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บทคดัย่อ 
       โรงงานผลติซลียางในอุตสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต์
ในกรณีศึกษาแห่งหน่ึง ใช้ระบบการผลิตแบบทนัเวลา
พอด ี(Just In Time) ปจัจุบนัการจดัการการผลติยงัพึง่พา
ทักษะและความชํานาญของพนักงานในการตัดสินใจ
ปฏิบตัิงาน จึงมกัก่อความผิดพลาดขึ้น ในปีพ.ศ.2554 
เกิดปญัหาการส่งยางไปทําการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ไม่
ทนัเวลาถงึ 699 ครัง้ โดย 525 ครัง้หรอืรอ้ยละ 75.11 
ของการจัดเตรียมยางล่าช้า น้ี เกิดจากขัน้ตอนการ
จดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั - สง่คาํสัง่การจดัเตรยีม
ยาง เ น่ืองจากการส่งคําสัง่การทํางานไม่เหมาะสม 
งานวจิยัน้ีจงึมจีุดประสงคเ์พือ่ปรบัปรงุระบบการจดัเตรยีม
ยางให้สามารถส่งยางไปทําการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ได้
ทนัเวลา โดยทําการศกึษาหาระยะเวลาทีเ่หมาะสมในการ
ดําเนินงานแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการจดัเตรยีมยาง 
พร้อมทัง้ออกแบบการจัดการข้อมูลของกระบวนการ
จดัเตรียมยางด้วยระบบคัมบงัแบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อ
ความสะดวก รวดเร็ว ถูกต้องและครบถ้วน จากการ
ทดลอ ง แล ะติ ด ต ามผลก า ร ใ ช้ ร ะ บบคัม บัง แบบ
อิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการจดัเตรยีมยางตัง้แต่เดือน
กรกฎาคมถงึเดอืนตุลาคม ปีพ.ศ.2555 พบปญัหาการสง่
ยางไปทําการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลา 86 ครัง้ โดย
เกดิจากขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั - สง่
คําสัง่การจดัเตรยีมยาง เหลอืเพยีง 11 ครัง้หรอืรอ้ยละ 
12.79 ของการจดัเตรยีมยางลา่ชา้  

คาํหลกั  การผลติซลียาง ระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกส ์
กระบวนการจดัเตรยีมยาง  
 
Abstract 
       A rubber seal manufacturing factory in 
automotive industry is applying Just in Time (JIT) 
technique which require accurate effective process 
with lowest possible waste. Currently, the majority of 
processes still rely on the workers’ expertise that 
sometimes causes production errors. In 2011, there 
are 699 events of rubber supplying delays. In 
addition 525 events or 75.11% of these production 
delays are caused by inappropriate ordering system 
of the rubber preparation process. Therefore, the 
objective of this research is to improve the rubber 
preparation process so that the rubbers are ready 
for the next process (the curing line) by the time 
they are needed. We propose a method to identify 
suitable time in each step of the preparation process 
and design the information management with 
Electronic Kanban System (E-Kanban) that can 
increase the system effectiveness and accuracy. 
From our on-site experiment with this new E-Kanban 
system from July to October 2012, the number of 
rubber supplying delays is reduced to 86 events and 
only 11 events or 12.79% of these delays are 



                                                                                        

 

caused by the ordering system of the rubber 
preparation process. 
Keywords:  Rubber seal manufacturing, E-Kanban, 
rubber preparation 
 
1. บทนํา 
 อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย มี
แนวโน้มการเจรญิเติบโตอย่างต่อเน่ืองหลงัจากผ่านพ้น
วกิฤตเิศรษฐกจิในปี พ.ศ. 2552 การเตบิตวัอยา่งรวดเรว็
น้ี ส่งผลให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มีความตื่นตวัในการ
พัฒนาศักยภาพทัง้ด้านบุคลากร  เทคโนโลยีและ
กระบวนการผลิต เพื่อรองรบัสถานการณ์การผลิตและ
เพิม่โอกาสในการแขง่ขนัทางธุรกจิในระยะยาวอกีดว้ย  
 โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนต ์
ประเภทผลติภณัฑ์สาํหรบักนัรัว่กนัซมึทีผ่ลติจากวตัถุดบิ
ยางสงัเคราะห ์ดงัแสดงตวัอยา่งของผลติภณัฑใ์นรปูที ่1 
 

 
รปูที ่1 ตวัอยา่งผลติภณัฑข์องโรงงานกรณศีกึษา 

 

 การดําเนินการผลติสนิค้า ใช้บตัรคมับงั (kanban) 
เป็นเครื่องมอืสือ่สารในกระบวนการ โดยบตัรคมับงัสัง่ขึน้
รูปผลิตภัณฑ์มีแถบบาร์ โ คดจัด เก็บข้อมู ล ได้แก่ 
รหัสสินค้า  ชื่ อยางสัง เคราะห์ กระบวนการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์เครื่องจกัรทีใ่ชข้ึน้รปูผลติภณัฑ์ จํานวนสนิคา้
ใน 1 ล็อต เวลารวมในการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์และวันที่
กําหนดส่งคลงัสนิค้า ดงัแสดงตวัอย่างใบคมับงัสัง่ขึน้รูป
ผลติภณัฑ ์(kanban job order) ในรปูที ่2 

 
รปูที ่2 ตวัอยา่งคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์

 

โรงงานกรณีศกึษามขี ัน้ตอนการผลติ 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่  
(1) ขัน้ตอนผสมวตัถุดบิยางสงัเคราะห ์
 เป็นการนําวตัถุดบิตัง้ตน้ ไดแ้ก่ พอลเิมอร ์สารช่วย
ใหย้างสกุ สารลดแรงตงึผวิ สารเรง่ปฏกิริยิาเคม ีและ สาร
ตวัเตมิอื่นๆ มาผสมรวมกนัในหมอ้ผสมแบบปิด (internal 
mixer) เพือ่ใหเ้กดิการกระจายตวั (distribution) และ แตก
ตวั (dispersion) ทีด่ ี
(2) ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางเพือ่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์
 เป็นการนําวตัถุดิบยางสงัเคราะห์จากหน่วยผสม
วตัถุดบิยางสงัเคราะหท์ีผ่่านกระบวนการผสมและจดัเกบ็
ไวเ้ป็นแบบแผ่น มาผ่านขัน้ตอนการเตรยีมยาง ดว้ยการ
บดดว้ยลกูกลิง้ (two roll mill) เพื่อใหไ้ดข้นาดและรปูรา่ง
ที่เหมาะสมกับลักษณะของแม่พิมพ์ที่ใช้ในการขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์ โดยขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการ
จดัเตรยีมยางแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ส่วนที่ 1  ส่วน
การรบั - ส่งคําสัง่การจัดเตรียมยาง โดยหน่วยขึ้นรูป
ผลิตภณัฑ์เป็นผู้ส่งใบคมับงัสัง่ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ที่ตู้เก็บ
ยางรอขึน้รูปฯและหน่วยจดัเตรยีมยางเป็นผู้รบัใบคมับงั
สัง่ขึ้นรูปฯ ส่วนที่  2 ส่วนการจดัเตรยีมยาง โดยหน่วย
จดัเตรยีมยางเพื่อขึน้รูปผลติภณัฑ์นําใบคมับงัสัง่ขึน้รูปฯ
ไปทําการจดัลําดบัการเตรียมยาง จากนัน้จึงจดัเตรียม
ยาง และนํายางที่จดัเตรยีมเสรจ็แล้วส่งเขา้ตู้เก็บยางรอ
การขึน้รปูผลติภณัฑ ์ดงัแสดงในรปูที ่3 
 

 
รปูที ่3 ขัน้ตอนการทาํงานในกระบวนการจดัเตรยีมยาง 

 

(3) ขัน้ตอนการขึน้รปูผลติภณัฑ ์
 การขึน้รูปผลติภณัฑ์ คอืการทําใหย้างคงรูปภายใต้
อุณหภูมแิละเวลาที่เหมาะสมซึ่งจะทําใหย้างมโีครงสรา้ง
ตาข่าย 3 มิติ มีรูปร่างที่เสถียร มีความยืดหยุ่นสูงขึ้น 
พรอ้มทัง้ปรบัปรุงสมบตัดิา้นต่างๆ ของยาง  เช่น  ความ
ทนทานต่อแรงดึง  ความทนทานต่อการฉีกขาด และ
ความตา้นทานต่อการขดัถ ูเป็นตน้ 



                                                                                        

 

นโยบายการผลิตหลกัของโรงงานกรณีศึกษาเป็น
การผลติแบบทนัเวลาพอด ี(just in time) ซึ่งการผลติ
แบบน้ีนบัวา่มคีวามสาํคญัในการบรหิารการผลติ และเพิม่
ผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก [1] ใช้
ระบบดงึ (pull system) ในการควบคุมการผลติและการสง่
มอบสนิคา้ และมหีลกัการการผลติและการสง่มอบ ไดแ้ก่ 
“ สิ่งของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ ด้วยจํานวนที่
ต้องการ” ซึ่งหลกัการดงักล่าวมอีงค์ประกอบที่สําคญัคอื 
การออกแบบกระบวนการ การกําหนดภาระงาน และการ
กระบวนการ (work in process) ได ้[3] อยา่งไรกด็ใีน
ปจัจุบันการจัดการการผลิตยังพึ่งพาทักษะและความ
ชํานาญของพนักงานในการตดัสนิใจปฏบิตังิาน จงึมกัก่อ
ความผดิพลาดขึ้น จากข้อมูลในปีพ.ศ.2554 เกิดปญัหา
การส่งยางไปทําการขึน้รูปผลติภณัฑ์ไม่ทนัเวลาถงึ 699 
ครัง้ ซึ่ง 525 ครัง้หรือร้อยละ 75.11 ของการจดัเตรียม
ยางลา่ชา้น้ี เกดิจากขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอน
รบั-สง่คาํสัง่การจดัเตรยีมยาง ดงัแสดงในรปูที ่4 

  

 
รปูที ่4 จาํนวนของปญัหาการสง่ยางไปทาํการขึน้รปูผลติภณัฑไ์ม ่
         ทนัเวลาของหน่วยจดัเตรยีมยางเพือ่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์ที ่
         เกดิขึน้ระหวา่งเดอืนมกราคม – ธนัวาคม พ.ศ.2554 
         จาํแนกตามสาเหตุของปญัหา 
 
