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บทคัดยอ 
 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในการวางแผนและควบคุมการผลิต
โดยใชทฤษฏีขอจํากัดสําหรับอุตสาหกรรมผลิตวงจรรวม โดยการเลือก type XXX3018X-X6  ท่ีมี
ความตองการซ้ือจากลูกคาสูงและตอเนื่อง จากขอมูลการผลิตยอนหลัง 6 เดือนพบวาจุดคอขวด
สําคัญท่ีเปนสาเหตุสําคัญใหประสิทธิภาพของการผลิตนอยกวาแผนผลิตท่ีวางไว ก็คือกระบวนการ 
“Wire Bond” และกระบวนการ “Trim Form”  ซ่ึงสามารถแกไขโดยการวางแผนผลิตรายวันตลอด
ท้ังเดือนโดยวางแผนผลิตใหจุดท่ีไมใชคอขวดของกระบวนการผลิต ทําการผลิตและสงงานใหได
จํานวนเทากับกําลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวดของสายการผลิต จากนั้นทํา
การกําหนดเคร่ืองจักรท่ีใชผลิต กําหนดทีมงานรับผิดชอบในการติดตามการผลิตและแกไขปญหาท่ี
เกิดข้ึนระหวางการผลิต  
 ผลการศึกษาพบวาเม่ือใชทฤษฏีขอจํากัดเพ่ือวิเคราะหปญหาเกี่ยวกับประสิทธิภาพท่ี
ลดลงของสายการผลิตอยางถูกตองเม่ือเปรียบเทียบกับผลผลิตท่ีไดจากแผนการผลิตเดิมท่ีวางแผน
ไว จะสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตของกระบวนการ “Wire Bond” เพิ่มข้ึน 18.17 เปอรเซ็นต และสา
มารเพิ่มอัตราผลผลิตของกระบวนการ “Trim Form” เพิ่มข้ึน 15.17 เปอรเซ็นต จะเห็นไดวา
การศึกษาเก่ียวกับสายการผลิตโดยใชประสิทธิภาพจริงของการผลิตนํามาเปรียบเทียบนั้นจะทําให
ทราบผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิตอันเนื่องมาจากปจจัยตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว ชวยให
สามารถเขาไปแกปญหาในสายการผลิตไดอยางตรงจุดและรวดเร็ว 
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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 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา  
  ปจจุบันการพัฒนาและความกาวหนาทางดานเทคโนโลยี และการส่ือสารคมนาคม      
ดานคอมพิวเตอร วงจรดานอิเล็กทรอนิกสและดานอ่ืน ๆ พัฒนาไปอยางรวดเร็ว      และตองการ
การประมวลผลความถูกตองแมนยําของขอมูลจึงจําเปนตองอาศัยวงจรรวม หรือ IC (Integrated 
Circuit) เพ่ือผลดังกลาว ถึงแมวาในขณะน้ีเศรษฐกิจกําลังอยูในชวงชะลอตัว แตธุรกิจประเภท IC 
ยังคงมีการแขงขันสูง และความตองการยังคงมีแนวโนมสูงข้ึนเร่ือย ๆ และตัวเลขโดยเฉล่ียดานการ
เติบโตทางธุรกิจการผลิต IC (Integrated Circuit Manufacturing) หรือ Semiconductor    ในประเทศ
ไทยยังเติบโตเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง และความตองการในอนาคตของธุรกิจประเภทนี้ ยังคงมีความ
ตองการเพ่ิมมากข้ึนเชนเดียวกัน   
 ปจจัยท่ีสําคัญท่ีจะสามารถทําใหบริษัทสามารถแขงขันอยูในตลาดไดอยางม่ันคง ไดแก  
ตนทุน คุณภาพ การบริการ และความรวดเร็วในการสงมอบเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา 
จะชวยใหบริษัทสามารถนําหนาคูแขง รักษาฐานลูกคาเดิม และสามารถเพิ่มลูกคาในตลาดใหม ๆ 
ได ดังนั้นการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตท่ีดี      จึงเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในการทําให
บริษัทบรรลุวัตถุประสงคเหลานั้นได กรณีบริษัทตัวอยาง เปนบริษัทผลิตเกี่ยวกับวงจรรวม หรือ
เรียกวา IC ลักษณะการผลิตมีความสําคัญอยูท่ีการวางแผน การจัดลําดับเคร่ืองจักรและควบคุมการ
ผลิต ซ่ึงในบางคร้ังอาจเกิดความคลาดเคล่ือนและความผิดพลาดได และบวกกับจํานวนของ
เคร่ืองจักร และกําลังการผลิตท่ีมีคอนขางจํากําหนดเมื่อเทียบกับความตองการผลิตภัณฑจากลูกคา 
และบอยคร้ังท่ีลูกคาขอเพ่ิมจํานวนคําส่ังซ้ือเขามา ถาขาดการวางแผนและการจัดลําดับการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพและแมนยํา จะมีผลทําใหไมสามารถผลิตสินคาเพื่อตอบสนองความตองการสินคา
ใหกับลูกคาไดทันตามกําหนดเวลา บริษัทผลิตวงจรรวมท่ีเปนกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตแบบ
ตามส่ัง (Make to Order) ซ่ึงจะส่ังผลิตเปนงาน ๆ ไปตามคําส่ังซ้ือจากลูกคา ในงานวิจัยนี้ไดเลือก IC 
type XXX3018-X6 ซ่ึงมียอดคําส่ังซ้ือจากลูกคาสูงและตอเนื่อง แตก็ยังพบปญหาผลิตไมทันตาม
คําส่ังซ้ือของลูกคาเนื่องจากบางกระบวนผลิตมีกําลังการผลิตท่ีจํากัด ดังตารางท่ี 1.1 เนื่องจากบาง
กระบวนการผลิตในสายการผลิตประกอบมีกําลังการผลิตท่ีจํากัด ซ่ึง type ตัวอยางมีกระบวนการ
ผลิตท่ีผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ดังภาพท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 1.1 กระบวนการไหลของ IC ผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ของสายการผลิตประกอบ 
 
ตารางท่ี 1.1 สาเหตุท่ี IC XXX3018X-X6 สงไมทันตามกําหนดเวลา  
 

 
 

ขอมูลจํานวนงานท่ีแสดงในตาราง 1K เทากับ 1000 Unit เชน 50 K เทากับ 50,000 Unit 
ท่ีมา : ฝายลูกคาสัมพันธ (Customer Relationship Division) 
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จากขอมูลรายงานการสงสินคาของXXX3018-X6ไมทันตามกําหนดในระยะเวลา         
6 เดือน แสดงในตารางท่ี 1.1 ปญหาท่ีพบมากท่ีสุดในแตละเดือนคือปญหาความลาชาจากสวนท่ี
เปนคอขวดของการผลิตในกระบวนการผลิตประกอบ เพื่อผลิตตามรูปแบบของแตละผลิตภัณฑ  
ปญหาท่ีพบรองลงมาก็คือ และความตองการสินคาของลูกคามากกวากําลังการผลิตของเคร่ืองจักรท่ี
มีอยู สวนปญหาอ่ืน ๆ เปนปญหาท่ีเกิดจากภายนอกอาทิเชน ปญหาจากผูขายจัดสงเวเฟอร และ 
Resin ไมทันตามกําหนดเวลาใหกับบริษัท และปญหาจากงานในกระบวนการผลิตหมดอายุ แตการ
วางแผนการผลิตและจัดสรรงานใหกับเคร่ืองจักรใหผลิตผลิตภัณฑท่ีลูกคามีความตองการสูง และท่ี
เปนกระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด เปนปญหาท่ีสามารถควบคุม และแกไขได และเปนปญหา
ภายใน จึงเห็นวาควรนําปญหาในจุดนี้มาวิเคราะหและแกไขโดยนําความทฤษฎีขอจํากัดเขามาปรับ
ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อใหไดผลผลิตเต็มประสิทธิภาพการผลิต และสงมอบ
สินคาไดอยางตรงตามกําหนด  

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดมีการนําเอาทฤษฎีขอจํากัด (Theory of constraint: TOC) เขามา
เพื่อใชในการวางแผนและจัดการผลิตใหกับสายการผลิตประกอบใหกับ type XXX3018-X6 เพื่อให
เคร่ืองจักรถูกใชงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพการผลิต ไดผลผลิตในแตละวันตรงตามที่วางแผนไว 
และลดจํานวนงานท่ีรอคอยในระบบผลิต เพื่อใหสามารถรองรับกับปริมาณความตองการสินคาของ
ลูกคาในชวงเวลานั้น ๆ ได และเพื่อเปาหมายสูงสุด คือ ทํากําไรใหกับบริษัทหรือองคกร 

 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

ใชทฤษฎีขอจาํกัดเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม 
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1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
        1.3.1  ศึกษาเฉพาะประเภทผลิตภัณฑท่ีนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชในการวางแผนการผลิตและ
ควบคุมการผลิตของ XXX3018X-T6 เทานั้น 
 1.3.2  ศึกษาและติดตามประสิทธิภาพการทําผลผลิตของ XXX3018X-X6 เฉพาะ WB process 
และ TF process เทานั้น 
       1.3.3 ใชตัวช้ีวดัผลของประสิทธิภาพการทําผลผลิตแบงเปน 3 ระดับในการยอมรับคาการทํา 
Output ดังนี ้
     1.3.1.1  HIT คือ ประสิทธิภาพการทํา output ดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
             คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plan 
     1.3.1.2  FIT คือ ประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับยอมรับได ใชสัญลักษณ    

            คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan 
                  1.3.1.3  MISS คือ ประสิทธิภาพการทํา output ควรไดรับการปรับปรุงแกไข  

            ใชสัญลักษณ   
              คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan             
 
1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดจากการวิจัย 
       1.4.1  แตละกระบวนการผลิตจะมีผลผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือสงงานใหกระบวนการผลิตท่ีเปน
คอขวดทําตลอดเวลา ทําใหไมเกิดการรอคอยงานและไมสูญเสียโอกาสในการผลิต 

