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Research subject Analysis of Production process of Sugar Mill Tandems by Critical 

Path Method (CPM), Program Evaluation and Review Technique (PERT), and Material 
Requirement Planning (MRP) of ABC Company Limited. The propose of this research is 1) To 
evaluate the production time to produce the Sugar Mill Tandem 2) To evaluate the manpower to 
produce the Sugar mill Tandem. By collecting 11 sets of production data in the past 6 years. After 
analysis, it found that there are 18 processes from 76 processes on the critical line, the duration 
time is 96 days. To assess the feasibility of production within 90 days using the Program 
Evaluation and Review Technique (PERT), it was found that there was a probability of 1.38% of 
the work being completed, and the appropriate time for the completion of the production at 95% 
confidence interval is 96.21 or 97 days. In terms of labor, the analysis found that the probability 
of using 40 workers in the production was 10.56% So the proper number of workers at the 95% 
confidence interval is 62.06, or 62 people. The raw material demand planning reveals that 6 items 
need to be ordered in advance before production, 2 things are on the critical path, namely the steel 
plate and steel pipe used in the production of the Mill Cheeks. Another 4 items have to be pre-
order before starting the production start due to the long lead time. The advantage of this research 
is that it can help the planning be more systematic and apply to other machine planning and able 
to know the ordering schedule of raw materials. 

 
 

 

  



 ช 

กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

งานนิพนธ์ฉบับน้ีส าเร็จลงได้ด้วยความกรุณาจากท่าน ดร.สุรัติ  สุพิชญางกูร อาจารย์ผู ้
ควบคุมงานนิพนธ์ ท่ีไดก้รุณาให้ความรู้ ค าปรึกษา แนะแนวทางในการด าเนินการจดัท างานนิพนธ์ 
รวมถึงการแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ อีกทั้งดูแลเอาใจใส่ในการท างานนิพนธ์คร้ังน้ี ส่งผลให้สามารถ
ส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ผูศึ้กษาขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงมา ณ ท่ีน้ี 

ขอขอบพระคุณบริษทักรณีศึกษา ผูบ้ริหาร ท่ีอนุญาตให้น าขอ้มูลในกระบวนการผลิตมา
ท าการศึกษาและวิเคราะห์ เพื่อนพนักงานท่ีให้ความร่วมมือในการเป็นธุระในการจดัหาขอ้มูลอย่าง
เตม็ท่ีซ่ึงมีส่วนท าใหง้านนิพนธ์น้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี 

ขอกราบขอบพระครอบครัวท่ีให้ก าลังใจและให้การอบรมเป็นอย่างดีรวมไปถึงการ
สนบัสนุนในการศึกษาน้ี 

ขอขอบพระคุณคณาอาจารย์ท่ีให้การอบรมสั่ งสอนวิทยาการต่างๆ  ให้กับผู ้ศึกษา
ขอขอบพระคุณหน่วยงานต่างๆ รวมทั้งท่านอ่ืนๆ ท่ีมิไดเ้อ่ยนาม ท่ีมีส่วนช่วยใหก้ าลงัใจและช่วยเหลือ
ในการจดัท างานนิพนธ์ในคร้ังน้ี 

  
  

อุม้ทิพย ์ ทิพยสุ์ข 
 

 

 



สารบัญ 

 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................................ ง 

บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ...................................................................................................................... ฉ 

กิตติกรรมประกาศ ............................................................................................................................ ช 

สารบญั ............................................................................................................................................. ซ 

สารบญัตาราง ................................................................................................................................... ฎ 

สารบญัภาพ ...................................................................................................................................... ฏ 

บทท่ี 1 ............................................................................................................................................... 1 

บทน า ............................................................................................................................................ 1 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา ................................................................................ 1 

ค าถามของการวิจยั ................................................................................................................. 4 

วตัถุประสงคข์องการวิจยั ...................................................................................................... 4 

กรอบในการด าเนินงานวิจยั ................................................................................................... 5 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการวิจยั ................................................................................. 6 

ขอบเขตของการวิจยั .............................................................................................................. 6 

ขอ้จ ากดัการวิจยั ..................................................................................................................... 6 

นิยามศพัท ์.............................................................................................................................. 7 

บทท่ี 2 ............................................................................................................................................... 8 

เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ......................................................................................................... 8 

2.1 ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมน ้าตาล และบริษทั ABC จ ากดั ...................................... 8 

2.2 แนวคิดเก่ียวกบัวิถีวิกฤติ (Critical Path Method: CPM) ................................................ 13 

  



 ฌ 

2.3 แนวคิดเก่ียวกบัเทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and 
Review Technique : PERT ) ..................................................................................... 17 

2.4 แนวคิดระบบการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning : 
MRP) ......................................................................................................................... 19 

2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ......................................................................................................... 23 

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัทฤษฎี CPM/PERT ................................................................. 23 

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัทฤษฎี MRP ............................................................................ 26 

งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยและการผลิตน ้าตาล .............................. 27 

บทท่ี 3 ............................................................................................................................................. 30 

วิธีด าเนินการวิจยั ............................................................................................................................. 30 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง ............................................................................................ 30 

3.2 ก าหนดเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั ................................................................................... 37 

3.3 การทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ ................................................................................. 37 

3.4 การเก็บรวบรวมขอ้มูล ................................................................................................... 37 

3.5 การวิเคราะห์ขอ้มูล ........................................................................................................ 37 

บทท่ี 4 ............................................................................................................................................. 39 

ผลการวิจยั ....................................................................................................................................... 39 

4.1 การวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยดว้ยวิธีวิถีวิกฤติ (Critical Path 
Method: CPM) .......................................................................................................... 39 

4.2 ประเมินความเป็นไปไดร้ะยะเวลาผลิตแลว้สร็จดว้ยเทคนิค PERT (Program evaluation 
and review technique) ............................................................................................... 61 

4.3 ประเมินความน่าจะเป็นดา้นแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ชุด ......... 65 

4.4 วางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning: MRP) ....................... 67 

บทท่ี 5 ............................................................................................................................................. 81 

สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ .................................................................................................... 81 



 ญ 

สรุปผลการวิจยั ........................................................................................................................... 81 

อภิปรายผลการวิจยั ..................................................................................................................... 83 

ขอ้เสนอแนะการวิจยัในคร้ังน้ี ..................................................................................................... 84 

ขอ้เสนอแนะการวิจยัคร้ังต่อไป .................................................................................................. 84 

บรรณานุกรม ................................................................................................................................... 86 

ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั ......................................................................................................................... 90 

 



สารบัญตาราง 

 หน้า 
ตารางท่ี  1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง............................................................................................. 31 

ตารางท่ี  2 ส่วนประกอบของชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ชุด ............................................................... 32 

ตารางท่ี  3 ตารางกิจกรรมการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย ................................................................ 39 

ตารางท่ี  4 ตารางวิเคราะห์ระยะเวลาการผลิตของทั้ง 11 ตวัอยา่ง .................................................... 43 

ตารางท่ี  5 ตารางความสัมพนัธ์ของกิจกรรม ................................................................................... 46 

ตารางท่ี  6 ตารางการหาสายงานวิกฤติในกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย .......................... 53 

ตารางท่ี  7 ตารางกิจกรรมวิกฤติของกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย .................................. 60 

ตารางท่ี  8 ตารางการหาค่าความแปรปรวนของสายงานวิกฤติ ........................................................ 61 

ตารางท่ี 9 ตารางจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลุกหีบ .............................................................. 65 

ตารางท่ี  10 รายการวตัถุดิบ (Bill of Material) ................................................................................ 69 

ตารางท่ี 11 ระยะเวลาและความตอ้งการใชว้ตัถุดิบแต่ละรายการ .................................................... 70 

ตารางท่ี  12 แผนความตอ้งการวตัถุดิบการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย ............................................ 71 

 

  



สารบัญภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี  1 สัดส่วนผูส่้งออกน ้าตาลในตลาดโลก ................................................................................. 9 

ภาพท่ี  2 กลุ่มโรงงานน ้าตาลในประเทศไทยและปริมาณการผลิตในฤดูหีบ 2020/2021 ................. 10 

ภาพท่ี  3 ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย บริษทักรณีศึกษา ............................................................................ 11 

ภาพท่ี  4 การเขียนกิจกรรมบนลูกศร (Activity-on-arrow: AOA) ................................................... 14 

ภาพท่ี  5 การเขียนกิจกรรมบนโหนด (Activity-on-Node: AON) ................................................... 14 

ภาพท่ี  6 ตวัอยา่งรายการเคล่ือนไหวสินคา้คงคลงั บริษทั ABC จ ากดั ............................................ 20 

ภาพท่ี  7 ตวัอยา่งโครงสร้างผลิตภณัฑ ์(Product Structure) บริษทั ABC จ ากดั .............................. 21 

ภาพท่ี  8 โครงสร้างส่วนประกอบของชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย .......................................................... 31 

ภาพท่ี  9 ขั้นตอนในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย ......................................................................... 36 

ภาพท่ี  10 ขั้นตอนการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ ...................................................................... 36 

 

  



บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา  
 สถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 ในประเทศไทยในช่วงตน้ปี 2563 จนถึง
ปัจจุบนัน้ี ส่งผลกระทบต่อระบบเศรษฐกิจในภาคอุตสาหกรรมต่าง ๆ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการ
ท่องเท่ียวและบริการจะได้รับผลกระทบมากท่ีสุด อุตสาหกรรมการบิน อุตสาหกรรมโรงแรม 
อุตสาหกรรมร้านอาหาร และจากมาตรการการป้องกันการแพร่ระบาดก็ส่งผลกระทบต่อ
ภาคอุตสาหกรรมการผลิต เน่ืองจากข้อจ ากัดด้านแรงงานและท าให้ผลิตได้ไม่ เต็มก าลัง 
อุตสาหกรรมท่ีไดรั้บผลกระทบระดบัต ่า ไดแ้ก่ อุตสาหกรรมก่อสร้าง อุตสาหกรรมการผลิต และ
ภาคเกษตรกรรม (รชฏ เลียงจนัทร์,2564) ขณะเดียวกันอุตสาหกรรมน ้ าตาลซ่ึงเป็นส่วนท่ีได้รับ
ผลกระทบจากภาคเกษตรกรรมโดยใช้แรงงานน าเขา้จากประเทศเพื่อนบา้นในการจดัหาวตัถุดิบ 
เม่ือเกิดการระบาดของโควิด-19 ท าใหก้ารขนยา้ยแรงงานเป็นไปไดย้ากมากขึ้น 
 อุตสาหกรรมน ้ าตาลไทยเป็นอุตสาหกรรมท่ีสร้างรายได้จากการส่งออกน ้ าตาลเป็น
อนัดบั 2 ของโลก รองลงมาจากประเทศบราซิล โรงงานน ้ าตาลในประเทศไทยจะถูกควบคุมโดยรัฐ
ผา่นตวัแทน ส านกังานออ้ยและน ้ าตาล กระทรวงอุตสาหกรรม โรงงานน ้ าตาลท่ีไดจ้ดัตั้งในประเทศ
ไทยมีทั้ งหมด 57 โรงงาน โดยแบ่ งตามภูมิภาค คือ ตั้ งอยู่ในภาคเหนือ 10 โรงงาน ภาค
ตะวนัออกเฉียงเหนือ 22 โรงงาน ภาคกลาง 20 โรงงาน ภาคตะวนัออก 5 โรงงาน  (Sugar Asia 
Magazine,2563) ซ่ึงการท างานของโรงงานน ้ าตาลจะมีช่วงการท างานแบ่งเป็นสองช่วง ช่วงท่ีหน่ึง
คือฤดูผลิต ช่วงท่ีสอง คือ ฤดูละลาย โดยปกติฤดูผลิตจะเกิดขึ้นระหว่างเดือนพฤศจิกายนถึงเดือน
เมษายนของปีถดัไป ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บัผลผลิตของชาวไร่ออ้ยท่ีน าวตัถุดิบมาป้อนใหก้บัโรงงานน ้ าตาล 
ในช่วงสองสามฤดูหีบท่ีผ่านมาคือปี 2559/60 ถึง 2562/63 พบว่าฤดูผลิตมีระยะเวลาสั้นลง โดยเร่ิม
ในเดือนธันวาคมและส้ินสุดในเดือนกุมภาพันธ์ สาเหตุหลักท่ีท าให้ระยะเวลาการผลิตสั้ นลง 
เน่ืองจากวตัถุดิบมีประมาณลดลง ดังนั้ นกลุ่มโรงงานน ้ าตาลจึงจ าเป็นต้องให้ความส าคัญกับ
เคร่ืองจกัรเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรทีใช้ส าหรับหีบออ้ย เพื่อสกัดเอาน ้ าออ้ยหรือความ
หวานออกจากออ้ยใหไ้ดม้ากท่ีสุด รวมถึงการท าใหเ้คร่ืองจกัรสามารถท างานไดต้ลอด 24 ชัว่โมงใน
ฤดูผลิต เพื่อใหส้ามารถหีบสกดัออ้ยทนัตามการป้อนออ้ยจากชาวไร่ หากเกิดเหตุจ าเป็นจนตอ้งหยุด
เดินเคร่ืองจกัร ทางโรงงานจะเกิดความสูญเสียจากการท่ีออ้ยรอเขา้หีบ หากระยะเวลาในการแกไ้ข
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เป็นไปไดช้า้จะท าให้ออ้ยท่ีรอเขา้หีบเห่ียว ตอ้งใชพ้ลงังานในการหีบสกดัมากขึ้น รวมถึงพลงังานท่ี
ตอ้งใชส้ าหรับเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรใหม่อีกดว้ย 
 บริษัท ABC จ ากัดท่ีผู ้วิจัยได้ศึกษาเป็นบริษัทผลิตและจ าหน่ายเคร่ืองจักรส าหรับ
โรงงานผลิตน ้ าตาลในส่วนของโรงงานหีบออ้ยซ่ึงไดด้ าเนินธุรกิจมากกว่า 14 ปี โดยขอบเขตงานท่ี
บริษัทด าเนินการเร่ิมตั้ งแต่ออกแบบ จัดซ้ือจัดหา ผลิตและติดตั้ งเคร่ืองจักรให้พร้อมใช้งาน 
โครงการจ้างเหมาแบบเบ็ดเสร็จ (Turnkey project) และจ าหน่ายสแปร์พาร์ เคร่ืองจกัรหลกัให้กับ
โรงงานน ้ าตาล ซ่ึงจากอดีตท่ีผ่านมา บริษทัได้ด าเนินการก่อสร้างโรงงานน ้ าตาลทั้งแบบก่อสร้าง
ใหม่และขยายก าลังการผลิตจากโรงงานน ้ าตาลท่ีมีอยู่แล้วมากกว่า 10 โครงการ โดยการผลิต
เคร่ืองจกัรหลกัส าหรับโรงงานผลิตน ้ าตาลนั้นจะตอ้งผลิตออกมาให้ทนัตามก าหนดเวลาก่อนท่ีจะ
เขา้ช่วงฤดูผลิตของโรงงานน ้ าตาล หากการผลิตเกิดความล่าช้าจะท าจะส่งผลกระทบต่อโรงงาน
น ้าตาลเป็นอยา่งมากซ่ึงผูผ้ลิตและจ าหน่ายเคร่ืองจกัรจะเขา้ใจถึงความส าคญัจุดน้ีเป็นอยา่งดี  
 ชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดั เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีมูลค่าสูง ผลิตจากเหล็ก
เกรดต่างๆ ปริมาณมาก เหล็กบางส่วนน าเขา้จากต่างประเทศ ใช้ระยะเวลาในการสั่งซ้ือยาวนาน 
และปัจจุบนัไดรั้บผลกระทบจากการระบาดของไวรัสโควิด-19 ท าให้อุตสาหกรรมเหล็กลดก าลงั
การผลิตลง ในขณะท่ีความความตอ้งการใช้เหล็กทัว่โลกมีเพิ่มมากขึ้นจึงเกิดขาดแคลนส่งผลให้
เหล็กมีราคาเฉล่ียเพิ่มขึ้น 18% ในปี 2564 (กรุงเทพธุรกิจ, 2564) นอกจากเหล็กแลว้ยงัมีชุดอุปกรณ์
ชุดขบั ไดแ้ก่ ชุดมอเตอร์ ชุดเกียร์ น าเขา้จากทางยโุรปและมีระยะเวลาในการสั่งซ้ือยาวนานเช่นกนั  
 การผลิตชุดลุกหีบใหม่นั้นกลุ่มลูกคา้ โรงงานน ้ าตาลจะเร่ิมจากการขออนุญาตขยายก าลงั
การผลิตจาก ส านกังานออ้ยและน ้าตาลทราย (สอน.) หลงัจากนั้นจะเร่ิมส่งเอกสารทางเทคนิคใหก้บั
ผูข้ายเพื่อออกแบบและเสนอประกวดราคา หากทางบริษทัฯ ชนะการประกวดแลว้จะตอ้งมีการท า
สัญญาซ้ือขายกับทางลูกค้า ซ่ึงโดยปกติสัญญาจะมีการระบุวนัเร่ิมตน้และวนัก าหนดส่งสินค้า 
รวมถึงค่าปรับต่างๆ โดยเฉพาะค่าปรับการส่งมอบล่าช้า จากขอ้มูลในอดีตค่าปรับความล่าช้าอยู่ท่ี 
0.1%-0.5% ต่อวนัแต่ไม่เกิน 10% ของมูลค่าสัญญา เน่ืองจากหากไม่สามารถส่งมอบชุดลูกหีบสกดั
น ้าออ้ยให้ทนัเวลา ทางโรงงานน ้าตาลจะเกิดการสูญเสียโอกาสในการหีบออ้ยในฤดูหีบนั้นๆ ซ่ึงอาจ
ส่งผลกระทบต่อเน่ืองถึงรายไดข้องโรงงานน ้ าตาลและความน่าเช่ือถือของกลุ่มชาวไร่ท่ีมีต่อโรงงาน
น ้ าตาล และช่ือเสียงของบริษัทฯ เอง อีกทั้งโรงงานน ้ าตาลไทยทั้ ง 57 โรงงานนั้น กลุ่มเจ้าของ
โรงงานไดถู้กแบ่งออกเป็น 15 กลุ่ม และธุรกิจในลกัษณะเครือญาติ (ศูนยว์ิจยักรุงศรี, 2564) หาก
บริษัทฯ ขาดความน่าเช่ือถือในการส่งมอบ ชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อยท่ีผลิตทั้ งด้านเวลาและ
ประสิทธิภาพชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย ก็อาจส่งผลให้ไม่สามารถไดรั้บพิจารณาในการประกวดราคา
คร้ังต่อๆไป  
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 วิธีวิถีวิกฤติ (Critical path method : CPM) และเทคนิคการประเมินผลและทบทวน
โครงการ (Program Evaluation and Review Technique : PERT) เป็น เทคนิค ท่ีใช้ส าห รับการ
ควบคุมโครงการ โดยเน้นการใช้เวลาในการด าเนินโครงการให้สั้ นท่ีสุด จุดมุ่งหมายหลักเพื่อ
ประหยดังบประมาณ โดย CPM จะใชส้ าหรับโครงการท่ีเคยท ามาก่อน มองเร่ืองค่าใชจ่้ายเป็นหลกั
เน่ืองจากตอ้งการประหยดัท่ีสุด ส่วน PERT ใช้ส าหรับประเมินระยะเวลาแลว้เสร็จของโครงการ
ในขณะดียวกนัการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยในลกัษณะท่ีเป็นโครงการ ซ่ึงคุณสมบติัของโครงการ
คือมีวตัถุประสงค์ท่ีชัดเจน มีช่วงเวลาในการผลิตจ ากัด มีจุดเร่ิมต้นและส้ินสุดชัดจน มีการใช้
ทรัพยากรในช่วงเวลาเดียวกันและส่งคืนทรัพยากรเม่ือสั้ นสุดโครงการ การด าเนินงานภายใต้
ขอ้จ ากดัและทีมงานมีความช านาญสูงเน่ืองจากไม่มีระยะเวลาส าหรับการอบรม (นนท์  สหายา, 
2564) ดังนั้ นการใช้ทฤษฏีวิธีวิถีวิกฤติ (Critical path method : CPM) และเทคนิคการประเมินผล
และทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique : PERT) จึงเหมาะสมกับการ
ผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยน้ีกว่าทฤษฏีการผลิตอ่ืนๆ และเพื่อให้สอดคลอ้งกบัเป้าหมายของการ
ประหยดัจึงน าระบบการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) เขา้มาก าหนดระยะเวลาการสั่งซ้ือ
และน าเขา้วตัถุดิบ เน่ืองจากตน้ทุนวตัถุดิบเป็นตน้ทุนหลกัของการผลิต ส าหรับการผลิตชุดลูกหีบ
สกดัน ้ าออ้ยในอดีตนั้น จะเป็นการผลิตท่ีอาศยัความช านาญของผูผ้ลิตเอง และพบวา่มีระยะเวลารอ
คอยช้ินงาน และจะเกิดการเร่งเม่ือใกลก้ าหนดส่งงาน ในบางคร้ังท่ีพบปัญหาช้ินส่วนบางช้ินยงั
ไม่ไดผ้ลิต หรือวตัถุดิบในการผลิตไม่ตรงตามสเปคท่ีก าหนด หรือมีไม่เพียงพอ ซ่ึงการวางแผนท่ีไม่
เป็นระบบน้ีท าใหไ้ม่สามารถควบคุมตน้ทุนการผลิตได ้รวมถึงการใชข้อ้มูลตน้ทุนเพื่อเสนองานใน
คร้ังต่อไปก็ไม่สามารถค านวณได้อย่างแม่นย  า และท าให้เสียโอกาสในการก าหนดราคาเพื่อเข้า
ประกวดในคร้ังต่อไป 
 ดังนั้ นเพื่อให้สามารถบริหารจัดการระยะเวลาในการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าทันตาม
ก าหนดเวลา จ าเป็นตอ้งมีการจดัการวางแผนท่ีเหมาะสม และเพื่อเป็นการเพิ่มโอกาสในการขยาย
ธุรกิจมากขึ้น บริษทั ABC จ าเป็นตอ้งมีการพฒันาระบบงานวางแผนการผลิตให้ดีขึ้น ซ่ึงผูว้ิจยัได้
เห็นความส าคญัของการวางแผนการผลิตในโรงงานโดยเร่ิมจากการผลิตเคร่ืองจกัรหลกัชุดลูกหีบ
สกัดน ้ าออ้ยของโรงงานหีบออ้ย จึงได้จดัท างานวิจยัหัวขอ้ การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัด
น ้ าอ้อยสกัดน ้ าอ้อยด้วยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิคการประเมินผลและการทบทวน
โปรแกรม (PERT) และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของบริษทั ABC จ ากดั (Analysis 
of Production process of Sugar Mill Tandems by Critical Path Method, Program Evaluation and 
Review Technique (PERT), and Material Requirement Planning (MRP) of ABC Company 
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Limited) โดยน าทฤษฏีเก่ียวกบัการวางแผนงานโครงการมาประยุกต์ใช้ โดยวิธีวิถีวิกฤติ (Critical 
path method : CPM) และเทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and 
Review Technique : PERT) ท าให้ทราบถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมในการผลิตและระยะเวลาใน
แต่ละกิจกรรม ล าดับเวลาท่ีชัดเจน ท าให้ทราบถึงกิจกรรมวิกฤต (critical activity) และสามารถ
ประเมินเวลาแลว้เสร็จของงานได ้ระบบการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement 
Planning : MRP) เพื่อการวางแผนการผลิต ตารางการจดัส่งและการจดัซ้ือ มัน่ใจว่าวตัถุดิบมีไวใ้ช้
อยา่งเพียงพอและวตัถุดิบคงคลงัอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม  
 

