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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตกรณีศึกษาดวยวิธีเฮจุงกะ (Heijunka) และศึกษาการ

ประยุกตแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสน (Linear programming: LP) ในการวางแผนการผลติบริษัทกรณีศึกษา เพื่อเปรียบเทียบตนทุนการผลิต
ของทั้งสองวิธี โดยการศึกษานี้พิจารณาตนทุนที่เกิดจากแรงงานท่ีทําการผลิตในชั่วโมงทํางานปกติ และชั่วโมงการทํางานลวงเวลา รวมถึงตนทุน
การจัดเก็บสินคา ผลจากการศึกษา พบวาวิธีแบบจําลองเชิงเสนมีตนทุนรวมนอยกวาวิธี Heijunka ประมาณรอยละ 15  ถึงแมวาวิธี LP จะมี
ตนทุนรวมนอยกวาแตแผนการผลิตแตละวันมีความผันผวนหรือแตกตางกันสูง ในขณะที่วิธี Heijunka แผนการผลิตจะถูกปรับเรียบดวยขอมูล
รวมของท้ังสัปดาหทําใหแผนมีความผันผวนหรือแตกตางกันนอยกวาวิธี LP 

คําสําคัญ 
การวางแผนการผลิต  การปรับเรียบการผลิต  เฮจุงกะ  แบบจําลองโปรแกรมเชิงเสน  

Abstract 
This research studies the production planning process in an automotive parts manufacturer case study with the 

Heijunka method and studies to apply of linear programming (LP) model in the case study to compare the manufacturing 
costs of two methods.  This study considers the costs incurred by labor produced during regular production hours and 
overtime production hours, including the holding cost.  Study results show that the total cost of the linear programming 
method is less than the Heijunka method about 15%. Although the LP method has a lower total cost, the daily production 
plan is highly fluctuated.  In contrast, the Heijunka method, production plans were adjusted more smoothly by 
consolidating data all week which makes the production plan in each day less fluctuated than linear programming 
method. 
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1. คํานํา 

อุตสาหกรรมยานยนตเปนหนึ่งในรากฐานสําคัญของการ

พัฒนา และเปนกลไกในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศ

ไทย ทําใหอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตที่เปนสวนหนึ่งในโซ

อุปทานอุตสาหกรรมยานยนตมีบทบาทและความสําคัญ 

เนื่องจากการประกอบรถยนตหนึ่งคันจะตองประกอบไปดวย

ชิ้นสวนตาง ๆ เปนจํานวนมาก ทําใหผูประกอบรถยนตไม

สามารถผลิตชิ้นสวนเองไดทั้งหมด สงผลใหอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตที่ เปนชิ้นสวนยานยนตเพื่อการประกอบ

รถ ยน ต  (Original Equipment Manufacturer; OEM)  ใน

ประ เทศไทยมีอั ตราการ เติบ โตตามการขยายตั วของ

อุตสาหกรรมยานยนต ปจจุบนัอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต

ของไทยมีจํานวนผูผลิตมากกวา 1,800 ราย แบงเปนผูผลิต

ชิ้นสวน 1st Tier เปนผูผลิตชิ้นสวนคุณภาพสูงตามมาตรฐานที่

กํ าหนดโดยบริษัทผูประกอบรถยนต  ป จจุบันมีจํานวน

ผูประกอบการ 720 ราย และผูผลิตชิ้นสวน 2nd Tier และ 

3rd Tier สวนใหญเปน SMEs ปจจุบันมีผูประกอบการมากกวา 

1,100 ราย [1] ทําใหผูผลิตชิ้นสวนในตลาด OEM มีอัตราการ

แขงขันที่สูง และจากแพรระบาดของไวรัส COVID-19 สงผลให

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในไทยมีแนวโนมหดตัวตาม

อุตสาหกรรมการผลิตยานยนต ผูผลิตชิ้นสวนจึงตองพัฒนาและ

ปรับปรุงอยางตอเนื่องในการเพิ่มขีดความสามารถ และ

ศักยภาพใหสามารถดําเนินธุรกิจไดในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบัน 

จึงเปนเหตุใหผูบรหิารองคกรใหความสําคัญกับการลดตนทุนใน

กิจกรรมที่เปนความสูญเปลา 

บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตแบบ 

OEM เปนผูผลิตชิ้นสวน 1st Tier ที่มีกระบวนการผลิตแบบ 

Jop Shop และเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to order) 

โดยจะรับคําสั่งซื้อลวงหนา 1 เดือน เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจาก

ลูกคาจะทําการสั่งซื้อวัตถุดิบ และผลิตตามจํานวนที่ลูกคา

ตองการในคราวเดียว และสงใหกับลูกคาตามจํานวน lot size 

ที่ลูกคากําหนดในแตละรอบการจัดสงตามระบบ Milk run ซึ่ง

เปนระบบสนับสนุนระบบทันเวลา (Just in time) เพื่อชวยลด

ตนทุนการขนสง ลดสินคาคงคลัง และลดงานระหวาง

กระบวนการ (Work in process) ทําใหบริษัทมีระดับสินคาคง

คลังคอนขางสูง และตองสูญเสียพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบและ

สินคาสูงตามยอดคําสั่งซื้อ หากคําสั่งซื้อของลูกคามีความผัน

ผวนสูงจะสงใหการบริหารจัดการทําไดไมเต็มประสิทธิภาพ มี

งานในกระบวนการสูง และผลิตงานลาชาจากการวางแผนการ

ผลิตที่ไมเหมาะสม บริษัทจึงนําแนวคิดลีนเขามาใชในปรับปรุง

กระบวนการ ในที่นี้บริษัทไดประยุกตแนวคิดการวางแผนการ

ผลิตแบบปรับเรียบ (Heijunka) เขามาใชในการวางแผนการ

ผลิตสําหรับสินคาที่มีความผันผวนของคําสั่งซื้อจากลูกคาสูงจะ

ทําการปรับเรียบแผนการผลิตเปนรายสัปดาห และสินคาที่มี

ความผันผวนของคําสั่งซื้อนอยจะทําการผลติตามความตองการ 

โดยผลการดําเนินงานนี้สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังได แต

เนื่องจากตองวางแผนพรอมกันหลายผลิตภัณฑใหอยูภายใต

ขอจํากัดดานกําลังการผลิต ทําใหหาคําตอบไดยาก และ

ผลลัพธยังมิใชคําตอบที่ดีที่สุด ดังนั้นเพื่อใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด 

งานวิจัยนี้จึงศึกษาแนวทางการประยุกตแบบจําลองเชิงเสน 

(Linear programming: LP) มาใชในการวางแผนการผลิตของ

บริษัทกรณีศึกษา และเปรียบเทยีบตนทุนกับวิธีเฮจุงกะ 

 

2. ทฤษฎีและการทบทวนวรรณกรรม 

การวางแผนการผลิตโดยรวม (Aggregate production 

planning: APP) คือ การวางแผนการผลิต และการจางงาน

ระยะกลาง ซึ่งโดยทั่วไปจะครอบคลุมชวงเวลาประมาณ 3 ถึง 

18 เดือน โดยจะเก่ียวของกับการกําหนดปริมาณการผลิตที่

เหมาะสม การจางงาน และการกําหนดอัตรากําลังคนงาน และ

ระดับสินค าคงคลั ง  Backorder และการจ า ง เหมาช วง 

(Subcontract)  และอ่ืน ๆ ตามขอจํากัดของทรัพยากร กล

ยุทธของการวางแผนการผลิตโดยรวม ไดแก การผลิตตาม

ความตองการ (Mixed chase) และการผลิตแบบปรับเรียบ 

(Level production) [2] การวางแผนการผลิตโดยรวมเปน

กระบวนการตัดสินใจที่จะกําหนดวิธีที่ดีที่สุดในการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา โดยอาศัยขอมูล ไดแก อัตราการผลิต 

ระดับแรงงาน ระดับสินคาคงคลังการทํางานลวงเวลา อัตรา

การรับเหมาชวง และตัวแปรที่ควบคุมไดอื่น  ๆ ในการ

ประกอบการตัดสินใจในการวางแผน เพ่ือใหการผลิตเปนไป

อยางตอเนื่องและสามารถรองรับความตองการของลูกคาได

อยางเหมาะสม [3,4] 

เทคนิคการหาคาที่เหมาะที่สุด (Optimization) และการ

วิจัยการดําเนินงาน (Operations research) ถูกนํามาใชอยาง
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กวางขวางเพื่อหาแนวทางแกไขและการตัดสินใจที่ดีข้ึนสําหรับ

ปญหาอุตสาหกรรม ในอุตสาหกรรมการผลิตทุกประเภท การ

วางแผนการผลิตเปนเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงสุดในการ

ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา [5] โดย Jamalnia และ

คณะ [2] เสนอรูปแบบการตัดสินใจใหมสําหรับการวาง

แผนการผลิตรวม (APP) ภายใตความไมแนนอน โดยการสราง

แบบจําลองทางคณิตศาสตร 

แบบจําลองโปรแกรมเชิงเสน (Linear programming: 