1.4.2  สามารถจัดสรรเคร่ืองจักรใหแตละกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสมและสงผลให 
กระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวดเพิ่มประสิทธิภาพในการทําผลผลิตไดดียิ่งข้ึน 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of  Constraints) 
 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตบางระบบใหความสําคัญกับจุดท่ีเปนคอขวดของ
การผลิต (Production Bottlenecks) ซ่ึงจุดคอขวดของการผลิตหมายถึงหนวยผลิตใด ๆ ท่ีขัดขวาง
การผลิตไมใหบรรลุเปาหมายท่ีตองการ ท้ังนี้เนื่องจากหนวยผลิตท่ีคอขวดจะมีกําลังการผลิตนอย
กวากําลังการผลิตของหนวยผลิตท่ีอยูตนน้ําและปลายน้ํา เนื่องจากท่ีหนวยผลิตคอขวด ผลิตภัณฑ
จะไหลเขามาในอัตราท่ีเร็วกวาความสามารถของหนวยผลิตท่ีจะทําไดแลวเสร็จ ดังนั้นหนวยผลิตท่ี
เปนคอขวดจึงเปรียบเสมือนตัวควบคุมกําลังการผลิตของสายการผลิตหรือของโรงงาน หนวยผลิตท่ี
เปนคอขวดอาจจะหมายถึงข้ันตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองจักร หรือพนักงาน 

ทฤษฎีขอจํากัด เปนวิธีการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีเนนการจัดการกับจุดคอขวด
ของการผลิตหรือเนนการบริหารขอจํากัดของระบบ ซ่ึงไดรับการเผยแพรโดย ดร.Eliyahu Glodratt    
นักฟสิกสชาวอิสราเอล (ค.ศ.1970) ดร. Goldratt ไดเรียกวิธีหรือปรัชญาดังกลาวนี้วาทฤษฎีขอจํากัด 
(Theory of Constraints-TOC) และไดนําเสนอการสัมมนาเกี่ยวกับ TOC ไปท่ัวสหรัฐอเมริกา ในทุก 
ๆ กลุมอุตสาหกรรมและกลุมนักวิชาการ คนบางกลุมเรียกปรัชญาของ TOC วาการผลิตแบบ
สอดคลอง (Synchronous Manufacturing) เนื่องจากทุก ๆ สวนท่ัวท้ังองคกรตางทํางานไปดวยกัน
เพื่อใหบรรลุเปาหมายขององคกร 

แนวคิดของ TOC ไดถูกนําไปพัฒนาเปนคอมพิวเตอรซอฟตแวรโดย ดร.Goldratt เรียกวา
เทคโนโลยีการผลิตท่ีเหมาะสม (Optimized Production Technology-OPT) ปจจุบันนี้ OPT ไดรับ
การปรับปรุงอยางตอเนื่องและทําตลาดโดย Scheduling Technology Group Ltd. (WWW.stg.co.uk) 
ในกรุงลอนดอน ประเทศอังกฤษ โดยมีสํานักงานใหญแหงใหมตั้งอยูท่ีสหรัฐอเมริกา ใน Dallas, 
Texas. OPT เปนระบบสารสนเทศการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีสมบูรณแบบ มีความ
เหมาะสมโดยเฉพาะอยางยิ่งกับสภาพแวดลอมการผลิตแบบตามส่ังท่ีซับซอน (Complex Job Shop 
Environments) 
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กระบวนการพื้นฐานของ TOC จะเร่ิมตนจากการระบุหนวยงานหรือสถานีงานใน
โรงงานท่ีเปนคอขวด (Bottleneck Work Station) หลังจากนั้นทําการจัดตารางการผลิตจากงานท่ีอยู
ในโรงงาน บนหนวยผลิตหรือสถานี้งานคอขวดแบบเดินหนา (Forward Scheduling) เพ่ือทําให
สถานีงานเหลานั้นถูกใชประโยชนอยางเต็มท่ี และหลังจากนั้นสถานีงานท่ีไมเกิดคอขวดจะถูกจัด
ตารางการผลิตแบบยอนกลับเพื่อทําใหสถานีงานท่ีเกิดคอขวดมีงานปอนตลอดเวลา กลาวคือ ไมให
สถานีงานท่ีเกิดคอขวดเกิดการรอคอยงาน เพื่ออธิบายหลักการที่อยูเบ้ืองหลัง ตรรกของการจัด
ตารางการผลิตของ OPT  ดร.Goldratt ไดอธิบายหลักการ 9 ประการในการจัดตารางการผลิตไวดังนี้ 

หลักการ 9 ประการของ Goldratt ในการจัดตารางการผลิต 
    1.  ใหการไหลสมดุล ไมใชกําลังการผลิตสมดุล 
    2.  ระดับการใชประโยชน (Utilization) ทรัพยากรที่ไมเปนจุดคอขวดไมใชพิจารณาจาก 

ศักยภาพของตัวเอง แตพิจารณาจากขอจํากัดอ่ืนในระบบ 
    3.  การใชประโยชนและการใชงานทรัพยากร มิใชส่ิงท่ีเหมือนกัน 
    4.  หนึ่งช่ัวโมงท่ีสูญเสียไป ณ จุด Bottleneck เปนเวลาที่ระบบโดยรวมสูญเสียไป      

หนึ่งช่ัวโมง 
    5.  หนึ่งช่ัวโมงประหยัดได ณ จุด Nonbottleneck เปนเพียงภาพลวงตา 
    6.  ปญหา Bottleneck สงผลกระทบครอบคลุมท้ังสมรรถนะการผลิต (Throughput) และ 

ของคงคลังในระบบ 
    7.  ขนาดรุนของการขนถาย (Transfer Batch) ไมจําเปนจะตองมีขนาดเทากันกับขนาด 

รุนการส่ังผลิต (Process Batch) 
8.   ขนาดรุนของการผลิตควรจะแปรเปล่ียนไดไมใชคงท่ี ท้ังในแตละข้ันตอนและเวลาที่    

เปล่ียนไป 
9. ลําดับความสําคัญของงานสามารถจะกําหนดไดก็ตองไดตรวจสอบขอจํากัดท้ังหมด

ของระบบแลวเทานั้น และชวงเวลานําเปนส่ิงท่ีไดมาจากผลของตารางการผลิตท่ีกําหนดข้ึน กลาว
อีกนัยหนึ่งคือ ตารางการผลิตควรถูกจัดทําข้ึนพรอม ๆ กับการตรวจสอบขอจํากัดท้ังหมดของระบบ 

พื้นฐานท่ีสําคัญของ TOC ก็คือทําใหการผลิตของทุก ๆ หนวยผลิตในโรงงานเปนจังหวะ 
เดียวกัน (Synchronous Manufacturing) มีการทํางานแบบประสานกลมกลืนกัน (Harmony) เพื่อให
บรรลุสูเปาหมายของบริษัทรวมกัน คือ การทํากําไรของบริษัท 
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2.1.2 เปาหมายของบริษัท (Goal of the firm) 
 ถึงแมวาหลายคนจะไมเห็นดวยกับแนวคิดของ Goldratt แต Goldratt ก็ยังเดินหนาตอ
อยางเต็มท่ีในแนวคิดเกีย่วกบัเปาหมายของบริษัท ดังนี ้

“เปาหมายของบริษัทคือการทําเงิน (The Goal of the firm is to make money)” 
Goldratt แยงวาถึงแมวาองคกรตาง ๆ จะมีหลายจุดมุงหมาย เชน การเตรียมงาน ทําการ

ผลิต เพิ่มยอดขาย เพิ่มสวนแบงตลาด พัฒนาเทคโนโลยี หรือผลิตผลิตภัณฑคุณภาพสูง ส่ิงตาง ๆ 
เหลานี้ไมไดเปนเคร่ืองรับประกันความอยูรอดของบริษัทในระยะยาว ส่ิงเหลานี้เปนเพียงวิธีการท่ี
จะทําใหบรรลุเปาหมายแตตัวมันเองไมใชเปนเปาหมาย เปาหมายของบริษัทตองเปนการทําเงิน
เทานั้น แลวหลังจากเม่ือบริษัทมีเงินเราสามารถจะนําไปเนนวัตถุประสงคในดานอ่ืน ๆ ตอไปได 

2.1.2 การวัดผลการดําเนินงาน (Performance Measurements) 
 ทฤษฎีขอจํากดัจะใหความสําคัญกับผลการดําเนินงานท่ีมองภาพจากระบบโดยรวม 
ไมใชเปนการวัดผลการดําเนินงานท่ีมองภาพในระบบหนวยงานยอย เชน การประสิทธิภาพการใช
เคร่ืองจักรหรือแรงงาน (Labor or Machine Utilization) หรือตนทุนตอหนวย 

 การวัดผลการดําเนินงานภายใตทฤษฎีขอจํากัด จะตองใชการวัด 2 ชุดดวยกันคือ การ 
วัดผลการดําเนินงานดานการเงิน และการวัดผลการดําเนินงานดานปฏิบัติการ 
      2.1.3   การวัดผลการดําเนินงานดานการเงิน (Financial Measurements) มีดัชนีช้ีวดั 3 ดัชนีท่ี
บอกถึงความสามารถของบริษัทในการทําเงิน 
                 2.1.3.1  กําไรสุทธิ (Net profit) ตองเปนการวดัในรูปของตัวเงินอยางสมบูรณแบบ (เชน 
บาท หรือดอลลาร) 
                 2.1.3.2  ผลตอบแทนการลงทุน (Return on Investment) เปนการวดัท่ีมีความสัมพันธกบั
ฐานการลงทุน 
                 2.1.3.3  กระแสเงินสด (Cash Flow) เปนการวดัความอยูรอดของธุรกิจ 
       2.1.4   การวัดผลการดําเนินงานดานปฏิบัติการ (Operation Measurements) 
 การวัดผลการดําเนินงานทางการเงินมักจะถูกนําไปใชโดยผูบริหารระดบัสูง แตไมคอย
มีประโยชนในระดับปฏิบัตกิาร เราจึงจําเปนตองมีดัชนช้ีีวัดอีกชุดหนึง่เพื่อเปนแนวทางใหกับเรา 
ดัชนีช้ีวดัดังกลาวนี้คือ 

2.1.4.1 สมรรถนะการผลิต (Throughput) หมายถึง อัตราท่ีระบบทําเงินไดจากการขาย 
โดยมีจุดมุงหมายเพื่อจะขาย 