ค าถามของการวิจัย 
 1. การวางแผนโดยใช้วิธีวิถีวิกฤติ (Critical path method : CPM) เทคนิคการประเมินผล
และทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique : PERT) มีผลต่อการก าหนด
ระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 90 วนัอยา่งไร 
 2. การวางแผนโดยใช้วิธีวิถีวิกฤติ (Critical path method : CPM) เทคนิคการประเมินผล
และทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique : PERT) มีผลต่อการการ
ก าหนดจ านวนแรงงานในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 40 คน ต่อ 1 ชุดอยา่งไร 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อประเมินระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยท่ีเหมาะสม 
 2.  เพื่อประเมินจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยท่ีเหมาะสม 
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กรอบในการด าเนินงานวจิัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลขั้นตอนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย ระยะเวลาใน
การผลิตแต่ละขั้นตอน และขอ้มูลวตัถุดิบในการผลิตยอ้นหลงั 6 ปี 

ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

วิเคราะห์ดว้ยทฤษฎีวิถีวิกฤต (Critical Path Method : CPM)  
เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique : PERT)  
- ระยะเวลาในการผลิต 
- จ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต 
(ชุมพล, 2550) (พิภพ, 2556) 
 

จดัท าระบบการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) 
(พิภพ, 2556) 

สรุปผลการวิจยั 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  เพื่อใหส้ามารถประเมินระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยท่ีเหมาะสมได ้
 2.  เพื่อใหส้ามารถประเมินจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยท่ี
เหมาะสมได ้
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
 ขั้นตอนกระบวนการในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย บริษทั ABC จ ากดั  
 ขอบเขตเน้ือหาการวิจัย  
 ศึกษาขั้นตอนการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อย วิเคราะห์ด้วยวิธีวิถีวิกฤต (Critical Path 
Method : CPM) , เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review 
Technique : PERT) และวางแผนความต้องการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) 
กรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ 
 ขอบเขตด้านเวลาในการวิจัย 
 ระยะเวลาในการท าวิจยัช่วงเดือนมกราคม 2565 ถึงเดือนกนัยายน 2565 
 ขอบเขตพื้นท่ีในการเกบ็ข้อมูล 
 ผูวิ้จยัศึกษาขั้นตอนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดั ตั้งอยูเ่ขต  
อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี 
 

ข้อจ ากดัการวิจัย 
1. ขอ้มูลท่ีใชใ้นการวิจยัเป็นขอ้มูลทุติยภูมิท่ีไดจ้ากการผลิตในอดีต ในปัจจุบนัน้ีไดมี้การ

เปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรในการผลิต ท าใหส้ามารถผลิตไดเ้ร็วขึ้น ซ่ึงจะท าให้
ขอ้มูลท่ีรูปแบบท่ีไดว้ิเคราะห์สามารถไปประยกุตใ์ชไ้ดเ้พียงบางส่วน 

2.  ระยะเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการไม่ไดค้  านึงถึงระดบัความเช่ียวชาญในการใช้
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรในการผลิตของพนักงาน ซ่ึงข้อมูลเหล่าน้ีไม่ได้ถูกบันทึก
รายละเอียดตามใบสรุปงาน 

3.  จากสถานการณ์ทางเศรษฐกิจท่ีเกิดขึ้น อาจส่งผลกระทบต่อระยะเวลาในการจดัซ้ือ
จัดหาวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงผู ้วิจัยไม่ได้น าปัจจัยเหล่าน้ีมาใช้ประกอบการ
วิเคราะห์ 
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นิยามศัพท์ 

 ชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยกระบวนการผลิตน ้ าตาลบริษทั ABC จ ากดั หมายถึง เคร่ืองจกัรท่ีท า
หน้าท่ีสกัดน ้ าอ้อยหรือความหวานออกจากอ้อย ซ่ึงเป็นเคร่ืองจักรท่ีมีความส าคัญล าดับต้น
กระบวนการผลิตน ้าตาลท่ีออกแบบและผลิตโดยบริษทั ABC จ ากดั 
 วิธีวิถีวิกฤต (Critical Path Method : CPM) หมายถึง วิธีการท่ีใช้ส าหรับการบริหารงาน
โครงการ ท่ีค  านึงถึงความสัมพนัธ์และเวลาของแต่ละกระบวนการย่อยในการผลิตชุดลูกหีบสกัด
น ้ าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดั โดยกระบวนการย่อยท่ีมีผลต่อระยะเวลาส้ินสุดโครงการ จะถือเป็น
วิถีวิกฤต 
 เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique 
: PERT)  หมายถึง เคร่ืองมือท่ีใช้วิเคราะห์ความน่าจะเป็นของระยะเวลาส้ินสุดโครงการ โดย
ก าหนดเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงานแต่ละกิจกรรม เป็น 3 ค่า คือ เวลาเร็วท่ีสุด เวลาชา้ท่ีสุดและเวลา
ซ่ึงเป็นไปไดม้ากท่ีสุดในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดั 
 
 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) หมายถึง 
กระบวนการเพื่อจดัหาวตัถุดิบอยา่งเป็นระบบ ให้เพียงพอต่อความตอ้งการในทุกระดบัการผลิตและ
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการท่ีก าหนดในตารางการผลิตหลกัในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยของ
บริษทั ABC จ ากดั 
 ระยะเวลาในการผลิต หมายถึง ระยะเวลาท่ีเร่ิมตดัเหล็กส่งเขา้กระบวนการผลิตจนส้ินสุด
กระบวนท าสีเคร่ืองจกัร เตรียมจดัส่งให้ลูกคา้ท่ีของกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยของ
บริษทั ABC จ ากดั 
 จ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต หมายถึง จ านวนพนกังานฝ่ายผลิตท่ีอยูใ่นกระบวนการ
ผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยของ บริษทั ABC จ ากดั
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อยโดย Critical Path Method (CPM), Program 
Evaluation and Review Technique (PERT) แ ล ะ  Material Requirement Planning (MRP) 
กรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากัด ผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวคิดทฤษฎี ความรู้ ท่ีเก่ียวขอ้งรวมไปถึงงานวิจยั
ต่าง ๆ ท่ีสอดคลอ้งและเป็นประโยชน์ท่ีจะช่วยให้การศึกษาคร้ังน้ีบรรลุผลส าเร็จ ซ่ึงผูว้ิจยัไดศึ้กษา
ขอ้มูลเก่ียวกบัผลิตภณัฑ ์ทฤษฎีและทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 
 2.1 ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมน ้าตาล และบริษทั ABC จ ากดั 
 2.2 แนวคิดเก่ียวกบัวิถีวิกฤติ (Critical Path Method : CPM) 
 2.3 แนวคิดเก่ียวกบัเทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and 
Review Technique : PERT ) 
 2.4 แนวคิดระบบการวางแผนความต้องการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning : 
MRP) 
 2.5 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 ศึกษาภาพรวมของอุตสาหกรรมน ้าตาล และบริษัท ABC จ ากดั 
 อุตสาหกรรมน ้ าตาลไทยเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการเติบโตอยา่งต่อเน่ือง ในปี 2019 มูลค่าการ
ส่งออกน ้ าตาลของไทยอยู่ท่ี 2,980 ล้านเหรียญสหรัฐฯ ประเทศไทยเป็นประเทศท่ีมีการส่งออก
น ้าตาลทรายดิบเป็นล าดบั 2 ของโลก โดยปริมาณการส่งออกอยูท่ี่ 19.0% ของปริมาณการคา้น ้ าตาล
ในตลาดโลก 56.0 ลา้นตนั และยงัเป็นผูส่้งออกน ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิอนัดบั 1 ของโลกท่ี 20.4% 
ของปริมาณส่งออกน ้าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิในตลาดโลก ชยัวชั โชวเจริญสุข (2564)  
ประเทศไทยได้วางยุทธศาสตร์ออ้ยและโรงงานน ้ าตาล ปี 2558-2569 โดยเป้าหมายปี 2569 จะมี
พื้นท่ีปลูกออ้ย 16.07 ลา้นไร่ ผลผลิตออ้ย 182.04 ลา้นตนั และผลผลิตน ้ าตาลทราย 20.36 ลา้นตนั 
และได้มีการปรับโครงสร้างอุตสาหกรรมอ้อยและน ้ าตาลทั้ งระบบ ได้แก่  การปรับปรุง
พระราชบญัญติัออ้ยและน ้ าตาลทราย และกฏหมายอ่ืนท่ีเก่ียวเน่ืองและครอบคลุมถึงการน าออ้ยไป
ผลิตเอทานอล, เพิ่มผลิตภาพการผลิตอ้อยและน ้ าตาล และอุตสาหกรรมอ่ืนท่ีต่อเน่ือง , ก าหนด
ตน้ทุนมาตรฐานให้เหมาะสมในแต่ละพื้นท่ีให้เป็นธรรมและเป็นท่ียอมรับ, รักษาเสถีรภาพกองทุน
ออ้ยและน ้ าตาลทรายเพื่อให้สามารถบริหารจดัการรายได ้ทรัพยสิ์น เงินทุน เพื่อน าไปสู่การพฒันา
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อุตสาหกรรมได ้และจดัตั้งสถาบนัวิจยัและพฒันาออ้ยและน ้ าตาลทรายรวมถึงอุตสาหกรรมต่อเน่ือง 
เพื่อเพิ่มศกัยะภาพและขีดความสามารถในการแข่งขนัได ้(ส านกัคณะกรรมการการออ้ยและน ้ าตาล
ทราย, 2564) 
 

