเงิน และการวัดผลการดําเนินงานดานปฏิบัติการ 
      2.1.3   การวัดผลการดําเนินงานดานการเงิน (Financial Measurements) มีดัชนีช้ีวดั 3 ดัชนีท่ี
บอกถึงความสามารถของบริษัทในการทําเงิน 
                 2.1.3.1  กําไรสุทธิ (Net profit) ตองเปนการวดัในรูปของตัวเงินอยางสมบูรณแบบ (เชน 
บาท หรือดอลลาร) 
                 2.1.3.2  ผลตอบแทนการลงทุน (Return on Investment) เปนการวดัท่ีมีความสัมพันธกบั
ฐานการลงทุน 
                 2.1.3.3  กระแสเงินสด (Cash Flow) เปนการวดัความอยูรอดของธุรกิจ 
       2.1.4   การวัดผลการดําเนินงานดานปฏิบัติการ (Operation Measurements) 
 การวัดผลการดําเนินงานทางการเงินมักจะถูกนําไปใชโดยผูบริหารระดบัสูง แตไมคอย
มีประโยชนในระดับปฏิบัตกิาร เราจึงจําเปนตองมีดัชนช้ีีวัดอีกชุดหนึง่เพื่อเปนแนวทางใหกับเรา 
ดัชนีช้ีวดัดังกลาวนี้คือ 

2.1.4.1 สมรรถนะการผลิต (Throughput) หมายถึง อัตราท่ีระบบทําเงินไดจากการขาย 
โดยมีจุดมุงหมายเพื่อจะขาย 

2.1.4.2 ของคงคลัง (Inventory) เงินท้ังหมดท่ีระบบไดลงทุนไปในการส่ังซ้ือส่ิงตาง ๆ 
เขามา 
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2.1.4.3 คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Expenses) เงินท้ังหมดท่ีระบบใชไปเพื่อ 
เปล่ียนของคงคลังไปเปนสมรรถนะการผลิต 
 สมรรถนะการผลิตไดถูกใหคําจํากัดความไวเปนพิเศษวาเปนสินคาท่ีขายได ดังน้ัน 
ของคงคลังท่ีเปนสินคาสําเร็จรูปจึงไมนับวาเปนสมรรถนะการผลิต แตเปนของคงคลัง การขายจริง
จะตองเกิดข้ึนกอน การใหคําจํากัดความเปนพิเศษตามท่ีกลาวขางตนนี้ก็เพ่ือปองกันระบบจากการ
ผลิตอยางตอเนื่องภายใตภาพลวงตาท่ีคิดวาสินคาสามารถจะขายได การกระทําดังกลาวจะทําให
ตนทุนเพิ่มข้ึน สรางสินคาคงคลังเพิ่มข้ึน ขณะเดียวกันก็ทําใหกระแสเงินสดของบริษัทลดลง 
 คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Expense) จะครอบคลุมถึงคาใชจายการผลิต 
(เชน คาแรงทางตรง คาแรงทางออม คาใชจายในการเก็บรักษาของคงคลัง คาเส่ือมราคาเคร่ืองจักร 
อุปกรณ วัสดุ และวัสดุเบ็ดเตล็ด ท่ีจัดหามาใชในการผลิต) และคาใชจายในการบริหาร 
 ดังท่ีแสดงในภาพท่ี 2.1 วัตถุประสงคของบริษัทก็คือ ดําเนินการกับดัชนีช้ีวัดท้ังสาม
ดัชนีนี้ไปพรอม ๆ กันและอยางตอเน่ือง ความสําเร็จดังกลาวนี้คือเปาหมายในการทําเงินของบริษัท 
 ดังนั้นจุดยืนของการปฏิบัติการเปาหมายของบริษัทก็คือ 
 “การเพิ่มสมรรถนะการผลิตขณะท่ีลดของคงคลัง และคาใชจายในการดําเนินการไป
พรอม ๆ กัน”  

 
ภาพท่ี 2.1  เปาหมายในเชิงปฏิบัติการของทฤษฎีขอจํากัด 
 

      2.1.5  ผลิตภาพ (Productivity) 
 การวัดผลิตภาพแบบดั้งเดิมนั้นคือการวัดในเทอมของผลผลิต (Output) ตอช่ัวโมง
แรงงาน อยางไรก็ตามการวัดดังกลาวไมไดทําใหม่ันใจวาบริษัทจะสามารถทําเงินได (ตัวอยางเชน 
เม่ือมีผลผลิตสวนเกินไมไดถูกขายไป แตกลับสะสมเปนของคงคลัง) เพื่อเปนการทดสอบวาผลิต
ภาพเพิ่มข้ึนเราควรถามดวยคําถามตอไปนี้   มาตรการดังกลาวไดทําใหสมรรถนะการผลิตเพ่ิมข้ึน
หรือไม? ไดทําใหของคงคลังลดลงหรือไม? และไดทําใหคาใชจายในการดําเนินการลดลงหรือไม? 
คําถามเหลานี้ไดนําเราไปสูคําจํากัดความใหมของผลิตภาพ คือ 
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 “ผลิตภาพ คือ มาตรการทุก ๆ มาตรการท่ีนําบริษัทเขาใกลเปาหมายไดมากกวา” 
      2.1.6  คอขวดและทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (Bottleneck and Capacity-constrained 
Resources) 
 คอขวด (Bottleneck) หมายถึงทรัพยากรใด ๆ ซ่ึงมีกําลังกําลังการผลิตนอยกวาความ 
ตองการที่กําหนดใหกับทรัพยากรดังกลาวนั้น คอขวดเปนขอจํากัดท่ีเกิดข้ึนภายในระบบท่ีจํากัด
สมรรถนะการผลิตของระบบคอขวดเปนจุดในการกระบวนการผลิตซ่ึงมีชองทางการไหลที่แคบทํา
ใหการไหลของท้ังกระบวนการผลิตชาลง คอขวดอาจจะเปนเคร่ืองจักร แรงงานท่ีมีฝมือสูงหรือหา
ยาก หรือเคร่ืองมือชนิดพิเศษ จากการสังเกตในอุตสาหกรรมสวนใหญพบวาโรงงานสวนใหญมี
ข้ันตอนการปฏิบัติการท่ีเปนคอขวดนอยมาก 
 ถาไมคอขวดนั่นหมายถึงมีกําลังการผลิตสวนเกิน ดังนั้นระบบจึงควรจะเปล่ียน
โครงสรางคอขวดข้ึนมาโดยการทําใหมีการเตรียมการผลิต (Set up) บอยคร้ังมากข้ึนหรือหาทางลด
กําลังการผลิตลง 
 กําลังการผลิต (Capacity) ไดถูกใหคําจํากัดความวาหมายถึงเวลาท่ีพรอมสําหรับการ
ผลิตเวลาดังกลาวนี้ไมรวมการบํารุงรักษาและการหยุดอ่ืน ๆ  
 ไมเปนคอขวด (NonBottleneck) คือทรัพยากรใด ๆ ซ่ึงมีกําลังการผลิตมากกวาความ
ตองการท่ีกําหนดใหกับทรัพยากรดังกลาวนั้น ดังนั้น คอขวดจึงไมควรทํางานในลักษณะคงท่ี
สมํ่าเสมอเน่ืองจากทรัพยากรดังกลาวสามารถจะทําการผลิตไดมากกวาท่ีตองการทรัพยากรที่เปนคอ
ขวดจะมีเวลาวางงานเกิดข้ึน 
 ทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (Capacity-Constrained Resources-CCR) หมายถึง
ทรัพยากรใด ๆ ท่ีประโยชนของทรัพยากรนั้น (Utilization) เขาใกลกําลังการผลิต ซ่ึงสามารถจะ
กลายเปนคอขวดตัวหนึ่งได หากไมไดรับการจัดตารางการผลิตอยางระมัดระวัง 
 ภาพท่ี 2.2 แสดงใหเห็นถึงวิธีการในการจัดการกับทรัพยากรที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
และ ไมเปนคอขวด (Nonbottleneck) 
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ภาพท่ี 2.2  การไหลของการผลิตผานหนวยผลิตคอขวดและไมเปนคอขวด 
 