2.1.4.2 ของคงคลัง (Inventory) เงินท้ังหมดท่ีระบบไดลงทุนไปในการส่ังซ้ือส่ิงตาง ๆ 
เขามา 
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2.1.4.3 คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Expenses) เงินท้ังหมดท่ีระบบใชไปเพื่อ 
เปล่ียนของคงคลังไปเปนสมรรถนะการผลิต 
 สมรรถนะการผลิตไดถูกใหคําจํากัดความไวเปนพิเศษวาเปนสินคาท่ีขายได ดังน้ัน 
ของคงคลังท่ีเปนสินคาสําเร็จรูปจึงไมนับวาเปนสมรรถนะการผลิต แตเปนของคงคลัง การขายจริง
จะตองเกิดข้ึนกอน การใหคําจํากัดความเปนพิเศษตามท่ีกลาวขางตนนี้ก็เพ่ือปองกันระบบจากการ
ผลิตอยางตอเนื่องภายใตภาพลวงตาท่ีคิดวาสินคาสามารถจะขายได การกระทําดังกลาวจะทําให
ตนทุนเพิ่มข้ึน สรางสินคาคงคลังเพิ่มข้ึน ขณะเดียวกันก็ทําใหกระแสเงินสดของบริษัทลดลง 
 คาใชจายในการดําเนินงาน (Operating Expense) จะครอบคลุมถึงคาใชจายการผลิต 
(เชน คาแรงทางตรง คาแรงทางออม คาใชจายในการเก็บรักษาของคงคลัง คาเส่ือมราคาเคร่ืองจักร 
อุปกรณ วัสดุ และวัสดุเบ็ดเตล็ด ท่ีจัดหามาใชในการผลิต) และคาใชจายในการบริหาร 
 ดังท่ีแสดงในภาพท่ี 2.1 วัตถุประสงคของบริษัทก็คือ ดําเนินการกับดัชนีช้ีวัดท้ังสาม
ดัชนีนี้ไปพรอม ๆ กันและอยางตอเน่ือง ความสําเร็จดังกลาวนี้คือเปาหมายในการทําเงินของบริษัท 
 ดังนั้นจุดยืนของการปฏิบัติการเปาหมายของบริษัทก็คือ 
 “การเพิ่มสมรรถนะการผลิตขณะท่ีลดของคงคลัง และคาใชจายในการดําเนินการไป
พรอม ๆ กัน”  

 
ภาพท่ี 2.1  เปาหมายในเชิงปฏิบัติการของทฤษฎีขอจํากัด 
 

      2.1.5  ผลิตภาพ (Productivity) 
 การวัดผลิตภาพแบบดั้งเดิมนั้นคือการวัดในเทอมของผลผลิต (Output) ตอช่ัวโมง
แรงงาน อยางไรก็ตามการวัดดังกลาวไมไดทําใหม่ันใจวาบริษัทจะสามารถทําเงินได (ตัวอยางเชน 
เม่ือมีผลผลิตสวนเกินไมไดถูกขายไป แตกลับสะสมเปนของคงคลัง) เพื่อเปนการทดสอบวาผลิต
ภาพเพิ่มข้ึนเราควรถามดวยคําถามตอไปนี้   มาตรการดังกลาวไดทําใหสมรรถนะการผลิตเพ่ิมข้ึน
หรือไม? ไดทําใหของคงคลังลดลงหรือไม? และไดทําใหคาใชจายในการดําเนินการลดลงหรือไม? 
คําถามเหลานี้ไดนําเราไปสูคําจํากัดความใหมของผลิตภาพ คือ 
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 “ผลิตภาพ คือ มาตรการทุก ๆ มาตรการท่ีนําบริษัทเขาใกลเปาหมายไดมากกวา” 
      2.1.6  คอขวดและทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (Bottleneck and Capacity-constrained 
Resources) 
 คอขวด (Bottleneck) หมายถึงทรัพยากรใด ๆ ซ่ึงมีกําลังกําลังการผลิตนอยกวาความ 
ตองการที่กําหนดใหกับทรัพยากรดังกลาวนั้น คอขวดเปนขอจํากัดท่ีเกิดข้ึนภายในระบบท่ีจํากัด
สมรรถนะการผลิตของระบบคอขวดเปนจุดในการกระบวนการผลิตซ่ึงมีชองทางการไหลที่แคบทํา
ใหการไหลของท้ังกระบวนการผลิตชาลง คอขวดอาจจะเปนเคร่ืองจักร แรงงานท่ีมีฝมือสูงหรือหา
ยาก หรือเคร่ืองมือชนิดพิเศษ จากการสังเกตในอุตสาหกรรมสวนใหญพบวาโรงงานสวนใหญมี
ข้ันตอนการปฏิบัติการท่ีเปนคอขวดนอยมาก 
 ถาไมคอขวดนั่นหมายถึงมีกําลังการผลิตสวนเกิน ดังนั้นระบบจึงควรจะเปล่ียน
โครงสรางคอขวดข้ึนมาโดยการทําใหมีการเตรียมการผลิต (Set up) บอยคร้ังมากข้ึนหรือหาทางลด
กําลังการผลิตลง 
 กําลังการผลิต (Capacity) ไดถูกใหคําจํากัดความวาหมายถึงเวลาท่ีพรอมสําหรับการ
ผลิตเวลาดังกลาวนี้ไมรวมการบํารุงรักษาและการหยุดอ่ืน ๆ  
 ไมเปนคอขวด (NonBottleneck) คือทรัพยากรใด ๆ ซ่ึงมีกําลังการผลิตมากกวาความ
ตองการท่ีกําหนดใหกับทรัพยากรดังกลาวนั้น ดังนั้น คอขวดจึงไมควรทํางานในลักษณะคงท่ี
สมํ่าเสมอเน่ืองจากทรัพยากรดังกลาวสามารถจะทําการผลิตไดมากกวาท่ีตองการทรัพยากรที่เปนคอ
ขวดจะมีเวลาวางงานเกิดข้ึน 
 ทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (Capacity-Constrained Resources-CCR) หมายถึง
ทรัพยากรใด ๆ ท่ีประโยชนของทรัพยากรนั้น (Utilization) เขาใกลกําลังการผลิต ซ่ึงสามารถจะ
กลายเปนคอขวดตัวหนึ่งได หากไมไดรับการจัดตารางการผลิตอยางระมัดระวัง 
 ภาพท่ี 2.2 แสดงใหเห็นถึงวิธีการในการจัดการกับทรัพยากรที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
และ ไมเปนคอขวด (Nonbottleneck) 

DPU
DPU



 10 

 
ภาพท่ี 2.2  การไหลของการผลิตผานหนวยผลิตคอขวดและไมเปนคอขวด 
 

       2.1.7 Drum, Buffer, Rope (DBR) 
 Drum คือ ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการที่เปนคอขวด 
 Buffer คือ “เวลาเผ่ือ” ท่ีกาหนดเอาไวลวงหนาเพื่อใหกระบวนการท่ีเปนคอขวด
สามารถผลิตงานไดอยางเต็มท่ี 
 Rope คือเง่ือนไขดานเวลาในการควบคุมในการเบิกวัตถุดิบสงใหกับกระบวนการผลิต
แรก และการสงงานใหกับกระบวนการผลิตกอนหนากระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด 
 ทุก ๆ ระบบการผลิตจําเปนจะตองมีจุดควบคุมบางจุด หรือจุดในการควบคุมการไหล
ของผลิตภัณฑผานระบบ ภายใตทฤษฎีขอจํากัด (TOC) ระบบการควบคุมจะอยูบนพื้นฐานของ 
Drum Buffer และ Rope ถาระบบการผลิตมีจุดท่ีเปนคอขวด จุดคอขวดก็จะเปนจุดท่ีดีท่ีสุดในการ
ควบคุม จุดควบคุมดังกลาวนี้จะถูกเรียกวา Drum (กลอง) เหตุผลท่ีไดรับเรียกเชนนี้ก็เพราะจุด      
คอขวดจะเปนตัวสรางจังหวะเพื่อใหสวนท่ีเหลือของระบบท้ังหมดใชในการทํางาน คงจํากันไดวา
คอขวดไดถูกใหคําจํากัดความไววาเปนทรัพยากรที่มีกําลังการผลิตนอยกวาความตองการที่ปอนเขา
มา ดังนั้นหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดจึงทํางานอยูตลอดเวลา และอีกเหตุผลหนึ่งท่ีใชคอขวดเปนจุดใน
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การควบคุมก็เพื่อใหม่ันใจวาข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีอยูตนน้ําจะไมผลิตมากเกินไปและสราง
ของคงคลังท่ีเปนงานระหวางผลิตสวนเกินซ่ึงหนวยผลิตคอขวดไมสามารถจะจัดการได 
 ถาไมมีหนวยผลิตท่ีเปนคอขวด ตําแหนงท่ีดีท่ีสุดถัดไปท่ีควรใชในการกําหนดใหเปน 
Drum ก็คือ ทรัพยากรที่มีขอจํากัดของการผลิต (Capacity-Constrained Resource-CCR) คงจํากันได
วา CCR คือทรัพยากรที่มีการปฏิบัติงานใกลเคียงกับกําลังการผลิตท่ีมีอยู แตโดยเฉล่ียยังมีขีด
ความสามารถเพียงพอตราบเทาท่ีทรัพยากรดังกลาวไมเกิดการผิดพลาดในการจัดตารางการผลิต 
(ตัวอยางเชน มีการเตรียมการผลิตมากครั้งเกินไป เปนเหตุใหเวลาของกําลังการผลิตส้ันลงหรือทํา
การผลิตดวยขนาดรุนการผลิตท่ีใหญเกินไป เปนเหตุใหการผลิตท่ีอยูปลายน้ําเกิดการขาดแคลน
ช้ินสวนปอนเขา) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.3  การไหลของผลิตภัณฑแบบเสนตรงกับหนวยผลิตคอขวด 
 