 จากรปูที ่4 พบว่า สาเหตุสาํคญัของการสง่ยางไป
ขึ้นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ไม่ทนัเวลาเกิดจากความบกพร่อง
ของพนักงานและพนักงานไม่ทราบข้อมูลลํ าดับ
ความสําคญัในกระบวนการจดัเตรยีมยาง รวมทัง้ใช้การ
จดัลําดบัการจดัเตรยีมยางแบบ “มาก่อน - ใหท้ําก่อน 
(FIFO)” ทําใหก้ารจดัเตรยีมยางไม่สอดคลอ้งกบัลําดบั
งานทีต่อ้งสง่ไปทาํการขึน้รปูผลติภณัฑ ์กล่าวคอืยางทีถู่ก
สัง่เตรยีมยางก่อน แต่ใชเ้วลาในการขึน้รปูผลติภณัฑน์าน 
เมื่อถูกจัดเตรียมก่อนจึงต้องจัดเก็บเพื่อรอการขึ้นรูป

ผลติภณัฑ์เป็นเวลานานในขณะที่ยางที่ใชเ้วลาในการขึน้
รปูผลติภณัฑส์ัน้แต่ส ัง่เตรยีมยางลาํดบัหลงั จงึไมส่ามารถ
จดัเตรยีมยางเพือ่สง่ไปทาํการขึน้รปูผลติภณัฑใ์หท้นัเวลา
ได ้ดงัแสดงตวัอยา่งในรปูที ่5 โดยเครื่องจกัรหมายเลข 1 
วนัที ่14 พฤษภาคม พ.ศ. 2555 จาํนวน 20 ลอ็ต ซึ่งจาก
รปูจะเหน็ไดว้า่ยางลอ็ตที ่14 ถูกจดัเตรยีมเสรจ็ก่อนเวลา
ขึน้รปูผลติภณัฑถ์งึ 6 ชัว่โมง 40 นาท ีในขณะทีย่างลอ็ต
ที ่11 จดัเตรยีมยางไปขึน้รปูผลติภณัฑไ์มท่นัเวลา 

 

 
รปูที ่5 เวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รปูผลติภณัฑแ์ละเวลาทีใ่ชใ้น 
         กระบวนการจดัเตรยีมยาง (เครือ่งจกัรหมายเลข 1 วนัที ่14 
         พฤษภาคม 2555 จาํนวน 20 ลอ็ต) 
 
 จากปญัหาดังกล่าวผู้วิจ ัยพบว่า การนําแนวคิด
การบูรณาการระบบการเชื่อมโยงขอ้มูลการผลติ ทัง้การ
รับ -ส่ งคัมบังและข้อมูลสนับส นุนการตัดสิน ใจ ใน
กระบวนการจดัเตรยีมยางจะช่วยลดปญัหาดงักล่าวได ้
โดย Muris และ Moacir [4] ไดท้าํการศกึษาและจาํแนก 
ระบบคมับงัรปูแบบต่างๆทีถู่กนําไปประยุกตใ์ช ้ไดถ้งึ 32 
รปูแบบ โดยการจาํแนกอาศยัการเปรยีบเทยีบกบัลกัษณะ
ของคมับงัรปูแบบเดมิ อาทริะบบคมับงัทีส่ามารถแปรผนั
ตามระดบัสนิค้าคงคลงัได้ [5] ระบบควบคุมคมับงัใน
หลายระดบั [6] และระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกส ์(E-
kanban) [7-8] เป็นต้น ทัง้น้ีได้กล่าวถึงระบบคมับงัแบบ
อเิลก็ทรอนิกส ์(E-kanban) ว่าเป็นระบบการผลติแบบดงึ 
(pulled production) มกีารควบคุมการผลติจากแต่ละ
ห น่ วย ง านย่ อย ในกร ะบวนการผลิตด้ ว ยตน เอ ง 
(decentralized control) มกีารควบคุมจํานวนสนิคา้ใน
กระบวนการผลติและสนิคา้คงคลงั (limited WIP) การรบั-
ส่งสญัญาณจะไม่ใช้แบบบตัรคมับงัเหมอืนกบัระบบเดมิ 
แต่จะใชร้ะบบสง่สญัญาณบ่งบอกถงึปรมิาณสนิคา้คงคลงั
และความต้องการสินค้าในช่วงเวลานั ้นๆ มีข้อดีคือ



                                                                                        

 

สามารถลดโอกาสในการเกดิความผดิพลาดในการรบั- สง่
ขอ้มูล [9] ช่วยลดเวลาในการรบั- สง่ขอ้มลู สามารถใช้
งานได้กบัระบบการผลิตแบบอตัโนมตัิ และสามารถใช้
งานได้ดีในกรณีมีผู้ส่งวัตถุดิบหลายราย เช่นกันกับ 
Vernyi และ Vinas [7]  ทีไ่ดร้ะบุถงึขอ้ดขีองระบบคมับงั
แบบอเิลก็ทรอนิกส ์(E-kanban) ว่าจะสามารถช่วยให้
ผู้ร ับสินค้า สามารถทราบสถานะการดําเนินงานของ
ผูผ้ลติและสง่มอบสนิคา้ได ้ Ansari และ  Modarress [8]   
ได้นําระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกส ์(E-kanban) มา
ประยกุตใ์ช ้โดยการใชก้ารเชื่อมต่อแบบไรส้าย (wireless) 
เข้ามาช่วยจดัการรบั-ส่งข้อมูลในกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ปจัจุบันหลายองค์กรได้นํา
ระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์มาประยุกต์ใช้งาน อาท ิ
บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทย (จํากัด)  ใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์[10] บรษิทัไทยซมัมทิ โอโตพารท์ 
อนิดสัตรจีาํกดั ในอุตสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต ์[11] และ
บริษัท  รับเบอร์เทค  อินเตอร์เนชัน่แนล  จํากัด  ใน
อุตสาหกรรมแกส็และสขุภณัฑ ์[12] เป็นตน้  
 สว่นวธิกีารจดัลําดบัการจดัเตรยีมยางเปลีย่นวธิกีาร
เป็นแบบ “งานทีถ่งึกําหนดสง่ก่อน ใหท้าํก่อน (early due 
date)” [13] ซึง่วธิกีารในการปรบัปรุงระบบการจดัเตรยีม
ยางแบ่งเป็น 2 สว่นไดแ้ก่ ศกึษาหาระยะเวลาทีเ่หมาะสม
ในการดําเนินงาน [14] แต่ละขัน้ตอนของกระบวนการ
จัดเตรียมยาง  และออกแบบการจัดการข้อมูลของ
กระบวนการจัด เตรียมยางด้วยระบบคัมบังแบบ
อเิลก็ทรอนิกส ์(E-kanban) 
 
2.การ ศึกษาหาระยะ เวลา ท่ี เหมาะสมในการ
ดาํเนินงานแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการจดัเตรียม
ยางของโรงงานในกรณีศึกษา     
 กระบวนการจดัเตรยีมยางเริม่ขึ้นเมื่อหน่วยขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์นํายางจากตู้เก็บยางไปทําการขึ้นรูปเป็น
ผลิตภณัฑ์ ปริมาณยางในตู้เก็บยางจะเป็นศูนย์ นัน่คือ
เกดิจุดสัง่การเตรยีมยางใหม่ (reorder point) ซึ่งหน่วย
จดัเตรยีมยางเพื่อขึ้นรูปจะต้องนํายางที่จะทําการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ์ลําดบัถดัไปมาเตมิก่อนที่จะถงึเวลาการขึน้รูป
ผลติภณัฑข์องยางดงักล่าว  เพื่อไมท่ําใหก้ระบวนการขึน้
รปูผลติภณัฑต์อ้งหยุดรอยางจากหน่วยจดัเตรยีมยางเพื่อ
ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ ดงันัน้ระยะเวลาตัง้แต่ข ัน้ตอนการสัง่

เตรยีมยางคอืสง่คมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์(kanban job 
order) ใหห้น่วยจดัเตรยีมยาง จนถงึขัน้ตอนสดุทา้ยคอืนํา
ยางที่จดัเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที่ตู้เก็บยางรอการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์จะตอ้งน้อยกว่าหรอืเท่ากบั  รอบเวลาการขึน้
รปูผลติภณัฑ ์ (curing cycle time) ของคมับงัสัง่ขึน้รปู
ผลติภณัฑ ์(kanban job order) ลําดบัก่อนหน้า ในการ
ปรบัปรุงกระบวนการจดัเตรยีมยางน้ี เวลาการปฏบิตังิาน
ที่ต้องได้รบัการศึกษาและจดัการได้แก่ กรอบเวลาของ
กระบวนการจดัเตรยีมยางที่สามารถส่งยางไปทําการขึน้
รูปได้ทันเวลา เวลาส่งใบคัมบังสัง่ขึ้นรูปฯ เวลาเริ่ม
จดัลําดบัการเตรยีมยาง เวลาเริม่การจดัเตรยีมยางและ
เวลานํายางที่จดัเตรยีมเสรจ็แลว้มาส่งที่ตู้เกบ็ยางเพื่อรอ
การขึน้รปูผลติภณัฑ ์
กาํหนดตวัแปรต่างๆ ดงัน้ี   

PT คือ  กรอบเวลาสู งที่ สุ ดของกระบวนการ
จดัเตรยีมยางที่สามารถส่งยางไปทําการขึ้นรูป
ไดท้นัเวลา 

T1 คอื กาํหนดเวลาเริม่จดัลาํดบัการเตรยีมยาง 
T2  คอื กาํหนดเวลาเริม่การจดัเตรยีมยาง 
T3 คอื กําหนดเวลานํายางที่จดัเตรยีมเสรจ็แลว้มา

สง่ทีตู่เ้กบ็ยางเพือ่รอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์
R1 คือ ค่าความเผื่อของเวลาเริ่มจัดลําดับการ

เตรยีมยาง 
R2 คอื คา่ความเผื่อของเวลาเริม่การจดัเตรยีมยาง 
R3 คอื คา่ความเผื่อของเวลาสง่ยางทีจ่ดัเตรยีมเสรจ็