       2.1.7 Drum, Buffer, Rope (DBR) 
 Drum คือ ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวด 
 Buffer คือ “เวลาเผ่ือ” ท่ีกาหนดเอาไวลวงหนาเพื่อใหกระบวนการท่ีเปนคอขวด
สามารถผลิตงานไดอยางเต็มท่ี 
 Rope คือเง่ือนไขดานเวลาในการควบคุมในการเบิกวัตถุดิบสงใหกับกระบวนการผลิต
แรก และการสงงานใหกับกระบวนการผลิตกอนหนากระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
 ทุก ๆ ระบบการผลิตจําเปนจะตองมีจุดควบคุมบางจุด หรือจุดในการควบคุมการไหล
ของผลิตภัณฑผานระบบ ภายใตทฤษฎีขอจํากัด (TOC) ระบบการควบคุมจะอยูบนพื้นฐานของ 
Drum Buffer และ Rope ถาระบบการผลิตมีจุดท่ีเปนคอขวด จุดคอขวดก็จะเปนจุดท่ีดีท่ีสุดในการ
ควบคุม จุดควบคุมดังกลาวนี้จะถูกเรียกวา Drum (กลอง) เหตุผลท่ีไดรับเรียกเชนนี้ก็เพราะจุด      
คอขวดจะเปนตัวสรางจังหวะเพื่อใหสวนท่ีเหลือของระบบท้ังหมดใชในการทํางาน คงจํากันไดวา
คอขวดไดถูกใหคําจํากัดความไววาเปนทรัพยากรที่มีกําลังการผลิตนอยกวาความตองการที่ปอนเขา
มา ดังนั้นหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดจึงทํางานอยูตลอดเวลา และอีกเหตุผลหนึ่งท่ีใชคอขวดเปนจุดใน
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การควบคุมก็เพื่อใหม่ันใจวาข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีอยูตนน้ําจะไมผลิตมากเกินไปและสราง
ของคงคลังท่ีเปนงานระหวางผลิตสวนเกินซ่ึงหนวยผลิตคอขวดไมสามารถจะจัดการได 
 ถาไมมีหนวยผลิตท่ีเปนคอขวด ตําแหนงท่ีดีท่ีสุดถัดไปท่ีควรใชในการกําหนดใหเปน 
Drum ก็คือ ทรัพยากรที่มีขอจํากัดของการผลิต (Capacity-Constrained Resource-CCR) คงจํากันได
วา CCR คือทรัพยากรที่มีการปฏิบัติงานใกลเคียงกับกําลังการผลิตท่ีมีอยู แตโดยเฉล่ียยังมีขีด
ความสามารถเพียงพอตราบเทาท่ีทรัพยากรดังกลาวไมเกิดการผิดพลาดในการจัดตารางการผลิต 
(ตัวอยางเชน มีการเตรียมการผลิตมากครั้งเกินไป เปนเหตุใหเวลาของกําลังการผลิตส้ันลงหรือทํา
การผลิตดวยขนาดรุนการผลิตท่ีใหญเกินไป เปนเหตุใหการผลิตท่ีอยูปลายน้ําเกิดการขาดแคลน
ช้ินสวนปอนเขา) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.3  การไหลของผลิตภัณฑแบบเสนตรงกับหนวยผลิตคอขวด 
 

 ถาระบบการผลิตไมมีท้ังจุดท่ีเปนคอขวดหรือจุดท่ีเปน CCR จุดควบคุมสามารถจะ
กําหนดท่ีจุดใด ๆ ก็ได สําหรับตําแหนงท่ีดีท่ีสุดโดยท่ัว ๆ ไปจะเปนจุดท่ีแตกตางจากจุดอ่ืนซ่ึง
ผลผลิตท่ีออกจากจุดดังกลาวจะถูกนําไปใชในหลาย ๆ ข้ันตอนการผลิตท่ีอยูปลายน้ํา 
 การจัดการกับคอขวดเปนส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุด และการอธิบายของหัวขอนี้มุงเนนท่ีจะให
ความสําคัญกับการทําใหม่ันใจวาหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดมีงานทําอยางสมํ่าเสมอ ภาพท่ี 2.3 แสดง
การไหลของผลิตภัณฑแบบเสนตรงงาย ๆ จากหนวยผลิต A ถึงหนวยผลิต F โดยสมมติวาหนวย
ผลิต D เปนหนวยผลิตท่ีเกิดคอขวด กรณีดังกลาวนี้หมายความวาหนวยผลิตท่ีอยูตนน้ําและปลายนํ้า
มีกําลังการผลิตมากกวา ถาลําดับกอนหลังจุดคอขวดไมไดมีการควบคุม เราอาจคาดไดวาจะเห็น
ของคงคลังจํานวนมากมาอยูหนาหนวยผลิต D และขณะท่ีจุดอ่ืน ๆ จะมีเพียงเล็กนอย ของคงคลังท่ี
เปนสินคาสําเร็จรูปก็จะมีเพียงเล็กนอยเนื่องจากท้ังหมดท่ีผลิตภัณฑถูกผลิตออกมาจะถูกปอนใหกับ
ตลาด 
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 มีสามส่ิงท่ีเราจะตองดําเนินการกับหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดดังนี้ 
 1.  จัดทําตารางการผลิตหลัก (MRS) โดยใชหนวยผลิตคอขวดเปนฐานในการพิจารณา
กําลังการผลิต และเปนตัวจังหวะ (Drum) ในการทํางานใหกับหนวยผลิตอ่ืน ๆ ท่ีอยูตนน้ําและปลาย
น้ํา 
 2.  ควบคุมดูแลใหมีของคงคลังกันชน (Buffer Inventory) ดานหนาของผลิตคอขวด
เพื่อใหเกิดความมั่นใจวา หนวยผลิตคอขวดจะมีงานปอนใหทําอยูเสมอ เนื่องจากหนวยผลิตคอขวด 
ผลผลิตท่ีออกมาจะเปนตัวกําหนดสมรรถนะการผลิต (Throughout) ของระบบ สําหรับของคงคลัง
กันชน (Buffer Inventory) มีหนาข้ันการปฏิบัติงานท่ีเปนคอขวดจะเปนกันชนประเภท เวลากันชน 
(Time Buffer) 
 3.  ส่ือสารกลับไปยังหนวยผลิตตนน้ํา คือหนวยผลิต A ใหทราบถึงส่ิงท่ีอนวยผลิต D 
จะทําการผลิต เพื่อให A จัดสงเฉพาะจํานวนท่ีตองการ ส่ิงนี้จะเปนการควบคุมไมใหมีการสราง
ของคงคลังข้ึนมา การส่ือสารดังกลาวนี้เรียกวา Rope ซ่ึงอาจจะเปนการส่ือสารอยางเปนทางการ 
(เชน ตารางการผลิตท่ีส่ือสารกลับไปท่ีตนน้ําเพื่อปองกันการสรางของคงคลังข้ึนมา และ
ประสานงานกับกิจกรรมอ่ืน ๆ ท่ีจําเปนตอการสนับสนุน MPS) หรือไมเปนทางการ (เชน ในการ
ประชุมอภิปรายประจําวัน) Rope เปนส่ิงท่ีจะทําใหม่ันใจวาการผลิตทุก ๆ ข้ันตอนมีจังหวะการผลิต
สอดคลองกับ MPS  
 อาจจะถูกถามวาขนาดของเวลากันชน (Time Buffer) นี้ควรจะใหญเทาไหร คําตอบก็
คือใหญเทาท่ีจําเปน เทาท่ีจะทําใหม่ันใจไดวาหนวยผลิตคอขวดจะสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง 
โดยการตรวจสอบความแปรปรวนของแตละข้ันตอนการปฏิบัติงานเราก็จะสามารถทําการคาดเดา
ได สําหรับตามทฤษฎีแลวขนาดของกันชนสามารถคํานวณไดทางสถิติโดยการตรวจสอบขอมูลผล
การดําเนินงานในอดีต หรือลําดับเหตุการณโดยใชการจําลองปญหา (Simulate) ในสถานการณท่ัวๆ 
ไป ความแมนยําในการกําหนดเวลากันชนไมคอยเปนปจจัยสําคัญนัก เราควรเร่ิมดวยการประมาณ
การเวลากันชนเปนหนึ่งในส่ีของชวงเวลานําของระบบ จากตัวอยางข้ันตน ถาชวงเวลานับจาก A ถึง 
F ใชชวงเวลานํารวมท้ังส้ิน 16 วัน เราควรจะเร่ิมดวยการประมาณการเวลากันชน 4 วัน ท่ีดานหนา
ของหนวยผลิต หากในชวงระหวาง 2-3 วันถัดมา หรือ 2-3 สัปดาหถัดมากันชนหมดลง เรา
จําเปนตองเพิ่มขนาดกันชนใหใหญข้ึน เราสามารถจะดําเนินการดังกลาวไดโดยการออกใบส่ังวัสดุ
เปนกรณีพิเศษไปยังหนวยผลิตแรก คือ A ในทางตรงกันขามหากเราพบวากันชนของเราไมเคย
ลดลงต่ํากวา 3 วัน เราอาจจะตองชะลอการออกใบส่ังไปยังหนวยงาน A ไวกอน และลดเวลากันชน
ใหลงเหลือ 3 วัน ประสบการณจะเปนส่ิงท่ีดีท่ีสุดในการพิจารณาขนาดของกันชนในข้ันสุดทาย 
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2.2  บทสรุปของทฤษฎีขอจํากัด 
หลักการทฤษฎีและปรัชญาทฤษฎีขอจํากัด ไดใหอะไรท่ีกาวหนานอกเหนือจากรูปแบบ