 ถาระบบการผลิตไมมีท้ังจุดท่ีเปนคอขวดหรือจุดท่ีเปน CCR จุดควบคุมสามารถจะ
กําหนดท่ีจุดใด ๆ ก็ได สําหรับตําแหนงท่ีดีท่ีสุดโดยท่ัว ๆ ไปจะเปนจุดท่ีแตกตางจากจุดอ่ืนซ่ึง
ผลผลิตท่ีออกจากจุดดังกลาวจะถูกนําไปใชในหลาย ๆ ข้ันตอนการผลิตท่ีอยูปลายน้ํา 
 การจัดการกับคอขวดเปนส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุด และการอธิบายของหัวขอนี้มุงเนนท่ีจะให
ความสําคัญกับการทําใหม่ันใจวาหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดมีงานทําอยางสมํ่าเสมอ ภาพท่ี 2.3 แสดง
การไหลของผลิตภัณฑแบบเสนตรงงาย ๆ จากหนวยผลิต A ถึงหนวยผลิต F โดยสมมติวาหนวย
ผลิต D เปนหนวยผลิตท่ีเกิดคอขวด กรณีดังกลาวนี้หมายความวาหนวยผลิตท่ีอยูตนน้ําและปลายนํ้า
มีกําลังการผลิตมากกวา ถาลําดับกอนหลังจุดคอขวดไมไดมีการควบคุม เราอาจคาดไดวาจะเห็น
ของคงคลังจํานวนมากมาอยูหนาหนวยผลิต D และขณะท่ีจุดอ่ืน ๆ จะมีเพียงเล็กนอย ของคงคลังท่ี
เปนสินคาสําเร็จรูปก็จะมีเพียงเล็กนอยเนื่องจากท้ังหมดท่ีผลิตภัณฑถูกผลิตออกมาจะถูกปอนใหกับ
ตลาด 
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 มีสามส่ิงท่ีเราจะตองดําเนินการกับหนวยผลิตท่ีเปนคอขวดดังนี้ 
 1.  จัดทําตารางการผลิตหลัก (MRS) โดยใชหนวยผลิตคอขวดเปนฐานในการพิจารณา
กําลังการผลิต และเปนตัวจังหวะ (Drum) ในการทํางานใหกับหนวยผลิตอ่ืน ๆ ท่ีอยูตนน้ําและปลาย
น้ํา 
 2.  ควบคุมดูแลใหมีของคงคลังกันชน (Buffer Inventory) ดานหนาของผลิตคอขวด
เพื่อใหเกิดความมั่นใจวา หนวยผลิตคอขวดจะมีงานปอนใหทําอยูเสมอ เนื่องจากหนวยผลิตคอขวด 
ผลผลิตท่ีออกมาจะเปนตัวกําหนดสมรรถนะการผลิต (Throughout) ของระบบ สําหรับของคงคลัง
กันชน (Buffer Inventory) มีหนาข้ันการปฏิบัติงานท่ีเปนคอขวดจะเปนกันชนประเภท เวลากันชน 
(Time Buffer) 
 3.  ส่ือสารกลับไปยังหนวยผลิตตนน้ํา คือหนวยผลิต A ใหทราบถึงส่ิงท่ีอนวยผลิต D 
จะทําการผลิต เพื่อให A จัดสงเฉพาะจํานวนท่ีตองการ ส่ิงนี้จะเปนการควบคุมไมใหมีการสราง
ของคงคลังข้ึนมา การส่ือสารดังกลาวนี้เรียกวา Rope ซ่ึงอาจจะเปนการส่ือสารอยางเปนทางการ 
(เชน ตารางการผลิตท่ีส่ือสารกลับไปท่ีตนน้ําเพื่อปองกันการสรางของคงคลังข้ึนมา และ
ประสานงานกับกิจกรรมอ่ืน ๆ ท่ีจําเปนตอการสนับสนุน MPS) หรือไมเปนทางการ (เชน ในการ
ประชุมอภิปรายประจําวัน) Rope เปนส่ิงท่ีจะทําใหม่ันใจวาการผลิตทุก ๆ ข้ันตอนมีจังหวะการผลิต
สอดคลองกับ MPS  
 อาจจะถูกถามวาขนาดของเวลากันชน (Time Buffer) นี้ควรจะใหญเทาไหร คําตอบก็
คือใหญเทาท่ีจําเปน เทาท่ีจะทําใหม่ันใจไดวาหนวยผลิตคอขวดจะสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง 
โดยการตรวจสอบความแปรปรวนของแตละข้ันตอนการปฏิบัติงานเราก็จะสามารถทําการคาดเดา
ได สําหรับตามทฤษฎีแลวขนาดของกันชนสามารถคํานวณไดทางสถิติโดยการตรวจสอบขอมูลผล
การดําเนินงานในอดีต หรือลําดับเหตุการณโดยใชการจําลองปญหา (Simulate) ในสถานการณท่ัวๆ 
ไป ความแมนยําในการกําหนดเวลากันชนไมคอยเปนปจจัยสําคัญนัก เราควรเร่ิมดวยการประมาณ
การเวลากันชนเปนหนึ่งในส่ีของชวงเวลานําของระบบ จากตัวอยางข้ันตน ถาชวงเวลานับจาก A ถึง 
F ใชชวงเวลานํารวมท้ังส้ิน 16 วัน เราควรจะเร่ิมดวยการประมาณการเวลากันชน 4 วัน ท่ีดานหนา
ของหนวยผลิต หากในชวงระหวาง 2-3 วันถัดมา หรือ 2-3 สัปดาหถัดมากันชนหมดลง เรา
จําเปนตองเพิ่มขนาดกันชนใหใหญข้ึน เราสามารถจะดําเนินการดังกลาวไดโดยการออกใบส่ังวัสดุ
เปนกรณีพิเศษไปยังหนวยผลิตแรก คือ A ในทางตรงกันขามหากเราพบวากันชนของเราไมเคย
ลดลงต่ํากวา 3 วัน เราอาจจะตองชะลอการออกใบส่ังไปยังหนวยงาน A ไวกอน และลดเวลากันชน
ใหลงเหลือ 3 วัน ประสบการณจะเปนส่ิงท่ีดีท่ีสุดในการพิจารณาขนาดของกันชนในข้ันสุดทาย 
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2.2  บทสรุปของทฤษฎีขอจํากัด 
หลักการทฤษฎีและปรัชญาทฤษฎีขอจํากัด ไดใหอะไรท่ีกาวหนานอกเหนือจากรูปแบบ

ท่ีไดกลาวถึงในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตกอนหนานี้ 
ในการควบคุมสมรรถนะการผลิตของคงคลัง และคาใชจายในการผลิต ระบบจะตอง

วิเคราะหหาจุดคอขวด และทรัพยากรที่มีขอจํากัดกําลังการผลิต (CCR) หลังจากนั้นบริษัทจึงจะ
สามารถกําหนด Drum (กลองใหจังหวะ) เพื่อควบคุมจังหวะหรือเปาหมายของอัตราการผลิต ซ่ึงจะ
กําหนดไวในตารางการผลิตหลัก โดยตารางการผลิตหลักจะตองอยูภายใตขอจํากัดท้ังหมดของ
ระบบ หลังจากนั้นกําหนดเวลากันชน (Time Buffer) ท่ีหนาหนวยผลิตคอขวด เพื่อใหม่ันใจใน
สมรรถนะของผลิตของระบบ หรือมั่นใจในแผนท่ีกําหนดไวในตารางการผลิตหลักที่กําหนดไว 
และสุดทายคือการกําหนด Rope เพื่อการส่ือสารและการเช่ือมโยงสารสนเทศท่ีถูกตองจาก
หนวยงานท่ีเปนขอจํากัด (ตัวอยางสารสนเทศ เขน ตารางการผลิตหลัก หรือ MPS ไปยังหนวยงานท่ี
ถูกตอง ในขณะท่ีพยายามลดงานระหวางผลิตในที่อ่ืนทุก ๆ แหงใหเหลือนอยท่ืสุด หากปราศจาก
การใหความสําคัญกับประเด็นดังกลาวแลว ปญหาก็จะไมไดรับการวินิจฉัยอยางถูกตอง และวิธีการ
แกไขปญหาก็ไมอาจจะเปนไปได 
 
2.3  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 บุษบา วุฒินันท  และวรพล (2550) ไดทําการศึกษาวิจัยเร่ือง การจําลองสถานการณตาม
หลักการของทฤษฏีขอจํากัดเพ่ือการปรับปรุงสายการผลิตแผนวงจรชนิดออน   สายการผลิต
แผนวงจรชนิดออนท่ีทําการศึกษาน้ีมีลักษณะเปนสายการผลิตแบบตอเนื่อง ซ่ึงประกอบไปดวย
เคร่ืองจักรอัตโนมัติท่ีมีหนาท่ีในการประกอบช้ินสวนอิเลคทรอนิกสลงบนแผนวงจรชนิดออน จาก
การศึกษาและวิเคราะหพบวาในระหวางกระบวนการผลิตนั้นมีงานระหวางผลิต (Work in Process; 
WIP) เกิดข้ึนมาก เนื่องจากเกิดภาวะคอขวด ทําใหสายการผลิตดังกลาวมีประสิทธิภาพในการผลิต
ลดลง งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคท่ีจะนําเสนอแนวทางในการพัฒนาสายการผลิต โดยในการศึกษา
สายการผลิตนั้นจะอาศัยการสรางแบบจําลองของสายการผลิตเพื่อทําการวิเคราะหหาปญหาหรือ
จุดบกพรองของสายการผลิต และหาวิธีการในการพัฒนาสายการผลิตดังกลาวโดยอาศัยทฤษฎี
ขอจํากัด (Theory of constraints) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับสายการผลิต ดังนั้นในการวิเคราะห
สายการผลิตดังกลาวจึงมีความจําเปนท่ีจะตองใช“การจําลองสถานการณ” เพื่อศึกษาสภาพปญหาท่ี
แทจริงของกระบวนการ  
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 การสรางแบบจําลองของสายการผลิตแผนวงจรชนิดออนนั้น จะชวยใหสามารถศึกษา
และทําการวิเคราะหหาจุดท่ีเปนปญหาหรือจุดท่ีลดประสิทธิภาพของสายการผลิตไดอยางถูกตอง 
และเม่ือนําทฤษฎีขอจํากัดมาวิเคราะหหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบท่ีควรทําการแกไขนั้นปรากฏ
วาสามารถเพิ่มอัตราผลผลิตไดเปน 150% และเม่ือทําการทดลองเพ่ิมกําลังการผลิตโดยเพิ่มจํานวน
ทรัพยากรในการผลิตใหกับสถานีงานแรก (ซ่ึงไมตองอาศัยการเพิ่มจํานวนเคร่ืองจักร) รวมกับการ
กําจัดจุดท่ีเปนขอจํากัดของสายการผลิตในลักษณะเดียวกันกับการทดลองแรก ผลปรากฏวาสามารถ
เพ่ิมอัตราผลผลิตสูงสุดไดเปน 200% ซ่ึงจะเห็นไดวาการศึกษาสายการผลิตโดยอาศัยการสราง
แบบจําลองดวยคอมพิวเตอรนั้นสามารถทราบผลการเปล่ียนแปลงของสายการผลิตอันเนื่องจาก
ปจจัยแวดลอมไดอยางรวดเร็ว และการศึกษาสายการผลิตดวยวิธีดังกลาวนั้นจะไมสงผลกระทบ
ใดๆตอสายการผลิตจริง 
 