LP) เปนเทคนิคที่บริษัทจํานวนมากนํามาใชในการแกปญหา

ตาง ๆ เชน ปญหาการขนสง การวางแผนการผลิต ปญหาการ

ตัดสินใจในการลงทุน ทําเลที่ตั้ง การจัดสรร และปญหาอ่ืนๆ 

อีกมากมาย [6] เชน ในงานวิจัยของปรีดี [7] ไดนํา LP มาชวย

ในการออกแบบเครื่องมือชวยในการตัดสินใจสําหรับการวาง

แผนการผลิตรวมและการบริหารคลังสินคา กรณีศึกษาโรงงาน

ฟองเตาหูตัวอยาง เชนเดียวกับพฤทธสรรค [8] ที่ประยุกต LP 

สําหรับการวางแผนการผลิตทางการเกษตรสงผลใหรายไดสุทธิ

เหนือตนทุนเงินสดสูงกวาการผลิตแบบดั่งเดิม นอกจากนี้ยังถูก

นําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิต เชน เพชรายุทธ และ

อภิชัย [9] ที่นํามาใชในการวางแผนการผลิตของบริษัทผลิต

เครื่องสําอางจากสมุนไพร โดยนําขอมูลทางดานการพยากรณ

ความตองการ การผลิต และคงคลังสินคามาทําการวิเคราะห 

และ Naveena Surya and Sivasundari [5] ไดนํา LP มาใช

ในการวางแผนการผลิตในกระบวนการผลิตแบบเซลลูลารใน

การผลิตชิ้ นส วนอิ เล็ กทรอนิกสสํ าหรับยานยนต  โดย

วัตถุประสงคของทั้ง 3 งานวิจัยคือ การลดตนทุน ในขณะที่ 

Gulsun และคณะ [3] ศึกษาการแกปญหาดวย LP ที่มีหลาย

วัตถุประสงค คือ การลดตนทุน และลดผลกระทบตอระดับ

แรงจูงใจของพนักงานที่เกิดจากการตัดสินใจจางหรือเลิกจาง 

งานวิจัยที่ไดประยุกตแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนจํานวน

เต็มแบบผสม (Mixed Integer Linear Programming, MILP) 

มาใชในการแกปญหา เชน สรไกร [4] ไดสรางแบบจําลอง 

MILP สําหรับการวางแผนการผลิตสินคาหลายผลิตภัณฑในแต

ละชวงเวลาดวยคาใชจายคงที่ ในขณะที่ ธันยพร ภูพงษ และ

ขวัญนิธิ [10] ใช MILP สําหรับการวางแผนและการจัดตาราง

ก า ร ผ ลิ ต ขั้ น สู ง  ( Advanced Planning and Scheduling:  

APS) ที่มีขอจํากัดในเรื่องของกรอบเวลาของการบํารุงรักษา

เครื่องจักรเชิงปองกัน จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของจะ

พบวางานวิจัยสวนใหญใช LP หรือ MILP ในปญหาการวาง

แผนการผลิต โดยพิจารณาระดับสินคาคงคลัง ระดับแรงงาน 

อัตราการทํางานลวงเวลา และอัตราการรับเหมาชวง โดยมี

วัตถุประสงคเปาหมายคือ การลดตนทุนตลอดระยะเวลาการ

วางแผน 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

การศึกษาในครั้งนี้เปนงานวิจัยเชิงประยุกต โดยจะทํา

ศึกษาแนวทางการประยุกต LP ในการวางแผนการผลิตของ

สายการผลิต A ของบริษัทกรณีศึกษา และเปรียบเทียบผลกับ

แนวทางปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษาที่ ไดประยุกต วิ ธี  

Heijunka ในการวางแผนการผลิตของผลิตภัณฑที่ผลิตใน

สายการผลิต A  

1) วิธี Heijunka 

บริษัทกรณีศึกษามีกระบวนการหาคําตอบดวยวิธี  

Heijunka ดังนี้ 
 

 
รูปที่ 1 กระบวนการวางแผนการผลิตดวยวิธี Heijunka ของบริษัท
กรณีศึกษา 
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โดย  

itP  คือ ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑที่ i ในชวงเวลาที่ t 