ท่ีไดกลาวถึงในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตกอนหนานี้ 
ในการควบคุมสมรรถนะการผลิตของคงคลัง และคาใชจายในการผลิต ระบบจะตอง

วิเคราะหหาจุดคอขวด และทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (CCR) หลังจากนั้นบริษัทจึงจะ
สามารถกําหนด Drum (กลองใหจังหวะ) เพื่อควบคุมจังหวะหรือเปาหมายของอัตราการผลิต ซ่ึงจะ
กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก โดยตารางการผลิตหลักจะตองอยูภายใตขอจํากัดท้ังหมดของ
ระบบ หลังจากนั้นกําหนดเวลากันชน (Time Buffer) ท่ีหนาหนวยผลิตคอขวด เพื่อใหม่ันใจใน
สมรรถนะของผลิตของระบบ หรือมั่นใจในแผนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลักที่กําหนดไว 
และสุดทายคือการกําหนด Rope เพื่อการส่ือสารและการเช่ือมโยงสารสนเทศท่ีถูกตองจาก
หนวยงานท่ีเปนขอจํากัด (ตัวอยางสารสนเทศ เขน ตารางการผลิตหลัก หรือ MPS ไปยังหนวยงานท่ี
ถูกตอง ในขณะท่ีพยายามลดงานระหวางผลิตในที่อ่ืนทุก ๆ แหงใหเหลือนอยท่ืสุด หากปราศจาก
การใหความสําคัญกับประเด็นดังกลาวแลว ปญหาก็จะไมไดรับการวินิจฉัยอยางถูกตอง และวิธีการ
แกไขปญหาก็ไมอาจจะเปนไปได 
 
2.3  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 บุษบา วุฒินันท  และวรพล (2550) ไดทําการศึกษาวิจัยเร่ือง การจําลองสถานการณตาม
หลักการของทฤษฏีขอจํากัดเพ่ือการปรับปรุงสายการผลิตแผนวงจรชนิดออน   สายการผลิต
แผนวงจรชนิดออนท่ีทําการศึกษาน้ีมีลักษณะเปนสายการผลิตแบบตอเนื่อง ซ่ึงประกอบไปดวย
เคร่ืองจักรอัตโนมัติท่ีมีหนาท่ีในการประกอบช้ินสวนอิเลคทรอนิกสลงบนแผนวงจรชนิดออน จาก
การศึกษาและวิเคราะหพบวาในระหวางกระบวนการผลิตนั้นมีงานระหวางผลิต (Work in Process; 
WIP) เกิดข้ึนมาก เนื่องจากเกิดภาวะคอขวด ทําใหสายการผลิตดังกลาวมีประสิทธิภาพในการผลิต
ลดลง งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคท่ีจะนําเสนอแนวทางในการพัฒนาสายการผลิต โดยในการศึกษา
สายการผลิตนั้นจะอาศัยการสรางแบบจําลองของสายการผลิตเพื่อทําการวิเคราะหหาปญหาหรือ
จุดบกพรองของสายการผลิต และหาวิธีการในการพัฒนาสายการผลิตดังกลาวโดยอาศัยทฤษฎี
ขอจํากัด (Theory of constraints) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต ดังนั้นในการวิเคราะห
สายการผลิตดังกลาวจึงมีความจําเปนท่ีจะตองใช“การจําลองสถานการณ” เพื่อศึกษาสภาพปญหาท่ี
แทจริงของกระบวนการ  
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 การสรางแบบจําลองของสายการผลิตแผนวงจรชนิดออนนั้น จะชวยใหสามารถศึกษา
และทําการวิเคราะหหาจุดท่ีเปนปญหาหรือจุดท่ีลดประสิทธิภาพของสายการผลิตไดอยางถูกตอง 
และเม่ือนําทฤษฎีขอจํากัดมาวิเคราะหหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบท่ีควรทําการแกไขนั้นปรากฏ
วาสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตไดเปน 150% และเม่ือทําการทดลองเพ่ิมกําลังการผลิตโดยเพิ่มจํานวน
ทรัพยากรในการผลิตใหกับสถานีงานแรก (ซ่ึงไมตองอาศัยการเพิ่มจํานวนเคร่ืองจักร) รวมกับการ
กําจัดจุดท่ีเปนขอจํากัดของสายการผลิตในลักษณะเดียวกันกับการทดลองแรก ผลปรากฏวาสามารถ
เพ่ิมอัตราผลผลิตสูงสุดไดเปน 200% ซ่ึงจะเห็นไดวาการศึกษาสายการผลิตโดยอาศัยการสราง
แบบจําลองดวยคอมพิวเตอรนั้นสามารถทราบผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิตอันเนื่องจาก
ปจจัยแวดลอมไดอยางรวดเร็ว และการศึกษาสายการผลิตดวยวิธีดังกลาวนั้นจะไมสงผลกระทบ
ใดๆตอสายการผลิตจริง 
 