 
ภาพท่ี  1 สัดส่วนผูส่้งออกน ้าตาลในตลาดโลก 
(ศูนยว์ิจยักรุงศรี, 2564) 
 โรงงานน ้ าตาลในประเทศไทยเป็นส่วนส าคญัในการแปรรูปออ้ยสู่น ้ าตาลทรายดิบ น ้ าตาล
ทรายขาว รวมถึงอุตสาหกรรมต่อเน่ืองอ่ืนๆ โดยมีการจัดการในลักษณะพิเศษแตกต่างจาก
อุตสาหกรรมอ่ืน เป็นระบบการแบ่งปันผลประโยชน์ระหว่างชาวไร่อ้อยและโรงงานน ้ าตาล 
นอกจากน้ีการจดัตั้งหรือขยายโรงงานน ้ าตาลในประเทศไทยยงัมีถูกก ากับดูแลโดยภาครัฐ ผ่าน
ส านักงานคณะกรรมการออ้ยและน ้ าตาลทราย ซ่ึงเป็นหน่วยงานหลกัในการส่งเสริม พฒันา และ
ก ากบัดูแล และขบัเคล่ือนอุตสาหกรรมออ้ยและน ้ าตาลทรายด้วยนวตักรรมสู่ผลิตภณัฑ์มูลค่าสูง 
ในช่วงฤดูเก็บเก่ียวผลผลิตออ้ย ผูป้ระกอบการโรงงานน ้ าตาลในประเทศไทยแบ่งเป็น 15 กลุ่ม 57 
โรงงาน ดงัน้ี 
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ภาพท่ี  2 กลุ่มโรงงานน ้าตาลในประเทศไทยและปริมาณการผลิตในฤดูหีบ 2020/2021 
(ศูนยว์ิจยักรุงศรี, 2564) 
 โรงงานน ้ าตาลจะเดินเคร่ืองจกัรตลอด 24 ชั่วโมงเพื่อรองรับปริมาณผลผลิตออ้ยท่ีเขา้สู่
โรงงานปกติจะอยู่ในช่วงเดือนธันวาคมถึงเดือนมีนาคมของปีถัดไป กระบวนการสกัดน ้ าอ้อย 
(Juice Extraction) หรือการหีบออ้ย จะเร่ิมจากออ้ยจะถูกเทลงบนสะพานออ้ยบริเวณแท่นเทและลง
สู่สะพานล าเลียง ออ้ยจากสะพานล าเลียงจะเคล่ือนเขา้สู่เคร่ืองตีออ้ย (Leveler) เคร่ืองสับออ้ย เคร่ือง
ย่อยออ้ย (Shredder) ตามล าดับ เพื่อทุบและฉีกย่อยท่อนออ้ยให้เป็นเส้นใยละเอียด ซ่ึงจะช่วยให้
สามารถสกดัน ้ าออ้ยไดม้ากท่ีสุด หลงัจากนั้นเส้นใยออ้ยจะถูกล าเลียงเขา้ไปในชุดลูกป้อนและเขา้สู่
ชุดหีบ ซ่ึงท าหน้าท่ีสกัดน ้ าอ้อยออก น ้ าอ้อยท่ีผ่านลูกหีบชุดท่ี  1 จะลงไหลลงไปท่ีถังพัก 
Unscreened Tank เพื่อให้เจ้าหน้าท่ีจากส านักงานอ้อยและน ้ าตาลทรายสุ่มวดัค่าความหวานของ
น ้ าออ้ย หรือ CCS (Commercial Cane Sugar) ซ่ึงมีผลต่อการคิดราคาออ้ยของชาวไร่และโรงงาน
น ้าตาล หากหีบสกดัแลว้ไดค้่า C.C.S ท่ีสูงก็จะท าให้ไดร้ายไดส่้วนเพิ่มจากราคาออ้ยจากมาตรฐานท่ี 
10 C.C.S อ้อย 10 C.C.S. หมายถึง เม่ือน าอ้อยมาผ่านกระบวนการผลิต จะได้น ้ าตาลทรายขาว
บริสุทธ์ิ 10% ดงันั้น ออ้ย 1 ตนั หรือ 1,000 กิโลกรัม จะไดน้ ้ าตาลทรายขาวบริสุทธ์ิ 100 กิโลกรัม 
(ส านักงานคณะกรรมการออ้ยและน ้ าตาลทราย กระทรวงอุตสาหกรรม, 2560) ส่วนชานออ้ยจะถูก
ล าเลียงผ่านสะพานล าเลียง หรือสะพานข้ามชุด (Intermediate Carrier) ไปยงัลูกหีบชุดถัดไป 
ขณะเดียวกันก็มีการฉีดพรมน ้ าร้อนลงบนชานออ้ย เพื่อเจือจางน ้ าออ้ยเขม้ขน้ท่ีติดคา้งอยู่ภายใน 
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ออ้ยจะผ่านเขา้ชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย 4-5 ชุด ขึ้นอยู่กบัก าลงัการผลิตท่ีโรงงานไดรั้บใบอนุญาตจาก
ภาครัฐ ชานออ้ยท่ีผ่านการสกดัน ้าออ้ยจากลูกหีบชุดสุดทา้ย จะถูกน าไปเป็นเช้ือเพลิงเผาไหมภ้ายใน
เตาหมอ้ไอน ้า และน ้าออ้ยจะเขา้สู่กระบวนการท าใส (Juice Purification) การตม้ (Evaporation) การ
เคี่ยว (Crystallization) และการป่ันแยกผลึกน ้าตาล (Centrifugal)  
 ประสิทธิภาพในการสกดัน ้ าออ้ย ขึ้นอยู่กบัหลายปัจจยั ตั้งแต่การเตรียมออ้ย จนถึงการหีบ
สกัดด้วยชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ย ดังนั้นชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยจึงเป็นเคร่ืองจกัรส าคญัในการสกัด
น ้าออ้ยหรือความหวานออกจากออ้ย ชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยประกอบชุดลูกป้อน 1 ชุด ประกอบดว้ย
ลูกป้อนบน (Top Pressure Feed Roller) และลูกป้อนล่าง (Bottom Pressure Feed Roller) และชุดลูก
หีบสกดัน ้ าออ้ย 1 ชุดประกอบดว้ยลูกกลิ้ง (Mill Roller) จ านวน 3 ลูก วางอยู่บนฐานหรือเรียกว่าขา
ลูกหีบ (Mill Cheek) โดยลูกกลิ้งทั้ง 3 ลูกจะมีช่ือเรียกและหน้าท่ีแตกต่างกนั โดยลูกกลิ้งบน (Top 
Roller) จะใช้ระบบไฮดรอลิคในการควบคุมเพื่อให้มีแรงกดท่ีเหมาะสมในขณะท างาน ลูกกลิ้ง
ดา้นล่าง (Feed Roller) ท าหน้าท่ีรับออ้ยจากชุดลูกป้อนและส่งเขา้มาในชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยและ
ลูกกลิ้งดา้นล่าง (Delivery Roller) ท าหน้าท่ีส่งออ้ย ออ้ยให้เขา้สู่สะพานล าเลียงเพื่อส่งต่อชุดลูกหีบ
สกดัน ้าออ้ยถดัไป  

 
ภาพท่ี  3 ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย บริษทักรณีศึกษา 
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 บริษทั ABC จ ากัดก่อตั้งในปี 2007 ตั้ งอยู่ในเขตอ าเภอบางพระ จังหวดัชลบุรี มีจ านวน
พนกังานทั้งหมด 550 คน แบ่งเป็น พนกังานสังกดัโรงงานแห่งท่ี 1 420 คน, โรงงานแห่งท่ี 2 80 คน 
และพนักงานส าหรับงานไซด์ 50 คน มี 3 ธุรกิจหลัก ได้แก่ งานจัดซ้ือ จัดหา ผลิต ประกอบ 
เคร่ืองจกัร ส าหรับอุตสาหกรรมหนัก งานให้บริการดา้นระบบเทคโนโลยี และงานซ้ือมา-ขายไป 
ทั้งในอุตสากรรมแม่พิมพโ์มลลย์างรถยนต ์ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีมีความแม่นย  าสูงในอุตสาหกรรม
ยาง โรงถลุงเหล็ก และ อุตสาหกรรมน ้ าตาล ซ่ึงเป็นกลุ่มลูกคา้หลกั โดยเป็นผูจ้ดัหาและให้บริการ
งานในโรงงานหีบออ้ยของโรงงานน ้ าตาลมากกวา่ 10 ปี เขา้สู่อุตสาหกรรมน ้ าตาลโดยการจ าหน่าย
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรสแปร์พาร์ทให้กับโรงลูกหีบ และงานบริการด้านการเช่ือมซ่อมช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรชุดเตรียมออ้ย และชุดหีบออ้ย  โดยในปี 2011 บริษทั ไดเ้ร่ิมท าชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยชุด
แรกใหก้บัโรงงานน ้าตาลไทยรุ่งเรือง จ านวน 2 ชุด นบัถึงปัจจุบนั ไดผ้ลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยแลว้ 
25 ชุด ให้กบัโรงงานน ้าตาลทัว่ประเทศไทย นอกจากน้ีบริษทัยงัใหบ้ริการส าหรับโครงการจา้งเหมา
แบบเบ็ดเสร็จ (Turnkey Project) มาแล้วทั้ งหมด 17 โครงการ ส าหรับกระบวนการผลิตภายใน
โรงงานจะแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการหลกั ไดแ้ก่  
 1. กระบวนการงาน Machining เป็นกระบวนการตัดเฉือนหรือสกัดเน้ือวสัดุออกให้ได้
รูปร่างและขนาดท่ีตอ้งการ ดว้ยวิธีการต่างๆ เช่น กลึง กดั ตดั เจียระไน ไส เจาะ 
 2. กระบวนการของงานเช่ือมซ่อม (Welding repair) เป็นการปรับปรุงเน้ือช้ินงานท่ีสึกหรอ
จากการใช้งานและช้ินงานใหม่ท่ีผ่านมาหล่อ การตี การรีด แลว้เกิดขอ้ผิดพลาดท าให้เน้ือช้ินงาน
ไม่ไดต้ามท่ีตอ้งการ 
 3. กระบวนการของงานเช่ือมประกอบและแปรรูป (Fabrication Work) เป็นประบวนการ 
การแปรรูปวสัดุจากขนาดมาตรฐานผูผ้ลิตให้มีรูปร่างตามวตัถุประสงค์ของลูกค้า โดยเร่ิมจาก
กระบวนการตดัเป็นช้ินแลว้น ามาเช่ือมประกอบขึ้นรูป 
 บริษทั ABC จ ากดั มีลูกคา้หลกัเป็นกลุ่มลูกคา้โรงงานน ้ าตาล ท่ีมีก าหนดการในการผลิต 
(เปิดหีบ) ท่ีชดัเจนในแต่ละปีนั้น ท าให้บริษทัมีปริมาณงานในโรงงานท่ีค่อนขา้งหนาแน่นในช่วงท่ี
ลูกคา้ปิดฤดูหีบ เน่ืองจากลูกคา้จะถอดช้ินส่วนเคร่ืองจกัรต่างๆ เพื่อท าความสะอาด ตรวจเช็คสภาพ 
หากพบวา่ช้ินส่วนใดเสียหาย สึกหรอ ก็จะส่งออกมาซ่อมแซมใหก้ลบัอยูใ่นสภาพท่ีสามารถใชง้าน
ได้ตามเดิมก่อนเปิดฤดูหีบในปีถัดไป ซ่ึงทางบริษัทจะเป็นผู ้ให้บริการงานประเภทดังกล่าว 
นอกจากน้ี หากในปีนั้นๆลูกคา้ตอ้งการขยายก าลงัการผลิต ส่วนใหญ่จะเป็นการเพิ่มชุดลูกหีบสกดั
น ้ าออ้ยหรือขยายขนาดของชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ย ก็จะมีงานประเภทน้ีเขา้มาในโรงงานจะท าให้
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โรงงานตอ้งมีการแบ่งและจดัล าดบัการท างานใหม่ เพื่อให้สามารถรองรับไดท้ั้งงานซ่อมประจ าปี
และงานสร้างเคร่ืองจกัรใหม่  
 ดงันั้นงานวิจยัน้ีผูว้ิจยัจึงให้ความสนใจกบัการวางแผนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยท่ี
เป็นการผลิตใหม่ เพื่อให้สามารถวางแผนระยะเวลาในแต่ละกระบวนการผ ลิตให้สั้ นท่ีสุด ให้
โรงงานสามารถรองรับงานท่ีจะเขา้มาตามฤดูได้ตามปกติ  โดยการวิเคราะห์เพื่อประยุกต์ใช้การ
วางแผนโดยวิธีวิถีวิกฤต(CPM) เทคนิคการประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการ
วางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ในการวางแผนผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยสกดัน ้ าออ้ยบริษทั 
ABC จ ากดั 

2.2 แนวคดิเกีย่วกบัวิถีวิกฤติ (Critical Path Method: CPM) 
 วิ ธีวิ ถีวิกฤต (Critical Path Method : CPM) เกิดขึ้ นในปี  1957 โดย Morgan R. Walker 
บริษทั Dupont ซ่ึงร่วมมือกบั Jame E. Kelly, Jr จากบริษทั Remaington Rand เพื่อตอ้งการรูปแบบ
ในการก าหนดเวลา (Scheduling) การท าโครงการโดยใช้วิธี Graphical Network Diagram ท าให้
ทราบว่าในการด าเนินโครงการไม่ไดมี้แค่สายงานเดียวท่ีเช่ือมต่อกันจนแลว้เสร็จแต่ยงัมีสายงาน
ย่อยท่ีสามารถยืดหยุ่นได้ โดย CPM ตอ้งการเน้นระยะเวลาของงานย่อย เพื่อให้ทราบรายละเอียด
การใชท้รัพยากรและค่าใชจ่้ายท่ีเกิดขึ้น (ธีรวุฒิ ชูภกัดี, 2016) 
 การหาสายงานวิกฤติ (Critical path) เป็นวิธีการส าหรับจดัการการวางแผนโครงการ เพื่อให้
โครงการสามารถระบุเวลาส้ินสุดโครงการได ้ในโครงการประกอบดว้ยกิจกรรมย่อยและในแต่ละ
กิจกรรมย่อยมีการแสดงความสัมพันธ์ กิจกรรมใดเกิดขึ้นก่อน กิจกรรมใดเกิดในล าดับถัดไป
จนกระทัง่ถึงกิจกรรมสุดทา้ย เร่ิมจากการค านวณตารางเวลาข่ายงาน (Network Scheduling) ซ่ึงจะ
แสดงให้เห็นล าดบั (Sequence) ของกิจกรรม และความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรม ลากเส้นต่อในแต่
ละกิจกรรม จากจุดเร่ิมตน้ไปจนส้ินสุด ก าหนดสัญลกัษณ์ของข่ายงาน โดยทัว่ไปจะใชว้งกลมและ
ลูกศร มี 2 รูปแบบ คือ การสร้างกิจกรรมบนข่ายงานโดยใช้วงกลมแสดงถึงเหตุการณ์ และลูกศร
แทนงานและความสัมพนัธ์ก่อนหลงั (Activity on Arrow : AOA)  
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ภาพท่ี  4 การเขียนกิจกรรมบนลูกศร (Activity-on-arrow: AOA) 
(Inside & Resources, 2021) 
 รูปแบบการสร้างข่ายงานโดยโหนดงาน และใช้ลูกศรแสดงความสัมพันธ์ของแต่ละ
กิจกรรมท่ีเช่ือมต่อกนั (Activity on Node: AON) ซ่ึงเป็นท่ีนิยมมากกว่าการหาสายงานวิกฤติโดยวิธี 
AOA การพิจารณาสายงานวิกฤติจะพิจารณาจากข่ายงานท่ีใช้เวลานานท่ีสุดในการท าโครงการนั้น
ส าเร็จ จึงเรียกว่า สายงานวิกฤติ ซ่ึงหมายถึงหากงานใดงานหน่ึงท่ีอยู่บนสายงานวิกฤติน้ีชา้หรือเร็ว
กวา่ท่ีก าหนด จะส่งผลกบัระยะเวลารวมของโครงการ (ชุมพล ศฤงคารสิริ, 2550) 

 
ภาพท่ี  5 การเขียนกิจกรรมบนโหนด (Activity-on-Node: AON) 
(Inside & Resources, 2021)  
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 ระยะเวลารวมของโครงการเป็นเท่าใด  กิจกรรมใดบ้างท่ีเป็นกิจกรรมวิกฤติ (Critical 
Activity) ซ่ึงจะเป็นกิจกรรมท่ีส่งผลกระทบต่อระยะเวลารวมของโครงการ หรือหากตอ้งการเร่งรัด
งานจ าเป็นจะตอ้งเร่งรัดกิจกรรมบนเส้นทางวิกฤติน้ี โดยการเร่งรัดจ าเป็นตอ้งค านึงถึงตน้ทุนในการ
เร่งรัดท่ีถูกท่ีสุด การหาสายงานวิกฤติจะเร่ิมจากการหาความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรม (Activity)  
โดยการน ามาสร้างเป็นโครงข่าย (Network) เพื่อแสดงความสัมพนัธ์กนั ระบุระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละ
กิจกรรมต่อเน่ืองกนัตั้งแต่กิจกรรมแรกไปจนกระทัง่กิจกรรมสุดทา้ย ซ่ึงจะทราบถึงระยะเวลารวม
ของการด าเนินโครงการในแบบท่ีด าเนินไปขา้งหนา้ (Forward Step) หลงัจากนั้นยอ้นกลบักิจกรรม 
โดยเร่ิมท่ีกิจกรรมสุดทา้ยยอ้นกลบัมาท่ีกิจกรรมแรก (Backward Step) 
การวิเคราะห์ข่ายงานในการค านวณสายงานวิกฤติจะวิเคราะห์ดงัน้ี 
Earliest Start (ES)  เวลาเร็วท่ีสุดท่ีกิจกรรมสามารถเร่ิมตน้ได ้ท าก่อนเสร็จก่อน 
Earliest Finish (EF) เวลาเร็วท่ีสุดท่ีกิจกรรมสามารถท าเสร็จได ้
    EF = ES + t เม่ือ t คือเวลาท่ีใชส้ าหรับท ากิจกรรมนั้นๆ 
 
  Activity   

ES A EF 
0 t=3 0+3=3 

                                                                            
 
 
 
 
เวลาชา้ท่ีสุดท่ีกิจกรรมจะสามารถเร่ิมตน้ได ้โดยไม่ท าให้โครงการล่าชา้ไป คือ Latest Start (LS) 
เวลาชา้ท่ีสุดท่ีจะสามารถท าเสร็จได ้โดยไม่ท าให้โครงการล่าชา้ไปกวา่ คือ Latest Finish (LF) 
ค านวณหาเวลาแลว้เสร็จชา้สุดจากระยะเวลามากสุดของกกิจกรรมท่ีแลว้เสร็จเร็วสุด (EF)  

ดงันั้น LF = Max (EFn) 
 
 
 

 