 นุกุล  (2543) ไดศึกษาวิจัยในเร่ือง การปรับปรุงกรอบการทํางานของกระบวนการวาง
แผนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตแมพิมพ โดยใชกระบวนการคิด จากทฤษฎีขอจํากัด วัตถุประสงค
ในการทําวิจัยคร้ังนี้คือ การปรับปรุงและสรางกรอบการทํางานระบบใหม ของระบบการวางแผน
และจัดการการผลิต เพื่อเปรียบเทียบความเปนไปไดในการทดแทนระบบเดิม และยังเปนการหา
วิธีการลดและแกปญหาท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการ เปนการสรางกรอบการทํางานหลัก หรือเปนแบบ
แผนของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ 
 การแกปญหาในกระบวนการวางแผนและการจัดการการผลิต โดยใชหลักการของ
ทฤษฎีขอจํากัด จึงไดนํากรอบการทํางานท่ีสรางข้ึน ไปขอรับความคิดเห็นจากผูท่ีมีประสบการณ
ทางดานการผลิตแมพิมพโดยการกรอกแบบสอบถาม และสัมภาษณเพื่อเปนการยืนยันความเปนไป
ไดของกรอบการทํางานนี้วาเหมาะสมท่ีจะนําไปใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ และชวยลดปญหา
ในการผลิตแมพิมพไดจริง 
 จากผลการวิเคราะหการกรอกแบบสอบถามจากผูใชกรอบการทํางานของบริษัท
กรณีศึกษา พบวามีความเปนไปไดในการรับงานไดมากกวาเดิม และรูปแบบของการจัดการผลิตมี
รูปแบบ มีขอมูลชัดเจนมากข้ึนอยางเห็นไดชัด และจากผูมีประสบการณในการผลิตจํานวน 28 คน 
จาก 15 บริษัท ไดมีความเห็นวากรอบการทํางาน สามารถท่ีจะลดความเส่ียงของการเลยกําหนดการ
สงมอบได การสรางขอมูลเพื่อรองรับกับระบบการจัดการการผลิตมีรูปแบบชัดเจน ขอมูลของการ
ปรับกลยุทธการผลิตมีขอมูล และทางเลือกมากข้ึน รูปแบบในการทํางานเปนระบบชัดเจนมากข้ึน
ความเหมาะสมในการนําไปใชเปนกรอบในการทํางานของกระบวนการจัดการการผลิตแมพิมพอยู
ในระดับท่ีนาพอใจของผูท่ีกรอกแบบสอบถาม 
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 ชูศักดิ์  (2545) ไดศึกษาวิจัยในเร่ือง การประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัดในระบบการผลิต
ตามส่ังแบบยืดหยุน มีวัตถุประสงคท่ีจะประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints) ระบบ
การผลิตตามส่ังแบบยืดหยุน ซ่ึงมีการดําเนินการวางแผนการผลิตในระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) อยูกอนแลว มีคําส่ังผลิตท้ังแบบรับจางผลิตตามส่ัง 
(Original Equipment manufacturing) และแบบการผลิตภายใตตราสินคาของตนเอง ระบบการวาง
ผังการผลิตของโรงงานเปนแบบผลิตตามส่ังแบบยืดหยุน (Flexible Job Shop) ท่ีจัดผังโรงงานตาม
กลุมเครื่องจักร เชน งานไส งานตัด และงานขัด เปนตน ไดทําการดําเนินการปรับปรุงระบบไดใช
กรอบการดําเนินงาน 5 ข้ันตอนของการบริหารจัดการขอจํากัด (5 Focusing Steps of Constraint 
Management) ของแนวทฤษฎีขอจํากัดเปนแนวคิด การบงช้ีขอจํากัด พิจารณาและตัดสินใจหา
แนวทางในการใชประโยชนจากขอจํากัด ควบคุมทุกอยางใหอยูภายใตแนวทางท่ีไดตัดสินใจไว 
ปรับปรุงขอจํากัด และสุดทายการคงไวซ่ึงแนวความคิดเร่ืองการปรับปรุงอยางตอเนื่อง นอกจากนี้
ยังนําเทคนิคการจัดตารางการผลิตภายใตแนวคิด Drum-Buffer-Rope มาประยุกตใชโดยใหมีความ
สอดคลองกับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
 ผลการดําเนินงานปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบสถิติกับชวงไตรมาสเดียวกันของปกอน
การปรับปรุงพบวา มีการสงมอบท่ีตรงเวลาดีข้ึนจาก 77.07% เปน 93.51% มีอัตราสวนมุลคาการ
ผลิตตอคาใชจายแรงงานทางตรง จาก 4.15 เปน 5.25 คาเวลาถวงน้ําหนัก จาก 23.01 วัน เปน 21.13 
วัน  
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บทท่ี 3  
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
 ในบทน้ีจะกลาวถึงวิธีการวางแผนและการควบคุมการผลิตแบบเดิม และนําเสนอ
กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบปจจุบันท่ีนําวิธีทฤษฎีขอจํากัดมาประยุกตใช และ
พิจารณาหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบ เพื่อท่ีการแกไขปญหาของระบบการผลิตนั้นตอไป โดยยึด
เปาหมายสูงสุดของบริษัทคือทําผลผลิตใหเทากับแผนการผลิตโดยลดการเปล่ียนแปลงเพื่อ
สนับสนุนใหกระบวนการผลิตท่ีเปนขอจํากัดของระบบทําผลผลิตใหไดมากท่ีสุด เพ่ือการสงมอบ
สินคาท่ีทันตามกําหนดเวลาใหกับลูกคา 
 
3.1 วิธีดําเนินการวิจัย 

3.1.1 ศึกษาขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของบริษัทตัวอยาง 
3.1.2 ศึกษากระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิม และเก็บรวบรวมขอมูลผลผลิต 

กอนนําทฤษฎีขอจํากัดมาประยุกตใช  
3.1.3 ศึกษากระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิต หลังจากไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชกับ 

กระบวนการผลิตท่ีเปนคอขวด และกระบวนการผลิตกอนหนาเพื่อวัดคาผลผลิตของแตละ
กระบวนการของผลิตภัณฑตัวอยางโดยใช Hit rate 

3.1.4 เปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชในกระบวนการวางแผน 
และควบคุมการผลิต 

3.1.5 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
3.1.6 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
3.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

3.2.1   คอมพิวเตอรโนตบุค รุน Travel Mate 4720 
3.2.1   Microsoft (Excel  Word  Power point 2003) 
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3.3  ศึกษาขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับกระบวนการผลิตของบรษิัทตัวอยาง 
3.3.1  ขอมูลท่ัวไปของบริษทัท่ีเปนกรณีศึกษา 

 บริษัทท่ีไดทําการศึกษาวิจัยในคร้ังนี้ เปนบริษัทท่ีดําเนินงานเกี่ยวกับการผลิตวงจรรวม 
หรือท่ีเรียกวา IC ในการศึกษาคร้ังนี้พบวา ผลิตภัณฑจะถูกแบงออกเปน 2 แบบคือ Single chip 
product และ Multi chip product ใชเวเฟอร 2 แบบในการผลิต เรียกในสายการผลิตวางานทูอินวัน 
 

 

 

ภาพท่ี 3.1  ตวัอยางผลิตภัณฑแบบ Single chip product 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.2  ตวัอยางผลิตภัณฑแบบ Multi chip product 
 

3.3.2  กระบวนการผลิตวงจรรวม หรือ IC (Integrated Circuit Manufacturing) 
 สามารถแบงออกเปน 2 สวนใหญ ๆไดแก สายกระบวนการผลิตประกอบ และสาย
กระบวนการทดสอบ 
                 3.3.2.1 สายกระบวนการผลิตประกอบ (Assembly Process Line) เปนสายการผลิตท่ีนํา
แตละชนิดท่ีตองใชในการผลิตมาทําการประกอบตามข้ันตอนท่ีกําหนดไวเปนมาตรฐานการผลิต
ตั้งแตกระบวนการ Mount จนกระท่ังถึง Trim Form กระบวนการผลิตเปนลักษณะแผนผัง
กระบวนการ (Process Layout) จัดแบงตามชนิดของเคร่ืองจักร ลักษณะงานเปน Job shop คือจะมี
การแบงลักษณะงานออกเปน Package / Lead และเม่ือข้ันตอนหนึ่งเสร็จแลวจะถูกขนถายไปยัง
กระบวนการตอไป ดังภาพท่ี 3.3 ซ่ึงจะนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชกับสายการผลิตประกอบมาใน
งานวิจัยนี้เทานั้น 
                   3.3.2.2  สายกระบวนการทดสอบ (Test Process) เปนกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ 
IC ทางไฟฟาหลังจากผานกระบวนการผลิตประกอบจนครบกระบวนการแลว ความสามารถในการ
ทดสอบจะข้ึนอยูกับเคร่ืองทดสอบ Tester ชนิดตาง ๆ ท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือใชกับงาน IC แตละ
กระกูลไดแก MOS LOGIC  MOS MICON  MS BI-CMOS MS BIPOLAR MS MM-IC SMOS 
MICON เชน Tester กลุมท่ีช่ือวา Flex # 1 จะใชทดสอบผลิตภัณฑตระกูล MS BI-CMOS และ MS 
BIPOLAR เปนหลัก 
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ภาพท่ี 3.3   กระบวนการผลิตของสายการผลิตประกอบ  
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3.4 การวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิมกอนการใชทฤษฎีขอจํากัด 
 

 
ภาพท่ี 3.4  กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบเดิม 
 
 
 