itD คือ ปริมาณความตองการของผลิตภัณฑที่ i ในชวง

เวลาที่ t 

Mt คือ ปรมิาณกําลังการผลิตสูงสุดในชวงเวลาที่ t 
in

itP คือ ปริมาณสินคาคงคลังสําหรับผลิตภัณฑที่ i ในชวง

เวลาที่ t 

จากรูปที่ 1 วิธี Heijunka ของบริษัทกรณีศึกษาเริ่มจาก

แบงกลุมผลิตภัณฑตามปริมาณความตองการของแตละ

ผลิตภัณฑ ถาปริมาณความตองการมีมากกวารอยละ 80 จะอยู

ในกลุม High volume ทําการวางแผนการผลิตแบบปรับเรียบ 

โดยปริมาณการผลิตของแตละผลิตภัณฑในแตละชวงเวลาจะ

หาไดจากคาเฉลี่ยของความตองการของผลิตภัณฑนั้น แตถา

ปริมาณความตองการมีนอยกวารอยละ 80 จะอยูในกลุม Low 

volume และวางแผนการผลิตแบบตามความตองการ ปรมิาณ

การผลิตของแตละผลิตภัณฑในแตละชวงเวลาจะเทากับ

ปริมาณความตองการ ในระหวางการวางแผนจะตองพิจารณา

ระดับสินคาคงคลังของแตละผลิตภัณฑของแตละชวงเวลา หาก

มีคาติดลบปริมาณการผลิตใหคํานวณจากคาเฉลี่ยของปริมาณ

ความตองการในชวงเวลากอนหนาจนถึงชวงเวลานั้นๆ และ

ตองคํานึงถึงกําลังการผลิตที่มีจํากัดในแตละวัน หากปริมาณ

การผลิตมากกวากําลังการผลิตตองทําการเกลี่ยปริมาณการ

ผลิตของชวงเวลานั้นๆใหกับชวงเวลากอนหนา 

2) วิธี LP 

การศึกษาครั้งนี้ประยุกตโมเดลทางคณิตศาสตรของ 

Gulsun และคณะ [3] มาเปนแบบจําลองตนแบบในการสราง

รูปแบบโปรแกรมเชิงเสนของบริษัทกรณีศึกษา ดังนี้ 

1) สมการวัตถุประสงค 

ฟงกชั่นตนทุนนี้ประกอบดวยตนทุน 3 สวนคือ ตนทุนการ

ผลิตในชวงเวลาปกติ ตนทุนการผลิตในชวงลวงเวลา และ

ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
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2) สมการขอจํากัด 

- การตอบสนองความตองการ 
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- ปริมาณการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตสูงสุดใน

ชวงเวลาปกติ 
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- ปริมาณการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตสูงสุด

ในชวงลวงเวลา 
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- ตัวแปรตัดสินใจตองไมติดลบและเปนจํานวนเต็ม (I) 
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เมื่อ 

- ตัวแปรตัดสินใจ คือ 
rt

itP  คือ ปริมาณการผลิตในชวงเวลาปกติสําหรับ

ผลิตภัณฑที่ i ในชวงเวลาที่ t  
ot

itP  คือ ปริมาณการผลิตในชวงลวงเวลาสําหรับ

ผลิตภัณฑที่ i ในชวงเวลาที่ t 
in

itP  คือ ปริมาณสินคาคงคลังสําหรับผลิตภัณฑที่ i 

ในชวงเวลาที่ t 

- พารามิเตอร คือ 
rt
itc  คือ ตนทุนการผลิตในชวงเวลาปกติตอหนวยของ

ผลิตภัณฑที่ i ในชวงเวลาที่ t 
ot
itc  คือ ตนทุนการผลิตในชวงลวงเวลาตอหนวยของ

ผลิตภัณฑที่ i ในชวงเวลาที่ t 
in
itc  คือ ตนทุนการจัดเก็บสินคาตอหนวยของผลิตภัณฑ

ที่ i ในชวงเวลาที่ t 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 15  ฉบับที่ 3  ประจําเดอืน กรกฎาคม – กันยายน  2565 50 

itd  คือ ปริมาณความตองการของผลิตภัณฑที่ i ในชวง

เวลาที่ t 
rt
tm  คือ ปริมาณกําลังการผลิตสูงสุดในชวงเวลาปกติ

ของชวงเวลาที่ t 
ot
tm  คือ ปริมาณกําลังการผลิตสูงสุดในชวงลวงเวลา

ของชวงเวลาที่ t 

 

3) ลักษณะปญหาของกรณีศึกษา 

งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตของสาย

การประกอบ A ของบริษัทกรณีศึกษา มีผลิตภัณฑทั้งหมด 14 

ผลิตภัณฑ โดยปกติบริษัทกรณีศึกษาจะทําการวางแผนการ

ผลิตเปนรายสัปดาห มีวันทํางานปกติ 5 วันตอสัปดาห อีก 2 

วันเปนวันทํางานลวงเวลา โดยที่ชวงเวลาทํางานปกติของสาย

การประกอบ A มีกําลังการผลิต ( rt
tm ) 2,337 ชิ้นตอวัน ตนทนุ

การผลิตในชวง เวลาปกติ  ( rt
itc )  เทา กับ  20 บาทตอชิ้น

โดยประมาณ และ ในขณะที่ชวงเวลาทํางานลวงเวลามีกําลัง

การผลิต ( ot
tm ) เทากับ 2,718 ชิ้นตอวัน ทั้งในวันเสารและ

อาทิตย และมีตนทุนการผลิตในชวงลวงเวลาเทากับ 40 บาท

ตอชิ้นในวันเสาร และ 60 บาทในวันอาทิตย ( ot
itc )  ตนทุนการ

จัดเก็บสินคา ( in
itc ) เทากับ 2 บาทตอชิ้น และงานวิจัยนี้ไดนํา

ความตองการของแตละผลิตภัณฑยอนหลัง 6 เดือน มา

พยากรณหาความตองการคาเฉลี่ยของแตละผลิตภัณฑในแตละ

ชวงเวลา เปนรายสัปดาหรวม 4 สัปดาห ดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ความตองการของแตละผลิตภัณฑในแตละชวงเวลา 