เขา้สูตู่เ้กบ็ยางเพือ่รอการขึน้รปูฯ 
X คอื เวลาจบการขึน้รปูผลติภณัฑล์อ็ตก่อนหน้า 
CT คอื รอบเวลาการขึน้รปูผลติภณัฑ ์
LCT คอื รอบเวลาการขึน้รปูผลติภณัฑล์อ็ตก่อนหน้า 
2.1 การศึกษากรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรียม
ยางท่ีสามารถส่งยางไปทาํการขึน้รปูได้ทนัเวลา (PT) 
       กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรยีมยาง หมายถงึ 
เวลาการทํางานรวมของขัน้ตอนการจดัลําดบัการเตรยีม
ยาง ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการสง่ยางเขา้
สู่ตู้เก็บยางรอการขึ้นรูปฯ ซึ่งการที่จะสามารถส่งยางไป
ทําการขึน้รูปได้ทนัเวลานัน้ กรอบเวลาของกระบวนการ
จดัเตรยีมยาง ต้องน้อยกว่าหรอืเท่ากบั รอบเวลาการขึน้
รปูผลติภณัฑล์อ็ตก่อนหน้า 
นัน่คอื   PT ≤  LCT             (1) 



                                                                                        

 

       จากรูปที่ 6 รอบเวลาที่ใช้ในขัน้ตอนการขึ้นรูป
ผลิตภัณฑ์สูงที่สุด  คือ  12 ชัว่ โมง  รอบเวลาขึ้นรูป
ผลติภณัฑต์ํ่าทีส่ดุคอื 4 ชัว่โมง  
 

 
รปูที ่6 เวลาทีใ่ชใ้นการขึน้รปูผลติภณัฑ ์(จากทัง้หมด 3,960 ขอ้มลู 
        ซึง่เกบ็ขอ้มลู ณ วนัที ่1 มถุินายน 2554-30 มถุินายน 2554) 
 
นัน่คอื   minCT =  4 Hours           (2) 
       ดงันัน้กรอบเวลาสงูที่สุดของกระบวนการจดัเตรยีม
ยาง ทีจ่ะไมท่าํใหเ้กดิปญัหาการสง่ยางลา่ชา้ คอื 4 ชัว่โมง 
ดงันัน้   PT ≤  4 Hours           (3) 
2.2 กาํหนดเวลานํายางท่ีจดัเตรียมเสรจ็แล้วมาส่งท่ีตู้
เกบ็ยางรอการขึน้รปูผลิตภณัฑ ์(T3) 
       เพื่อป้องกันปญัหาการส่งยางไม่ทันเวลา อันมี
สาเหตุมาจากพนักงานไม่นํายางที่จดัเตรยีมเสรจ็แลว้มา
ส่งที่ตู้เก็บยางรอการขึ้นรูปผลติภณัฑ์ พร้อมทัง้ป้องกนั
ความเสี่ยงที่อาจเกิดจากหน่วยขึ้นรูปผลติภณัฑ์ทํางาน
เสรจ็ก่อนเวลาทีค่าํนวณได ้
       ดังนัน้จึงควรมีการกําหนดค่าความเผื่อให้หน่วย
จดัเตรยีมยางนํายางไปเกบ็ไวใ้นตูเ้กบ็ยางฯ ก่อนถงึเวลา
การขึน้รูปผลติภณัฑ์ช่วงระยะเวลาหน่ึง เพื่อใหห้น่วยขึน้
รปูผลติภณัฑส์ามารถนํายางไปใชไ้ดท้นัท ี
นัน่คอื   T3 =           X – R3 Hours   (4) 
       เมื่อพิจารณาจากข้อมูลเวลาการขึ้นรูปผลิตภณัฑ ์
รปูที ่7 ซึง่แสดงผลต่างระหวา่งระยะเวลาการขึน้รปูฯจรงิ
กบัเวลาที่คํานวณได้ พบว่ามีข้อมูลเวลาขึ้นรูปฯจริงสูง
กว่าเวลาทีค่ํานวณได ้สงูทีสุ่ดอยู่ในช่วง 40 นาท ีและมี
ขอ้มลูเวลาขึน้รปูฯจรงิตํ่ากวา่เวลาทีค่าํนวณได ้ตํ่าทีส่ดุอยู่
ในชว่ง 30 นาท ีและมจีาํนวนเพยีง 1 ขอ้มลูเทา่นัน้ 

 
รปูที ่7 ผลต่างระหวา่งระยะเวลาการขึน้รปูฯจรงิกบัเวลาทีค่าํนวณ 
        ได ้(จากทัง้หมด 3,960 ขอ้มลู ซึง่เกบ็ขอ้มลู ณ วนัที ่1 
        มถุินายน 2554 – 30 มถุินายน 2554) 
 
       จากขอ้มูลดงักล่าว ผู้วจิยัสามารถกําหนดค่าความ
เผื่อของเวลาสง่ยางทีจ่ดัเตรยีมเสรจ็เขา้สูตู่เ้กบ็ยางเพื่อรอ
การขึน้รปูผลติภณัฑไ์ด ้คอื 30 นาท ีซึง่งานวจิยัน้ีกําหนด
ขอบเขตการศกึษาเวลาในกระบวนการจดัเตรยีมยางเป็น
หน่วยชัว่โมง 
นัน่คอื                R3 =        1 Hours                 (5) 
       ดงันัน้เวลานํายางทีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้มาสง่ทีตู่เ้กบ็
ยางรอการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์คือ  ก่อนทําการขึ้นรูป
ผลติภณัฑล์อ็ต ก่อนหน้าเสรจ็ 1 ชัว่โมง 
ดงันัน้   T3 =         X – 1 Hours       (6) 
2.3 กาํหนดเวลาเร่ิมการจดัเตรียมยาง (T2) 
       เพื่อป้องกันปญัหาการส่งยางไม่ทันเวลา อันมี
สาเหตุมาจากการจัดลําดับการจัดเตรียมยางไม่มี
ประสทิธิภาพทําให้เริ่มจดัเตรียมยางล่าช้า รวมถึงการ
จดัเตรยีมยางตอ้งใชเ้วลาในการดาํเนินการ  
       ดงันัน้จึงจําเป็นต้องกําหนดค่าความเผื่อของเวลา
เริม่การจดัเตรยีมยางคา่หน่ึงทีจ่ะสามารถจดัเตรยีมยางได้
แล้วเสร็จทันเวลานํายางส่งเข้าตู้เก็บยางรอการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์
นัน่คอื   T2 =          T3 – R2            (7) 
       กระบวนการจัดเตรียมยางมีมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงานหลายขัน้ตอน  โดยแต่ละขัน้ตอนมีเวลา
มาตรฐานในการปฏบิตังิาน ดงัแสดงในรูปที่ 8 ซึ่งเวลา
รวมในการจดัเตรยีมยาง คอื 60 นาท ี



                                                                                        

 

 
รปูที ่8 เวลามาตรฐานทีใ่ชใ้นขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง 

 
       นอกจากน้ีผูว้จิยัยงัไดท้ําการเกบ็ขอ้มูลเวลาที่ใชใ้น
ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง (จากทัง้หมด 3,960 ขอ้มลู ซึ่ง
เก็บขอ้มูล ณ วนัที่ 1 มถุินายน 2554 – 30 มถุินายน 
2554) ดงัแสดงในรูปที่ 9 พบว่าเวลาที่ใช้ในขัน้ตอนการ
จดัเตรยีมยางน้อยกวา่ 60 นาท ีถงึ 3,949 ครัง้ หรอื รอ้ย
ละ 99.72 ของการจดัเตรยีมยางทัง้หมดในเดอืนมถุินายน 
พ.ศ.2554 ในขณะทีเ่วลาทีใ่ชใ้นขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง
มากกวา่ 60 นาท ีมเีพยีง 11 ครัง้ หรอืรอ้ยละ 0.28 ของ
การจดัเตรยีมยางทัง้หมดในเดอืนมถุินายน พ.ศ.2554 
 

 
รปูที ่9 เวลาสงูทีส่ดุ เวลาตํ่าทีส่ดุและเวลาเฉลีย่ทีใ่ชใ้นขัน้ตอนการ 
         จดัเตรยีมยาง (จากทัง้หมด 3,960 ขอ้มลู ซึง่เกบ็ขอ้มลู ณ  
         วนัที ่1 มถุินายน 2554 – 30 มถุินายน 2554) 
 
       จากข้อมูลดงักล่าว ผู้วิจยัสรุปได้ว่า ค่าความเผื่อ
ของเวลาเริ่มการจัดเตรียมยางก่อนถึงเวลาส่งยางที่
จดัเตรยีมเสรจ็เขา้สู่ตู้เกบ็ยางรอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์คอื 
60 นาท ีหรอื 1 ชัว่โมง 
 
นัน่คอื   R2 =  1 Hours         (8) 
จากสมการที ่(6)  T3 =           X - 1 Hours  
แทนคา่ T3 และ R2 ใน (7) 
นัน่คอื      T2 = (X - 1) – 1         (9) 
ดงันัน้  T2 =  X - 2 Hours   (10) 

2.4 กาํหนดเวลาเร่ิมจดัลาํดบัการเตรียมยาง (T1) 
       เพื่อป้องกนัปญัหาการสง่ยางไมท่นัเวลา อนัมสีาเหตุ
มาจากพนักงานจดัลาํดบัการจดัเตรยีมยางไมนํ่าใบคมับงั
สัง่ขึน้รปูผลติภณัฑม์าทําการจดัลําดบัการเตรยีมยางหรอื
นํามาจดัลําดบัการเตรยีมยางล่าชา้ ทําใหไ้ม่ไดจ้ดัเตรยีม
ยางหรือเริ่มจัดเตรียมยางล่าช้า ดังนั ้นจึงควรมีการ
กําหนดค่าความเผื่อเวลาใหพ้นักงานจดัลําดบัการเตรยีม
ยางเริ่มจัดลําดับการเตรียมยาง  ก่อนถึง เวลาการ
จดัเตรยีมยางชว่งระยะเวลาหน่ึง 
นัน่คอื   T1 =  T2 – R1        (11) 
แทนคา่ T2 จาก (10) ใน (11) 
จะได ้  T1 =  (X – 2) – R1  (12) 
       จาก (1) กรอบเวลาสูงที่สุดของกระบวนการ
จัดเตรียมยาง ที่จะไม่ทําให้เกิดปญัหาการส่งยางไม่
ทนัเวลา คอื 4 ชัว่โมง ดงันัน้เวลาเริม่ตน้ของกระบวนการ
จดัเตรียมยางหรือเวลาจัดลําดบัการจัดเตรียมยาง จึง
จะต้องเริม่ขึน้ก่อนเวลาจบการขึน้รูปผลติภณัฑ์ลอ็ตก่อน
หน้า 4 ชัว่โมงดว้ย 
นัน่คอื                T1 ≤  X - 4 Hours   (13) 
แทนคา่ T1 จาก (12) ใน (13) 
จะได ้ (X – 2) – R1 ≤  X - 4 Hours   (14) 
       คา่ความเผื่อของเวลาเริม่จดัลาํดบัการเตรยีมยาง 
(R1) ทีท่าํให ้(14) เป็นไปได ้คอื 1 ชัว่โมงและ 2 ชัว่โมง 
แต่คา่ทีน้่อยทีส่ดุ คอื 1 ชัว่โมง 
นัน่คอื  R1 =  1 Hours       (15) 
แทนคา่ T2 และ R1 ใน (11) 
จะได ้  T1 = (X - 2) – 1     (16) 
ดงันัน้  T1 =  X – 3 Hours   (17) 
 