DPU
DPU



 20 

       3.4.1  รับคําส่ังซ้ือ จํานวน และวันท่ีกําหนดสงมอบสินคาใหลูกคา จากแผนกลูกคาสัมพันธ  
 

ตารางท่ี 3.1  ตัวอยางคําส่ังซ้ือ จํานวน และวันท่ีสงมอบใหลูกคา 
 

 
 

       3.4.2  นําขอมูลท่ีไดมาวางแผนผลิตรายวันโดยวิธี manual ใชเคร่ืองมือคือ Microsoft Excel ใน
การสรางสูตรและคํานวณโดยเรียกแผนผลิตน้ีวา PSI (Plan: Shipment: Inventory) ซ่ึงมีรูปแบบดังนี้ 
 

ตารางท่ี 3.2  การคํานวณแผนการผลิตรายวันของเดือนกุมภาพันธ 
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  จากตารางท่ี 3.1 PSI (Plan: Shipment: Inventory) อธิบายไดดังนี้ 
  ชอง A และ B คือ วันท่ีกําหนดสงแผนวงจรมาจากผูขาย และวันท่ีจะทําการเบิกวัตถุเขา
ไปผลิตในกระบวนการผลิตแรก  
  ชอง C คือ จํานวนแผงวงจรรวมจะสงมาจากผูขาย (Vender)  
  ชอง D คือ จํานวนแผงวงจรรวมจะมาถึงบริษัทท่ีผลิตวงจรรวม 
  ชอง E คือ จํานวนแผงวงจรรวมคงคลังเฉพาะท่ีผลิต XXX3018X ท่ีมีอยูในบริษัท
ท้ังหมดเทานัน้ 
  ชอง F คือ จํานวนงานท่ีส่ังผลิตเขากระบวนการผลิตแรกแตละวัน เชนวันศุกรท่ี 1 
กุมภาพนัธ 2552 ใหเบิกวัตถุดิบเขากระบวนการแรกจํานวน 9,000 ตัว  
  ชอง G คือ WIP ยอมาจาก Work in process เปนจํานวนงานท่ีอยูในสายการผลิตท้ังหมด 
  ชอง H คือ จํานวนงานท่ีผานทุกกระบวนการผลิตแลว และเปนจํานวนท่ีกําหนดไวใน
แตละวันท่ีตองสงเขาบรรจุใสกลองเพื่อเตรียมสงใหลูกคาตอไป เชน ส่ังผลิตวันท่ี 1 กุมภาพันธ 
วันท่ีจะตองบรรจุงานเขากลองคือวันท่ี 11 กุมภาพันธ  
  ชอง I คือ จํานวนสินคาคงคลังท่ีจําเปนตองมีอยางพอเพียงกอนสงใหลูกคา ซ่ึงการทํา
แผนผลิตควรมีสินคาคงคลังกอนสงใหกับลูกคาอยางนอยไมต่ํากวาสองวัน 
  ชอง J คือ จํานวนงานท่ีบริษัทสามารถจัดสงใหกับลูกคา 
  ชอง K คือ จํานวนงานท่ีลูกคาตองการซ้ือ ขอมูลนี้จะนํามาจากแผนกลูกคาสัมพันธเปน
ตัวท่ีจะกําหนดวาในแตละวันควรจะส่ังผลิตจํานวนเทาใด 
        3.4.3  นําขอมูลท่ีไดจากชอง F มาคียเขาระบบ (I-semicon system) เพื่อใหกระบวนการผลิต
แรกดึงขอมูลจากในระบบมาใชเพื่อเบิกวัตถุดิบ และใหกระบวนการผลิตถัดไปเตรียมจัดสรร
เคร่ืองจักรและกําลังคนเพื่อทําการผลิตตอไป  
        3.4.4  สง Supply reply ใหกับทางแผนกลูกคาสัมพันธ เพื่อเปนยืนยันวันสงมอบสินคาใหกับ
ทางลูกคา 
 

ตารางท่ี 3.3  ตัวอยางการตอบรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาใหกับแผนกลูกคาสัมพันธ 
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        3.4.5  สงแผนผลิตรายวัน 7 วันเพื่อยืนยันแผนการผลิตไปทาง E-Mail แนบไฟลแผนการผลิต
รายวันใหกับฝายผลิต (Excel file) อีกคร้ัง เพ่ือเปนการยืนยันการส่ังผลิต จากแผนกวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 
 

ตารางท่ี 3.4  ตัวอยางการสงแผนการผลิตรายวันใหกับฝายผลิต 
 

 
 
 

        3.4.6 ฝายผลิตของแตละกระบวนการ จะดําเนินการจัดเคร่ืองจักร แบงหนาหนาท่ีความ
รับผิดชอบใหกับพนักงานฝายผลิต ควบคุมติดตามผลผลิตรายวันของทุกกระบวนการผลิตโดยทาง
ฝายผลิตจะปอนขอมูลผลผลิต (Daily output) เขามาเก็บในระบบขอมูลสวนกลาง  และรายงานผล
การดําเนินงานโดยสงทางอีเมล ใหกับฝายตาง  ๆ ที่เกี่ยวของรับทราบ เม่ือผลิตงานไมทันตามแผนท่ี
วางไว หรือเกิดปญหาข้ึนท่ีกระบวนการผลิต ก็จะแจงกลับมาท่ีฝายวางแผนผลิต เพื่อรองขอใหวัน
ถัดไปหยุดใสงานเขามาในสายการผลิต หรือรองขอใหเพิ่มจํานวนงานผลิตเม่ือเครื่องจักรรอคอย
งาน  เม่ือเกิดปญหาเคร่ืองจักรขัดของไมสามารถผลิตงานตอได ก็จะทําการแจงไปยังฝายลูกคา
สัมพันธ เพ่ือขอเล่ือนการจัดสงสินคา ซ่ึงในกรณีนี้จะสรางความเสียหายใหกับบริษัทเปนอยางมาก 
เพราะจะตองเสียเงินคาปรับ และเสียความไววางใจจากลูกคา ซ่ึงปญหาตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึน มักเกิด
ข้ึนกับเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตท่ีมีกําลังการผลิตนอย  
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3.5  กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบนาํทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
 

 
ภาพท่ี 3.5  แผนภูมิข้ันตอนการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบใชทฤษฎีขอจํากัด 
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       3.5.1  เร่ิมดวยการเลือก  type XXX3018X-X6  ซ่ึงมียอดการส่ังซ้ือจากลูกคาสูงและมีความ
ตองการอยางตอเนื่อง และ type ท่ีถูกเลือกเขามาเพื่อทําการผลิตแบบ TOC ตองผานการพิจารณา
และอนุมัติจากผูบริหารระดับสูง คือ ผูจัดการท่ัวไป (General Manager ) จากฝายวางแผนและ
ควบคุมการผลิต และผูจัดการท่ัวไปจากฝายผลิต จึงจะสามารถนํามาทําการผลิตแบบ TOCได type 
XXX3018X-X6 ท่ีนําเปนตัวอยางในงานวิจัยนี้ในแตละกระบวนการผลิตคอนขางท่ีจะทํายาก จึง
ไดรับอนุมัติใหทําการผลิตแบบ TOC เรียบรอยแลว โดยเร่ิมจากเดือนมีนาคม 2552 เปนตนไป  
       3.5.2   การกําหนดจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบของ type XXX3018X-X6 ทําการพิจารณาจาก
ขอมูลดังนี้ 
                   3.5.2.1  ตรวจเช็คผลผลิตยอนหลังในแตละกระบวนการผลิต  ซ่ึงกระบวนการผลิตท่ีทํา 
ผลผลิตไดนอยท่ีสุดอาจเปนขอจํากัดของระบบ type XXX3018X-X6 มีผลผลิตยอนหลัง 6 เดือน
นํามาสรุปเปนกราฟในแตละเดือนไดดังน้ี 
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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 เปนแผนภูมิแทงแสดงผลผลิตยอนหลัง 6 เดือน ตั้งแต
เดือนกันยายน 2551ถึงเดือนกุมภาพันธ 2552 สามารถสรุปกระบวนการผลิตท่ีมีผลผลิตนอยและสง
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไปไดดังนี้ 
    เดือนกันยายน มีกระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําผลผลิตไดนอยกวา
แผนท่ีวางไวซ่ึงสงผลกระทบการกระบวนการผลิตถัดไป และสงผลกับการสงสินคาใหกับลูกคา 
 เดือนตุลาคม   มีกระบวนการ WB ทําการผลิตไดนอยกวาวางแผนไว สงผลกระทบให 
กระบวนการ MO CU MK TF ทําการผลิตไดนอยกวาแผนท่ีวางไว 
 เดือนพฤศจิกายน มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว  
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 เดือนธันวาคม มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว 
 เดือนมกราคม มี กระบวนการ WB และกระบวนการ TF มีปญหาทําการผลิตไดนอย
กวาแผนท่ีวางไว  
    จากขอมูลขางตนท่ีไดเก็บรวบรวมมาสรุปไดวา กระบวนการ WB และกระบวนการ 
TF เปนกระบวนการคอขวดของสายการผลิตประกอบของ type XXX3018X-X6 ทําการผลิตได
นอยกวาแผนท่ีวางไวอยางตอเนื่อง ซ่ึงปญหาหลัก ๆ เนื่องจากสองกระบวนการผลิตกําลังการผลิต
ตอเคร่ืองจักรนอย และเม่ือเคร่ืองจักรขัดของและไมไดรับการซอมบํารุงอยางทันทีก็จะสงผล
กระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป   
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ตารางท่ี 3.5  ผลผลิตของเดือนกันยายน 2551 
 

 
 
 

DPU
DPU



 29 

ตารางท่ี 3.6  ผลผลิตของเดือนตุลาคม 2551 
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ตารางท่ี 3.7  ผลผลิตของเดือนพฤศจิกายน 2551 
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ตารางท่ี 3.8  ผลผลิตของเดือนธันวาคม 2551 
 

 
 
 

DPU
DPU



 32 

ตารางท่ี 3.9  ผลผลิตของเดือนมกราคม 2552 
 

 
 
 

DPU
DPU



 33 

ตารางท่ี 3.10  ผลผลิตของเดือนกุมภาพันธ 2552 
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                    3.5.2.2  ตรวจเช็คกําลังการผลิตในแตละข้ันตอน เพื่อดูจุดท่ีอาจจะเปนคอขวด ซ่ึงเปน
จุดท่ีมีกําลังการผลิตนอยท่ีสุด   
 จากขอมูลการผลิตยอนหลัง 6 เดือนสามารถสรุปไดวา กระบวนการ WB และ 
กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิต    