สัปดาหที่ ชวงเวลาท่ี t 
ความตองการผลติภัณฑ i (ชิ้น) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1 

1 0 0 0 0 0 165 0 0 0 0 0 0 0 0 
2 0 0 0 0 0 435 0 15 0 0 0 0 0 0 

3 188 0 130 8 30 1330 56 164 5 0 0 0 0 0 

4 400 0 278 28 0 1451 55 71 12 0 0 0 0 0 

5 400 0 332 24 0 1323 90 130 24 0 0 0 0 0 

6 432 0 354 4 0 1134 78 115 24 0 0 0 0 0 

7 432 0 298 0 46 1170 75 130 24 0 0 0 0 0 

2 

1 0 0 0 0 0 1245 85 121 24 0 0 0 0 0 
2 0 280 0 0 0 135 15 45 12 0 0 280 700 0 

3 332 0 188 56 20 1395 75 125 24 0 0 0 0 0 

4 228 0 206 104 42 1369 109 151 24 0 0 0 0 0 

5 224 0 230 148 16 1395 75 105 24 0 0 0 0 0 

6 232 0 308 84 16 1215 45 165 36 0 0 0 0 0 

7 228 0 178 144 12 1184 60 136 24 0 0 0 0 0 

3 

1 0 0 0 0 0 1245 60 138 0 0 0 0 0 0 
2 0 280 0 0 0 0 0 0 0 280 140 980 980 140 

3 220 0 212 144 16 1425 60 135 24 0 0 0 0 0 

4 444 0 158 96 0 1410 170 112 12 0 0 0 0 0 

5 428 0 106 20 0 1365 75 120 12 0 0 0 0 0 

6 456 0 152 24 0 1275 60 180 12 0 0 0 0 0 

7 436 0 106 44 30 1140 45 105 12 0 0 0 0 0 
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ตารางท่ี 1 ความตองการของแตละผลิตภัณฑในแตละชวงเวลา(ตอ) 

4 ชวงเวลาท่ี t 
ความตองการผลติภัณฑ i (ชิ้น) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 
4 1 0 0 0 0 0 1335 30 127 0 0 0 0 0 0 

2 0 280 0 0 0 0 0 0 0 280 140 980 980 140 
3 440 0 100 24 0 1440 84 142 24 0 0 0 0 0 