3. ออกแบบการจดัการข้อมลูของกระบวนการ
จดัเตรียมยางด้วยระบบคมับงัแบบอิเลก็ทรอนิกส ์ 
(E-kanban) 
 ระบบดงึ (pull system) ของกระบวนการจดัเตรยีม
ยาง เริม่จากเมื่อหน่วยขึน้รปูผลติภณัฑนํ์ายางออกจากตู้
เกบ็ยางฯเพื่อไปทาํการขึน้รปูผลติภณัฑพ์รอ้มสง่ใบคมับงั
สัง่ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ใบใหม่แทนที่ ข้อมูลการดึงจะถูก
ส่งผ่านระบบเครือข่าย แบบเชื่อมต่อคอมพิวเตอร์เข้า
ดว้ยกนัในระยะจาํกดั (Local Area Network :LAN) ไปยงั
ขัน้ตอนการนํายางทีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้มาสง่ทีตู่เ้กบ็ยาง 



                                                                                        

 

ตูเ้ก็บยางรอการ
ข ึน้รูปผลติภณัฑ์

ข ัน้ตอน
การจดัลําดบั
การเตรยีมยาง

ข ัน้ตอน
การจดัเตรยีมยาง

หน่วยข ึน้รูป
ผลติภณัฑ์

ทศิทางการไหลของสญัญาณคมับงั

ทศิทางการไหลของการเตรยีมยาง

หน่วยผสมวตัถุดบิ
ยางสงัเคราะห ์

ตูเ้ก็บยางรอการ
จดัเตรยีม

ข ัน้ตอน
การส่งยางเขา้
ตูเ้ก็บยางฯ

 
รปูที ่10 การทาํงานของระบบดงึในกระบวนการจดัเตรยีมยาง 

 
รอการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง และ
ขัน้ตอนการจดัลําดบัการเตรยีมยางตามลําดบั ส่วนการ
จดัเตรยีมยางจะเริม่จากขัน้ตอนการจดัลําดบัการเตรยีม
ยาง ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและสิน้สดุทีข่ ัน้ตอนการนํา
ยางที่จดัเตรียมเสร็จแล้วมาส่งที่ตู้เก็บยางรอการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์ดงัแสดงในรปูที ่10 
3.1 ออกแบบแนวคิดการเช่ือมโยงข้อมูลของแต่ละ
ขัน้ตอนในกระบวนการจดัเตรียมยาง 
       จากรูปที่ 10 ซึ่งแสดงการทํางานของระบบดงึใน
กระบวนการจัดเตรียมยาง ผู้วิจ ัยจึงมีแนวคิดในการ
เชื่ อมโยงข้อมูลของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการ
จดัเตรยีมยาง ดงัน้ี 
3.1.1 ขัน้ตอนการสง่ใบคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์
       ขัน้ตอนการส่งใบคัมบังสัง่ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์เป็น
ขัน้ตอนเริ่มต้นของกระบวนการจัดเตรียมยาง จึงมี
ความสําคญัต่อการส่งยางไปทําการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ให้
ทัน เวลาอย่างยิ่ง  ดังนั ้นการส่ง ใบคัมบังสัง่ขึ้นรูป
ผลติภณัฑ์จะต้องดําเนินการโดยเรว็ที่สุด การปฏบิตังิาน
เริม่จากเมื่อพนกังานนํายางออกจากตูเ้กบ็ยางฯเพื่อไปทาํ
การขึน้รูปผลติภณัฑ์ ระบบจะประมวลผลขอ้มูลจากฝ่าย
วางแผนการผลติ กรณียงัมงีานทีต่อ้งผลติเหลอือยู่ ระบบ
จะสัง่การให้ส่งใบคมับงัสัง่ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ลําดบัถดัไป
แทนที่ทนัท ีทําให้ระบบสามารถประมวลผลออกมาเป็น
กําหนดเวลาในขัน้ตอนต่างๆ แสดงผลในตารางแสดง
สถานะการจดัเตรยีมยาง ใหห้น่วยจดัเตรยีมยางรบัทราบ
ไดท้นัทเีชน่กนั โดยมขีอ้มลูเขา้-ออกในสว่นน้ีดงัน้ี 
ข้อมูลเข้า :  เวลาที่ส่งใบคัมบังสัง่ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์, 
กาํหนดเวลาทีข่ ึน้รปูผลติภณัฑล์อ็ตก่อนหน้าแลว้เสรจ็,  
 

วธิกีารประมวลผลกําหนดเวลาในกระบวนการจดัเตรยีม
ยาง 
ขอ้มูลออก : กําหนดเวลาส่งยางเขา้ตู้เก็บยางรอการขึ้น
รปูผลติภณัฑ,์ กําหนดเวลาจดัเตรยีมยาง, กําหนดเวลา
จดัลาํดบัการเตรยีมยาง 
3.1.2 ขัน้ตอนการรบัใบคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์
       พนกังานจดัลาํดบัการเตรยีมยางรบัทราบขอ้มลูการ
ส่งใบคมับงัสัง่ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์จากตารางแสดงสถานะ
ของตูเ้กบ็ยางรอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์พนกังานตอ้งไปรบั
ใบคมับงัสัง่ขึน้รปูฯมาเพือ่จดัลาํดบัการเตรยีมยาง ซึง่หาก
พนักงานไม่ไปรบัใบคมับงัสัง่ขึน้รูปฯ ระบบจะควบคุม 
โดยการแจ้งเตือนเมื่อยังไม่มีข้อมูลการจัดลําดับการ
เตรียมยางตามเวลาที่กําหนด โดยมีข้อมูลเข้า-ออกใน
สว่นน้ีดงัน้ี 
ข้อมูลเข้า : ข้อมูลการสัง่เตรียมยาง , กําหนดเวลา
จดัลาํดบัการเตรยีมยาง 
ขอ้มลูออก : เวลารบัใบคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑ ์
3.1.3 ขัน้ตอนการจดัลาํดบัการเตรยีมยาง 
       เมือ่พนกังานรบัใบคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑม์า ตอ้ง
นําไปทําการจัดลําดับการเตรียมยางทันทีหรือให้ทัน
กําหนดเวลาการจดัลําดบัการเตรยีมยาง โดยเรยีงลําดบั
ตามวธิกีารจดัลาํดบัการเตรยีมยาง แสดงผลออกในตาราง
แสดงลาํดบัการจดัเตรยีมยาง โดยมขีอ้มลูเขา้-ออกในสว่น
น้ีดงัน้ี 
ขอ้มูลเขา้ : กําหนดเวลาการจดัลําดบัการเตรยีมยาง , 
กําหนดเวลาที่ต้องจดัเตรียมยาง, วิธีการจดัลําดบัการ
เตรยีมยาง 
ขอ้มูลออก : เวลาจดัลําดบัการเตรยีมยาง , ลําดบัการ
จดัเตรยีมยาง 



                                                                                        

 

3.1.4 ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง 
       พนกังานจดัเตรยีมยางปฏบิตังิานต่อเน่ืองตามลาํดบั
จากตารางแสดงลาํดบัการจดัเตรยีมยาง โดยมขีอ้มลูเขา้-
ออกในสว่นน้ีดงัน้ี 
ขอ้มูลเขา้ : กําหนดเวลาการจดัเตรยีมยาง , ลําดบัการ
จดัเตรยีมยาง 
ขอ้มลูออก : เวลาจดัเตรยีมยาง , ผลการจดัเตรยีมยาง 
3.1.5 ขัน้ตอนการนํายางที่จดัเตรยีมเสร็จแล้วมาส่งที่ตู้
เก็บยางรอการขึ้นรูปผลติภณัฑ์ โดยมขีอ้มูลเขา้-ออกใน
สว่นน้ีดงัน้ี 
ขอ้มลูเขา้ : กําหนดเวลาทีต่อ้งสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็ยางรอการ
ขึน้รปูผลติภณัฑ ์
ข้อมูลออก : เวลาส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์
3.1.6 ขัน้ตอนการนํายางออกไปขึน้รปูผลติภณัฑ ์
       ขัน้ตอนการนํายางออกไปขึ้นรูปผลติภณัฑ์จดัเป็น
ขัน้ตอนสุดท้ายของกระบวนการจัดเตรียมยาง เมื่อมี
ขอ้มลูบนัทกึเวลานํายางออกไปขึน้รปูผลติภณัฑ ์ระบบจะ
ทําการยา้ยรายการดงักล่าวออกจากตารางแสดงสถานะ
ของตู้เก็บยางรอการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ไปจดัเก็บอยู่ใน
สว่นขอ้มลูตูเ้กบ็ยาง (actual data) โดยมขีอ้มลูเขา้-ออก
ในสว่นน้ีดงัน้ี 
ขอ้มลูเขา้ : เวลาขึน้รปูผลติภณัฑแ์ลว้เสรจ็ 
ขอ้มลูออก : เวลานํายางออกไปขึน้รปูผลติภณัฑ ์
3.2 แบบจําลองขัน้ตอนการทํางานของระบบ 
(process modeling) 
 เน่ืองจากขอ้มลูทีจ่ําเป็นต่อความตอ้งการของระบบ 
ฐานขอ้มลู และขัน้ตอนในการทาํงานแต่ละสว่น มเีป็น 
จาํนวนมาก เชน่ ขอ้มลูทีนํ่าเขา้ระบบ ขอ้มลูขาออกและ 
รายงานทีไ่ดจ้ากการประมวลผลในแต่ละขัน้ตอน บุคคลที่