  Activity   

ES B EF 
3 t=5 3+5=8 

  Activity   

ES C EF 
3 t=8 3+8=11 
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  Activity   

ES A EF 
0 

 
0+3=3 

LS t=3 LF 
0  3 

LS-ES =0  LF-EF =0 
                                                                            
LF  = Max (B, C) 
 = Max (8,11) 
 = 11 
LS = Max (LFn) -t 
และค านวนเวลาผลต่างระหวา่ง LS-ES  
และ LF-EF  
LS-ES และ LF-EF  มีค่ามากกวา่ 0 คือ 
 
 ระยะเวลาลอยตัวอิสระ (Free float, FF) คือ เวลาท่ีกิจกรรมสามารถเล่ือนเวลาเร่ิมต้น
ออกไปจากก าหนดเดิมโดยไม่กระทบต่อเวลาส้ินสุดโครงการและไม่มีผลท าให้ก าหนดเวลาเร่ิมตน้
ของกิจกรรมอ่ืนท่ีตามหลงัตอ้งเล่ือนตามไป 
เวลาลอยตัวรวม (Total float, TF)  คือ เวลาท่ีสามารถเล่ือนการเร่ิมต้นหรือล่าช้าออกไปจากท่ี
ก าหนด โดยไม่กระทบต่อเวลาส้ินสุดโครงการ 
เวลาลอยตัวอิสระท่ีเท่ากับ 0 คือสายงานวิกฤติของโครงการ เพื่อให้สามารถผูค้วบคุมโครงการ
สามารถใชป้ระกอบการตดัสินใจท่ีจะเร่งรัดโครงการ  
 วิธีวิถีวิกฤติเป็นเทคนิคเชิงก าหนด โดยการประมาณการเวลาใน 2 รูปแบบ คือ เวลาปกติ 
(Normal time) ซ่ึงเป็นเวลาท่ีโครงการนั้นส าเร็จในสภาวะปกติ และเวลาเร่งรัด (Crash Time) คือ
ระยะเวลาเร็วท่ีสุดท่ีโครงการท าส าเร็จไดโ้ดยการเพิ่มทรัพยากรและเงินลงทุน การเร่งรัดโครงการ
อาจก่อใหเ้กิดสายงานวิกฤติใหม่ ซ่ึงตอ้งมีการค านวณค่าใชจ่้ายใหม่ และอาจสูงกวา่ค่าใชจ่้ายเดิม 
ขั้นตอนการเร่งรัดกิจกรรมเพื่อท าให้ระยะเวลาของโครงการแลว้เสร็จเร็วขึ้น 
 1. รวบรวมขอ้มูล เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหว่างระยะเวลาท่ีแลว้เสร็จ และตน้ทุนในการ
ด าเนินกิจกรรมของทุกๆกิจกรรม 

  Activity   

ES B EF 
3 

 
8 

LS t=5 LF 
11-5=6  11 

LS-ES =3  LF-EF =3 

  Activity   

ES C EF 
3 

 
11 

LS t=8 LF 
11-8=3  11 

LS-ES =0  LF-EF =0 
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 2. วิเคราะห์หาเส้นทางวิกฤติ เม่ือไดส้ายงานวิกฤติแลว้ ให้เร่งรัดกิจกรรม โดยเลือกเร่งรัด
กิจกรรมท่ีมีตน้ทุนในการเร่งรัดต ่าท่ีสุดก่อน เร่งรัดทีละหน่วยเวลา และเร่งรัดจนกว่าระยะเวลาแลว้
เสร็จไดต้ามท่ีตอ้งการ หรือเม่ือพบว่าตน้ทุนท่ีใชใ้นการเร่งรัดโครงการสูงกว่าผลประโยชน์ท่ีไดรั้บ
จากการเร่งรัดโครงการ 
 ขอ้จ ากัดของทรัพยากรในวิธีหาสายงานวิกฤติ คือ ทรัพยากรท่ีมีอยู่อาจตอ้งใช้ในหลาย
โครงการ อาจมีการพิจารณาใช้ทรัพยากรได้มากกว่า 1 แบบ ช่วงเวลาของกิจกรรมอาจมีการ
เปล่ียนแปลงไป ขึ้นอยู่กบัการจดัสรรทรัพยากรและปัจจยัภายนอกอ่ืนๆ และช่วงเวลาในการด าเนิน
กิจกรรมอาจไม่แน่นอน (ชุมพล ศฤงคารสิริ, 2550) 
 การวิเคราะห์หาสายงานวิกฤติในกระบวนการผลิตลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยของบริษทั ABC 
จ ากัด จะท าการหาระยะเวลาของกิจกรรมย่อยในแต่ละกิจกรรม และหาความสัมพนัธ์ของแต่ละ
กิจกรรมเพื่อสามารถน ามาออกแบบการหาสายงานวิกฤติโดยวิธี เช่ือมต่อกัน (Activity on Node: 
AON) 

2.3 แนวคดิเกีย่วกบัเทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program 
Evaluation and Review Technique : PERT ) 

 PERT เป็นวิธีท่ีถูกพฒันาขึ้นในปี 2501 โดย Mr. Willard Fazar เจ้าหน้าท่ีโครงการพิเศษ
ของกองทพัเรือสหรัฐได้ร่วมมือกับ Mr. Young Lennon จาก Missile System Division ของบริษทั 
Lockheed และ Mr. Chark Malcomb & Reseboom จากบริษทั Booz Allen and Hamilton เพื่อใช้ใน
โครงการผลิตขีปนาวุธของกองทพัเรือ ในนามของ Polaris Project การใช ้PERT ท าใหส้ามารถคาด
การปัญหาต่างๆท่ีจะเกิดขึ้นกบัโครงการในอนาคต จึงมีการเตรียมการแกไ้ขเอาไวล้่วงหนา้ และผล
จากการใช ้PERT ใน Polaris Project ท าให้เสร็จก่อนเป้าหมาย 18 เดือน (ชุมพล ศฤงคารสิริ, 2550)  
โดย PERT จะน ามาใชเ้พื่อปรับปรุงการวางแผนงานและประเมินผลงานของโครงการวิจยัใหม่ๆ ซ่ึง
ผู ้วางแผนไม่ เคยมีประสบการณ์ในงานนั้ นๆมาก่อน ระหว่างการปฎิบัติงานอาจจะมีการ
เปล่ียนแปลงรายละเอียดของโครงการย่อยๆ โดยจะส าคญัของ PERT จะเน้นท่ีจุดของเหตุการณ์ 
และการก าหนดเวลาของ PERT ในแต่ละงานอยู่ในรูปแบบการคาดคะเนโดยใช้ทฤษฏีความน่าจะ
เป็นช่วยในการวิเคราะห์เพื่อใหส้ามารถก าหนดเวลาหาสายงานวิกฤติไดง้่ายและรวดเร็วขึ้น วิธีการท่ี
ใช้โดยทั้วไป คือ ตั้งสมมติฐานรูปแบบความน่าจะเป็นของงานต่างๆ ซ่ึงจากคุณสมบติัพิเศษของ
รูปแบบความน่าจะเป็นซ่ึงมีการกระจายแบบเบตา (Beta Distribution) จะมีลกัษณะดงัน้ีคือ  
 1. มีโหนดเพียงโหนดเดียว หมายความว่า การกระจายของขอ้มูลท่ีมีความถ่ีสูงสุดเพียงอนั
เดียว 
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 2. มีขอบเขตของขอ้มูลต ่าสุดและสูงสุด 
จากคุณสมบติัดงักล่าวเราตั้งสมมติฐานใหเ้วลาของงานแต่ละงานในโครงการมีการกระจายตวั
แบบเบตา ดงันั้น การคาดคะเนเวลาท่ีใชใ้นการท างานมี 3 รูปแบบ 
 1. เวลาเร็วท่ีสุดท่ีใชส้ าหรับงานนั้น (Optimistic Time) , A 
 2. เวลาท่ีชา้ท่ีสุดท่ีใชส้ าหรับงานนั้น (Pessimistic Time), B 
 3. เวลาของงานซ่ึงเป็นไปไดม้ากท่ีสุดส าหรับงานนั้น (Most Likely Time), M  
ในการค านวณค่าเฉล่ีย (Expectation or Mean Time) และค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S) ของเวลาการ
ท างาน สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

 

𝑇𝑖 =
𝐴𝑖 + 4𝑀𝑖 + 𝐵𝑖

6
    

Ti = เวลาเฉล่ียของงาน i  
 

𝑆𝑖 =
𝐵𝑖 − 𝐴𝑖

6
    

Si = ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลางาน i  
 

ส่วนค่าความแปรปรวน (V) ของงานมีค่าเท่ากบั S2  

 

𝑉𝑖 = [
𝐵𝑖 − 𝐴𝑖

6
 ] 2 

Vi = ค่าความแปรปรวนของเวลางาน i 
 การหาค่าเฉล่ียของงานหลายๆงานซ่ึงประกอบเป็นสายงานของโครงการเวลาเฉล่ียทั้งส้ิน
ของค่าความแปรปรวนของสายงานนั้นจะเท่ากบัผลรวมของเวลาเฉล่ียของงานแต่ละงาน และความ
แปรปรวนของสายงานเท่ากบัผลรวมของความแปรปรวนของแต่ละงานในสายงานนั้น  
ขั้นตอนในการน าค่าเฉล่ียและค่าความแปรปรวนมาหาสายงานวิกฤตจะมีวิธีเดียวกบัวิธีวิถีวิกฤต 
(CPM)โดยมีผลรวมของค่าเฉล่ียของงานวิกฤติเป็นเวลาท างานทั้ งหมดของโครงการ ค่าความ
แปรปรวนของเวลาการท างานทั้งหมดจะใชใ้นการก าหนดค่าความน่าจะเป็นต่างๆของการเสร็จส้ิน
ของโครงการโดยอาศยัทฤษฎีการก าจดัเขา้สู่ศูนยก์ลาง  (Central Limit Theorem) จึงสรุปไดว้่าเวลา
ทั้งหมดท่ีใช้ในแต่ละสายงานมีลกัษณะการกระจายแบบปกติ (ชุมพล ศฤงคารสิริ, 2550) เช่น ถา้
ให้ผลรวมของเวลาท างานของสายงานวิกฤติเป็น Tc ผลรวมของค่าแปรปรวนของงานวิกฤตแต่ละ
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งานเป็น Vc ถ้าต้องการจะหาความน่าจะเป็นไปได้ของสายงานวิกฤตท่ีจะเสร็จในวนัท่ี X เรา
สามารถหาไดจ้ากสูตรดงัน้ี 
 

𝑍 =
𝑋 − 𝑇𝑐

√𝑉𝑐
    

 
Vc  = ค่าความแปรปรวนของสายงานวิกฤติ =   ∑ (Vi, c)𝑛

𝑖=1  

Vi,c  = ค่าความแปรปรวนของงาน i ใดๆในสายงานวิกฤติ  
n  = จ านวนงานในสายงานวิกฤติ 
ค่า Z ท่ีไดจ้ากการค านวณตามสูตรน าไปเปิดตารางปกติมาตรฐาน (Standard Normal) ก็จะทราบว่า
ความน่าจะเป็นในการแลว้เสร็จของโครงการในวนัท่ี X 
 เทคนิคการประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique 
: PERT) สามารถน ามาปรยกุตเ์พื่อหาระยะเวลาและจ านวนแรงงานท่ีเหมาะสมในการผลิตชุดลูกหีบ
สกดัน ้ าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดั เพื่อให้บริษทัวางแผนจดัเตรียมระยะเวลาและแรงงานไดอ้ย่าง
เหมาะสม 

2.4 แนวคดิระบบการวางแผนความต้องการวัตถุดบิ (Material Requirement 
Planning : MRP) 

 การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ หรือ MRP มีตน้ก าเนิดแนวคิดมาจากอเมริกา เกิดขึ้นใน
ยุคตน้ของทศวรรษ 1970  เป็นวิธีการค านวนเพื่อจดัหาวตัถุดิบให้เพียงพอในช่วงเวลาท่ีมีความ
ตอ้งการเกิดขึ้นทุกระดบัการผลิตหรือเป็นการหาวตัถุดิบให้เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการ
ในทุกขั้นตอนของการผลิตจนกระทัง่เป็นสินคา้ส าเร็จรูป ดงันั้นเราจะตอ้งรู้รายการวตัถุดิบต่างๆท่ี
ตอ้งใชใ้นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปแต่ละชนิดก่อน ต่อจากนั้นระบบ MRP จะใชโ้ครงสร้างของผลิตภณัฑ์
ซ่ึงมีลกัษณะคลา้ยตน้ไมท่ี้แผ่ก่ิงออกไปเป็นตวักระจายความตอ้งการผลิตภณัฑ์เป็นช้ินส่วนระดบั
ตน้ และกระจายช้ินส่วนเหล่าน้ีลงไปเป็นส่วนประกอบยอ่ยในระดบัท่ีสองถึงสามลงไปจนถึงระดบั
ต ่าท่ีสุด ซ่ึงเป็นการสั่งซ้ือวตัถุดิบจากภายนอก หากช้ินส่วนประกอบย่อยรายการใดตอ้งใช้จ านวน
มากกว่าหน่ึงเพื่อผลิตช้ินส่วนในระดบัท่ีสูงกว่าถดัไปเราจะตอ้งน าจ านวนมาคูณเพื่อให้ไดจ้ านวน
เพียงพอกบัการผลิตช้ินส่วนถดัไป และช้ินส่วนประกอบยอ่ยให้น ามารวมสะสมเพื่อให้เพียงพอกบั
ความตอ้งการผลิตภณัฑ์ ระดบัเร่ิมตน้จากระดบัศูนย ์(ระดบัผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป) ระดบัรองลงมาจะ
เป็นระดบัหน่ึง ระดบัสองไล่ลงมาเร่ือยๆ การค านวนวตัถุดิบจะไดรั้บขอ้มูลจากตารางการผลิตหลกั 
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จากนั้นพิจารณาโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์วา่แต่ละขั้นตอนจะใชว้ตัถุดิบชนิดใดเป็นจ านวนเท่าไหร่
ต่อการผลิตผลิตภณัฑ์หน่ึงหน่วย และจ าเป็นตอ้งพิจารณาปริมาณวตัถุดิบคงคลงัและระยะเวลาใน
การสั่งซ้ือวตัถุดิบไปพร้อมๆกนั ในช่วงแรก MRP มุ่งเน้นการจดัการดา้นวสัดุคงคลงั โดยวางแผน
ความต้องการวัสดุเพื่อใช้ในการผลิตเท่านั้ นแต่ปัจจุบันเทคโนโลยีสารสนเทศก้าวเข้าสู่ยุค
อินเตอร์เน็ต ท าให้องค์กรสามารถบูรณาการสารสนเทศระหว่างองค์กรเข้าด้วยกันน าไปสู่การ
พฒันาธุรกิจการท่ีเรียกว่า การค้าอิเล็คทรอนิกส์  (E-business) รวมทั้งการสนับสนุนกลยุทธ์การ
บริหารแบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) ปัจจุบนัจึงมกัถูกเรียกว่า MRP II (พิภพ 
ลลิตาภรณ์, 2556:382-474) 
 องค์ประกอบของ MRP จะประกอบด้วยตารางผลิตหลัก (Master Production Schedule) 
เป็นตารางท่ีแสดงรายการ ปริมาณและเวลาของความตอ้งการสินคา้ส าเร็จรูป ว่าจะผลิตดว้ยวิธีการ
แบบใดเม่ือไร และท่ีไหน จ านวนการผลิตวนัต่อไป สัปดาห์ต่อไป หรือเดือนต่อไป ตลอดจน
ปริมาณแรงงานและสินคา้คงเหลือท่ีจะตอ้งใช้ ตารางการผลิตหลกัอาจอยู่ในลกัษณะของ การผลิต
ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ (Make to order) การประกอบช้ินส่วนเพื่อเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ (Assemble to 
stock) การผลิตสินค้าส าเร็จรูปเพื่อเก็บไวใ้นคลังสินค้า (Make to Stock) รายงานวตัถุดิบคงคลัง 
(Inventory Structure Records) เป็นการแสดงรายการวตัถุดิบในคลงั จ านวนคงคลงั จ านวนวตัถุดิบ
ท่ีถูกจองใชง้าน จ านวนวตัถุดิบขั้นต ่าท่ีตอ้งสั่งซ้ือ 

 
ภาพท่ี  6 ตวัอยา่งรายการเคล่ือนไหวสินคา้คงคลงั บริษทั ABC จ ากดั 
 
  

คลังสินค้า รหสัสินค้า ช่ือสินค้า วันที่ ยอดยกมา รับเข้า เบกิออก คงเหลือ หน่วยนับ

RM 3RM01.32.008.00.000.7900Pipe 8"xOD216.3x8.2tx7900,SS400, SCH40 21/07/2564 0 1 0 1 EA

RM 3RM01.32.033.40.6000.001Pipe 33.4x4.55x6000mm A53-B 23/03/2564 0 4 0 4 EA

RM 3RM01.32.040.00.0024.5800.2CR13Pipe OD40+/-0.4xID24-2.8+0.4x4000-5800,2CR13 14/01/2564 0 6312 0 6312 kg.