4 436 0 118 44 30 1507 107 129 12 0 0 0 0 0 

5 356 0 217 20 0 1209 66 79 12 0 0 0 0 0 

6 88 0 114 0 0 1208 51 106 24 0 0 0 0 0 

7 213 280 22 0 32 1433 81 123 24 280 0 980 980 140 

4. ผลการดําเนินงาน  

จากขอมูลที่ทําการเก็บรวบรวมมาได นํามาทําการวางแผน

ดวยวิธี Heijunka ตามกระบวนการในรูปที่ 1 และวางแผนการ

ผลิตดวยวิธี LP หาคําตอบดวยโปรแกรม OpenSolver 2.9.3 

สําหรับ Microsoft Excel โดยการศึกษานี้จะทําการวาง

แผนการผลิตรอบละ 7 วัน หรือ 1 สัปดาห โดยผลจากการวาง

แผนการผลิตที่วางแผนไดในแตละวันดวยวิธี Heijunka และวิธี 

LP แสดงดังตารางที่ 2 และ 3 ตามลําดับ และสามารถสรุปผล

ที่ไดจากการวางแผนการผลิตทั้ง 2 วิธีเปนรายสัปดาห ไดดัง

ตารางที่ 4 ซึ่งแสดงคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 

ของผลรวมของแผนการผลิต รวมถึงรอยละของความแตกตาง

ระหวางแผนการผลิตที่คํานวณไดกับกําลังการผลิตที่มีอยู และ

ตนทุนการผลิตในแตละสัปดาหของวิธี Heijunka และ LP 

แสดงในตารางที่ 5 

และจากตารางที่ 4 พบวาในสัปดาหที่ 1 วิธี Heijunka มี

คาเฉลี่ยเทากับ 1,640 ชิ้นตอวัน S.D. เทากับ 53 ชิ้นตอวัน 

และแตกตางกับกําลังการผลิตเฉลี่ยรอยละ 33 สําหรับวิธี LP มี

คาเฉลี่ยเทากับ 1,637 ชิ้นตอวัน S.D. เทากับ 922 ชิ้นตอวัน 

และแตกตางกับกําลังการผลิตเฉลี่ยรอยละ 30 และเมื่อ

พิจารณาผลในสัปดาหที่ 4 พบวาผลรวมของแผนการผลิตเฉลี่ย

ของทั้งสองวิธีเทากับ 2,438 ชิ้นตอวัน S.D. ของวิธี Heijunka 

และวิธี LP เทากับ 192 และ 173 ชิ้นตอวัน ตามลําดับ และมี

ความแตกตางกับกําลังการผลิตเทากับรอยละ 0.33 และ 0.3 

ตามลําดับ จะเห็นไดวาในสัปดาหที่ 1 วิธี LP มีคา S.D. สูงกวา

วิธี Heijunka แตในสัปดาหที่ 4 มีคาไมแตกตางกันมาก 

ผลจากตารางที่ 5 พบวาในสัปดาหที่ 1 ถาวางแผนดวยวิธี 

LP จะมีตนทุนรวมนอยกวาวิธี Heijunka มากถึงรอยละ 28 ใน

สัปดาหที่ 2 รอยละ 16 สัปดาหที่ 3 รอยละ 12 ในขณะที่ผล

ของสัปดาหที่ 4 วิธี LP จะมีตนทุนรวมนอยกวาวิธี Heijunka 

เพียงรอยละ 0.5 

จากขอมูลขางตนจะเห็นไดวา ถาแผนการผลิตแตกตางกับ

กําลั งการผลิตมากจะทําใหวิ ธี  LP มีตนทุนนอยกวาวิ ธี 

Heijunka ในรอยละที่สูง เนื่องจากวิธี Heijunka จะเปนการ

เฉลี่ยแผนการผลิตทั้งสัปดาหทําใหมีตนทุนในการจัดเก็บสูงกวา

วิธี LP เพราะฉะนั้นถาแผนการผลิตโดยรวมตลอดทั้งสัปดาหมี

คาใกลเคียงกับกําลังการผลิตที่มีอยูจะทําใหตนทุนรวมของทั้ง 

2 วิธีแตกตางกันนอย และวิธี Heijunka แผนการผลิตที่ไดใน

แตละสัปดาหจะมีความแตกตางของแผนในแตละวันของทุก

ผลิตภัณฑนอยกวาวิธี LP โดยมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเฉลี่ย

เทากับ 240 ชิ้นตอสัปดาห ในขณะที่วิธี LP  มีสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐานเฉลี่ยเทากับ 452  ชิ้นตอสัปดาห วิธี Heijunka 

แผนการผลิตจะถูกปรับเรียบใหในแตละวันมีแผนการผลิตของ

แตละผลิตภัณฑจะไมแตกตางกันมาก โดยอยูภายใตขอจํากัด

ดานกําลังการผลิต  
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ตารางท่ี 2 แผนการผลิตท่ีวางแผนไดในแตละวันดวยวิธี Heijunka  