3.5.3 สรางการใชประโยชนสูงสุดของจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบ 
                  3.5.3.1 กําหนดระดับ Buffer ในแตละกระบวนการผลิต เพือ่ปองกันปญหารองานจาก
ข้ันตอนกอนหนา  
 3.5.3.2  หลังจากท่ีคาบัฟเฟอรเขาสูเปาหมายแลว ใหแตละข้ันทําผลผลิตใหเทากับคาท่ี 
กําหนดไวซ่ึงจะเทากับคาผลผลิตของข้ันตอนท่ีเปนขอจํากัดของระบบ 
 3.5.3.3  ข้ันตอนไหนท่ีไมสามารถทําไดตามเปาหมายใหทบทวนและสรางแผนงาน
แกไข ถาไมสามารถสรางแผนงานแกไขไดภายในสามวนั ใหถือวาข้ันตอนนั้นเปนขอจํากัดของ
ระบบ  
 3.5.3.4  ตรวจสอบวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตใหตรวจสอบเวเฟอรและในกรณีท่ีเวเฟอรมีไม
เพียงพอใหรายงานใหทางผายผลิตทราบ และแกไขแผนผลิต และตรวจวาจะทําใหข้ันตอนท่ีเปน
ขอจํากัดของระบบขาดแคลนงานระหวางทําหรือไม ถาขาดแคลนหรายงานใหรายงานใหผูชวย
ผูจัดการทราบและหาทางแกไข 
 3.5.3.5 ในกรณีการลด Input plan ใหทําการลด Input      เม่ือระดับงานคงคางในสายการ 
ผลิตท้ังหมดมีคามากกวาสองเทาของคาปกติ โดยการลด Input ใหทําเพื่อใหสามารถนําเคร่ืองจักร
ไปใชทํางานอ่ืนได 
       3.5.4    สรางแผนการผลิตรายวัน เพื่อนํามาวางแผนแบบ TOC โดยเร่ิมจากนําจํานวนคําส่ังซ้ือท่ี
ลูกคาตองการ ตั้งแตเดือนมีนาคมถึงเมษายน  ซ่ึงสงมาจากแผนกลูกคาสัมพันธมาวางแผนการผลิต
รายวัน PSI (Plan : Shipment : Inventory) เพื่อใหไดจํานวนงานท่ีตองการส่ังผลิต และทํา output ใน
แตละวัน  และตองสงมอบผลิตภัณฑใหครบและตรงตามวันท่ีลูกคาตองการ  จํานวนงานท่ีวางแผน
ผลิตรายวันควรเทากันตลอดท้ังเดือนเทาท่ีจะสามารถทําได เพื่อใหการกําหนดเครื่องจักร  และ
กําหนดจํานวนพนักงานท่ีทําการผลิตตลอดท้ังเดือนเกิดการเปล่ียนนอยท่ีสุด 
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ตารางท่ี 3.11  จํานวนคําส่ังซ้ือสินคาจากลูกคาเดือนมีนาคม จากแผนกลูกคาสัมพันธ 
 

 
 

ตารางท่ี 3.12  ตัวอยางการคํานวณแผนการผลิตสําหรับ TOC เดือนมีนาคม 
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ตารางท่ี 3.13 จํานวนคําส่ังซ้ือส้ินคาจากลูกคาเดือนเมษายน จากแผนกลูกคาสัมพันธ 
 

 
 

ตารางท่ี 3.14  ตัวอยางการคํานวณแผนการผลิตสําหรับ TOC ของเดือนเมษายน 
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 ฝายวางแผนการผลิต และฝายผลิตยอมรับรวมกันในแผนการผลิต ก็นําแผนการผลิตมา
จัดเปน แผนการผลิตรายวัน (Daily plan) ตลอดท้ังเดือนเพื่อสงใหกับฝายผลิต โดยมีหัวหนาทีม 
TOC จะจัดเคร่ืองจักรและกําลังคนตลอดท้ังเดือนเพื่อทําผลผลิตใหไดตามแผนท่ีวางไวอยาง
ตอเนื่อง จากตารางท่ี 3.15 จากภาพจะเห็นไดวา มีจํานวนท่ีเปนตัวสีแดง ซ่ึงทางผลิตไดปรับจํานวน
เพิ่มเนื่องจากยังมีงานคางในสายการผลิตมาจากเดือนกุมภาพันธ 
 

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  ทําการกําหนดเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับ type XXX3018X-X6 ดังภาพท่ี 3.15 ท่ีตองการ
ทํา TOC โดยเคร่ืองจักรเหลานั้นจะถูกแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
                  3.5.5.1  เคร่ืองท่ีเรียกวา FIX คือเคร่ืองจักรท่ีจัดไวสําหรับงาน Type นี้เทานั้น และงานท่ี
ถูกจัดเขาเคร่ืองกลุมนี้จะตองทําเต็มกําลังการผลิตเสมอเคร่ืองจักรกลุมนี้จะมีปายสีแดงกําหนดดัง
ตัวอยางภาพที่ 3.12 การท่ีจะใชเคร่ืองจักรเคร่ืองนี้ผลิตงาน Type อ่ืนจะตองไดรับการอนุญาตจาก
ระดับผูชวยผูจัดการข้ึนไปเทานั้น 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12  แบบปายการกําหนด (FIX)เคร่ืองจักร 
 
                  3.5.5.2  เคร่ืองท่ี  Share คือเคร่ืองท่ีจัดไวสําหรับงาน Type นี้เปนหลัก มีความจําเปน
จะตองใชเคร่ืองจักรกลุมนี้ในการผลิต Type นี้ทุกวัน แตไมเต็มกําลังการผลิต เคร่ืองจักรกลุมนี้จะมี
ปายกําหนดดังภาพท่ี 3.13 ตอนเร่ิมตนกะเชาเคร่ืองจักรกลุมนี้จะตองกลับมาผลิตงาน Type นี้เสมอ 
แตถาทํางาน Type อ่ืนคางอยู ใหผลิตไดตอไมเกินสามช่ัวโมง แตในกรณีท่ีคาดวาจะผลิตเกินสาม
ช่ัวโมงให Type change กลับมาเปน Type นี้ทันที แตถาเปน DG process ใหทํางานใหหมด cassette 
แลว จึง Type change  
 

 
 

ภาพท่ี 3.13  แบบปายแบงสวน (Share) เคร่ืองจักร 
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                 3.5.5.3   เคร่ืองกลุมหนึ่งและกลุมสอง เคร่ืองจักรกลุมนี้จะมีปายกําหนดดังภาพท่ี 3.14 
เคร่ืองจักรกลุมนี้จะถูกใชก็ตอเม่ือกําลังการผลิตท่ีเหลืออยูของเคร่ืองจักรกลุมท่ีหนึ่งและกลุมท่ีสอง
ไมเพียงพอที่จะผลิตงานท่ีเหลืออยูของวันนี้ได เคร่ืองจักรกลุมนี้อาจตองทํางานหลายชนิด ใหดู
ลําดับกอนหลังในดานหลังของปายดังภาพท่ี 3.15 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.14  แบบดานหนาปายการสํารอง (Spare) เคร่ืองจักร 
 

 
 

ภาพท่ี 3.15  แบบดานหลังปายการสํารอง (Spare) เคร่ืองจักร 
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ภาพท่ี 3.16  การกําหนดเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต XXX3018X-X6 ของฝายผลิต 
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 ภาพท่ี 3.17 การกําหนดทีมงานผูรับผิดชอบการผลิต XXX3018X-X6 ของฝายผลิต 
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ภาพท่ี 3.18  ภาพการควบคุมการผลิตรายวันของ XXX3018X-X6 สําหรับทีม TOC 

DPU
DPU



 43 

        3.5.6   การควบคุมการผลิตรายวัน ใชตัวช้ีวัดผลของประสิทธิภาพการทําผลผลิตแบงเปน        
3 ระดับในการยอมรับคาการทําผลของกระบวนการ WB และกระบวนการ TF ดังนี้ 

    3.5.6.1   HIT คือ ผลผลิตดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plans 

3.5.6.2   FIT คือ ผลผลิตอยูในระดบัดียอมรับได ใชสัญลักษณ      
คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan 

3.5.6.2  MISS คือ ผลผลิตตองไดรับการปรับปรุงแกไข ใชสัญลักษณ      
คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan 
     จากขอมูล ภาพท่ี 3.18 เปนการควบคุมการผลิตรายวันแบบ TOC ของ type XXX3018X-
X6 อธิบายไดดังนี้ เม่ือไดแผนผลิตรายวันจากตารางท่ี 3.16 จะดึงแผนการผลิตรายวันมาควบคุมการ
ผลิตใหไดตามแผนท่ีวางไว เชน แผนการผลิตวันท่ี 6 เมษายน 2552 ฝายวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ไดวางแผนไวใหกระบวนการ DG จนถึงกระบวนการ TF ผลิตใหไดกระบวนการละ 12,000 
ตัวตอหนึ่งวัน (24 ช่ัวโมงการทํางาน) เม่ือทําการผลิตไดครบตามจํานวนแลวก็สามารถหยุดผลิตได 
และสามารถนําเคร่ืองจักรไปใชผลิต type อ่ืนๆ ได ซ่ึงทางฝายผลิตจะใชขอมูลนี้ทําการผลิต และ
หยุดผลิตเม่ือไดจํานวนตามท่ีคาการผลิตจะยอมรับได คือเมื่อข้ึนสัญลักษณ HIT   กับ FIT   
และจะมีการตรวจสอบกระบวนการผลิตท่ีมีผลผลิตเปน MISS วาเกิดจากสาเหตุอะไร และตอง
ดําเนินการแกไขอยางเร็วท่ีสุด 
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บทท่ี 4 
เปรียบเทียบผลการทดลอง 

 
 ในบทน้ีไดนําเอาผลผลิตแตละกระบวนการผลิตของสายการผลิตประกอบแยกเปน
รายวันของ XXX3018X-X6 หลังการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 2 เดือนต้ังแตเดือนมีนาคม ถึงเดือน
เมษายน 2552 มาเปรียบเทียบผลผลิตโดยใช Hit rate วัดคาออกมาเปนรายวัน แยกเปนแตละ
กระบวนการผลิต ดังตอไปนี้ 
 