เกี่ยวขอ้งกบัระบบ แหล่งจดัเกบ็ขอ้มูล เป็นต้น ดงันัน้จงึ
สรา้งแบบจําลองขัน้ตอนการทาํงานของระบบ โดยการใช้
แผนภาพกระแสขอ้มลู (data flow diagram: DFD) ซึง่จะ
แสดงใหเ้หน็ถงึขัน้ตอนการทํางานของระบบ ขอ้มูลทีเ่ขา้ 
และออกจากระบบ ฟงักช์ัน่การทาํงานทีม่ใีนระบบ รวมถงึ
ข้อมูลที่ไหลอยู่ภายในระบบจากขัน้ตอนหน่ึงไปยงัอีก
ขัน้ตอน เพือ่ใหง้า่ยต่อการทาํความเขา้ใจ 
3.2.1 การสรา้งแผนภาพของบรบิท (context diagram)           
       แผนภาพของบรบิท คอืแผนภาพกระแสขอ้มลูระดบั
บนสุดที่ แสดงภาพรวมการทํ า งานของระบบที่ มี
ความสมัพนัธ์กบัสภาพแวดล้อมภายนอกระบบ ทัง้ยงั
แสดงใหเ้หน็ถงึขอบเขตและเสน้แบ่งขอบเขตของระบบที่
ศึกษาและพฒันา โดยระบบการจัดเตรียมยางที่
ทําการศึกษาเกี่ยวข้องกับฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่าย
ออกแบบกระบวนการและฝ่ายผลิต ซึ่งประกอบด้วย
หน่วยผสมวตัถุดบิยางสงัเคราะห ์หน่วยขึน้รปูผลติภณัฑ์
และหน่วยจดัเตรยีมยางเพื่อขึน้รปูผลติภณัฑ ์ดงัแสดงใน
รปูที ่11 
3.2.2 การสรา้งแผนภาพระดบั 0 ของระบบการจดัเตรยีม
ยาง (level-0 diagram)   
       แผนภาพระดับ 0 ถูกนํามาใช้ในการแสดงถึง
รายละเอียดขัน้ตอนการทํางานหลักของระบบ แสดง
ทิศทางการไหลของข้อมูล และแสดงรายละเอียดของ
แหล่งจดัเก็บขอ้มูล โดยแผนภาพระดบั 0 ของระบบการ
จดัเตรยีมยาง แบ่งขัน้ตอนการทํางานออกเป็น 2 สว่น
หลกั คอืสว่นการรบั - สง่ คาํสัง่การจดัเตรยีมยางและสว่น
การจดัเตรยีมยาง โดยมสี่วนสนับสนุนการทํางานอีก 2 
ส่วนคอืส่วนประมวลผลการปฏบิตัิงานและส่วนแสดงผล
การปฏบิตังิาน ดงัแสดงในรปูที ่12 

ระบบการจัดเตรียมยาง
หน่วยข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

หน่วยผสมวัตถุดิบ
ยางสังเคราะห์

วัตถุดิบยางสังเคราะห์

เวลาที่ต้องการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

เวลาที่ส่งใบคําส่ังการจัดเตรียมยาง

คัมบังส่ังข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

เวลาที่ส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอการข้ึนรูปฯ

ยางสังเคราะห์พร้อมข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

ฝҐายวางแผนการผลิต
  รายงานปริมาณการใช้วัตถุดิบยางสังเคราะห์

ฝҐายออกแบบ
กระบวนการ

วิธีการจัดเตรียมยาง

คัมบังส่ังข้ึนรูปผลิตภัณฑ์
  บัตรเรียกวัตถุดิบยางสังเคราะห์

 
รปูที ่11 แผนภาพบรบิทของระบบการจดัเตรยีมยาง 
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เคร่ืองจักรที่ใช้ข้ึนรูปผลิตภัณฑ์

เวลาข้ึนรูปผลิตภัณฑ์แล้วเสร็จ

เวลาเร่ิมจัดเตรียมยาง

เวลาเร่ิมจัดลําดับการเตรียมยาง

ข้อมูลแสดงผลการปฏิบัติงาน

วิธีประมวลผลการปฏิบัติงาน

วิธีจัดลําดับการเตรียมยาง

2

3

ข้อมูลงานที่ต้องผลิต ข้อมูลการผลิตสินค้า

ข้อมูลงานคงเหลือที่ต้องผลิต

ประมวลผล            
การปฏิบัติงาน

แสดงผล        
การปฏิบัติงาน

ส่วนวางแผน
การผลิตสินค้า

1

รปูที ่12 แผนภาพกระแสขอ้มลูระดบั 0 ของระบบการจดัเตรยีมยาง (DFD Level-0) 
 
3.2.3 การแบง่ยอ่ยแผนภาพ (decomposition of DFD) 
       เน่ืองจากระบบมคีวามซบัซ้อนและมขีอ้มูลจํานวน
มาก แผนภาพหลกัไม่สามารถอธบิายขัน้ตอนการทํางาน
ทัง้หมดของกระบวนการไดค้รบถ้วน ดงันัน้จงึจําแนก
ระบบใหญ่หน่ึงระบบ ออกเป็นระบบย่อยเพื่อใหส้ามารถ
อธบิายรายละเอยีดการทาํงานไดค้รบถว้น ดงัน้ี 

3.2.3.1 แผนภาพระดบั 1 สว่นการวางแผนการผลติ
สนิคา้ 
       ในแผนภาพระดบั 1 ส่วนการวางแผนการผลติ
สนิค้าน้ีจะแสดงความสมัพนัธ์ข้อมูลคําสัง่ซื้อสนิค้าของ
ลูกค้า ข้อมูลผลิตภัณฑ์ที่จ ัดเก็บเป็นสินค้าคงคลังและ
ข้อมูลการผลิตสนิค้า เพื่อประมวลผลและแสดงผลการ
ผลติสนิคา้ใหฝ้า่ยวางแผนการผลติรบัทราบและรายงาน 

 
ขอ้มลูงานคงเหลอืทีต่อ้งผลติใหห้น่วยขึน้รปูผลติภณัฑท์าํ 
การสัง่เตรยีมยาง ดงัแสดงในรูปที่13 ประกอบดว้ย 3 
ขัน้ตอน ซึง่อธบิายรายละเอยีดไดด้งัน้ี 

(1) ขัน้ตอนกําหนดแผนการผลติสนิคา้ ดาํเนินงาน
เมื่ อ ร ับข้อมูลคํ าสัง่ซื้ อสินค้าจากลูกค้าและข้อมูล
ผลติภณัฑ์ที่จดัเก็บเป็นสนิค้าคงคลงั ทําให้ทราบว่าต้อง
ผลติสนิคา้เพิม่เตมิเทา่ไร จากนัน้จงึออกคาํสัง่ผลติสนิคา้ 

(2) ขัน้ตอนประมวลผลการผลิตสนิค้า ทําการ
ประมวลผลข้อมูลคําสัง่ผลิตสินค้า ข้อมูลการขึ้นรูป
ผลติภณัฑแ์ละขอ้มลูการจดัเตรยีมยาง เพื่อหาจาํนวนงาน
คงเหลอืที่ต้องผลติ โดยขอ้มูลงานคงเหลอืที่ต้องผลติจะ
ช่วยใหก้ระบวนการปฏบิตังิานในระบบการจดัเตรยีมยาง
เป็นไปอยา่งถกูตอ้ง ครบถว้นและมคีวามต่อเน่ือง  
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ผลิตแล้วเสร็จ

งานคงเหลือท่ีต้องผลิต

    ฐานข้อมูลการจัดเตรียมยาง
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 ฐานข้อมูลการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์

ขั้นตอนการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์

เวลาท่ีขึ้นรูปผลิตภัณฑ์เสร็จ

ขั้นตอนการรับคัมบังฯ

เวลาท่ีรับคําสั่งการจัดเตรียมยาง
เวลาท่ีเริ่มขึ้นรูปผลิตภัณฑ์
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ข้อมูลการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์

 แสดงผลการผลิตสินค้า
1.3

กําหนดแผน
การผลิตสินค้า

1.1

ประมวลผล
การผลิตสินค้า

1.2

 ฐานข้อมูลคลังสินค้า

ข้อมูลผลิตภัณฑ์ท่ีจัดเก็บ

 
รปูที ่13 แผนภาพกระแสขอ้มลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการวางแผนการผลติสนิคา้ 



                                                                                        

 

(3) ขัน้ตอนแสดงผลการผลิตสินค้า ใช้สําหรับ
แสดงผลใหฝ้า่ยวางแผนการผลติรบัทราบสถานะการผลติ
สนิค้า โดยการทํางานเริ่มจากรบัข้อมูลมาจากขัน้ตอน
ประมวลผลการผลิตสินค้า  ได้แก่ข้อมูลการขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์ขอ้มลูการจดัเตรยีมยาง ขอ้มลูงานทีผ่ลติเสรจ็
และข้อมูลงานคงเหลือที่ต้องผลิต จดัเก็บในฐานข้อมูล
ตารางแสดงผลการผลติสนิคา้ จําแนกขอ้มลูตามรหสัช่อง
เกบ็ยางและรหสัสนิคา้ 
 

3.2.3.2 แผนภาพระดบั 1 สว่นการรบั-สง่คาํสัง่การ
จดัเตรยีมยาง 
       ในแผนภาพระดับ 1 ส่วนการรับ-ส่งคําสัง่การ
จดัเตรยีมยาง เป็นสว่นแสดงความสมัพนัธข์องขอ้มลูจาก
หน่วยขึน้รปูผลติภณัฑไ์ปสูห่น่วยจดัเตรยีมยาง พรอ้มทัง้
ประมวลผลและแสดงผลแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการ
จดัเตรยีมยาง ดงัแสดงในรูปที่ 14 ประกอบด้วยขัน้ตอน
การทาํงาน 5 ขัน้ตอนซึง่อธบิายรายละเอยีดไดด้งัน้ี 

(1) ขัน้ตอนการสง่คาํสัง่การจดัเตรยีมยาง เป็นสว่น
งานเริ่มต้นของระบบการจดัเตรียมยาง โดยหลงัจากที่
พนักงานนํายางออกจากตู้เก็บยางฯไปทําการขึ้นรูป
ผลิตภณัฑ์ ระบบจะส่งข้อมูลงานคงเหลือที่ต้องผลิตมา
จากฐานขอ้มลูการผลติสนิคา้ หากพบขอ้มลูงานคงเหลอืที่
ต้องผลิต ระบบจะสัง่ให้ส่งใบคมับงัสัง่ขึ้นรูปผลิตภณัฑ์
ลําดบัถดัไปทนัท ีซึ่งขอ้มูลที่ส่งให้ระบบได้แก่ขอ้มูลการ
สัง่เตรยีมยางและเวลาทีส่ง่คาํสัง่การจดัเตรยีมยาง 