สัปดาหที่ วันที่ 
ผลิตภัณฑที่ 

รวม คาเฉลี่ย S.D. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1 

1 265 0 199 12 0 1002 0 90 0 0 0 0 0 0 1,568 

1,640 53 

2 265 0 199 12 0 1002 0 90 0 0 0 0 0 0 1,568 

3 265 0 199 12 30 1002 56 90 5 0 0 0 0 0 1,659 

4 265 0 199 12 0 1002 55 90 12 0 0 0 0 0 1,635 

5 265 0 199 12 0 1002 90 90 24 0 0 0 0 0 1,682 

6 265 0 199 4 0 1002 78 90 24 0 0 0 0 0 1,662 

7 265 0 199 2 46 1002 75 90 24 0 0 0 0 0 1,703 

2 

1 178 0 159 77 0 1245 85 122 24 0 0 140 350 0 2,380 

1,953 316 

2 178 280 159 77 0 1116 15 121 12 0 0 140 350 0 2,448 

3 178 0 159 77 20 1116 75 121 24 0 0 0 0 0 1,770 

4 178 0 159 77 42 1116 109 121 24 0 0 0 0 0 1,826 

5 178 0 158 76 16 1115 75 121 24 0 0 0 0 0 1,763 

6 177 0 158 76 16 1115 45 121 36 0 0 0 0 0 1,744 

7 177 0 158 76 12 1115 60 121 24 0 0 0 0 0 1,743 

3 

1 0 0 127 80 0 1335 60 138 0 0 0 489 489 0 2,718 

2,155 396 

2 330 280 0 0 0 457 0 109 0 280 140 491 491 140 2,718 

3 330 0 127 80 16 1252 60 109 24 0 0 0 0 0 1,998 

4 331 0 127 80 0 1253 170 109 12 0 0 0 0 0 2,082 

5 331 0 127 30 0 1253 75 110 12 0 0 0 0 0 1,938 

6 331 0 120 29 0 1170 60 110 12 0 0 0 0 0 1,832 

7 331 0 106 29 30 1140 45 105 12 0 0 0 0 0 1,798 

4 

1 156 0 90 0 0 1335 30 127 0 0 0 490 490 0 2,718 

2,438 192 

2 344 280 90 36 0 332 0 96 0 280 140 490 490 140 2,718 

3 300 0 95 18 0 1328 84 96 24 0 0 196 196 0 2,337 

4 253 0 95 17 30 1287 107 96 36 0 0 196 220 0 2,337 

5 225 0 100 17 0 1285 66 97 36 0 0 230 281 0 2,337 

6 150 0 101 0 0 1285 51 97 0 280 0 142 90 140 2,336 

7 105 280 0 0 32 1280 81 97 0 0 0 216 193 0 2,284 

(หนวย: ชิ้น) 
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ตารางท่ี 3 แผนการผลิตท่ีวางแผนไดในแตละวันดวยวิธี LP  

สัปดาหที่ วันที่ 
ผลิตภัณฑที่ 

รวม คาเฉลี่ย S.D. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1 

1 0 0 0 0 0 165 0 0 0 0 0 0 0 0 165 

1,637 922 

2 0 0 0 0 0 435 0 15 0 0 0 0 0 0 450 

3 188 0 130 8 30 1330 56 164 5 0 0 0 0 0 1,911 

4 400 0 278 28 0 1451 55 71 12 0 0 0 0 0 2,295 

5 400 0 332 24 0 1323 90 130 24 0 0 0 0 0 2,323 

6 432 0 354 4 0 1134 78 115 24 0 0 0 0 0 2,141 

7 432 0 298 0 46 1170 75 130 24 0 0 0 0 0 2,175 

2 

1 0 0 0 0 0 1245 85 121 24 0 0 0 0 0 1,475 

1,953 342 

2 0 280 0 0 0 135 15 45 12 0 0 280 700 0 1,467 

3 332 0 188 56 20 1395 75 125 24 0 0 0 0 0 2,215 

4 228 0 206 104 42 1369 109 151 24 0 0 0 0 0 2,233 

5 224 0 230 148 16 1395 75 105 24 0 0 0 0 0 2,217 

6 232 0 308 84 16 1215 45 165 36 0 0 0 0 0 2,101 

7 228 0 178 144 12 1184 60 136 24 0 0 0 0 0 1,966 

3 

1 0 0 0 0 0 1245 60 138 0 0 0 0 82 0 1,525 

2,155 371 

2 0 280 0 0 0 0 0 0 0 280 140 980 898 140 2,718 

3 285 0 212 144 16 1425 60 135 24 0 0 0 0 0 2,301 

4 379 0 158 96 0 1410 170 112 12 0 0 0 0 0 2,337 

5 428 0 106 20 0 1365 75 120 12 0 0 0 0 0 2,126 

6 456 0 152 24 0 1275 60 180 12 0 0 0 0 0 2,159 

7 436 0 106 44 30 1140 45 105 12 0 0 0 0 0 1,918 

4 

1 0 108 0 0 0 1335 114 127 0 0 0 0 980 0 2,664 

2,438 173 

2 0 172 0 24 0 982 0 0 0 280 140 980 0 140 2,718 

3 456 280 100 0 30 458 0 142 24 280 0 567 0 0 2,337 

4 420 0 118 44 0 1507 107 129 12 0 0 0 0 0 2,337 

5 356 0 217 20 0 1209 66 79 12 0 0 0 238 140 2,337 

6 88 0 114 0 0 1208 51 106 24 0 0 413 333 0 2,337 

7 213 0 22 0 32 1433 81 123 24 0 0 0 409 0 2,337 

(หนวย: ชิ้น) 
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ตารางท่ี 4 จํานวนยอดการผลิตท่ีวางแผนไดในแตละสัปดาหดวยวิธี Heijunka และ LP 

สัปดาหที่ 

วิธี Heijunka วิธี LP 

ผลรวมแผนการผลิต 

(ชิ้นตอวัน) 
รอยละความแตกตางกับกําลังการผลิต 

ผลรวมแผนการผลิต 

(ชิ้นตอวัน) 
รอยละความแตกตางกับกําลังการผลิต 

คาเฉลี่ย S.D. คาเฉลี่ย S.D. คาเฉลี่ย S.D. คาเฉลี่ย S.D. 