4.1 วัดผลผลิตรายวันโดยใช Hit rate  
  แยกเปนแตละกระบวนการผลิต โดยแบงเปน 3 ระดับในการยอมรับคาการทํา Output 
ดังนี ้
       4.1.1   HIT คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output ดีเยีย่ม ใชสัญลักษณ    
คา Actual output +/- นอยกวาหรือเทากับ 10% จาก plan 
       4.1.2   FIT คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับดยีอมรับได  
คา Actual output +/- มากกวา 10% และ นอยกวาหรือเทากับ 20% จาก plan ใชสัญลักษณ    
        4.2.3  MISS คือ เปนตัวท่ีใชบอกประสิทธิภาพการทํา output อยูในระดับตองไดรับการ
ปรับปรุงแกไข คา Actual output +/- มากกวา 20% จาก plan  ใชสัญลักษณ   
 
4.2   ผลผลิตยอนหลัง 6 เดือนกอนนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชวัดคา Hit rate  
 ผลผลิตของเดือนกันยายน 2551 ถึงกุมภาพันธ 2552 จากกระบวนการ DG ถึง
กระบวนการ TF จํานวน 6 เดือน กอนการนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช นําผลผลิตรายวันมาวิเคราะหวา
อยูในระดับใดในท้ัง 3 ระดับ ดังท่ีไดกลาวไวในหัวขอท่ี 4.1  
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ตารางท่ี 4.1  สรุปผลผลิตของเดือนกนัยายน ถึงเดือนพฤศจิกายน 2551 
 

 
 

 
ตารางท่ี 4.2  สรุปผลผลิตของเดือนธันวาคม 2551 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2552 
 

 
 

 จากตารางดานบนสรุปแตละกระบวนการผลิตในแตละเดือนไดดังตอไปนี 
 เดือนกันยายน 2551 ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการ
ผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ TF ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับไดแตตองไดรับ
การแกไขและดูแลเปนพิเศษ กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนกันยายน 
 เดือนตุลาคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ DB2 อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB ถึงกระบวนการ TF ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับ
ได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ และเปนจุดคอขวดการผลิตของเดือนตุลาคม เพราะทํา
การผลิตไดนอยท่ีสุด 
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 เดือนพฤศจิกายน ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ DB2 และกระบวนการ 
MO ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และ
กระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนพฤศจิกายน ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับ
ได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 เดือนธันวาคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตในเดือนนี้ระดับการผลิตอยู
ในระดับท่ีตองไดรับการเขาไปดูแลและแกไขอยางเรงดวนและเปนพิเศษ สาเหตุหลักเกิดจาก
เคร่ืองจักรขัดของ และสงกระทบตอกระบวนการผลิตถัดไป และสงผลกระทบตอเนื่องถึงการสง
สินคาใหกับลูกคา  
 เดือนมกราคม ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการผลิต
อยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิตใน
เดือนนี้ ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 เดือนกุมภาพันธ ผลผลิตของกระบวนการ DG ถึงกระบวนการ MK อยูในระดับการ
ผลิตอยูในระดับท่ีดีเยียม สวนกระบวนการ WB และกระบวนการ TF เปนจุดคอขวดของการผลิต
ในเดือนนี้ ระดับการผลิตอยูในระดับท่ีพอรับได แตตองไดรับการแกไขและดูแลเปนพิเศษ 
 ผลผลิตของท้ังหกเดือน จุดท่ีเปนคอขวดของการผลิตสวนใหญจะอยูท่ีกระบวนการ
ผลิต WB และกระบวนการผลิต TF ซ่ึงปญหาหลัก ๆ เกิดจากเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไดไมเต็ม
กําลังการผลิต และในเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน ไดนําท้ังสองกระบวนการนี้มากําหนด
เคร่ืองจักรเพื่อใชในการผลิตเพื่อลดปญหาผลผลิตท่ีนอยกวาแผนผลิตท่ีวางเอาไว 
 
4.3   วัดผลผลิตหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช โดยใชคา Hit rate 
 ประสิทธิภาพการผลิตของเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน 2552 จากกระบวนการ DG 
ถึงกระบวนการ TF หลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช ผลท่ีไดดังตารางท่ี 4.7 ถึงตารางท่ี 4.8 และนํา
คาผลผลิตรายวันมาวิเคราะหวาอยูในระดับใดในท้ัง 3 ระดับ ดังท่ีไดกลาวไวในหัวขอท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.3   ผลการผลิตของเดือนมีนาคมหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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ตารางท่ี 4.4   ผลผลิตของเดือนเมษายนหลังจากนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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ตารางท่ี 4.5  สรุปผลผลิตของเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน 2552 
 

 
 

ตารางท่ี 4.6  เปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
 

 
 

             สําหรับผลผลิตเดือนมีนาคมและเดือนเมษายนหลังจากท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชแลว 
ปรากฏวาเปอรเซ็นตผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎีขอจํากัด
เปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 เปอรเซ็นต 
หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต  
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 ดังนั้นสรุปไดวาการประยุกตใชทฤษฎีขอจํากัดมาใชในกระบวนการผลิต WB และ
กระบวนการผลิต TF  type XXX3018X-X6 สามารถแกปญหา ณ จุดท่ีเปนคอขวดของการผลิตใน
สวนของกระบวนการผลิต WB และกระบวนการผลิต TF ไดเปนผลที่นาพอใจ 

 
 

ภาพท่ี 4.1 แผนภูมิแทงเปรียบเทียบผลผลิตกอนและหลังนําทฤษฎีขอจํากัดมาใช 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

 หลังจากไดทําการเก็บขอมูลผลผลิตของเดือนมีนาคมและเดือนเมษายน 2552 หลังจาก
ท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชเรียบรอยแลว เพื่อใหเห็นผลไดชัดเจนข้ึน ในบทนี้จึงไดสรุปผลโดยรวม
ท้ังเดือนของแตละกระบวนการผลิตออกมาเปนเปอรเซ็นต มาเปรียบเทียบสรุปผลไดดังนี้ 

 
 ตารางท่ี 5.1 สรุปผลผลิต กันยายน 2551 ถึงเมษายน 2552 เทียบเปนเปอรเซ็นต 
 

 
 

 จากตารางท่ี 5.1 สรุปผลประสิทธิภาพการทําผลผลิตของ type XXX3018-X4 โดยใช 
Hit rate มาเปนตัวช้ีวัดคา และเปรียบเทียบออกมาเปนเปอรเซ็นตของท้ังเดือนจะเห็นไดวา  
 กระบวนการ WB นั้นประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวากระบวนการผลิตอ่ืน ๆ อยาง
ตอเนื่อง โดยเฉพาะเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม หลังจากไดนําทฤษฎีขอจํากัดเขามาใชแลว
ประสิทธิภาพการผลิตในเดือนมีนาคมและเมษายนดีข้ึนอยางตอเนื่อง  
 สําหรับผลผลิตเดือนมีนาคมและเดือนเมษายนหลังจากท่ีไดนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชแลว 
ปรากฏวาเปอรเซ็นตผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎีขอจํากัด
เปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 เปอรเซ็นต 
หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต 
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ภาพท่ี 5.1  เปรียบเทียบผลผลิต WB & TF ตั้งแตเดือนกันยายน 2551 ถึงเดือนเมษายน 2552 
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จากการนําประสิทธิภาพในการทําผลผลิตจริงมาใชเปรียบเทียบนั้น จะชวยใหสามารถ
ศึกษาและทําการวิเคราะหหาจุดท่ีเปนปญหาหรือจุดท่ีลดประสิทธิภาพของสายการผลิตไดอยาง
ถูกตอง และเม่ือนําทฤษฎีขอจํากัดมาวิเคราะหหาจุดท่ีเปนขอจํากัดของระบบท่ีควรทําการแกไขนั้น
ปรากฏวา สามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตของกระบวนการ  WB จากเดิม 83.8 เปอรเซ็นต หลังใชทฤษฎี
ขอจํากัดเปน 102 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 18.17 % และกระบวนการ TF จากเดิม 80.3 
เปอรเซ็นต หลังจากใชทฤษฎีขอจํากัดเปน 96 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึนมากกวาเดิมถึง 15.17 เปอรเซ็นต 
เม่ือเทียบกับแผนการผลิตท่ีไดวางไว ซ่ึงจะเห็นไดวาการศึกษาสายการผลิตโดยอาศัยการนํา 
ประสิทธิภาพในการทําผลผลิตจริงมาใชในการเปรียบเทียบนั้นสามารถทราบผลการเปล่ียนแปลง
ของสายการผลิตอันเนื่องจากปจจัยตาง ๆ ไดอยางรวดเร็ว และการศึกษาสายการผลิตดวยการใช
ทฤษฎีขอจํากัดนั้นจะชวยใหสามารถเขาไปแกปญหาไดอยางตรงจุดและรวดเร็วกับสายการผลิตจริง 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 จากประสิทธิภาพการผลิตของตัวอยผลิตภัณฑตัวอยางท่ีนําทฤษฎีขอจํากัดมาใชจะเห็น
ไดวา ในสวนของการผลิตของเดือนมีนาคม    ท่ียังอยูในคาท่ีตองไดรับการพิจารณาปรับปรุงแกไข
นั้น (MISS )ยังอยูในชวงเปอรเซ็นตท่ีสูงสมควร เพราะปญหาท่ีพบบอยในระหวางการผลิตจะ
เกิดจากเคร่ืองจักรเสียเปนสวนใหญและไมไดรับการซอมบํารุงอยางทันทวงที  ซ่ึงจะมีผลกระทบทํา
ใหกระบวนการผลิตตอไปรองานจึงคิดวาควรจะพิจารณาจัดใหมีทีมซอมบํารุงพิเศษสําหรับ
ผลิตภัณฑท่ีทําทฤษฎีขอจํากัดโดยเฉพาะเพ่ือความรวดเร็วในการเขาซอมบํารุงกระบวนการท่ีมี
ปญหาเคร่ืองจักรเสียไดอยางทันทวงที  และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตในคร้ังตอไปใหไดดียิ่งข้ึน  
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57 

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 
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