 นุกุล  (2543) ไดศึกษาวิจัยในเร่ือง การปรับปรุงกรอบการทํางานของกระบวนการวาง
แผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตแมพิมพ โดยใชกระบวนการคิด จากทฤษฎีขอจํากัด วัตถุประสงค
ในการทําวิจัยคร้ังนี้คือ การปรับปรุงและสรางกรอบการทํางานระบบใหม ของระบบการวางแผน
และจัดการการผลิต เพื่อเปรียบเทียบความเปนไปไดในการทดแทนระบบเดิม และยังเปนการหา
วิธีการลดและแกปญหาท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการ เปนการสรางกรอบการทํางานหลัก หรือเปนแบบ
แผนของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ 
 การแกปญหาในกระบวนการวางแผนและการจัดการการผลิต โดยใชหลักการของ
ทฤษฎีขอจํากัด จึงไดนํากรอบการทํางานท่ีสรางข้ึน ไปขอรับความคิดเห็นจากผูท่ีมีประสบการณ
ทางดานการผลิตแมพิมพโดยการกรอกแบบสอบถาม และสัมภาษณเพื่อเปนการยืนยันความเปนไป
ไดของกรอบการทํางานนี้วาเหมาะสมท่ีจะนําไปใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ และชวยลดปญหา
ในการผลิตแมพิมพไดจริง 
 จากผลการวิเคราะหการกรอกแบบสอบถามจากผูใชกรอบการทํางานของบริษัท
กรณีศึกษา พบวามีความเปนไปไดในการรับงานไดมากกวาเดิม และรูปแบบของการจัดการผลิตมี
รูปแบบ มีขอมูลชัดเจนมากข้ึนอยางเห็นไดชัด และจากผูมีประสบการณในการผลิตจํานวน 28 คน 
จาก 15 บริษัท ไดมีความเห็นวากรอบการทํางาน สามารถท่ีจะลดความเส่ียงของการเลยกําหนดการ
สงมอบได การสรางขอมูลเพื่อรองรับกับระบบการจัดการการผลิตมีรูปแบบชัดเจน ขอมูลของการ
ปรับกลยุทธการผลิตมีขอมูล และทางเลือกมากข้ึน รูปแบบในการทํางานเปนระบบชัดเจนมากข้ึน
ความเหมาะสมในการนําไปใชเปนกรอบในการทํางานของกระบวนการจัดการการผลิตแมพิมพอยู
ในระดับท่ีนาพอใจของผูท่ีกรอกแบบสอบถาม 
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 ชูศักดิ์  (2545) ไดศึกษาวิจัยในเร่ือง การประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัดในระบบการผลิต
ตามส่ังแบบยืดหยุน มีวัตถุประสงคท่ีจะประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints) ระบบ
การผลิตตามส่ังแบบยืดหยุน ซ่ึงมีการดําเนินการวางแผนการผลิตในระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) อยูกอนแลว มีคําส่ังผลิตท้ังแบบรับจางผลิตตามส่ัง 
(Original Equipment manufacturing) และแบบการผลิตภายใตตราสินคาของตนเอง ระบบการวาง
ผังการผลิตของโรงงานเปนแบบผลิตตามส่ังแบบยืดหยุน (Flexible Job Shop) ท่ีจัดผังโรงงานตาม
กลุมเครื่องจักร เชน งานไส งานตัด และงานขัด เปนตน ไดทําการดําเนินการปรับปรุงระบบไดใช
กรอบการดําเนินงาน 5 ข้ันตอนของการบริหารจัดการขอจํากัด (5 Focusing Steps of Constraint 
Management) ของแนวทฤษฎีขอจํากัดเปนแนวคิด การบงช้ีขอจํากัด พิจารณาและตัดสินใจหา
แนวทางในการใชประโยชนจากขอจํากัด ควบคุมทุกอยางใหอยูภายใตแนวทางท่ีไดตัดสินใจไว 
ปรับปรุงขอจํากัด และสุดทายการคงไวซ่ึงแนวความคิดเร่ืองการปรับปรุงอยางตอเนื่อง นอกจากนี้
ยังนําเทคนิคการจัดตารางการผลิตภายใตแนวคิด Drum-Buffer-Rope มาประยุกตใชโดยใหมีความ
สอดคลองกับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
 ผลการดําเนินงานปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบสถิติกับชวงไตรมาสเดียวกันของปกอน
การปรับปรุงพบวา มีการสงมอบท่ีตรงเวลาดีข้ึนจาก 77.07% เปน 93.51% มีอัตราสวนมุลคาการ
ผลิตตอคาใชจายแรงงานทางตรง จาก 4.15 เปน 5.25 คาเวลาถวงน้ําหนัก จาก 23.01 วัน เปน 21.13 
วัน  
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บทท่ี 3  
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
 ในบทน้ีจะกลาวถึงวิธีการวางแผนและการควบคุมการผลิตแบบเดิม และนําเสนอ
กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบปจจุบันท่ีนําวิธีทฤษฎีขอจํากัดมาประยุกตใช และ
พิจารณาหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบ เพื่อท่ีการแกไขปญหาของระบบการผลิตนั้นตอไป โดยยึด
เปาหมายสูงสุดของบริษัทคือทําผลผลิตใหเทากับแผนการผลิตโดยลดการเปล่ียนแปลงเพื่อ
สนับสนุนใหกระบวนการผลิตท่ีเปนขอจํากัดของระบบทําผลผลิตใหไดมากท่ีสุด เพ่ือการสงมอบ
สินคาท่ีทันตามกําหนดเวลาใหกับลูกคา 
 
3.1 วิธีดําเนินการวิจัย 

3.1.1 ศึกษาขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของบริษัทตัวอยาง 
3.1.2 ศึกษากระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิม และเก็บรวบรวมขอมูลผลผลิต 

กอนนําทฤษฎีขอจํากัดมาประยุกตใช  
3.1.3 ศึกษากระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต หลังจากไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชกับ 

กระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด และกระบวนการผลิตกอนหนาเพื่อวัดคาผลผลิตของแตละ
กระบวนการของผลิตภัณฑตัวอยางโดยใช Hit rate 

3.1.4 เปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชในกระบวนการวางแผน 
และควบคุมการผลิต 

3.1.5 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
3.1.6 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
3.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

3.2.1   คอมพิวเตอรโนตบุค รุน Travel Mate 4720 
3.2.1   Microsoft (Excel  Word  Power point 2003) 
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3.3  ศึกษาขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับกระบวนการผลิตของบรษิัทตัวอยาง 
3.3.1  ขอมูลท่ัวไปของบริษทัท่ีเปนกรณีศึกษา 

 บริษัทท่ีไดทําการศึกษาวิจัยในคร้ังนี้ เปนบริษัทท่ีดําเนินงานเกี่ยวกับการผลิตวงจรรวม 
หรือท่ีเรียกวา IC ในการศึกษาคร้ังนี้พบวา ผลิตภัณฑจะถูกแบงออกเปน 2 แบบคือ Single chip 
product และ Multi chip product ใชเวเฟอร 2 แบบในการผลิต เรียกในสายการผลิตวางานทูอินวัน 
 

 

 

ภาพท่ี 3.1  ตวัอยางผลิตภัณฑแบบ Single chip product 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.2  ตวัอยางผลิตภัณฑแบบ Multi chip product 
 

3.3.2  กระบวนการผลิตวงจรรวม หรือ IC (Integrated Circuit Manufacturing) 
 สามารถแบงออกเปน 2 สวนใหญ ๆไดแก สายกระบวนการผลิตประกอบ และสาย
กระบวนการทดสอบ 
                 3.3.2.1 สายกระบวนการผลิตประกอบ (Assembly Process Line) เปนสายการผลิตท่ีนํา
แตละชนิดท่ีตองใชในการผลิตมาทําการประกอบตามข้ันตอนท่ีกําหนดไวเปนมาตรฐานการผลิต
ตั้งแตกระบวนการ Mount จนกระท่ังถึง Trim Form กระบวนการผลิตเปนลักษณะแผนผัง
กระบวนการ (Process Layout) จัดแบงตามชนิดของเคร่ืองจักร ลักษณะงานเปน Job shop คือจะมี
การแบงลักษณะงานออกเปน Package / Lead และเม่ือข้ันตอนหนึ่งเสร็จแลวจะถูกขนถายไปยัง
กระบวนการตอไป ดังภาพท่ี 3.3 ซ่ึงจะนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชกับสายการผลิตประกอบมาใน
งานวิจัยนี้เทานั้น 
                   3.3.2.2  สายกระบวนการทดสอบ (Test Process) เปนกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ 
IC ทางไฟฟาหลังจากผานกระบวนการผลิตประกอบจนครบกระบวนการแลว ความสามารถในการ
ทดสอบจะข้ึนอยูกับเคร่ืองทดสอบ Tester ชนิดตาง ๆ ท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือใชกับงาน IC แตละ
กระกูลไดแก MOS LOGIC  MOS MICON  MS BI-CMOS MS BIPOLAR MS MM-IC SMOS 
MICON เชน Tester กลุมท่ีช่ือวา Flex # 1 จะใชทดสอบผลิตภัณฑตระกูล MS BI-CMOS และ MS 
BIPOLAR เปนหลัก 