(2) ขัน้ตอนการประมวลผลสถานะการจดัเตรยีมยาง 
เป็นสว่นประมวลผลทีอ่ยูใ่นขัน้ตอนการรบั – สง่คาํสัง่การ
จดัเตรยีมยาง มกีารปฏบิตังิาน 2 สว่น ไดแ้ก่ 
- ส่วนประมวลผลกําหนดเวลาในขัน้ตอนต่างๆของ
กระบวนการจัดเตรียมยาง เพื่อให้การจัดเตรียมยาง
เป็นไปอย่างถูกต้อง ครบถ้วนและทนัเวลา เริ่มจากรบั
ขอ้มลูเวลาทีร่บัคาํสัง่การจดัเตรยีมยางจากขัน้ตอนการรบั
คาํสัง่การจดัเตรยีมยางและขอ้มลูชื่อเครือ่งจกัรทีใ่ชข้ึน้รปู 
ผลติภณัฑพ์รอ้มทัง้เวลาขึน้รปูผลติภณัฑล์อ็ตก่อนหน้า 
แลว้เสรจ็จากฐานขอ้มลูการขึน้รปูผลติภณัฑ ์มาทาํการ 
ประมวลผลโดยวธิปีระมวลผลสถานะการจดัเตรยีมยาง 
จากฝ่ายออกแบบกระบวนการ  ข้อมูลที่ ได้ ได้แก่ 
กาํหนดเวลาการจดัลาํดบัการจดัเตรยีมยาง กาํหนดเวลา 
การจดัเตรยีมยางและกําหนดเวลาสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็ยางรอ
การขึน้รปูผลติภณัฑ ์
- ส่วนประมวลผลสถานะการจดัเตรยีมยาง ทําการ
ประมวลผลข้อมูลการจัดเตรียมยางแต่ละขัน้ตอนเพื่อ
แสดงสถานะการทํางานว่าปกตหิรอืผดิปกต ิเริม่จากรบั
ขอ้มลูเวลาเริม่จดัลาํดบัการเตรยีมยาง เวลาเริม่จดัเตรยีม
ยางและเวลาส่งยางเขา้ตู้เกบ็ยางรอการขึน้รูปผลติภณัฑ ์
จากฐานข้อมูลสถานะการจัดเตรียมยาง มาทําการ
ประมวลผลโดยวธิปีระมวลผลสถานะการจดัเตรยีมยาง
จากฝา่ยออกแบบกระบวนการ ขอ้มลูทีไ่ด ้ไดแ้ก่ผลการ
ปฏบิตังิานปกต ิแสดงขอ้ความ “OK” พรอ้มแถบสเีขยีว 
และผลการปฏิบตัิงานผิดปกติ แสดงแถบสแีดงที่ข้อมูล

 

งานคงเหลือท่ีต้องผลิต

ฐานข้อมูลผลการผลิตสินค้า

กําหนดเวลาท่ีข้ึนรูปผลิตภัณฑ์เสร็จ

ข้อมูลการสั่งเตรียมยาง
เวลาส่งคําสั่งจัดเตรียมยาง

วิธี
ปร
ะม
วล
ผล
สถ
าน
ะก
าร
เต
รีย
มย
าง

ฝҐายออกแบบ
กระบวนการ

ข้ันตอนส่งคําสั่งการ
จัดเตรียมยาง

2.1

ข้ันตอนรับคําสั่งการ
จัดเตรียมยาง

2.3

นํา
ยา
งอ
อก
ไป
ขึ้น
รูป
ฯ

ข้อมูลการสั่งเตรียมยาง

กํา
ห
นด
ส่ง
ยา
งเ
ข้า
ตู้เ
ก็บ
ยา
งฯ

กํา
ห
นด
กา
รจั
ดเ
ตร
ียม
ยา
ง

กํา
ห
นด
กา
รจั
ดล
ําด
ับเ
ตร
ียม
ยา
ง

ข้อ
มูล
กา
รจั
ดล
ําดั
บ

ข้อ
มูล
กา
รจั
ดเ
ตร
ียม
ยา
ง

ข้อ
มูล
กา
รส
่งย
าง
เข้
าต
ู้เก
็บย
าง
ฯ

แส
ดง
ผล
กา
รป
ฏิบั
ติง
าน

ฐานข้อมูลการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์

กํา
ห
นด
เว
ลา
ที่
ขึ้น
รูป
ผล
ิตภั
ณ
ฑ
์เส
ร็จ

ฐานข้อมูลการจัดเตรียมยาง

ประมวลผล
สถานะการจัดเตรียมยาง

2.2

แสดงสถานะ
การจัดเตรียมยาง

2.4

เวลาท่ีสั่งการจัดเตรียมยาง
เวลาท่ีรับคําสั่งเตรียมยาง

พนักงานท่ีรับคําสั่งเตรียมยาง

เวลาท่ีนํายางออกจากตู้เก็บยางฯ

พนักงานท่ีปฏิบัติงาน

เวลาท่ีส่งยางเข้าตู้เก็บยางฯ

 แสดงสถานะของตู้เก็บยาง
รอการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์
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รปูที ่14 แผนภาพกระแสขอ้มลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการรบั-สง่คาํสัง่การจดัเตรยีมยาง 



                                                                                        

 

  
(3) ขัน้ตอนการรบัคาํสัง่การจดัเตรยีมยาง เป็นสว่น

ประสานงานระหว่างหน่วยขึ้นรูปผลิตภัณฑ์และหน่วย
จัดเตรียมยาง เพื่อนําใบคัมบังสัง่ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ไป
ดําเนินการจัดเตรียมยางต่อไป ข้อมูลที่ได้จากตาราง
แสดงสถานะการจดัเตรยีมยางหลงัจากการส่งคําสัง่การ
จัดเตรียมยาง  ได้แก่  ข้อมูลการสัง่ เตรียมยางและ
กําหนดการจัดเตรียมยาง เมื่อร ับใบคัมบังสัง่ขึ้นรูป
ผลติภณัฑ ์ขอ้มลูทีส่ง่ใหร้ะบบ ไดแ้ก่ขอ้มลูเวลาทีร่บัคาํสัง่
การจดัเตรยีมยาง                                              

(4) ขัน้ตอนแสดงสถานะการจดัเตรยีมยาง รบัขอ้มลู
จากส่วนประมวลผลสถานะการจดัเตรยีมยาง ใช้สาํหรบั

แสดงผลให้พนักงานจดัลําดบัการเตรยีมยางและหวัหน้า
งานไดร้บัทราบขอ้มลูสถานะการจดัเตรยีมยาง เพื่อนํา ไป
ดําเนินการและแก้ไขให้การจดัเตรียมยางเป็นไปอย่าง
ถกูตอ้งและทนัเวลา ดงัแสดงตวัอยา่งในรปูที ่15                                 

(5) ขัน้ตอนแสดงสถานะของตู้เกบ็ยางรอการขึน้รูป
ผลิตภัณฑ์ ใช้สําหรับแสดงผลให้พนักงานสัง่การ
จดัเตรยีมยางและพนักงานจดัลําดบัการเตรยีมรบัทราบ
สถานะของการรบั-สง่ใบคมับงัสัง่ขึน้รปูผลติภณัฑแ์ละการ
รบั-สง่ยางทีผ่า่นการจดัเตรยีมแลว้ ดงัแสดงตวัอยา่งในรปู
ที ่16 

  Date: 14-May-2012 Time : 15.32.11

วนัท ี่ เวลา วนัท ี่ เวลา วนัท ี่ เวลา วนัท ี่ เวลา วนัท ี่ เวลา

^
100/A K0015 14-May-12 16.25 K0016 A1111 14-May-12 10.43 14-May-12 15.25 14-May-12 14.25 14-May-12 12.25

100/B K0017 14-May-12 16.42 K0018 C4444 14-May-12 9.55 14-May-12 15.42 14-May-12 14.42 14-May-12 12.42

100/C K1004 14-May-12 17.45 K1010 A7777 14-May-12 11.15 14-May-12 16.45 14-May-12 15.45 14-May-12 13.45

100/D K1038 14-May-12 18.06 K1039 G4444 14-May-12 10.38 14-May-12 17.06 14-May-12 16.06 OK OK

101/A K1040 14-May-12 18.33 K1041 H8888 14-May-12 9.42 14-May-12 17.33 14-May-12 16.33 OK OK

102/A Noplan - - K2000 V2222 13-May-12 22.45 OK OK OK OK OK OK

102/B Noplan - - - - - - OK OK OK OK OK OK

102/C K0001 14-May-12 16.55 K0021 G4444 14-May-12 8.42 OK OK OK OK OK OK

102/D K0002 14-May-12 17.42 K0022 G4444 14-May-12 8.26 OK OK OK OK OK OK

102/E K0003 14-May-12 19.35 K0023 G4444 14-May-12 10.53 OK OK OK OK OK OK

102/F K0004 14-May-12 19.43 K0024 G5555 14-May-12 10.11 OK OK OK OK OK OK
200/A K0005 14-May-12 17.51 K0025 G5555 14-May-12 9.58 OK OK OK OK OK OK
200/B K0006 14-May-12 20.06 K0026 G5555 14-May-12 13.48 14-May-12 19.06 14-May-12 18.06 14-May-12 16.06

200/C K0007 14-May-12 15.47 K0027 G6666 14-May-12 8.18 OK OK OK OK OK OK V

COLOR STATUS :  On Plan Successful Delay

กําหนดการจดัลําดบั
รหสัคมับงั

ตารางแสดงสถานะการจดัเตรยีมยาง  

เคร ือ่งจกัร

ล็อตปัจจุบนั ล็อตถดัไป
ขึน้รูปผลติภณัฑเ์สร็จ

รหสัคมับงั ประเภทยาง
การส ัง่เตรยีมยาง กําหนดส่งยาง กําหนดการจดัเตรยีมยาง

EXITREFRESH

Excel Output 

รปูที ่15 ตวัอยา่งตารางแสดงสถานการณ์จดัเตรยีมยาง 
 

^

R0001 K0001 10.00 suwat K0001 10.45 sompong K0001 16.40 105003 K0001 18.00 105003

R0002 K0002 10.30 suwat K0002 10.45 sompong K0002 17.00 105003 K0002 19.15 105003