RM 3RM01.32.040.00.0024.5800.2CR13.1Pipe OD40+/-0.4xID24-2.8+0.4x4000-5800,2CR13 14/01/2564 0 199 0 199 EA

RM 3RM01.32.356.00.0284.1000Pipe 356.00x284x1000 01/11/2564 0 1 0 1 EA

RM 3RM01.504.01.222.100.02Bearing No.22210 E1.XL.K (FAG) 09/08/2564 0 36 0 36 EA

RM 3RM01.504.01.222.220.01Bearing No.22220EK 10/08/2564 0 2 0 2 EA

RM 3RM01.504.0380.790.350,SC460Housing Top 380x790x350,SC460 29/06/2564 0 2 0 2 EA

RM 3RM01.504.0920.330.340Bearing Housing 920x330x340,SC460 20/05/2564 0 6 0 6 EA

RM 3RM01.504.S1300.0532.0002Housing SNV 290 + Seal DH 532 FAG 06/07/2564 0 4 0 4 EA

RM 3RM01.504.S1300.0532.0002Housing SNV 290 + Seal DH 532 FAG 19/10/2564 2 0 2 EA

RM 3RM01.504.S1300.3140.0005Bearing Housing SNL 3140 12/01/2564 0 2 0 2 EA

RM 3RM2.02.000.51.08 "NORD"HELICAL GEARED MOTOR TYPE:SK972.1-112MP/4 F TF 4Kw.1440/34Rpm (ROTARY FEEDER)11/08/2564 0 1 0 1 EA

RM 3RM2.02.000.51.08 "NORD"HELICAL GEARED MOTOR TYPE:SK972.1-112MP/4 F TF 4Kw.1440/34Rpm (ROTARY FEEDER)01/09/2564 2 0 3 EA

RM 3RM2.02.000.51.08 "NORD"HELICAL GEARED MOTOR TYPE:SK972.1-112MP/4 F TF 4Kw.1440/34Rpm (ROTARY FEEDER)20/09/2564 1 0 2 EA
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 โครงสร้างผลิตภณัฑ์ (Product Structure) เป็นโครงสร้างแสดงล าดบัก่อนหลงัของขั้นตอน
ในกระบวนการผลิต ในโครงสร้างจะแสดงรายการวสัดุท่ีจะตอ้งมาใช้และก่ิงกา้นท่ีเช่ือมโยงจะ
แทนความหมายของระดบักระบวนการผลิต โครงสร้างของผลิตภณัฑ์จะแสดงในรูปแบบของใบ
แสดงรายการวตัถุดิบ (Bill of Material)  

 
ภาพท่ี  7 ตวัอยา่งโครงสร้างผลิตภณัฑ ์(Product Structure) บริษทั ABC จ ากดั 
 
 หลกัการท างานของระบบ MRP จะอยู่บนพื้นฐานการค านวนความตอ้งการวตัถุดิบผ่าน 
Bill of Material (BOM) และขอ้มูลดา้นสถานะวตัถุดิบคงคลงั เพื่อวางแผนจดัล าดบัความส าคญัของ
วตัถุดิบหรือช้ินส่วนต่างๆ เพื่อให้ได้มาซ่ึงวตัถุดิบต่างๆท่ีจ าเป็นต่อการผลิตภัณฑ์ในปริมาณท่ี
ตอ้งการและในเวลาท่ีใช้ การประมวลผลเพื่อวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบของ MRP จะเป็นการ
วางแผนความตอ้งการให้เพียงพอและทนัเวลาในทุกๆขั้นตอนการผลิต จนเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 
หลงัจากการประมวลผลในระบบ MRP จะท าให้ทราบว่าควรจะออกใบสั่งวตัถุดิบอะไร ในเวลาใด 
จ านวนเท่าไหร่ และควรรับวตัถุดิบในช่วงเวลาใด ซ่ึงแผนการสั่งวตัถุดิบทั้งหมดจะสอดคลอ้งกบั
ตารางการผลิตหลกั ระบบ MRP จะผลกัให้ผลิตเม่ือวตัถุดิบไหลเขา้มาในโรงงาน ตั้งแต่การสั่งซ้ือ
จนถึงการผลิตเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ระบบ MRP ไดถู้กน าไปใช้ในบริษทัต่างๆ มากมายไดมี้การ
เช่ือมโยงกบัการผลิตไดมี้การวางแผนร่วมกบัแผนการผลิตและแผนก าลงัการผลิต สามารถจะส่ง
ขอ้มูลกลบัเม่ือผลิตไม่ไดต้ามแผนท่ีก าหนด ซ่ึงเน้นดา้นการจดัการผลิต เรียกว่า Close loop MRP 
หลงัจากนั้น MRP มีการพฒันาอย่างต่อเน่ือง มีการบูรณาการด้านสารสนเทศและด้านอ่ืนๆของ
ธุรกิจมากขึ้น ทั้งดา้นการจดัซ้ือ การเงินและบญัชี งานบุคคล งานดา้นการตลาด งานดา้นวิศวกรรม
และการผลิต ฝ่ายงานหลกัต่างๆในบริษทัสามารถเช่ือมโยงขอ้มูลกนัไดอ้ย่างสมบูรณ์แบบและ Real 
time โดยขอ้มูลจะถูกน ามารวมเขา้กนัดว้ยบนฐานขอ้มูลร่วมเพื่อให้มีฐานขอ้มูลเป็นอนัเดียวกันทั้ง
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องค์กร ระบบ MRP จึงไดรั้บการเรียกช่ือใหม่ว่าระบบการวางแผนทรัพยากรวิสาหกิจ (Enterprise 
Resource Planning หรือ ERP) (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2556:385) 
 การประยุกต์ใช้การวางแผนวตัถุดิบ MRP ช่วยให้ระดับการถือครองสินคา้คงคลงัลดลง 
โดยเฉพาะในส่วนของงานระหว่างผลิตและวตัถุดิบ เน่ืองจากระบบพฒันาขึ้นมาเพื่อสนบัสนุนการ
สั่งซ้ือวสัดุเม่ือตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการและจ านวนท่ีจ าเป็นใช้งานไม่มากไม่น้อยเกินไป เพื่อ
หลีกเล่ียงค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการมีคลงัสินคา้มาเกินความจ าเป็น และความเสียหายท่ีอาจเกิดขึ้นอนั
เน่ืองจากการสั่งของมาไม่เพียงพอ นอกจากน้ีระบบ MRP ยังช่วยลดเวลาน าในการส่งมอบ 
เน่ืองจาก MRP เป็นสารสนเทศท่ีประสานการตดัสินใจด าเนินการของคลงัสินคา้ การจดัซ้ือและการ
ผลิตใหบ้รรลุเป้าหมายเดียวกนั ท าใหแ้ต่ละฝ่ายมีการประสานงานกนัมากขึ้น สามารถลดการรอคอย
ระหว่างกระบวนการลงความล่าช้าในการผลิตถูกขจดัออกไปหรือลดน้อยลงและท าให้สามารถส่ง
มอบผลิตภณัฑก์บัลูกคา้ไดต้รงตามเวลาและเป็นไปตามเป้าหมายมากขึ้น เน่ืองจากระบบ MRP ไดมี้
การจัดล าดับความส าคัญในการผลิตให้สอดคล้องกับก าหนดส่งมอบของลูกค้าและมีการ
ประสานงานการผลิตเป็นอยา่งดี (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2556:411) 
 การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยของบริษัท ABC จ ากัด เป็นการผลิตตามค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้ วตัถุดิบท่ีน ามาใช้ในการผลิตจะเป็นวตัถุดิบเฉพาะตามท่ีลูกคา้ได้ระบุ ซ่ึงจะไม่สามารถเก็บ
สต็อคได้ทุกรายการจากมูลค่าของวตัถุดิบท่ีสูง ดังนั้ นการวางแผนวตัถุดิบ MRP จึงควรน ามา
ประยุกตใ์ชใ้นการวางแผนวตัถุดิบส าหรับกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยของบริษทั ABC 
ซ่ึงจะตอ้งท าการวางแผนตามตารางการผลิตหลกัท่ีได้จากการวิเคราะห์หาสายงานวิกฤติ (CPM) 
และเทคนิคการประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) 
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2.5 งานวิจยัที่เกีย่วข้อง 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัทฤษฎี CPM/PERT 

ชูสิทธ์ิ ศรีสวสัด์ิ (2560) งานวิจัยหัวข้อการวางแผนโครงการประกอบชุดเคร่ืองก าเนิด
ไฟฟ้าในรถยนตโ์มบายลเ์คล่ือนท่ี กรณีศึกษา บริษทัประกอบรถยนตบ์รรทุกได้ประยุกตท์ฤษฏีการ
บริหารโครงการและหลกัการของ CPM มาใชใ้นการวิเคราะห์ ซ่ึงพบว่าก่อนศึกษาโครงการมีความ
ล่าชา้กว่าก าหนดส่งมอบ 131 วนั จากปกติประกอบท่ี 120 วนั โดยค่าปรับจากความล่าชา้ตามสัญญา
ร้อยละ 0.15 ต่อวนั คิดเป็น 6,700,000 บาท และหลงัจากไดว้ิเคราะห์โดยใช้ CPM  และออกแบบ
ปรับปรุงแผนงานโดยใช้ Microsoft Project ท าให้สามารถลดเวลาการประกอบชุดเคร่ืองก าเนิด
ไฟฟ้าในรถยนตโ์มบายลเ์คล่ือนท่ีลงไดเ้หลือ 96 วนั ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 26.72  

ธนวฒัน์ สว่างงาม (2559) วิทยานิพนธ์หัวข้อ การควบคุมเวลาล่าช้าของงานด้วยเทคนิค 
Program Evaluation and Review Technique/Critical Path Method ส่วนงานบริการเอกชนรายใหญ่ 
กรณีศึกษา บริษทั ทีโอที จ ากดั (มหาชน) ไดศึ้กษาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมต่างๆในโครงการและ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค PERT/CPM ในโครงการท่ีไดด้ าเนินการกบัลูกคา้เอกชนรายใหญ่ของบริษทัมีโอ
ที เพื่อต้องการทราบสายงานวิกฤติในโครงการและสามารถประเมินวันได้ใกล้เคียงกับวัน
ด าเนินงานจริงได้ โดยการเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าท่ี บริษทั ทีโอ ที จากหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้ง เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้าเปรียบเทียบผลการวิจยัก่อนหลงั ซ่ึงผลการวิจยัพบวา่ การประยกุตใ์ช้
เทคนิค PERT/CPM  ส าหรับงานโครงการ 4โครงการ ไดแ้ก่ โครงการติดตั้ง Fiber to x (FTTx) ท่ี
สถานีก๊าซ NGV ปตท. ศูนยธ์รรมศาสตร์รังสิต ซ่ึงสามารถลดเวลาจากท่ีลูกคา้ก าหนดลงได ้7.14%  
โครงการกิจกรรมติดตั้งระบบอินเตอร์เน็ตห้างสรรพสินคา้ Lotus Express สาขาซอยลาดพร้าว 130 
สามารถลดเวลาจากท่ีลูกคา้ก าหนดลงได ้10% โครงการการร้ือถอน Fit Auto สามารถเก็บอุปกรณ์
กลบัคืนให้ส านักงาน สามารถลดเวลาจากท่ีลูกคา้ก าหนดลงได ้34.66% และโครงการร้ือถอน Fit 
Auto กรณีท่ีไม่เจออุปกรณ์หรืออุปกรณ์สูญหาย สามารถลดเวลาจากท่ีลูกคา้ก าหนดได ้78.66% 

ธนิกานต์ วรเลิศ (2560) งานวิจัยหัวข้อการปรับปรุงกระบวนการทดสอบระบบเพื่อของ
โครงการ ผูว้ิจยัไดศึ้กษากระวนการทดสอบเพิ่มโอกาสส าเร็จของกระบวนการท าสอบการท างาน
ของวาลว์ควลคุมแรงดนั (Choke Valve) การท างานของระบบเปิด-ปิดหัวหลุม และการน าหลุมเขา้
ทดสอบแบบปกติ ซ่ึงใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความล่าชา้ของแต่ละ
กระบวนการ แล้วใช้วิธีหาเส้นทางวิกฤติ (Critical path method) ของกระบวนการปรับปรุง
เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงโครงการ ควบคู่กับเทคนิค PERT ซ่ึงพบว่าหลงัจาก
ทดสอบหลงัปรับปรุงโครงการมีโอกาสส าเร็จเพิ่มขึ้นเป็น 98.48% 
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ธฤต ตรีวิเวก (2561) งานวิจยัหัวขอ้การบริหารโครงการและวิเคราะห์กระบวนการท างาน
เพื่อปรับปรุงเวลาท างานและสร้างมาตรฐานการท างาน ผูว้ิจยัไดศึ้กษาวิเคราะห์สาเหตุของความ
ล่าช้าในการท างาน และส่งผลกระทบต่อตน้ทุนของงาน โดยการวิเคราะห์สายงานวิกฤต (Critical 
path Method) และทฤษฎีการบริหารโครงการ (Project Management Theory) ของงาน 3 งาน คือ 
งานก่อสร้าง สถานีสนาม งานติดตั้งอุปกรณ์ Hardware/Software และงานทดสอบระบบการท างาน
ทั้งหมด โดยหลงัจากปรับปรุงกระบวนการพบว่า งานก่อสร้างสถาน้ีมีระยะเวลา 76 ชัว่โมง หรือ 9 
วนั 5 ชัว่โมงต่อสถานี และหลงัจากปรับปรุงมีระยะเวลาเหลือ 46 ชวัโมง หรือ 5 วนั 6 ชัว่โมง เร็ว
ขึ้น 30 ชัว่โมง หรือ 3 วนั 6 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 39.47 แต่พบวา่มีค่าใชจ่้ายเพิ่มขึ้น 21,346.38 บาท 
เม่ือเทียบกบัก่อนมีการปรับปรุง งานติดตั้งอุปกรณ์ Hardware/Software ระยะเวลาก่อนปรับปรุง คือ 
43 ชัว่โมง หรือ 5 วนั 3 ชัว่โมงต่อสถานี และหลงัปรับปรุงมีระยะเวลา 32 ชัว่โมง หรือ 4 วนั เร็วกว่า
ก่อนปรับปรุงร้อยละ 25.58 และมีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น 7,853.98 บาท งานทดสอบระบบการท างาน
ทั้งหมด  ระยะเวลา 52 ชัว่โมง หรือ 6 วนั 4 ชัว่โมงต่อสถานี หลงัปรับปรุงมีระยะเวลา 40 ชัว่โมง 
หรือ 5 วนั ลดลงคิดเป็นร้อยละ 23.08 มีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น 5,850 บาท ค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มขึ้นหลงัการ
ปรับปรุงของทั้ง 3 งาน เป็นค่าใชจ่้ายท่ีสามารถยอมรับได ้เพื่อใหโ้ครงหารสามารถแลว้เสร็จสัญญา 
 นครินทร์ ซ่ิวนสั (2562) วิทยานิพนธ์หัวขอ้การเปรียบเทียบการประมาณระยะเวลากิจกรรม
งานก่อสร้างแบบ PERT โดยกลุ่มตวัอย่างบริษทัสมาชิกสามญัของสมาคมธุรกิจรับสร้างบา้น ผูว้ิจยั
ไดศึ้กษาเปรียบเทียบระยะเวลากิจกรรมการก่อสร้างโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกและแบบสอบถามจาก
บริษัทรับสร้างบ้านท่ีเป็นสมาชิกสามัญของสมาชิกธุรกิจรับสร้างบ้าน ในการวิจัยได้จ าลอง
โครงการก่อสร้างบ้านพักอาศัย 1 ชั้น ขนาดพื้นท่ีใช้สอย 80 ตร.ม ผลการวิจัยพบว่า ระยะเวลา
แผนงานนอ้ยท่ีสุดและมากท่ีสุดต่างกนั 43.25 วนั  ความน่าเป็นท่ีโครงการ 25 แผนงานจะแลว้เสร็จ
ภายในระยะเวลาท่ีก าหนด ท่ีต ่าท่ีสุดและมากท่ีสุดต่างกัน 99.99% ปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อ
ระยะเวลามากท่ีสุด คือ ทกัษะฝีมือช่าง และนอ้ยท่ีสุดคือ อุบติัเหตุในการท างาน 
 นเรนทร หลอกสันเทียะ (2562) งานวิจยัหัวขอ้การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค CPM ในการบริหาร
จดัการโครงการระยะสั้น ผูว้ิจยัไดศึ้กษาการติดตั้งไลน์ผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมตวัอย่าง โดยได้
ติดตั้งเคร่ืองจกัรทั้งหมด 94 เคร่ือง 8 ไลน์การผลิต วตัถุประสงค์ของการศึกษาเพื่อประยุกตใ์ช้แนว
ทางการจ าแนกงานมาปรับปรุงกระบวนการวางแผนงาน เพื่อลดความผิดพลาดของการประเมิน
งบประมาณโครงการ และเพื่อประยุกต์ใช้เทคนิค CPM ในการบริหารโครงการระยะสั้ น ผล
การศึกษาพบวา่ การหาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมโดย CPM ท าใหท้ราบวา่กิจกรรมท่ีอยุบ่นเส้นทาง
วิกฤติมีทั้งหมด 22 กิจกรรมและมีระยะเวลารวม  42 วนั แต่การด าเนินโครงการจ าเป็นตอ้งท าให้
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แลว้เสร็จภายใน 20 วนัและหากล่าชา้กว่า 20 วนัจะตอ้งเสียค่าปรับ 1% ของมูลค่างาน จึงท าให้ตอ้ง
เร่งรัดโครงการตามสายงานวิกฤติและพบว่าสามารถท าให้โครงการแลว้เสร็จก่อนก าหนด 2 วนั 
และตน้ทุนท่ีเกิดจากการเร่งรัดต ่า 
 Marit1, Nursanti & P Vitasari (2019) งานวิจัยหัวข้อ Analysis of time acceleration using 
Critical Path Method ( CPM) to increase motorcycle maintenance in authorized service station 
ผูว้ิจยัไดศึ้กษาการเร่งความเร็วโดยใช้วิธีเส้นทางวิกฤต (CPM) โดยใช้โปรแกรม POM-QM เพื่อให้
สามารถเพิ่มรอบการเขา้รับการบ ารุงรักษารถจกัรยานยนต์ฮอนดา้ ในสถานีน ้ ามนัท่ีไดรั้บอนุญาต 
จากการศึกษาพบว่ากิจกรรมในการเขา้บ ารุงรักษารถจกัรยานยนต์ฮอนด้า มีทั้ งหมด 7 กิจกรรม 
ไดแ้ก่ การบริการไฟคาร์บู, บริการคาร์บูเรเตอร์และไฟ CVT, บริการไฟหัวฉีด, บริการฉีดและไฟ 
CVT, เปล่ียนถ่ายน ้ ามันเคร่ือง, เปล่ียนอะไหล่, เปล่ียนน ้ ามันและ spare part และกระบวนการ
ตรวจสอบขั้นสุดทา้ยของแต่ละกระบวนการ หลงัจากท่ีวิเคราะห์และเปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุงพบว่า ประสิทธิภาพของการเร่งความเร็วในการบ ารุงรักษาเป็น 16.666% ถึง 
57.889%  
 Zakia & Febrianti (2021) ไ ด้ ศึ ก ษ าหั ว ข้ อ  The Critical Path Method in Construction 
Project Rescheduling ผู ้วิจัยได้ วิ เคราะห์โครงการก่อสร้าง PUPR Service Laboratory โดยวิ ธี
เส้นทางวิกฤต (CPM Method) ในการก าหนดตารางเวลาโครงการก่อสร้างใหม่ โดยได้มีการแยก
กิจกรรม หรือกลุ่มกิจกรรม และจดัล าดับความสัมพนัธ์ของกิจกรรม โดยใช้โปรแกรม Microsoft 
Project 2013 ร่วมดว้ย หลงัจากนั้นประมาณเวลาในแต่ละกิจกรรมจนกระทัง่สามารถระบุกิจกรรมท่ี
เป็นวิกฤติได ้ผลการวิเคราะห์พบว่า ระยะเวลาในการแลว้เสร็จโครงการลดลงจาก 180 วนัเป็น 172 
วนั และกิจกรรมวิกฤติจาก 22 กิจกรรม เหลือเพียง 7 กิจกรรมหลงัจากมีการวางแผนโครงการใหม่ 
 Mariana & Wijaksono (2021) ได้ศึกษาหัวข้อ Project Evaluation and Review Technique 
(PERT) Analysis in the renovation project of the Church of St. John the Evangelist, Jakarta ผู ้
ศึกษาไดว้ิเคราะห์โครงการปรับปรุง Church of St. John โดยมีเป้าหมายระยะเวลาการปรับปรุง 1 ปี 
5 เดือน จากระยะเวลาปรับปรุงปกติ 2 ปี 5 เดือน ผูว้ิจยัไดใ้ช ้PERT ในการประเมินความน่าจะเป็น
ในการเร่งระยะเวลาด าเนินการ ร่วมกับ CPM และ Microsoft Project วิเคราะห์โครงการใน 2 
รูปแบบ ไดแ้ก่การวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ผลลพัทข์องโครงข่ายท่ีมีประสิทธิภาพมากสุดโดยใช ้
Microsoft Project และการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณซ่ึงจะให้ผลลพัธ์ของความน่าจะเป็นจากการ
ใช้ PERT เพื่อเป็นแนวทางในการอนุมัติ  การเร่งความเร็วของโครงการ ผลจากการวิเคราะห์
โครงการพบว่าระยะเวลาในการด าเนินโครงการเร็วสุด ท่ี 279 วนั, ระยะเวลาท่ีใกลเ้คียงท่ีสุดท่ี 558 
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วนั และระยะเวลาช้าสุด 649 วนั และความน่าจะเป็นในการด าเนินโครงการให้แล้วเสร็จตาม
เป้าหมายท่ี 99.88%  
 