DPU
DPU



 18 

 
ภาพท่ี 3.3   กระบวนการผลิตของสายการผลิตประกอบ  
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3.4 การวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมกอนการใชทฤษฎีขอจํากัด 
 

 
ภาพท่ี 3.4  กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิม 
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       3.4.1  รับคําส่ังซ้ือ จํานวน และวันท่ีกําหนดสงมอบสินคาใหลูกคา จากแผนกลูกคาสัมพันธ  
 

ตารางท่ี 3.1  ตัวอยางคําส่ังซ้ือ จํานวน และวันท่ีสงมอบใหลูกคา 
 

 
 

       3.4.2  นําขอมูลท่ีไดมาวางแผนผลิตรายวันโดยวิธี manual ใชเคร่ืองมือคือ Microsoft Excel ใน
การสรางสูตรและคํานวณโดยเรียกแผนผลิตน้ีวา PSI (Plan: Shipment: Inventory) ซ่ึงมีรูปแบบดังนี้ 
 

ตารางท่ี 3.2  การคํานวณแผนการผลิตรายวันของเดือนกุมภาพันธ 
 

 

DPU
DPU



 21 

  จากตารางท่ี 3.1 PSI (Plan: Shipment: Inventory) อธิบายไดดังนี้ 
  ชอง A และ B คือ วันท่ีกําหนดสงแผนวงจรมาจากผูขาย และวันท่ีจะทําการเบิกวัตถุเขา
ไปผลิตในกระบวนการผลิตแรก  
  ชอง C คือ จํานวนแผงวงจรรวมจะสงมาจากผูขาย (Vender)  
  ชอง D คือ จํานวนแผงวงจรรวมจะมาถึงบริษัทท่ีผลิตวงจรรวม 
  ชอง E คือ จํานวนแผงวงจรรวมคงคลังเฉพาะท่ีผลิต XXX3018X ท่ีมีอยูในบริษัท
ท้ังหมดเทานัน้ 
  ชอง F คือ จํานวนงานท่ีส่ังผลิตเขากระบวนการผลิตแรกแตละวัน เชนวันศุกรท่ี 1 
กุมภาพนัธ 2552 ใหเบิกวัตถุดิบเขากระบวนการแรกจํานวน 9,000 ตัว  
  ชอง G คือ WIP ยอมาจาก Work in process เปนจํานวนงานท่ีอยูในสายการผลิตท้ังหมด 
  ชอง H คือ จํานวนงานท่ีผานทุกกระบวนการผลิตแลว และเปนจํานวนท่ีกําหนดไวใน
แตละวันท่ีตองสงเขาบรรจุใสกลองเพื่อเตรียมสงใหลูกคาตอไป เชน ส่ังผลิตวันท่ี 1 กุมภาพันธ 
วันท่ีจะตองบรรจุงานเขากลองคือวันท่ี 11 กุมภาพันธ  
  ชอง I คือ จํานวนสินคาคงคลังท่ีจําเปนตองมีอยางพอเพียงกอนสงใหลูกคา ซ่ึงการทํา
แผนผลิตควรมีสินคาคงคลังกอนสงใหกับลูกคาอยางนอยไมต่ํากวาสองวัน 
  ชอง J คือ จํานวนงานท่ีบริษัทสามารถจัดสงใหกับลูกคา 
  ชอง K คือ จํานวนงานท่ีลูกคาตองการซ้ือ ขอมูลนี้จะนํามาจากแผนกลูกคาสัมพันธเปน
ตัวท่ีจะกําหนดวาในแตละวันควรจะส่ังผลิตจํานวนเทาใด 
        3.4.3  นําขอมูลท่ีไดจากชอง F มาคียเขาระบบ (I-semicon system) เพื่อใหกระบวนการผลิต
แรกดึงขอมูลจากในระบบมาใชเพื่อเบิกวัตถุดิบ และใหกระบวนการผลิตถัดไปเตรียมจัดสรร
เคร่ืองจักรและกําลังคนเพื่อทําการผลิตตอไป  
        3.4.4  สง Supply reply ใหกับทางแผนกลูกคาสัมพันธ เพื่อเปนยืนยันวันสงมอบสินคาใหกับ
ทางลูกคา 
 

ตารางท่ี 3.3  ตัวอยางการตอบรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาใหกับแผนกลูกคาสัมพันธ 
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        3.4.5  สงแผนผลิตรายวัน 7 วันเพื่อยืนยันแผนการผลิตไปทาง E-Mail แนบไฟลแผนการผลิต
รายวันใหกับฝายผลิต (Excel file) อีกคร้ัง เพ่ือเปนการยืนยันการส่ังผลิต จากแผนกวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 
 

ตารางท่ี 3.4  ตัวอยางการสงแผนการผลิตรายวันใหกับฝายผลิต 
 

 
 
 

        3.4.6 ฝายผลิตของแตละกระบวนการ จะดําเนินการจัดเคร่ืองจักร แบงหนาหนาท่ีความ
รับผิดชอบใหกับพนักงานฝายผลิต ควบคุมติดตามผลผลิตรายวันของทุกกระบวนการผลิตโดยทาง
ฝายผลิตจะปอนขอมูลผลผลิต (Daily output) เขามาเก็บในระบบขอมูลสวนกลาง  และรายงานผล
การดําเนินงานโดยสงทางอีเมล ใหกับฝายตาง  ๆ ที่เกี่ยวของรับทราบ เม่ือผลิตงานไมทันตามแผนท่ี
วางไว หรือเกิดปญหาข้ึนท่ีกระบวนการผลิต ก็จะแจงกลับมาท่ีฝายวางแผนผลิต เพื่อรองขอใหวัน
ถัดไปหยุดใสงานเขามาในสายการผลิต หรือรองขอใหเพิ่มจํานวนงานผลิตเม่ือเครื่องจักรรอคอย
งาน  เม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรขัดของไมสามารถผลิตงานตอได ก็จะทําการแจงไปยังฝายลูกคา
สัมพันธ เพ่ือขอเล่ือนการจัดสงสินคา ซ่ึงในกรณีนี้จะสรางความเสียหายใหกับบริษัทเปนอยางมาก 
เพราะจะตองเสียเงินคาปรับ และเสียความไววางใจจากลูกคา ซ่ึงปญหาตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึน มักเกิด
ข้ึนกับเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตท่ีมีกําลังการผลิตนอย  
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3.5  กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบนาํทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
 

 
ภาพท่ี 3.5  แผนภูมิข้ันตอนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบใชทฤษฎีขอจํากัด 
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       3.5.1  เร่ิมดวยการเลือก  type XXX3018X-X6  ซ่ึงมียอดการส่ังซ้ือจากลูกคาสูงและมีความ
ตองการอยางตอเนื่อง และ type ท่ีถูกเลือกเขามาเพื่อทําการผลิตแบบ TOC ตองผานการพิจารณา
และอนุมัติจากผูบริหารระดับสูง คือ ผูจัดการท่ัวไป (General Manager ) จากฝายวางแผนและ
ควบคุมการผลิต และผูจัดการท่ัวไปจากฝายผลิต จึงจะสามารถนํามาทําการผลิตแบบ TOCได type 
XXX3018X-X6 ท่ีนําเปนตัวอยางในงานวิจัยนี้ในแตละกระบวนการผลิตคอนขางท่ีจะทํายาก จึง
ไดรับอนุมัติใหทําการผลิตแบบ TOC เรียบรอยแลว โดยเร่ิมจากเดือนมีนาคม 2552 เปนตนไป  
       3.5.2   การกําหนดจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบของ type XXX3018X-X6 ทําการพิจารณาจาก
ขอมูลดังนี้ 
                   3.5.2.1  ตรวจเช็คผลผลิตยอนหลังในแตละกระบวนการผลิต  ซ่ึงกระบวนการผลิตท่ีทํา 
ผลผลิตไดนอยท่ีสุดอาจเปนขอจํากัดของระบบ type XXX3018X-X6 มีผลผลิตยอนหลัง 6 เดือน
นํามาสรุปเปนกราฟในแตละเดือนไดดังน้ี 
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ภาพท่ี 3.6  ผลผลิต XXX3018X-X6 เดือนกันยายน 2551 
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ภาพท่ี 3.7  ผลผลิต XXX3018X-X6 เดือนตุลาคม 2551 
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ภาพท่ี 3.8  ผลผลิต XXX3018X-X6 เดือนพฤศจิกายน 2551 
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ภาพท่ี 3.9  ผลผลิต XXX3018X-X6 เดือนธันวาคม 2551 
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ภาพท่ี 3.10  ผลผลิต XXX3018X-X6 เดือนมกราคม 2552 
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ภาพท่ี 3.11  ผลผลิต type XXX3018M-X6 เดือนกุมภาพันธ 2552 
 