1 1,640 53 33 6.7 1,637 922 30 40.3 

2 1,953 316 21 6.5 1,953 342 19 18.8 

3 2,155 396 12 9.4 2,155 371 11 0.8 

4 2,438 192 0.33 0.85 2,438 173 0.3 0.9 

คาเฉลี่ย 2,047 240 16 6 2,046 452 15 15 

 
ตารางท่ี 5 ตนทุนท่ีทําการวางแผนดวยวิธี Heijunka และ LP  

สัปดาหที่ Heijunka (บาท) LP (บาท) ความแตกตาง (บาท) รอยละความแตกตาง 

1 342,172 244,800 97,372 28 

2 429,778 361,820 67,958 16 

3 474,010 417,334 56,676 12 

4 521,702 518,896 2,806 0.5 

คาเฉลี่ย 441,916 385,713 56,203 14 

 

5. สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตของสาย

การประกอบ A ของบริษัทกรณีศึกษา ดวยการประยุกต

แบบจําลองโปรแกรมเชิงเสน (LP) มาใชในการแกปญหา โดย

เปรียบเทียบกับวิธี Heijunka เมื่อพิจารณาตนทุนการผลิตกับ

ตนทุนการจัดเก็บสินคาเทานั้น ผลการศึกษาพบวาวิธี LP มี

ตนทุนรวมนอยกวาวิธี Heijunka เฉลี่ย 56,203บาทตอสัปดาห 

คิดเปนรอยละ 14 และถึงแมวาวิธี LP จะมีตนทุนรวมนอยกวา

แตวิธีนี้จะทําใหแผนการผลิตที่ไดในแตละวันมีความแตกตาง

กันสูง ในขณะที่วิธี Heijunka จะทําใหมีตนทุนสูงกวาแตจะทํา

ใหแผนในการผลิตถูกปรับเรียบทั้งสัปดาหทําใหแผนของแตละ

วันแตกตางกันนอย จากผลการศึกษาของบริษัทกรณีศึกษานี้

เมื่อพิจารณาที่ตนทุนสามารถสรุปไดวา ถาความตองการของ

ลูกคานอยกวากําลังการผลิตมากวิธี LP จะทําใหตนทุนถูกกวา

วิธี Heijunka แตถาความตองการของลูกคาใกลเคียงกับกําลัง

การผลิตตนทุนรวมของทั้งสองวิธีจะแตกตางกันนอย เนื่องจาก

ในการศึกษานี้เราพิจารณาตนทุนที่เกิดจากตนทุนแรงงานและ

ตนทุนในการจัดเก็บเทานั้น ทําใหวิธี LP ดีกวาวิธี Heijunka 

แตถาพิจารณาในการจัดการความสมดุลในการผลิตจะพบวาวิธี 

Heijunka จะมีประสิทธิภาพที่ดีกวาวิธี LP เพราะมีความ

แตกตางของแผนในแตละวันนอยกวาวิธี LP ที่จะมีแรงงาน 

หรือเครื่องจักรวางงานเกิดขึ้น เพราะโดยปกติในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตจะมีการจางงานพนักงานประจําที่จายเงินเปน

รายเดือน รวมถึงการจางพนักงานจางเหมาชวงเวลา (พนักงาน

รายวัน) ที่มีการจายคาจางเปนรายวันของบริษัทรับจางเหมา

รายวัน แตบริษัทก็ตองทําการวางแผนเพื่อจัดการและสํารอง

แรงงานใหเพียงพอกับความตองการที่มีความแปรปรวนใน

อนาคต สงผลใหพนักงานทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพ และ

เกิดความสูญเปลาขึ้นในกระบวนการ เพราะฉะนั้นจึงอาจจะ

ตองมีการศึกษาวัตถุประสงคเปาหมายและขอจํากัดเพิ่มเติมใน
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ปจจัยที่จะสงผลตอประสิทธิภาพในการผลิตของวิธี LP เพื่อให

ไดคําตอบที่ดีที่สุดสําหรับบริษัทกรณีศึกษา 

จากที่กลาวมาในขางตนงานวิจัยนี้ประยุกตวิธี LP โดยมี

วัตถุประสงคเปาหมายที่ตนทุนต่ําที่สุด ทําใหผลที่ไดเกิดความ

สูญเปลาขึ้นในกระบวนการ ประสิทธิภาพของการผลิตลดลง

จากการจัดสมดุลของภาระงานที่ไมเหมาะสม เพราะฉะนั้นการ

ประยุกต LP เขามาหาคําตอบในกรณีศึกษาครั้งนี้จึงเปนปญหา

ในรูปแบบ Single Objective Optimization Problem ดังนัน้

เพื่อใหไดคําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับกรณีศึกษาอาจจะตอง

ประยุกตแนวทางการแกปญหาในรูปแบบ Multi Objective 

Optimization Problem เขามาชวยในการหาคําตอบ [14 - 

17] 
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