 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัทฤษฎี MRP 
 ภิญโญ วงค์ษา (2559) งานวิจัยหัวข้อการพัฒนาระบบวางแผนความต้องการวตัถุดิบ
โรงงานผลิตเคร่ืองนุ่งห่ม ผูว้ิจยัไดศึ้กษาการพฒันาระบบวางแผนวตัถุดิบโรงงานผลิตเคร่ืองนุ่งห่ม
ผา่นระบบวางแผนทรัพยากรองคก์ร WebERP โดยการเก็บขอ้มูลจริงก่อนปรับปรุงของขั้นตอนและ
เวลาเฉล่ียในการท างาน และติดตั้งระบบ WebERP เพื่อทดลองใช้เป็นเวลา 3 เดือน บนัทึกขอ้มูล
และเปรียบเทียบผลการทดลองก่อนการใช้งานและหลังใช้งาน พบว่าการด าเนินงานโดยใช ้
WebERP ท าใหจ้ านวนขั้นตอนลดลงร้อยละ 47 และเวลาเฉล่ียลดลงร้อยละ 51 ระยะเวลาในการเบิก
วตัถุดิบลดลงร้อยละ 23 โดยขั้นตอนในการเบิกเท่าเดิม ระยะเวลาการตรวจสอบวตัถุดิบจาก
ฐานขอ้มูลและสถานท่ีจริงลดลงเฉล่ียร้อยละ 31 จ านวนท่ีแตกต่างกนัร้อยละ 1  
 สุนิติยา เถ่ือนนาดีและคณะ  (2562) งานวิจยัหัวข้อการเปรียบเทียบต้นทุนสินค้าคงคลัง
ของวธีการก าหนดขนาดสั่งซ้ือท่ีแตกต่างกันของระบบการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ : 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงพลาสติก คณะผูว้ิจยัไดศึ้กษาเปรียบเทียบตน้ทุนสินคา้คงคลงัของวิธีการ
ก าหนดขนาดการสั่งซ้ือท่ีแตกต่างกันของระบบการวางแผนความต้องการวตัถุดิบ ของบริษัท
กรณีศึกษาโรงงานถุงพลาสติก โดยเลือกวิเคราะห์เฉพาะเมด็พลาสติกพอลิเอทิลีนสีขาวขุ่นเน่ืองจาก
มีปริมาณการใชม้ากสุด ใชว้ิธีการวิจยัโดยการสัมภาษณ์และศึกษาเอกสาร และเก็บขอ้มูลบนัทึกการ
เขา้-ออกของวตัถุดิบ และไดจ้ดัท า MRP ของสินคา้แต่ละชนิดท่ีเก่ียวขอ้ง และประมาณการณ์ตน้ทุน
ในการสั่งซ้ือและต้นทุนในการจดัเก็บ และก าหนดขนาดสั่งซ้ือด้วยวิธีการ Wegner-Whitin และ
วิธีการฮิวริสติก ซ่ึงผลการศึกษาพบว่า การก าหนดขนาดการสั่งซ้ือดว้ยวิธี Wegner-Whitin ท าให้
ตน้ทุนสินคา้คงคลงัต ่าสุดท่ี 50.57% ของสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่จริง และวิธีฮิวริสติกท่ีท าให้ตน้ทุน
สินคา้คงคลงัต ่าสุดคือวิธี Silver-Meal ท่ี 50.16% ซ่ึงมีความแตกต่างจากวิธี Wegner-Whitin ไม่ถึง 
1% ดงันั้นการประยุกตใ์ช ้MRP ในการประมาณความตอ้งการสุทธิร่วมกบัวิธีการก าหนดขนาดการ
สั่งซ้ือ มีส่วนช่วยลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัของกิจการ 
 Hasanati1, Permatasari, Nurhasanah and Hidayat (2019) งานวิจัยหัวข้อ Implementation 
of Material Requirement Planning (MRP) on Raw Material Order Planning System for Garment 
Industry คณะผู ้วิจัยได้ศึกษาการด าเนินการใช้ระบบ MRP ส าหรับระบบวางแผนวัตถุดิบใน
อุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัในตลาด เน่ืองจากปัญหาของการ
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ควบคุมวตัถุดิบส่งผลต่อการผลิต และเกิดตน้ทุนสูง งานวิจยัน้ีไดเ้ร่ิมจากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
รวบรวมขอ้มูลวตัถุดิบและระบบการควบคุมคลงัวตัถุดิบของบริษทัตวัอย่าง รวมถึงปริมาณการใช ้
ระยะเวลาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ รวมถึง BOM และประมาณการณ์การใช้วตัถุดิบในการผลิตแต่ละ
ผลิตภณัฑ ์ดว้ยโปรแกรม PHP และฐานขอ้มูล FIREBIRD ซ่ึงระบบจะมีการน าขอ้มูลจากระบบการ
วางแผนการผลิต ผลลพัธ์จาการใช้ระบบ MRP พบว่า ระบบสามารถประมวลผลและส่งขอ้มูลออก
ในรูปแบบการแนะน าระยะเวลาการสั่งซ้ือวตัถุดิบ การพยากรณ์ความตอ้งการใช้วตัถุดิบ สามารถ
ลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือวตัถุดิบไดถึ้ง 80% และสามารถน าผลลพัทท่ี์ไดเ้ป็นเคร่ืองมือในการ
ตดัสินใจในการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบในภายหลงัได ้  
 Sutrisno & Airlanga (2020) ง าน วิ จั ย หั ว ข้ อ  Analysis of crude oil inventory using the 
material requirement planning method คณะผูว้ิจยัไดวิ้เคราะห์การบริการจดัการคลงัน ้ ามนัดิบโดย
ใช ้MRP ของบริษทัตวัอยา่ง X ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีใชน้ ้ามนัดิบเป็นวตัถุดิบในการผลิต การวิเคราะห์จาก
ขอ้มูลประวติัน ้ ามนัดิบคงคลงัของฝ่ายวางแผนและเพิ่มประสิทธิภาพโรงกลัน่ พบว่าบางช่วงน ้ ามนั
ชนิด Super Heavy Crude Oil มีปริมาณต ่ากว่าระดบัสต็อคเพื่อความปลอดภยัและมากกว่าระดบัถงั
จดัเก็บ จากการใช้ MRP ในการค านวณขอ้มูลสินคา้คงคลงัและแผนการจดัส่งน ้ ามันดิบ รวมถึง
สัมภาษณ์เจา้หนา้ท่ีประจ าในฝ่ายในดา้นขอ้มูลสต็อคเพื่อความปลอดภยัและขนาดบรรจุของถงั การ
ใช ้MRP ส าหรับผลิตภณัฑน์ ้ามนัประเภท Super Heavy Crude Oil สามารถลดเวลาการผลิตและการ
ขนส่งจาก 10 วนัเหลือ 6 วนัไดโ้ดยปริมาณน ้ามนัดิบยงัคงอยูร่ะหว่างสตอ็คเพื่อความปลอดภยัต ่าสุด
และปริมาณถังบรรจุสูงสุด และการจดัการน ้ ามันดิบส าหรับ Heavy Duty Crude Oil ยงัคงอยู่ใน
ระดับท่ีปลอดภยัเน่ืองจากปริมาณน ้ ามนัดิบยงัคงอยู่ระหว่างสต็อคเพื่อความปลอดภยัต ่าสุดและ
ปริมาณถงับรรจุสูงสุด 

 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกบัชุดลูกหีบสกดัน ้าอ้อยและการผลิตน ้าตาล 

จุฑาทิพย ์(2563) วิทยานิพนธ์หัวขอ้ การศึกษาการปรับปรุงกระบวนการสกดัน ้ าออ้ยของชุด
ลูกหีบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตน ้ าตาลของโรงงานผลิตน ้ าตาล ผูศึ้กษาได้ศึกษาการ
ปรับปรุงกระบวนการสกดัน ้ าออ้ยของชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย ส าหรับเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
น ้าตาลของโรงงานน ้ าตาล เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการสกดัน ้าตาลและลดการสูญเสียน ้าตาลใน
กระบวนการสกัดและเพิ่มประสิทธิภาพในการสหัดร้อยละ 95 โดยได้เก็บข้อมูลเปรียบเทียบ 4 
โรงงาน เป็นระยะเวลา 2 ฤดูหีบ สุ่มค่าสังเกตุฤดูกาลละ 20 ขอ้มูล โดยปัจจยัท่ีใช้ในการวิเคราะห์
ประสิทธิภาพไดแ้ก่ 1. ค่าร้อยละของเส้นใย,   
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2. ค่าร้อยละของส่ิงปนเป้ือนในออ้ย และ 3. ค่าร้อยละของออ้ยท่ีไฟไหม้  ผลการวิจยัพบว่า จาก 4 
โรงงาน โรงงาน ค เป็นโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพในการสกดัดีท่ีสุด โดยพบวา่ปัจจยัท่ี 1 ถูกควบคุม
ไม่เกินร้อยละ 12 ปัจจจยัท่ี 2 ไม่เกิน 5.20 และปัจจยัท่ี 3ไม่เกิน 41.50 ท าใหป้ระสิทธิภาพในการหีบ
สกดัสูงถึงร้อยละ 95.28 
 Immawan, Shafira and Cahyo (2019) งานวิจัยหัวข้อ Business Process Re-engineering in 
a Sugar Mill Manufacture: The Preliminary Study for Designing a Portable Machine คณะผูว้ิจยัได้
ศึกษาเก่ียวกับการร้ือปรับโครงสร้างกระบวนการทางธุรกิจในการผลิตของโรงงานน ้ าตาล: 
การศึกษาเบ้ืองตน้ส าหรับการออกแบบเคร่ืองจกัรกล Portable เพื่อให้ราคาน ้ าตาลทอ้งถ่ินสามารถ
แข่งขนักบัราคาน ้าตาลท่ีน าเขา้จากต่างประเทศได ้โดยราคาของน ้ าตาลในทอ้งถ่ินสูงถึง 25% - 50% 
เน่ืองจากมีต้นทุนการผลิตท่ีสูง การวิจัยน้ีได้ใช้ VSM เพื่อเป็นเคร่ืองมือในการก าหนดรูปแบบ
กระบวนการทางธุรกิจ ระบุกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มให้กบักระบวนการ ผลการวิจยัพบว่ามี 10 
กิจกรรม จาก  5 สถานีงานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มในกระบวนการตั้งแต่การเก็บเก่ียวจนถึงผลิตภัณฑ์
น ้ าเช่ือมข้น โดยค่าใช้จ่ายส าหรับกิจกรรมเหล่านั้นมีสัดส่วนประมาณ 34% ของตน้ทุนการผลิต
ทั้งหมด ผูว้ิจยัมีการเสนอกระบวนการทางธุรกิจใหม่ซ่ึงเป็นผลมาจากการร้ือระบบการท างานใหม่
ทั้งหมด ให้มีการใชเ้ทคโนโลยีใหม่ส าหรับระบบเคร่ืองจกัรกล ซ่ึงคาดว่าจะลดตน้ทุนการผลิตจาก 
IDR 6,500 ต่อกิโลกรัม ถึง IDR 2,000 ต่อกิโลกรัม 
 Soewardi and Wulandari (2019) ง า น วิ จั ย หั ว ข้ อ  Analysis of Machine Maintenance 
Process by using FMEA Method in the Sugar Industry คณะผูว้ิจัยได้ศึกษาเก่ียวกับกระบวนการ
ซ่อมบ ารุงเค ร่ืองจักรโดยใช้วิ ธีการ การวิ เคราะห์ ความเส่ี ยงและผลกระทบ (FMEA) ใน
อุตสาหกรรมน ้ าตาล เพื่อตรวจสอบความเส่ียงท่ีอาจเกิดขึ้ นของกระบวนการผลิตและเพื่อให้
ค  าแนะน าในการปรับปรุง เน่ืองจากกระบวนการหีบสกดัเร่ิมตน้จากชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย และชุด
ลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยน้ีตอ้งสามารถท างานได ้24 ชม. จ าเป็นตอ้งมีการบ ารุงรักษาท่ีดี การวิจยัได้ใช้
วิธีการการส ารวจโดยการสัมภาษณ์ผูบ้งัคบับัญชาเพื่อระบุกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินอยู่ของ
เคร่ืองสกัด รวมทั้ งค้นหาเง่ือนไขโดยละเอียดของเคร่ือง และการส ารวจเพิ่มเติมโดยแจก
แบบสอบถามให้กบัคนงาน 15 คน เพื่อประเมินระดบัของความรุนแรงของเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้น และ
การตรวจจบัความลม้เหลวของเคร่ืองจกัร โดยคนงานเป็นผูช่้วยช่างกล หัวหนา้คนงาน รองหัวหนา้
และผูป้ฏิบติังานส่วนบ ารุงรักษา ผลการวิจยัโดยการวิเคราะห์ความเส่ียงและผลกระทบ (FMEA) 
พบวา่ พบโหมดการท างานผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นมีทั้งหมด 13 โหมด จากนั้นไดแ้บ่งออกเป็น 3 ประเภท 
ได้แก่ ปัญหาดา้นความปลอดภยั (A) ปัญหาไฟฟ้าดบั (B) และปัญหาเศรษฐกิจ (C) ซ่ึงประเภท A 
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แนะน าให้ตั้ งค่าเคร่ืองตาม SOP, ประเภท B แนะน าให้ตรวจสอบเคร่ืองเป็นประจ าและเตรียม
ช้ินส่วน และประเภท C แนะน าใหติ้ดตั้งท่ีแม่นย  า, การเติมหล่อล่ืน และการท าความสะอาด 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

 การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยด้วยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิคการ
ประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของ
บ ริ ษั ท  ABC จ า กั ด  (Analysis of Production process of Sugar Mill Tandems by Critical Path 
Method, Program Evaluation and Review Technique (PERT), and Material Requirement Planning 
(MRP) of ABC Company Limited) เป็นวิธีการศึกษาวิจยัเชิงทดลอง (Experimental Research) โดย
มีวตัถุประสงค์ เพื่อประเมินระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยท่ีเหมาะสมและประเมิน
จ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยท่ีเหมาะสมของบริษทั  ABC จ ากดั ในจงัหวดั
ชลบุรี มีขั้นตอนในการท าวิจยัดงัน้ี 
 3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 3.2 ก าหนดเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
 3.3 การทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
 3.4 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

3.5 การวิเคราะห์ผล 
 

3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่างของงานวิจยัหัวขอ้ การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย

ดว้ยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิคการประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการ
วางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของบริษทั ABC จ ากดั เป็นขอ้มูลขั้นตอนการผลิตและขอ้มูล
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยยอ้นหลงั 6 ปี (พ.ศ 2559 - พ.ศ 2564) โดยเก็บขอ้มูล
จ านวนทั้งหมด 11 ชุด 
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ตารางท่ี  1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
ล าดับ ปีท่ี

ผลติ 

ช่ือเคร่ืองจักร จ านวน 

ชุดท่ี 1-2 2559 Individual Drive Mill Tandems for Thai Roong Ruang Sugar group 2 ชุด 

ชุดท่ี 3-4 2560 Individual Drive Mill Tandems for Khon Kaen Sugar Industry Public 

Company Limited 
2 ชุด 

ชุดท่ี 5 2561 Heavy Duty Mill tandem for Mitr Kalasin Company Limited 1 ชุด 

ชุดท่ี 6 2562 Heavy Duty Mill Tandem for Kaset Thai Sugar Company Limited 1 ชุด 

ชุดท่ี 7-10 2563 Individual Drive Mill Tandems for The Saharuang Company Limited 4 ชุด 

ชุดท่ี 11 2564 Individual Drive Mill Tandems for Thai Roong Ruang Sugar group 1 ชุด 

 

 
ภาพท่ี  8 โครงสร้างส่วนประกอบของชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 
 

 

 

 

 

 

 

 



32 
 

 

ตารางท่ี  2 ส่วนประกอบของชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ชุด 

ล าดับท่ี ช่ือเรียก จ านวน ภาพประกอบ 

1 MILL CHEEK 2 

 

 

2 SIDE CAP 2 

 

3 TOP CAP 2 
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ล าดับที่ของ

ส่วนประกอบ 
ช่ือเรียก จ านวน ภาพประกอบ 

4 
MILL 

ROLLER 
3 

 

5 ROLLER 

 

 

3 

 

 

 

6 SHELL  
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ล าดับที่ของ

ส่วนประกอบ 
ช่ือเรียก จ านวน ภาพประกอบ 

7 

SCRAPER 

AND 

TRASH 

BAR 

3 

 

8 BEARING 2 
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วตัถุดิบส าหรับผลิตขาลูก

หีบ 

ตดัวตัถุดิบตามแบบ 

ส่งพบัมว้น 

ขึ้นรูปดว้ยการเช่ือม

ประกอบ 

อบคลายความเครียด 

วตัถุดิบส าหรับผลิตลูกหีบ 

วตัถุดิบส าหรับผลิตเพลา วตัถุดิบส าหรับผลิตเปลือก 

น าขึ้นเคร่ือง Machine กลึงผิว

หยาบ 
เจาะรูโลตสั 

ควา้นรูใน กลึงเก็บรายละเอียด 

กลึงร่องล่ิม 

เขา้เปลือกลูกหีบ 

กลึงร่องฟัน 

เจาะรูน ้าออ้ย 

เช่ือมอาร์คเมด็แตม้ตุ่ม 

ถอดร้ือ 

ท าสี 

ขนส่งเพื่อน าไปติดตั้ง 

Inspection 

Preassembly 
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ภาพท่ี  9 ขั้นตอนในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี  10 ขั้นตอนการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ 
 

 

 

 

 

 

ตารางการผลิตจาก CPM 

ขอ้มูลรายการวตัถุดิบท่ีตอ้งการใชจ้าก 
โครงสร้างผลิตภณัฑ ์

ขอ้มูลรายการวตัถุดิบคงเหลือใน
คลงัสินคา้ 

จดัท าระบบ MRP 

รายงานความตอ้งการวตัถุดิบ 
แผนในการออกใบสั่งซ้ือ 
ก าหนดการรับเขา้วตัถุดิบ 

ช่วงเวลาน าของวตัถุดิบ 
(Material Leadtime) 
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3.2 ก าหนดเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย  
การวิจัยน้ีเป็นวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) การวิจัยจะเป็นการเก็บรวบรวม

ขอ้มูลจากเอกสารในอดีตของกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย วตัถุดิบท่ีใช้ รวมไปถึงการ

คน้ควา้เอกสารวิชาการต่างๆ ท่ีเป็นหลกัการและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใหผู้ว้ิจยัมีขอ้มูลเพียงพอและ

เป็นแนวทางในการน าทฤษฎีไปใชใ้นการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตเพื่อหาสายงานวิกฤติโดยวิธีวิถี

วิกฤติ (Critical Patch Method : CPM) หลงัจากนั้นวิเคราะห์ความน่าจะเป็นท่ีจะผลิตแลว้เสร็จตาม

ระยะเวลาท่ีก าหนดโดยเทคนิคการประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการวางแผน

ความตอ้งการวตัถุดิบ (Program Evaluation and Review Technique : PERT) และออกแบบระบบ

การวางแผนความต้องการวัตถุ ดิบ (Material Requirement Planning : MRP) ด้วยโปรแกรม

ประมวลผลคอมพิวเตอร์  

3.3 การทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
กาทดสอบเคร่ืองมือในการวิจยัในคร้ังน้ีผูวิ้จยัไดศึ้กษาคน้ควา้ทฤษฏีองคค์วามรู้เร่ือง วิธีวิถี

วิกฤติ (Critical Patch Method : CPM), เทคนิคการประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) 
และ การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ(Material Requirement Planning : MRP) เพื่อน าทฤษฏีมาใช้
ในการวิเคราะห์ขอ้มูล และมีการทดสอบเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัท่ีระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 95% 

 

3.4 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ขอ้มูลทุติยภูมิ เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิตของ

แต่ละส่วนประกอบยอ่ย ระยะเวลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการ จ านวนแรงงาน และวตัถุดิบท่ี
ใช้ในการผลิต ระยะเวลาในการสั่งซ้ือ โดยศึกษาขอ้มูลยอ้นหลงั เป็นระยะเวลา 6 ปี จ านวน 11 
ตัวอย่าง ตั้ งแต่เร่ิมกระบวนการผลิตจนถึงขั้นตอนเตรียมส่งออกจากโรงงานเพื่อน าไปติดตั้งท่ี
โรงงานของลูกคา้ 

 

3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล 
 วิเคราะห์ขอ้มูลจากขอ้มูลระยะเวลาในแต่ละกระบวนการผลิต, จ านวนแรงงานและรายการ
วสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ชุด 
 1. ก าหนดตารางขั้นตอนการท างานโดยจ าแนกกิจกรรมการผลิตทุกกิจกรรมพร้อมระบุ
ระยะเวลาของแต่ละกิจกรรมลงในตาราง 
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 2. ก าหนดความสัมพนัธ์ เป็นล าดบักิจกรรมก่อนหลงั ของแต่ละกิจกรรม 
 3. ก าหนดทรัพยากร จ านวนวนัในการผลิต แรงงานท่ีใชแ้ละค านวณตน้ทุนแรงงานของแต่
ละกิจกรรม 
 4. ใชโ้ปรแกรมประมวลผลคอมพิวเตอร์เพื่อสร้างรูปแบบเครือข่ายของแต่ละกิจกรรม 
 5. ประยกุตใ์ชก้ารหาวิถีวิกฤติ เพื่อหาสายงานวิกฤติในกระบวนการ 
 6. ประเมินความเป็นไปไดร้ะยะเวลาผลิตแลว้สร็จตามสมมติฐานของการวิจยั 
 7. น าขอ้มูลบนัทึกในโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการใน
รูปแบบ Grant Chart 
 8. น าตารางสายงานวิกฤติเพื่อวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบโดยการประยกุตใ์ช้ระบบการ
วางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning : MRP) 
 9. จดัท าแผนการสั่งซ้ือวตัถุดิบตามเวลาท่ีไดจ้าก MRP  
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยด้วยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิคการ
ประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของ
บ ริ ษั ท  ABC จ า กั ด  (Analysis of Production process of Sugar Mill Tandems by Critical Path 
Method, Program Evaluation and Review Technique (PERT), and Material Requirement Planning 
(MRP) of ABC Company Limited) มีวตัถุประสงค์ เพื่อประเมินระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบ
สกัดน ้ าอ้อยท่ีเหมาะสมและประเมินจ านวนแรงงานท่ีใช้ในการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อยท่ี
เหมาะสมของบริษทั  ABC จ ากดั ในจงัหวดัชลบุรี โดยผลการวิจยัสรุปได ้ดงัน้ี 

 

4.1 การวิเคราะห์ขั้นตอนการผลติชุดลูกหีบสกดัน ้าอ้อยด้วยวิธีวิถีวิกฤติ (Critical 
Path Method: CPM) 

 ผูว้ิจัยได้รวบรวมข้อมูลการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อยทั้ ง 11 ชุดจากในอดีต เพื่อสรุป
ขั้นตอนกระบวนการผลิต จ าแนกงานในการผลิตส่วนประกอบหลกัและกิจกรรมท่ีผลิตในแต่ละ
ส่วนจากนั้นก าหนดรหสักิจกรรมเพื่อใหง้่ายต่อการวิเคราะห์ขอ้มูล 
ตารางท่ี  3 ตารางกิจกรรมการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 
รหัสกจิกรรม ส่วนประกอบหลกั กจิกรรมการผลติ 

MI00 การผลิตชุดขาลูกหีบ 
MI01  ตดัแผ่นเหลก็ตามแบบท่ีทางฝ่ายออกแบบไดอ้อกแบบ 
MI02  เช่ือมประกอบแผน่เหลก็ท่ีตดัขึ้นรูปเป็นชุดขา  

MI03 
 อบไล่ความเครียดของชุดขาโดยส่งออกไปยงัผู ้

ใหบ้ริการ 
MI04  ยงิทรายท่ีผิววสัดุ 
MI05  กลึงเก็บขนาดเพื่อใหไ้ดต้ามแบบ 
TC00 การผลิตชุด Top cap 

TC01 
 หลงัจากไดรั้บผลิตภณัฑก่ึ์งส าเร็จท่ีไดจ้ากการหล่อ 

กลึงเก็บขนาดชุดเปลือกนอก 
TC02  กลึงเก็บขนาดชุดบุชช่ิง 
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รหัสกจิกรรม ส่วนประกอบหลกั กจิกรรมการผลติ 
TC03  ฮาร์ดโครมตวับุชช่ิง เพื่อป้องกนัการผกุร่อน 
TC04  กลึงเก็บขนาดลูกสูบ 
TC05  กลึงชุดไฮดรลิค 
TC06  ประกอบ 
TC01  กลึงเก็บขนาดชุดเปลือกนอก 
SC00 การผลิตชุด Side cap 
SC01  ตดัแผ่นเหลก็ตามแบบท่ีทางฝ่ายออกแบบไดอ้อกแบบ 
SC02  เช่ือมขึ้นรูป 
SC03  กลึงเก็บขนาด 
SC04  กลึงชุดสลกั 

CSP00 การผลิตชุดหวีกลาง (Center Scraper plate) 
CSP01  ตดัแผ่นเหลก็ตามแบบท่ีทางฝ่ายออกแบบไดอ้อกแบบ 
CSP02  กดั (Milling) ขึ้นรูปตวัหวี 
CSP03  เจาะรู 
CSP04  ตดัขึ้นรูปฟันตามระยะพิช (Pitch) 
CSP05  เช่ือมพอกแขง็  
CSP06  กดั (Milling) บ่านัง่คานหวี 
CSP07  ปาดความยาว 
TSP00 การผลิตชุดหวีบน (Top Scraper plate) 
TSP01  ตดัแผ่นเหลก็ตามแบบท่ีทางฝ่ายออกแบบไดอ้อกแบบ 
TSP02  กดั (Milling) ขึ้นรูปฟัน 
TSP03  เช่ือมพอกแขง็ฟัน 
TSP04  เจาะรู 
TSP05  ปาดความยาว 
DSP00 การผลิตชุดหวีหลงั (Delivery Scraper plate) 
DSP01  ตดัแผ่นเหลก็ตามแบบท่ีทางฝ่ายออกแบบไดอ้อกแบบ 
DSP02  กดั (Milling) ขึ้นรูปฟัน 
DSP03  เช่ือมพอกแขง็ฟัน 
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รหัสกจิกรรม ส่วนประกอบหลกั กจิกรรมการผลติ 
DSP04  เจาะรู 
DSP05  ปาดความยาว 
FR00 การผลิตลูกหีบลูกป้อน (Feed Roller) 
FR01  กลึงผิวหยาบเพลาหลงัจากรับเขา้โรงงาน 
FR02  เจาะรูโลตสัท่ีเปลือกลูกหีบท่ีหล่อมาจากผูข้าย 
FR03  กลึงร่องล่ิม 
FR04  กลึงรูดา้นในเปลือกลูกหีบ 
FR05  กลึงเก็บขนาดเพลา 

FR06 
 น าเปลือและเพลาสวมเขา้กนัโดยผา่นกระบวนการ 

Shrink fit ซ่ึงเรียกวา่ การสวมเปลือก 
FR07  กลึงฟันท่ีเปลือกหลงัจากเขา้เปลือกแลว้ 
FR08  ตดัเชฟล่อนและเช่ือมอาร์คเม็ด 
DR00 การผลิตลูกหีบลูกส่ง (Delivery Roller) 
DR01  กลึงผิวหยาบเพลาหลงัจากรับเขา้โรงงาน 
DR02  กลึงร่องล่ิม 
DR03  กลึงรูดา้นในเปลือกลูกหีบ 
DR04  กลึงเก็บขนาดเพลา 

DR05 
 น าเปลือและเพลาสวมเขา้กนัโดยผา่นกระบวนการ 

shrink fit ซ่ึงเรียกวา่ การสวมเปลือก 
DR06  กลึงฟันท่ีเปลือกหลงัจากเขา้เปลือกแลว้ 
TR00 การผลิตลูกหีบลูกบน (Top Roller) 
TR01  กลึงผิวหยาบเพลาหลงัจากรับเขา้โรงงาน 
TR02  เจาะรูโลตสัท่ีเปลือกลูกหีบท่ีหล่อมาจากผูข้าย 
TR03  กลึงร่องล่ิม 
TR04  กลึงรูดา้นในเปลือกลูกหีบ 
TR05  กลึงเก็บขนาดเพลา 

TR06 
 น าเปลือกและเพลาสวมเขา้กนัโดยผา่นกระบวนการ 

shrink fit ซ่ึงเรียกวา่ การสวมเปลือก 
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รหัสกจิกรรม ส่วนประกอบหลกั กจิกรรมการผลติ 
TR07  กลึงฟันท่ีเปลือกหลงัจากเขา้เปลือกแลว้ 
MB00 การผลิตแบร่ิงทองเหลือง (Mill Brass Bearing) 
MB01  น าแบร่ิงท่ีไดรั้บจากผูข้ายเขา้อบ 
MB02  เฟดหนา้ - หลงั 
MB03  เฟดหยาบรอบตวั 
MB04  เฟดเก็บรอบตวั,เจาะรูและ กดัไกด ์
MB05  ประกบทั้ง 2 ฝาเพื่อกลึงร่วมรูดา้นใน 
MB06  ประกอบฝาหลงั,อดักาวและทดสอบน ้า 
MB07  กดัพดัและเจาะรูจาระบี 
MB08  ต๊าปเกลียวและเจียรแต่ง 

PA00 
ทดลองประกอบช้ินส่วนท่ีผลิตเขา้ดว้ยกนัเพื่อตรวจสอบระยะการประกอบ
ต่างๆ (Pre-Assembly) 

PA01  ตั้งชุดขาทั้งซา้ยและขวา 
PA02  ประกอบแบร่ิงทองเหลืองเพื่อรองรับชุดลูกหีบสกดั