                   จากภาพท่ี 3.6 ถึง ภาพท่ี 3.11 เปนแผนภูมิแทงแสดงผลผลิตยอนหลัง 6 เดือน ตั้งแต
เดือนกันยายน 2551ถึงเดือนกุมภาพันธ 2552 สามารถสรุปกระบวนการผลิตท่ีมีผลผลิตนอยและสง
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปไดดังนี้ 
    เดือนกันยายน มีกระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําผลผลิตไดนอยกวา
แผนท่ีวางไวซ่ึงสงผลกระทบการกระบวนการผลิตถัดไป และสงผลกับการสงสินคาใหกับลูกคา 
 เดือนตุลาคม   มีกระบวนการ WB ทําการผลิตไดนอยกวาวางแผนไว สงผลกระทบให 
กระบวนการ MO CU MK TF ทําการผลิตไดนอยกวาแผนท่ีวางไว 
 เดือนพฤศจิกายน มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว  
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 เดือนธันวาคม มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว 
 เดือนมกราคม มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว  
    จากขอมูลขางตนท่ีไดเก็บรวบรวมมาสรุปไดวา กระบวนการ WB และกระบวนการ 
TF เปนกระบวนการคอขวดของสายการผลิตประกอบของ type XXX3018X-X6 ทําการผลิตได
นอยกวาแผนท่ีวางไวอยางตอเนื่อง ซ่ึงปญหาหลัก ๆ เนื่องจากสองกระบวนการผลิตกําลังการผลิต
ตอเคร่ืองจักรนอย และเม่ือเคร่ืองจักรขัดของและไมไดรับการซอมบํารุงอยางทันทีก็จะสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป   
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ตารางท่ี 3.5  ผลผลิตของเดือนกันยายน 2551 
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ตารางท่ี 3.6  ผลผลิตของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางท่ี 3.7  ผลผลิตของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางท่ี 3.8  ผลผลิตของเดือนธันวาคม 2551 
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ตารางท่ี 3.9  ผลผลิตของเดือนมกราคม 2552 
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ตารางท่ี 3.10  ผลผลิตของเดือนกุมภาพันธ 2552 
 

 
 

DPU
DPU



 34 

                    3.5.2.2  ตรวจเช็คกําลังการผลิตในแตละข้ันตอน เพื่อดูจุดท่ีอาจจะเปนคอขวด ซ่ึงเปน
จุดท่ีมีกําลังการผลิตนอยท่ีสุด   
 จากขอมูลการผลิตยอนหลัง 6 เดือนสามารถสรุปไดวา กระบวนการ WB และ 
กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิต    

3.5.3 สรางการใชประโยชนสูงสุดของจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบ 
                  3.5.3.1 กําหนดระดับ Buffer ในแตละกระบวนการผลิต เพือ่ปองกันปญหารองานจาก
ข้ันตอนกอนหนา  
 3.5.3.2  หลังจากท่ีคาบัฟเฟอรเขาสูเปาหมายแลว ใหแตละข้ันทําผลผลิตใหเทากับคาท่ี 
กําหนดไวซ่ึงจะเทากับคาผลผลิตของข้ันตอนท่ีเปนขอจํากัดของระบบ 
 3.5.3.3  ข้ันตอนไหนท่ีไมสามารถทําไดตามเปาหมายใหทบทวนและสรางแผนงาน
แกไข ถาไมสามารถสรางแผนงานแกไขไดภายในสามวนั ใหถือวาข้ันตอนนั้นเปนขอจํากัดของ
ระบบ  
 3.5.3.4  ตรวจสอบวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตใหตรวจสอบเวเฟอรและในกรณีท่ีเวเฟอรมีไม
เพียงพอใหรายงานใหทางผายผลิตทราบ และแกไขแผนผลิต และตรวจวาจะทําใหข้ันตอนท่ีเปน
ขอจํากัดของระบบขาดแคลนงานระหวางทําหรือไม ถาขาดแคลนหรายงานใหรายงานใหผูชวย
ผูจัดการทราบและหาทางแกไข 
 3.5.3.5 ในกรณีการลด Input plan ใหทําการลด Input      เม่ือระดับงานคงคางในสายการ 
ผลิตท้ังหมดมีคามากกวาสองเทาของคาปกติ โดยการลด Input ใหทําเพื่อใหสามารถนําเคร่ืองจักร
ไปใชทํางานอ่ืนได 
       3.5.4    สรางแผนการผลิตรายวัน เพื่อนํามาวางแผนแบบ TOC โดยเร่ิมจากนําจํานวนคําส่ังซ้ือท่ี
ลูกคาตองการ ตั้งแตเดือนมีนาคมถึงเมษายน  ซ่ึงสงมาจากแผนกลูกคาสัมพันธมาวางแผนการผลิต
รายวัน PSI (Plan : Shipment : Inventory) เพื่อใหไดจํานวนงานท่ีตองการส่ังผลิต และทํา output ใน
แตละวัน  และตองสงมอบผลิตภัณฑใหครบและตรงตามวันท่ีลูกคาตองการ  จํานวนงานท่ีวางแผน
ผลิตรายวันควรเทากันตลอดท้ังเดือนเทาท่ีจะสามารถทําได เพื่อใหการกําหนดเครื่องจักร  และ
กําหนดจํานวนพนักงานท่ีทําการผลิตตลอดท้ังเดือนเกิดการเปล่ียนนอยท่ีสุด 
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ตารางท่ี 3.11  จํานวนคําส่ังซ้ือสินคาจากลูกคาเดือนมีนาคม จากแผนกลูกคาสัมพันธ 
 

 
 

ตารางท่ี 3.12  ตัวอยางการคํานวณแผนการผลิตสําหรับ TOC เดือนมีนาคม 
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ตารางท่ี 3.13 จํานวนคําส่ังซ้ือส้ินคาจากลูกคาเดือนเมษายน จากแผนกลูกคาสัมพันธ 
 

 
 

ตารางท่ี 3.14  ตัวอยางการคํานวณแผนการผลิตสําหรับ TOC ของเดือนเมษายน 
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 ฝายวางแผนการผลิต และฝายผลิตยอมรับรวมกันในแผนการผลิต ก็นําแผนการผลิตมา
จัดเปน แผนการผลิตรายวัน (Daily plan) ตลอดท้ังเดือนเพื่อสงใหกับฝายผลิต โดยมีหัวหนาทีม 
TOC จะจัดเคร่ืองจักรและกําลังคนตลอดท้ังเดือนเพื่อทําผลผลิตใหไดตามแผนท่ีวางไวอยาง
ตอเนื่อง จากตารางท่ี 3.15 จากภาพจะเห็นไดวา มีจํานวนท่ีเปนตัวสีแดง ซ่ึงทางผลิตไดปรับจํานวน
เพิ่มเนื่องจากยังมีงานคางในสายการผลิตมาจากเดือนกุมภาพันธ 
 

ตารางท่ี 3.15 แผนการผลิตรายวนั (Daily input plan) XXX3018X-X6 TOC เดือนมีนาคม               
 

 
 