R0003 K0003 10.45 suwat K0003 11.30 sompong K0003 17.00 101051 - - -

R0004 K0004 11.00 suwat K0004 11.30 sompong K0004 17.30 101051 - - -

R0005 K0005 11.00 suwat K0005 11.30 sompong - - - - - -

R0006 K0006 11.15 suwat K0006 11.30 sompong - - - - - -

R0007 K0007 11.50 suwat - - - - - - - - -

R0008 - - - - - - - - - - - - V

ตารางแสดงผลสถานะของตูเ้ก็บยางรอการขึน้รูปผลติภัณฑ์
14/5/2012       10.50.23

การส ั่งเตรยีมยาง การรบัคําส ั่งเตรยีมยาง การส่งยางเขา้ตูเ้ก็บยางฯ การนํายางออกจากตูเ้ก็บยางฯ

พนกังาน
ช่องเก็บยาง

พนกังาน  รหสัคมับงั เวลา พนกังาน  รหสัคมับงั เวลารหสัคมับงั เวลา พนกังาน รหสัคมับงั เวลา

Excel Output 

EXITREFRESH  
รปูที ่16 ตวัอยา่งตารางแสดงสถานะของตูเ้กบ็ยางรอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์

 



                                                                                        

 

ส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอ
การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์

การจัดเตรียมยาง

กําหนดเวลาส่งยางเข้าตู้เก็บยางฯ

ก
ําห
น
ด
เว
ล
าจั
ด
เต
รีย
ม
ย
าง

กําหนดเวลาจัดเตรียมยาง

วิธีจัดลําดับการเตรียมยางฝҐายออกแบบ
กระบวนการ

เวลาจัดลําดับการเตรียมยาง

แสดงผลการจัดลําดับ
การเตรียมยาง

ลํ
าดั
บ
ก
าร
จัด
เต
รีย
ม
ย
าง

ลําดับการจัดเตรียมยาง

เว
ล
าจั
ด
เต
รีย
ม
ย
าง

    ฐานข้อมูลการจัดเตรียมยาง

ผลการจัดเตรียมยาง

เวลาส่งยางเข้าตู้เก็บยางฯ

เวลาสั่งเตรียมยาง

3.2

3.3

วิธี
ก
าร
จัด
เต
รีย
ม
ย
าง

    ฐานข้อมูลสถานะการจัดเตรียมยาง  ส่วนการประมวลผลการ
จัดลําดับการจัดเตรียมยาง

3.1

เครื่องจักรขึ้นรูปฯ
ช่ือยางสังเคราะห์

รหัสสินค้า
ฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์

ก
ําห
น
ด
เว
ล
าจั
ด
เต
รีย
ม
ย
าง

ข้อมูลผลการจัดเตรียมยาง

 
รปูที ่17 แผนภาพกระแสขอ้มลูระดบั 1 (DFD Level-1) สว่นการจดัเตรยีมยาง 

 
3.2.3.3 แผนภาพระดบั 1: สว่นการจดัเตรยีมยาง 

       ในแผนภาพระดบั 1 ส่วนการจดัเตรยีมยางน้ีจะ
แสดงความสัมพันธ์ของข้อมูลภายในขัน้ตอนการ
จดัเตรียมยาง เมื่อได้รบัข้อมูลคําสัง่การจดัเตรียมยาง 
กําหนดเวลาจัดลําดับการเตรียมยาง กําหนดเวลา
จดัเตรยีมยางและกําหนดเวลาสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็ยางรอการ
ขึน้รปูผลติภณัฑ ์ระบบจะทาํการประมวลผลหาลาํดบัการ
จัด เตรียมยาง ให้ส ามารถดํ า เ นินการ ได้ทันตาม
กําหนดเวลาของขัน้ตอนต่างๆในส่วนการจดัเตรยีมยาง
ดงัแสดงในรปูที ่17 

ในแผนภาพระดบั 1 ของส่วนการจดัเตรียมยางน้ี
ประกอบดว้ยขัน้ตอนการทาํงาน 3 ขัน้ตอน ดงัน้ี 

(1) ขัน้ตอนการประมวลผลการจดัลําดบัการ
จดัเตรยีมยาง ทาํการประมวลผลขอ้มลูเวลาสัง่เตรยีมยาง
และกําหนดเวลาจดัเตรยีมยาง เพื่อหาลาํดบัการจดัเตรยีม
ยาง โดยการเรียงลําดบัการจดัเตรียมยางมีวิธีการและ
ลาํดบัความสาํคญั ดงัน้ี 
- กรณีไมม่ลีาํดบัการจดัเตรยีมยางใดๆแสดงอยู ่เมื่อมกีาร
จดัลาํดบัการจดัเตรยีมยาง ใหข้อ้มลูนัน้แสดงในลาํดบัที ่1 
- กรณีมลีาํดบัการจดัเตรยีมยางอื่นแสดงอยูก่่อน เมื่อมกีาร
จดัลาํดบัการจดัเตรยีมยาง ใหล้าํดบัความสาํคญัตามขอ้มลู
ทีม่กีาํหนดเวลาการจดัเตรยีมยางก่อน โดยแสดงขอ้มลูนัน้
อยูใ่นลาํดบัก่อน 
- กรณีขอ้มลูมกีําหนดเวลาจดัเตรยีมยางเท่ากนั ใหล้าํดบั
ความสําคญัตามขอ้มูลที่มกีารส่งคําสัง่การจดัเตรยีมยาง
ก่อน                             
- กรณีการประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรยีมยาง 
รายงานวา่เครือ่งจกัรไมส่ามารถจดัเตรยีมยางไดท้นั 

 
กําหนดเวลาการจัดเตรียมยาง  กล่าวคือลําดับการ
จดัเตรยีมยางเหลอืเวลาไม่เพยีงพอสาํหรบัการจดัเตรยีม
ยาง (กําหนดเวลาการจดัเตรยีมยาง น้อยกวา่ ผลรวมของ
เวลาปจัจุบนักบัเวลารวมของลําดบัก่อนหน้า) ระบบจะ
แสดงสญัญาณเตือนด้วยแถบสแีดงที่ขอ้มูลแสดงผลการ
จดัลําดบัการจดัเตรยีมยางนัน้และไม่สามารถจบขัน้ตอน
การจดัลาํดบัการจดัเตรยีมยางได ้
- กรณีขณะปฏบิตังิาน การประมวลผลการจดัลําดบัการ
จดัเตรยีมยางพบวา่เครือ่งจกัรไมส่ามารถจดัเตรยีมยางได้
ทนักาํหนดเวลาการจดัเตรยีมยาง ระบบจะแสดงสญัญาณ
เตือนด้วยแถบสแีดงที่ข้อมูลแสดงผลการจดัลําดบัการ
จดัเตรยีมยางนัน้ ซึ่งหวัหน้างานจะต้องยา้ยขอ้มูลลําดบั
การจดัเตรยีมยางดงักล่าวออกไปจดัลําดบัการจดัเตรยีม
ยางทีเ่ครือ่งจกัรอื่นแทน 

เมื่อการจดัลําดบัการจดัเตรยีมยางและประมวลผล
การจดัลําดบัการจดัเตรยีมยางเสรจ็ จะแสดงผลขอ้มูลใน
ตารางจดัลาํดบัการจดัเตรยีมยาง ดงัแสดงตวัอยา่งในรปูที ่
18 

(2) ขัน้ตอนการจดัเตรยีมยาง รบัขอ้มลูกําหนดเวลา
จดัเตรยีมยางมาจากฐานขอ้มูลสถานะการจดัเตรยีมยาง
และข้อมูลลําดับการจัดเตรียมยางมาจากขัน้ตอน
ประมวลผลการจดัลําดบัการจดัเตรยีมยาง จากนัน้จงึเริม่
จดัเตรยีมยางพรอ้มกบัส่งขอ้มูลเวลาจดัเตรยีมยางเขา้สู่
ระบบ เมื่อแลว้เสรจ็จะสง่ขอ้มลูผลการจดัเตรยีมยางเขา้สู่
ฐานขอ้มูลการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอนส่งยางเขา้ตู้เก็บ
ยางรอการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นกระบวนการลําดับ
ถดัไป 

 



                                                                                        

 

เครือ่งจกัร M0001

^

1 M0001 A000000-010 A0000 100/A 10.45 12.00

2 M0001 A000000-011 A1111 100/B 10.45 12.45

3 M0001 B000000-010 A2222 102/A 11.30 14.00

4 M0001 B000000-011 B0000 102/B 11.30 14.05

5 M0001 B000000-012 B1111 102/C 11.30 14.20

6 M0001 C000000-010 B2222 600/A 11.30 15.10

7 M0001 D000000-010 C0000 600/B 11.30 16.00

8 M0001 E000000-010 C1111 600/C 11.30 16.00 V

ตารางการจดัลําดบัการจดัเตรยีมยาง
14/5/2012       10.50.23

ลําดบั เคร ือ่งจกัร รหสัสนิคา้ ช ือ่ยางสงัเคราะห์
เคร ือ่งจกัรท ีใ่ช ้

ขึน้รูปฯ
       เวลา          
  ส ัง่เตรยีมยาง

   กําหนดเวลา   
จดัเตรยีมยาง

Excel Output 

EXITREFRESH  
รปูที ่18 ตวัอยา่งตารางการจดัลาํดบัการจดัเตรยีมยาง 

 
(3) ขัน้ตอนการส่งยางเข้าตู้เก็บยางรอการขึ้นรูป

ผลติภณัฑ ์ รบัขอ้มลูกําหนดเวลาสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็ยางรอ
การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์มาจากฐานข้อมูลสถานะการ
จดัเตรยีมยางและขอ้มูลการจดัเตรยีมยางมาจากขัน้ตอน
การจดัเตรยีมยาง จากนัน้จงึสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็ยางรอการ
ขึน้รปูผลติภณัฑ ์ พรอ้มกบัสง่ขอ้มลูเวลาสง่ยางเขา้ตูเ้กบ็
ยางรอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์เขา้สูร่ะบบ 
 