ตารางท่ี 3.16 แสดงแผนการผลิตรายวัน (Daily input plan) XXX3018X-X6 TOC เดือนเมษายน 
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       3.5.5  ทําการกําหนดเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับ type XXX3018X-X6 ดังภาพท่ี 3.15 ท่ีตองการ
ทํา TOC โดยเคร่ืองจักรเหลานั้นจะถูกแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
                  3.5.5.1  เคร่ืองท่ีเรียกวา FIX คือเคร่ืองจักรท่ีจัดไวสําหรับงาน Type นี้เทานั้น และงานท่ี
ถูกจัดเขาเคร่ืองกลุมนี้จะตองทําเต็มกําลังการผลิตเสมอเคร่ืองจักรกลุมนี้จะมีปายสีแดงกําหนดดัง
ตัวอยางภาพที่ 3.12 การท่ีจะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองนี้ผลิตงาน Type อ่ืนจะตองไดรับการอนุญาตจาก
ระดับผูชวยผูจัดการข้ึนไปเทานั้น 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12  แบบปายการกําหนด (FIX)เคร่ืองจักร 
 
                  3.5.5.2  เคร่ืองท่ี  Share คือเคร่ืองท่ีจัดไวสําหรับงาน Type นี้เปนหลัก มีความจําเปน
จะตองใชเคร่ืองจักรกลุมนี้ในการผลิต Type นี้ทุกวัน แตไมเต็มกําลังการผลิต เคร่ืองจักรกลุมนี้จะมี
ปายกําหนดดังภาพท่ี 3.13 ตอนเร่ิมตนกะเชาเคร่ืองจักรกลุมนี้จะตองกลับมาผลิตงาน Type นี้เสมอ 
แตถาทํางาน Type อ่ืนคางอยู ใหผลิตไดตอไมเกินสามช่ัวโมง แตในกรณีท่ีคาดวาจะผลิตเกินสาม
ช่ัวโมงให Type change กลับมาเปน Type นี้ทันที แตถาเปน DG process ใหทํางานใหหมด cassette 
แลว จึง Type change  
 

 
 

ภาพท่ี 3.13  แบบปายแบงสวน (Share) เคร่ืองจักร 
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                 3.5.5.3   เคร่ืองกลุมหนึ่งและกลุมสอง เคร่ืองจักรกลุมนี้จะมีปายกําหนดดังภาพท่ี 3.14 
เคร่ืองจักรกลุมนี้จะถูกใชก็ตอเม่ือกําลังการผลิตท่ีเหลืออยูของเคร่ืองจักรกลุมท่ีหนึ่งและกลุมท่ีสอง
ไมเพียงพอที่จะผลิตงานท่ีเหลืออยูของวันนี้ได เคร่ืองจักรกลุมนี้อาจตองทํางานหลายชนิด ใหดู
ลําดับกอนหลังในดานหลังของปายดังภาพท่ี 3.15 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.14  แบบดานหนาปายการสํารอง (Spare) เคร่ืองจักร 
 

 
 

ภาพท่ี 3.15  แบบดานหลังปายการสํารอง (Spare) เคร่ืองจักร 

DPU
DPU



 40 

 
ภาพท่ี 3.16  การกําหนดเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต XXX3018X-X6 ของฝายผลิต 
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 ภาพท่ี 3.17 การกําหนดทีมงานผูรับผิดชอบการผลิต XXX3018X-X6 ของฝายผลิต 
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ภาพท่ี 3.18  ภาพการควบคุมการผลิตรายวันของ XXX3018X-X6 สําหรับทีม TOC 
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        3.5.6   การควบคุมการผลิตรายวัน ใชตัวช้ีวัดผลของประสิทธิภาพการทําผลผลิตแบงเปน        
3 ระดับในการยอมรับคาการทําผลของกระบวนการ WB และกระบวนการ TF ดังนี้ 

    3.5.6.1   HIT คือ ผลผลิตดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plans 

3.5.6.2   FIT คือ ผลผลิตอยูในระดบัดียอมรับได ใชสัญลักษณ      
คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan 

3.5.6.2  MISS คือ ผลผลิตตองไดรับการปรับปรุงแกไข ใชสัญลักษณ      
คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan 
     จากขอมูล ภาพท่ี 3.18 เปนการควบคุมการผลิตรายวันแบบ TOC ของ type XXX3018X-
X6 อธิบายไดดังนี้ เม่ือไดแผนผลิตรายวันจากตารางท่ี 3.16 จะดึงแผนการผลิตรายวันมาควบคุมการ
ผลิตใหไดตามแผนท่ีวางไว เชน แผนการผลิตวันท่ี 6 เมษายน 2552 ฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ไดวางแผนไวใหกระบวนการ DG จนถึงกระบวนการ TF ผลิตใหไดกระบวนการละ 12,000 
ตัวตอหนึ่งวัน (24 ช่ัวโมงการทํางาน) เม่ือทําการผลิตไดครบตามจํานวนแลวก็สามารถหยุดผลิตได 
และสามารถนําเคร่ืองจักรไปใชผลิต type อ่ืนๆ ได ซ่ึงทางฝายผลิตจะใชขอมูลนี้ทําการผลิต และ
หยุดผลิตเม่ือไดจํานวนตามท่ีคาการผลิตจะยอมรับได คือเมื่อข้ึนสัญลักษณ HIT   กับ FIT   
และจะมีการตรวจสอบกระบวนการผลิตท่ีมีผลผลิตเปน MISS วาเกิดจากสาเหตุอะไร และตอง
ดําเนินการแกไขอยางเร็วท่ีสุด 
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บทท่ี 4 
เปรียบเทียบผลการทดลอง 

 
 ในบทน้ีไดนําเอาผลผลิตแตละกระบวนการผลิตของสายการผลิตประกอบแยกเปน
รายวันของ XXX3018X-X6 หลังการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 2 เดือนต้ังแตเดือนมีนาคม ถึงเดือน
เมษายน 2552 มาเปรียบเทียบผลผลิตโดยใช Hit rate วัดคาออกมาเปนรายวัน แยกเปนแตละ
กระบวนการผลิต ดังตอไปนี้ 
 
4.1 วัดผลผลิตรายวันโดยใช Hit rate  
  แยกเปนแตละกระบวนการผลิต โดยแบงเปน 3 ระดับในการยอมรับคาการทํา Output 
ดังนี ้
       4.1.1   HIT คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output ดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plan 
       4.1.2   FIT คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับดยีอมรับได  
คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan ใชสัญลักษณ    
        4.2.3  MISS คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับตองไดรับการ
ปรับปรุงแกไข คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan  ใชสัญลักษณ   
 
4.2   ผลผลิตยอนหลัง 6 เดือนกอนนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชวัดคา Hit rate  
 ผลผลิตของเดือนกันยายน 2551 ถึงกุมภาพันธ 2552 จากกระบวนการ DG ถึง
กระบวนการ TF จํานวน 6 เดือน กอนการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช นําผลผลิตรายวันมาวิเคราะหวา
อยูในระดับใดในท้ัง 3 ระดับ ดังท่ีไดกลาวไวในหัวขอท่ี 4.1  
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ตารางท่ี 4.1  สรุปผลผลิตของเดือนกนัยายน ถึงเดือนพฤศจิกายน 2551 
 

 
 

 
ตารางท่ี 4.2  สรุปผลผลิตของเดือนธันวาคม 2551 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2552 
 

 
 

 จากตารางดานบนสรุปแตละกระบวนการผลิตในแตละเดือนไดดังตอไปนี 
 เดือนกันยายน 2551 ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการ
ผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ TF ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับไดแตตองไดรับ
การแกไขและดูแลเปนพิเศษ กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนกันยายน 
 เดือนตุลาคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ DB2 อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB ถึงกระบวนการ TF ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับ
ได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ และเปนจุดคอขวดการผลิตของเดือนตุลาคม เพราะทํา
การผลิตไดนอยท่ีสุด 
 

DPU
DPU



 

 

46 

 เดือนพฤศจิกายน ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ DB2 และกระบวนการ 
MO ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และ
กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนพฤศจิกายน ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับ
ได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 เดือนธันวาคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนนี้ระดับการผลิตอยู
ในระดับท่ีตองไดรับการเขาไปดูแลและแกไขอยางเรงดวนและเปนพิเศษ สาเหตุหลักเกิดจาก
เคร่ืองจักรขัดของ และสงกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป และสงผลกระทบตอเนื่องถึงการสง
สินคาใหกับลูกคา  
 เดือนมกราคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตใน
เดือนนี้ ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 เดือนกุมภาพันธ ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการ
ผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิต
ในเดือนนี้ ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 ผลผลิตของท้ังหกเดือน จุดท่ีเปนคอขวดของการผลิตสวนใหญจะอยูท่ีกระบวนการ
ผลิต WB และกระบวนการผลิต TF ซ่ึงปญหาหลัก ๆ เกิดจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไดไมเต็ม
กําลังการผลิต และในเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน ไดนําท้ังสองกระบวนการนี้มากําหนด
เคร่ืองจักรเพื่อใชในการผลิตเพื่อลดปญหาผลผลิตท่ีนอยกวาแผนผลิตท่ีวางเอาไว 
 
4.3   วัดผลผลิตหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช โดยใชคา Hit rate 
 ประสิทธิภาพการผลิตของเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน 2552 จากกระบวนการ DG 
ถึงกระบวนการ TF หลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช ผลท่ีไดดังตารางท่ี 4.7 ถึงตารางท่ี 4.8 และนํา
คาผลผลิตรายวันมาวิเคราะหวาอยูในระดับใดในท้ัง 3 ระดับ ดังท่ีไดกลาวไวในหัวขอท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.3   ผลการผลิตของเดือนมีนาคมหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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ตารางท่ี 4.4   ผลผลิตของเดือนเมษายนหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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ตารางท่ี 4.5  สรุปผลผลิตของเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน 2552 
 

 
 

ตารางท่ี 4.6  เปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
 

 
 

             สําหรับผลผลิตเดือนมีนาคมและเดือนเมษายนหลังจากท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชแลว 
ปรากฏวาเปอรเซ็นตผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎีขอจํากัด
เปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 เปอรเซ็นต 
หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต  
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 ดังนั้นสรุปไดวาการประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัดมาใชในกระบวนการผลิต WB และ
กระบวนการผลิต TF  type XXX3018X-X6 สามารถแกปญหา ณ จุดท่ีเปนคอขวดของการผลิตใน
สวนของกระบวนการผลิต WB และกระบวนการผลิต TF ไดเปนผลที่นาพอใจ 

 
 

ภาพท่ี 4.1 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

 หลังจากไดทําการเก็บขอมูลผลผลิตของเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน 2552 หลังจาก
ท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชเรียบรอยแลว เพื่อใหเห็นผลไดชัดเจนข้ึน ในบทนี้จึงไดสรุปผลโดยรวม
ท้ังเดือนของแตละกระบวนการผลิตออกมาเปนเปอรเซ็นต มาเปรียบเทียบสรุปผลไดดังนี้ 

 
 ตารางท่ี 5.1 สรุปผลผลิต กันยายน 2551 ถึงเมษายน 2552 เทียบเปนเปอรเซ็นต 
 

 
 

 จากตารางท่ี 5.1 สรุปผลประสิทธิภาพการทําผลผลิตของ type XXX3018-X4 โดยใช 
Hit rate มาเปนตัวช้ีวัดคา และเปรียบเทียบออกมาเปนเปอรเซ็นตของท้ังเดือนจะเห็นไดวา  
 กระบวนการ WB นั้นประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวากระบวนการผลิตอ่ืน ๆ อยาง
ตอเนื่อง โดยเฉพาะเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม หลังจากไดนําทฤษฎีขอจํากัดเขามาใชแลว
ประสิทธิภาพการผลิตในเดือนมีนาคมและเมษายนดีข้ึนอยางตอเนื่อง  
 สําหรับผลผลิตเดือนมีนาคมและเดือนเมษายนหลังจากท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชแลว 
ปรากฏวาเปอรเซ็นตผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎีขอจํากัด
เปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 เปอรเซ็นต 
หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต 
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ภาพท่ี 5.1  เปรียบเทียบผลผลิต WB & TF ตั้งแตเดือนกันยายน 2551 ถึงเดือนเมษายน 2552 
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จากการนําประสิทธิภาพในการทําผลผลิตจริงมาใชเปรียบเทียบนั้น จะชวยใหสามารถ
ศึกษาและทําการวิเคราะหหาจุดท่ีเปนปญหาหรือจุดท่ีลดประสิทธิภาพของสายการผลิตไดอยาง
ถูกตอง และเม่ือนําทฤษฎีขอจํากัดมาวิเคราะหหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบท่ีควรทําการแกไขนั้น
ปรากฏวา สามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎี
ขอจํากัดเปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 
เปอรเซ็นต หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต 
เม่ือเทียบกับแผนการผลิตท่ีไดวางไว ซ่ึงจะเห็นไดวาการศึกษาสายการผลิตโดยอาศัยการนํา 
ประสิทธิภาพในการทําผลผลิตจริงมาใชในการเปรียบเทียบนั้นสามารถทราบผลการเปล่ียนแปลง
ของสายการผลิตอันเนื่องจากปจจัยตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว และการศึกษาสายการผลิตดวยการใช
ทฤษฎีขอจํากัดนั้นจะชวยใหสามารถเขาไปแกปญหาไดอยางตรงจุดและรวดเร็วกับสายการผลิตจริง 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 จากประสิทธิภาพการผลิตของตัวอยผลิตภัณฑตัวอยางท่ีนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชจะเห็น
ไดวา ในสวนของการผลิตของเดือนมีนาคม    ท่ียังอยูในคาท่ีตองไดรับการพิจารณาปรับปรุงแกไข
นั้น (MISS )ยังอยูในชวงเปอรเซ็นตท่ีสูงสมควร เพราะปญหาท่ีพบบอยในระหวางการผลิตจะ
เกิดจากเคร่ืองจักรเสียเปนสวนใหญและไมไดรับการซอมบํารุงอยางทันทวงที  ซ่ึงจะมีผลกระทบทํา
ใหกระบวนการผลิตตอไปรองานจึงคิดวาควรจะพิจารณาจัดใหมีทีมซอมบํารุงพิเศษสําหรับ
ผลิตภัณฑท่ีทําทฤษฎีขอจํากัดโดยเฉพาะเพ่ือความรวดเร็วในการเขาซอมบํารุงกระบวนการท่ีมี
ปญหาเคร่ืองจักรเสียไดอยางทันทวงที  และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตในคร้ังตอไปใหไดดียิ่งข้ึน  
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ผลการผลิตของเดือนกันยายน 2551 โดยใช้ Hit rate 
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ผลการผลิตของเดือนตุลาคม 2551 โดยใช้ Hit rate 
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ผลการผลิตของเดือนพฤศจิกายน 2551 โดยใช้ Hit rate 
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ผลการผลิตของเดือนธันวาคม 2551 โดยใช้ Hit rate 
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ผลการผลิตของเดือนมกราคม 2552 โดยใช้ Hit rate 
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ผลการผลิตของเดือนกุมภาพันธ์ 2552 โดยใช้ Hit rate 

 

DPU
DPU



ประวัติผูเขียน 
 

ช่ือ-นามสกุล       นางสาววีรภรณ  พันธนุข 
ประวัติการศึกษา       อส.บ. (การจัดการอุตสาหกรรม) 
        สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา พระนครเหนือ  
        พ.ศ. 2544 
ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน   Planner  

  แผนกวางแผนและควบคุมผลิต 
       บริษัท โซนี่ดีไวซ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด 
       ต.บางกะดี อ.เมือง จ.ปทุมธานี  
DPU
DPU


	Cover
	ABS
	Chap_1
	Chap_2
	Chap_3
	Chap_4
	Chap_5
	App_bip
	App
	Vita