4.  การอภิปรายผล   

เพื่อปรบัปรุงระบบการจดัเตรยีมยางให้สามารถส่ง
ยางไปทําการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ได้ทันเวลา ผู้วิจ ัยได้
ทําการศกึษาหาระยะเวลาที่เหมาะสมในการดําเนินงาน
แต่ละขัน้ตอนของกระบวนการจดัเตรยีมยาง ซึ่งผลที่ได ้
ไดแ้ก่  กรอบเวลาสงูที่สุดของกระบวนการจดัเตรยีมยาง 
คอื 4 ชัว่โมง กําหนดเวลาส่งยางที่จดัเตรยีมเสรจ็เขา้สู่ตู้
เก็บยางรอการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์ คือ ก่อนทําการขึ้นรูป
ผ ลิ ต ภัณฑ์ ลํ า ดับ ก่ อ น ห น้ า แ ล้ ว เ ส ร็ จ  1 ชั ว่ โ ม ง 
กําหนดเวลาเริม่การจดัเตรยีมยาง คอื ก่อนทําการขึน้รูป
ผลิตภัณฑ์ลําดับก่อนหน้าแล้วเสร็จ  2 ชัว่โมง  และ
กําหนดเวลาเริม่จดัลําดบัการเตรยีมยาง คอื ก่อนทําการ
ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ลําดับก่อนหน้าแล้วเสร็จ 3 ชัว่โมง 
จากนัน้จงึนําขอ้มูลเวลาดงักล่าวมาใชใ้นสว่นประมวลผล
การจดัเตรยีมยางของระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกส ์                        

ผลที่ได้ร ับจากการออกแบบระบบคัมบังแบบ
อิเล็กทรอนิกส์ ได้แก่ฐานข้อมูลและตารางแสดงผลการ
ปฏิบตัิงานที่เกี่ยวข้อง พร้อมทัง้วธิีการจดัการข้อมูลใน
กระบวนการจัดเตรียมยาง ซึ่งนําเสนอโดยแผนภาพ
กระแสขอ้มลู เพือ่นําไปเขยีนโปรแกรม 

 
งานวจิยัน้ีใชโ้ปรแกรม visual c++ 6.0 ในการเขยีน

โปรแกรม ใช ้ postgresql เป็นระบบการจดัการฐานขอ้มลู 
ปฏบิตังิานบนเครอืข่ายแบบ LAN เน่ืองจากขอ้มูลการ
จดัเตรยีมยางเป็นการปฏบิตังิานเฉพาะภายในหน่วยงาน 
ติดตัง้โปรแกรมบนเครื่องคอมพิวเตอร์ที่เกี่ยวข้องกับ
ระบบ จํานวน 9 เครื่อง ไดแ้ก่ฝ่ายวางแผนการผลติ 1 
เครื่อง ตูเ้กบ็ยางฯ 1 เครื่อง เครื่องจกัรจดัเตรยีมยาง 6 
เครือ่งและหวัหน้างาน 1 เครือ่ง 

หลังจากติดตัง้ระบบและติดตามผลการใช้งาน
ระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกสก์บัทุกเครื่องจกัรจดัเตรยีม
ยางในกระบวนการจดัเตรยีมยาง เป็นเวลา 4 เดอืนตัง้แต่
เดอืนกรกฎาคมถงึเดอืนตุลาคม ปีพ.ศ.2555 พบปญัหา
การส่งยางไปทําการขึน้รูปผลติภณัฑไ์ม่ทนัเวลา 86 ครัง้ 
โดยเกดิจากขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั 
- สง่คาํสัง่การจดัเตรยีมยาง เหลอืเพยีง 11 ครัง้หรอืรอ้ย
ละ 12.79 ของการจดัเตรยีมยางลา่ชา้ ดงัแสดงในรปูที ่19 

 

 
รปูที ่19 จาํนวนของปญัหาการสง่ยางไปทาํการขึน้รปูผลติภณัฑไ์ม ่
          ทนัเวลาของหน่วยจดัเตรยีมยางเพือ่ขึน้รปูผลติภณัฑท์ี ่
          เกดิขึน้ระหวา่งเดอืนมกราคม – ตุลาคม พ.ศ.2555 จาํแนก 
          ตามสาเหตุของปญัหา 



                                                                                        

 

สําหรับประสิทธิภาพการ ใช้ ง าน เครื่ อ งจัก ร 
(machine performance efficiency) ตัง้แต่เดอืน
กรกฎาคมถงึเดอืนตุลาคม ปีพ.ศ.2555 คอื รอ้ยละ 79.5 
สว่นเดอืนกรกฎาคมถงึเดอืนตุลาคม ปีพ.ศ.2554 คอืรอ้ย
ละ 75.5 ซึ่งถือได้ว่าปรมิาณการผลิตและประสทิธิภาพ
การใชง้านเครื่องจกัรในช่วงที่เปรยีบเทยีบผลการทดลอง
ไมม่คีวามแตกต่างกนัอยา่งมนียัสาํคญั 
 
5. สรปุ 
 ในบทความน้ี เสนอแนวคดิการออกแบบระบบคมับงั
แบบอเิลก็ทรอนิกสส์าํหรบักระบวนการจดัเตรยีมการผลติ
ซลียางเพื่อปรบัปรุงระบบการจดัเตรยีมยางใหส้ามารถสง่
ยางไปทําการขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ได้ทันเวลา โดย
ทําการศกึษาหาระยะเวลาที่เหมาะสมในการดําเนินงาน
แ ต่ ล ะ ขั ้น ต อ น ข อ ง ก ร ะ บ ว นก า ร จัด เ ต รี ย ม ย า ง 
ประกอบด้วย (1) กรอบเวลาของกระบวนการจดัเตรยีม
ยางที่สามารถส่งยางไปทําการขึ้นรูปได้ทันเวลา (2) 
กําหนดเวลานํายางทีจ่ดัเตรยีมเสรจ็แลว้มาสง่ทีตู่เ้กบ็ยาง
รอการขึน้รปูผลติภณัฑ ์(3) กาํหนดเวลาเริม่การจดัเตรยีม
ยาง และ (4) กําหนดเวลาเริ่มจดัลําดบัการเตรียมยาง 
พร้อมทัง้ออกแบบการจัดการข้อมูลของกระบวนการ
จัดเตรียมยางด้วยระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส ์      
(E-kanban) ประกอบด้วย (1) ออกแบบการเชื่อมโยง
ขอ้มูลของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการจดัเตรยีมยาง (2) 
แบบจําลองขัน้ตอนการทํางานของระบบ นําเสนอโดย
แผนภาพกระแสขอ้มลู (data flow diagram: DFD) เพื่อ
นําไปเขยีนโปรแกรม โดยโปรแกรม visual c++ 6.0 ซึง่มี
ข้อดีคือรองรบัการทํางานในระบบปฏิบตัิการ windows 
และไม่มีค่าใช้จ่ายในการติดตัง้  รวมถึงเหมือนกับ
โปรแกรมอื่นๆของโรงงานกรณีศึกษา ทําให้สามารถ
พฒันาและแกไ้ขไดส้ะดวก ใช ้ postgresql เป็นระบบการ
จดัการฐานขอ้มูลซึ่งมขีอ้ดคีอื ไม่มคี่าใชจ้่ายในการตดิตัง้ 
เป็นที่นิยมอย่างแพร่หลายและสามารถพัฒนาได้ง่าย 
เน่ืองจากมลีกัษณะเป็น open source รวมทัง้ปฏบิตังิาน
บนระบบปฏบิตักิาร windows ได ้โดยการเชื่อมโยงขอ้มลู
ของระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ออกแบบขึ้นน้ีใช้
เครอืขา่ยแบบ LAN เน่ืองจากขอ้มลูการจดัเตรยีมยางเป็น
การปฏิบตัิงานเฉพาะภายในหน่วยงาน จึงจํากดัการใช้
งานโดยการติดตัง้โปรแกรมและเชื่อมต่อเฉพาะเครื่อง

คอมพวิเตอรท์ีเ่กีย่วขอ้งเทา่นัน้ 
       เมือ่เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพการจดัเตรยีมยางโดย
ระบบคมับงัแบบเดมิกบัระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกสท์ี่
ออกแบบขึ้นพบว่าระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ช่วย
ปรบัปรุงระบบการจดัเตรยีมยางให้สามารถส่งยางไปทํา
การขึ้นรูปเป็นผลิตภณัฑ์ได้อย่างถูกต้อง ครบถ้วนและ
ทนัเวลามากยิง่ขึน้ โดยปญัหาการสง่ยางไปทําการขึน้รูป
ผลิตภัณฑ์ไม่ทันเวลาอันมีสาเหตุมาจากขัน้ตอนการ
จดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั - สง่คําสัง่การจดัเตรยีม
ยางที่เกิดขึ้นระหว่างเดอืนกรกฎาคมถึงเดอืนตุลาคม ปี
พ .ศ .2555 ลดลงเหลือเพียงร้อยละ  12.79 ของการ
จดัเตรยีมยางล่าชา้ ในขณะทีปี่พ.ศ.2554 เกดิปญัหาการ
ส่งยางไปทําการขึน้รูปผลติภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมสีาเหตุ
มาจากขัน้ตอนการจดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั - ส่ง
คําสัง่การจัด เตรียมยางถึงร้อยละ  75.11 ของการ
จดัเตรยีมยางล่าชา้ นัน่คอืระบบคมับงัแบบอเิลก็ทรอนิกส์
ที่ออกแบบขึน้สามารถลดปญัหาการส่งยางไปทําการขึน้
รูปผลติภณัฑ์ไม่ทนัเวลาอนัมสีาเหตุมาจากขัน้ตอนการ
จดัเตรยีมยางและขัน้ตอนการรบั – สง่คาํสัง่การจดัเตรยีม
ยางลงได้ร้อยละ 62.32 ของการจัดเตรียมยางล่าช้า 
ในขณะที ่ประสทิธภิาพการใชง้านเครือ่งจกัรยงัคงเดมิ 
 ระบบคัมบังแบบอิเล็กทรอนิกส์ที่ออกแบบขึ้นน้ี
สามารถช่วยลดความสญูเปล่า ทีเ่กดิจากเวลารอคอยยาง
ของหน่วยขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีสาเหตุมาจากความ
ผดิพลาดของการจดัลําดบัการเตรยีมยางและการสัง่การ
เตรียมยางและช่วยลดความยุ่งยากและซบัซ้อนในการ
จดัลําดบัการเตรยีมยาง อีกทัง้ยงัช่วยเพิม่ศกัยภาพการ
ไหลเวยีนของวตัถุดบิในกระบวนการผลติดว้ย ในขณะที่
ขอ้จํากดัของระบบที่พบจากการทดลองไดแ้ก่ กรณีมคีมั
บงัดว่นพเิศษทีต่อ้งการสนิคา้ก่อนเป็นลาํดบัแรก จะสง่ผล
ให้ร ะบบประมวลผลการปฏิบัติ ง าน  ประมวลผล
กาํหนดเวลาการจดัเตรยีมยางคลาดเคลื่อนไป 
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