น ้าออ้ยแต่ละลูก 
PA03  ประกอบลูกหีบลูกป้อน (Feed Roller) 
PA04  ประกอบชุด Side Cap  
PA05  ประกอบชุดหวีกลาง (Center Scraper plate) 
PA06  ประกอบลูกหีบลูกส่ง (Delivery Roller) 
PA07  ประกอบชุดหวีหลงั (Delivery Scraper plate) 
PA08  ประกอบลูกหีบลูกบน (Top Roller) 
PA09  ประกอบชุดหวีบน (Top Scraper plate) 
PA10  ประกอบชุด Top cap 
PA11  ตรวจวดัความสมบูรณ์ของการ 
PA12  ร้ือช้ินส่วนออกทั้งชุด 
PA13  เขา้ท าสีช้ินช้ินส่วนทุกรายการ 
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 ตารางขา้งตน้แสดงกระบวนการผลิตทั้งหมดมี 11 กระบวนการหลกั คือ การผลิตชุดขาลูก
หีบ, การผลิตชุด Top cap, การผลิตชุด Side cap, การผลิตชุดหวีกลาง (Center Scraper plate), การ
ผลิตชุดหวีบน (Top Scraper plate), การผลิตชุดหวีหลงั (Delivery Scraper plate), การผลิตลูกหีบลูก
ป้อน (Feed Roller), การผลิตลูกหีบลูกส่ง (Delivery Roller), การผลิตลูกหีบลูกบน (Top Roller), 
การผลิตแบร่ิงทองเหลือง (Mill Brass Bearing), การทดลองประกอบช้ินส่วน (Pre-assembly) และ
กระบวนการท าสี (Painting) ซ่ึงในแต่ละกระบวนการหลกัยงัประกอบด้วยกระบวนการย่อยรวม
แล้วอีก 77 กระบวนการ จากการรวบรวมข้อมูลการผลิตทั้ ง 11 โครงการในอดีตสามารถน า
ระยะเวลาท่ีไดม้าสรุปเพื่อใชส้ าหรับวิเคราะห์ขอ้มูลต่อไป 
 การวิเคราะห์ระยะเวลาการผลิตทั้ง 11 โครงการนั้น สามารถหาระยะเวลาการผลิตสูงสุด-
ต ่าสุด เวลาเฉล่ีย เวลาท่ีเกิดมากสุดและค่ากลางของระยะเวลาทั้งหมด ไดด้งัตารางท่ี 4 
ตารางท่ี  4 ตารางวิเคราะห์ระยะเวลาการผลิตของทั้ง 11 ตวัอยา่ง 

กจิกรรม เวลาสูงสุด เวลาต ่าสุด เวลาเฉลีย่ เวลาท่ีเกดิมากสุด ค่ากลาง 
MI00      

MI01 10 5 7.27 10 7 
MI02 32 25 27.09 25 27 
MI03 3 3 3.00 3 3 
MI04 2 2 2.00 2 2 
MI05 19 15 17.09 19 18 
TC00      
TC01 3 2 2.64 3 3 
TC02 3 2 2.18 2 2 
TC03 3 3 3.00 3 3 
TC04 1 1 1.00 1 1 
TC05 3 2 2.55 3 3 
TC06 3 3 3.00 3 3 
SC00      
SC01 4 1 3.36 4 3 
SC02 4 2 3.09 4 4 
SC03 4 2 3.09 4 4 



44 
 

 

กจิกรรม เวลาสูงสุด เวลาต ่าสุด เวลาเฉลีย่ เวลาท่ีเกดิมากสุด ค่ากลาง 
SC04 1 1 1.00 1 1 

CSP00      
CSP01 3 3 2.83 3 3 
CSP02 4 2 2.83 4 3 
CSP03 2 2 1.83 2 2 
CSP04 4 2 2.29 4 4 
CSP05 6 3 4.00 6 6 
CSP06 2 1 1.17 1 1 
CSP07 1 1 0.92 1 1 
TSP00      
TSP01 2 2 2.00 2 2 
TSP02 5 2.5 4.09 5 5 
TSP03 5 2 3.82 5 5 
TSP04 1.5 1.5 1.50 1.5 1.5 
TSP05 1 1 1.00 1 1 
DSP00      
DSP01 2 2 2.00 2 2 
DSP02 5 2 3.00 5 4 
DSP03 5 2 3.00 5 4 
DSP04 2 1 1.38 1 1.5 
DSP05 1 1 1.00 1 1 
FR00 43 29 36.09 43 37 
FR01 9 5 6.25 9 7 
FR02 7 4 4.75 7 5 
FR03 3 2 2.83 3 3 
FR04 6 4 4.50 6 5 
FR05 3 2 1.17 3 3 
FR06 2 2 1.92 2 2 
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กจิกรรม เวลาสูงสุด เวลาต ่าสุด เวลาเฉลีย่ เวลาท่ีเกดิมากสุด ค่ากลาง 
FR07 5 3 3.75 5 5 
FR08 8 6 5.67 8 8 
DR00      
DR01 9 7 7.25 9 8 
DR02 6 4 4.50 6 5 
DR03 3 3 2.83 3 3 
DR04 2 1 1.38 2 1.5 
DR05 2 2 1.92 2 2 
DR06 3 1.5 1.96 3 2 
DR07 5 3 3.58 5 4 
TR00      
TR01 9 5 6.25 9 7 
TR02 7 4 4.92 7 7 
TR03 3 2 3.58 3 3 
TR04 6 2 2.83 6 3 
TR05 3 1 1.50 3 3 
TR06 3 2 2.00 2 2 
TR07 5 2 2.92 5 4 
TR08 8 5 6.00 8 6 
MB00      
MB01 4 4 4.00 4 4 
MB02 6 3 4.45 6 6 
MB03 8 4 6.09 8 6 
MB04 8 4 5.73 8 6 
MB05 6 4 5.09 6 6 
MB06 8 4 6.09 8 6 
MB07 8 4 6.09 8 6 
MB08 3 2 2.55 3 3 
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กจิกรรม เวลาสูงสุด เวลาต ่าสุด เวลาเฉลีย่ เวลาท่ีเกดิมากสุด ค่ากลาง 
PA00      
PA01 7 7 7.00 7 7 
PA02 3 3 3.00 3 3 
PA03 1 1 1.00 1 1 
PA04 1 1 1.00 1 1 
PA05 1 1 1.00 1 1 
PA06 1 1 1.00 1 1 
PA07 1 1 1.00 1 1 
PA08 1 1 1.00 1 1 
PA09 1 1 1.00 1 1 
PA10 1 1 1.00 1 1 
PA11 3 3 3.00 3 3 
PA12 7 5 6.09 7 7 
PA13 9 5 6.45 7 7 

 ระยะเวลาท่ีไดร้วบรวมและวิเคราะห์มาเพื่อน าไปใช้ในการหา critical path โดยผูว้ิจยัได้
เลือกเวลาท่ีเกิดมากสุด ซ่ึงเป็นระยะเวลาท่ีคาดวา่เหมาะสมตามขนาดของชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยและ
มีโอกาสท่ีจะมีการผลิตอีกในอนาคต ก าหนดความสัมพนัธ์ เป็นล าดบักิจกรรมก่อนหลงัของแต่ละ
กิจกรรมและระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ 
ตารางท่ี  5 ตารางความสัมพนัธ์ของกิจกรรม 

รหัสกจิกรรม ช่ือกจิกรรม กจิกรรมก่อนหน้า 
ระยะเวลา 

(วัน) 

MI00 การผลติชุดขาลูกหีบ 
MI01 ตดัเหลก็ตามแบบ - 10 
MI02 เช่ือมขึ้นรูป MI01 25 
MI03 อบไล่ความเครียด MI02 3 
MI04 ยงิทรายท่ีผิววสัดุ MI03 2 
MI05 กลึงเก็บขนาดชุดขา MI04 19 
TC00 การผลติชุด Top cap 
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รหัสกจิกรรม ช่ือกจิกรรม กจิกรรมก่อนหน้า 
ระยะเวลา 

(วัน) 
TC01 กลึงเก็บขนาดชุดเปลือกนอก - 3 
TC02 กลึงเก็บขนาดชุดบุชช่ิง - 2 
TC03 ฮาร์ดโครมตวับุชช่ิง TC02 3 
TC04 กลึงเก็บขนาดลูกสูบ - 1 
TC05 กลึงชุดไฮดรลิค - 3 
TC06 ประกอบ TC03, TC04, TC05 3 
SC00 การผลติชุด Side cap 
SC01 ตดัเหลก็ตามแบบ - 4 
SC02 เช่ือมขึ้นรูป SC01 4 
SC03 กลึงเก็บขนาด SC02 4 
SC04 กลึงชุดสลกั SC03 1 

CSP00 การผลติชุดหวีกลาง (Center Scraper plate) 
CSP01 ตดัวตัถุดิบ - 3 
CSP02 กดัขึ้นรูปตวัหวี CSP01 4 
CSP03 เจาะรู CSP02 2 
CSP04 ตดัขึ้นรูปฟันตามระยะพิช CSP03 4 
CSP05 เช่ือมพอกแขง็ CSP04 6 
CSP06 กดับ่านัง่คานหวี CSP05 1 
CSP07 ปาดความยาว CSP06 1 
TSP00 การผลติชุดหวีบน (Top Scraper plate) 
TSP01 ตดัวตัถุดิบ - 2 
TSP02 กดัขึ้นรูปฟัน TSP01 5 
TSP03 เช่ือมพอกแขง็ฟัน TSP02 5 
TSP04 เจาะรู TSP03 1.5 
TSP05 ปาดความยาว TSP04 1 
DSP00 การผลติชุดหวีหลัง (Delivery Scraper plate) 
DSP01 ตดัวตัถุดิบ - 2 
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รหัสกจิกรรม ช่ือกจิกรรม กจิกรรมก่อนหน้า 
ระยะเวลา 

(วัน) 
DSP02 กดัขึ้นรูปฟัน DSP01 5 
DSP03 เช่ือมพอกแขง็ฟัน DSP02 5 
DSP04 เจาะรู DSP03 1 
DSP05 ปาดความยาว DSP04 1 
FR00 การผลติลูกหีบลูกป้อน (Feed Roller) 
FR01 กลึงผิวหยาบเพลา - 9 
FR02 เจาะรูโลตสั - 7 
FR03 กลึงร่องล่ิม FR01 3 
FR04 กลึงรูในเปลือกลูกหีบ FR02 6 
FR05 กลึงเก็บขนาดเพลา FR03 1.5 
FR06 สวมเปลือก FR04, FR05 2 
FR07 กลึงฟัน FR06 4 
FR08 ตดัเชฟล่อนและอาร์คเมด็ FR07 6 
DR00 การผลติลูกหีบลูกส่ง (Delivery Roller) 
DR01 กลึงผิวหยาบเพลา - 9 
DR02 กลึงร่องล่ิม - 6 
DR03 กลึงรูในเปลือกลูกหีบ DR01 3 
DR04 กลึงเก็บขนาดเพลา DR03 2 
DR05 สวมเปลือก DR03, DR04 2 
DR06 กลึงฟัน DR05 3 
DR07 อาร์คเมด็ DR06 5 
TR00 การผลติลูกหีบลูกบน (Top Roller) 
TR01 กลึงผิวหยาบเพลา - 9 
TR02 เจาะรูโลตสั - 7 
TR03 กลึงร่องล่ิม TR01 7 
TR04 กลึงรูในเปลือกลูกหีบ TR02 6 
TR05 กลึงเก็บขนาดเพลา TR03 3 
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รหัสกจิกรรม ช่ือกจิกรรม กจิกรรมก่อนหน้า 
ระยะเวลา 

(วัน) 
TR06 สวมเปลือก TR04, TR05 3 
TR07 กลึงฟัน TR06 5 
TR08 ตดัเชฟล่อนและอาร์คเมด็ TR07 8 
MB00 การผลติแบร่ิงทองเหลือง (Mill Brass Bearing) 
MB01 อบ - 4 
MB02 เฟดหนา้ - หลงั MB01 6 
MB03 เฟดหยาบรอบตวั MB02 8 
MB04 เฟดเก็บรอบตวั + เจาะรู + กดัไกด์ MB03 8 
MB05 ประกบฝา2ฝา + กลึง ID MB04 6 
MB06 ประกอบฝาหลงั + อดักาว + เทสน ้า MB05 8 
MB07 แยกกดัพดั + เจาะรูจาระบี MB06 8 
MB08 ต๊าปเกลียว ขดัแต่ง เจียรแต่ง MB07 3 
PA00 การทดลองประกอบชิ้นส่วน 
PA01 ตั้งชุดขา MI05 7 
PA02 ประกอบแบร่ิงทองเหลือง MB08, PA01 3 
PA03 ประกอบลูกหีบลูกหนา้ FR08, PA02 1 
PA04 ประกอบชุด Side Cap SC04, PA03 1 
PA05 ประกอบชุดหวีกลาง CSP07, PA04 1 
PA06 ประกอบลูกหีบลูกหลงั DR07, PA05 1 
PA07 ประกอบชุดหวีหลงั DSP05, PA06 1 
PA08 ประกอบลูกหีบชุดบน TR08, PA07 1 
PA09 ประกอบชุดหวีบน TSP05, PA08 1 
PA10 ประกอบชุด Top cap TC06, PA09 1 
PA11 ตรวจวดัความสมบูรณ์ PA10 3 
PA12 ร้ือ PA11 7 
PA13 เขา้ท าสี PA12 9 



50 
 

 

  ขอ้มูลขา้งตน้หากการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย โดยผลิตแต่ละช้ินส่วนต่อเน่ืองกนัจะใช้
ระยะเวลาในการผลิตรวมทั้งหมด 340 วนั    ซ่ึงจะไม่สามารถเสร็จทนัก าหนดเวลาตามสั่งซ้ือของ
ลูกคา้ได ้ดังนั้นทางบริษทักรณีศึกษา ได้มีการแยกสถานีงานการผลิตเพื่อผลิตช้ินส่วนต่างๆ โดย
ท างานคู่ขนานกนั ซ่ึงท าให้ระยะเวลาการผลิตลดลงเหลือ 90-100 วนั หลงัจากท่ีไดข้อ้มูลระยะเวลา
การผลิตแล้ว  น าข้อมู ล ท่ี ได้ลงในโปรแกรมคอมพิ ว เตอ ร์เพื่ อห าส ายงานวิกฤ ติต่อไป 
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 การวิเคราะห์หาสายงานวิกฤติในกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย พบว่าระยะเวลา
ในการผลิตเท่ากบั 96 วนัและกิจกรรมวิกฤติประกอบดว้ย 18 กิจกรรมจาก 76 กิจกรรม ดงัน้ี  
ตารางท่ี  7 ตารางกิจกรรมวิกฤติของกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 

ล าดับ กจิกรรม 
ระยะเวลาการผลติ 

(วัน) 
1 MI01 ตดัเหลก็ตามแบบเพื่อใชผ้ลิตขาลูกหีบ 10 
2 MI02 เช่ือมขึ้นรูป 25 
3 MI03 อบไล่ความเครียด 3 
4 MI04 ยงิทรายท่ีผิววสัดุ 2 
5 MI05 กลึงเก็บขนาดชุดขา 19 
6 PA01 ตั้งชุดขา 7 
7 PA02 ประกอบแบร่ิงทองเหลือง 3 
8 PA03 ประกอบลูกหีบลูกหนา้ 1 
9 PA04 ประกอบชุด Side Cap 1 
10 PA05 ประกอบชุดหวีกลาง 1 
11 PA06 ประกอบลูกหีบลูกหลงั 1 
12 PA07 ประกอบชุดหวีหลงั 1 
13 PA08 ประกอบลูกหีบชุดบน 1 
14 PA09 ประกอบชุดหวีบน 1 
15 PA10 ประกอบชุด Top cap 1 
16 PA11 ตรวจวดัความสมบูรณ์ 3 
17 PA12 ร้ือ 7 
18 PA13 เขา้ท าสี 9 

 ระยะเวลารวม 96 
 
กิจกรรมท่ีอยูบ่นสายงานวิกฤติมีทั้งหมด 18 กิจกรรมดงัน้ี 
MI01→MI02→MI03→MI04→MI05→PA01→PA02→PA03→PA04→PA05→PA0
6→PA07→PA08→PA09→PA10→PA11→PA12→PA13 มีระยะเวลารวม 96 วนั 
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 การประเมินความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแล้วเสร็จตามก าหนดด้วยเทคนิค PERT 
(Program evaluation and review technique) โดยขอ้มูลจากตารางท าให้ทราบขอ้มูลเวลาท่ีคาดหมาย 
และความแปรปรวนของกิจกรรมในกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อย ซ่ึงสามารถน ามา
ค านวณความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแลว้เสร็จภายในระยะเวลาท่ีก าหนด โดยวิธีการค านวณไดด้งัน้ี 
สมการความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแลว้เสร็จ 
 
 
 
โดย  Ts คือระยะเวลาโครงการท่ีก าหนดไวซ่ึ้งเท่ากบั 90 วนั 
 Te คือระยะเวลาวิกฤติของโครงการท่ีคาดหมายวา่จะเสร็จซ่ึงเท่ากบั 96 วนั 
 σ คือค่าความแปรปรวนของระยะเวลาวิกฤติของโครงการ ซ่ึงเท่ากบั 1.748 วนั 

Z = (90-96) / 1.748 
Z = -1.907 

น าค่า Z = -1.907 ไปเปิดตารางพื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติมาตรฐาน (Area under the normal distribution) 
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.01379 ดงันั้นความน่าจะเป็นท่ีกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยจะแลว้เสร็จ
ภายในระยะเวลาท่ีก าหนด 90 วนัมีค่าเท่ากบั 1.38% ซ่ึงมีโอกาสนอ้ยมากท่ีจะผลิตทนัเวลา 90 วนั 
ดงันั้นระยะเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม ณ  95% ความเช่ือมัน่ หรือท่ี Z = 1.645 คือ  

1.645  = (Ts – 96)/1.748 
Ts  = (1.645x1.748) +96 
Ts  = 96.21 หรือ 97 วนั 

ระยะเวลาท่ีเหมาะสมท่ีจะสามารถรับงานผลิตลูกหีบ คือ 97 วนั หรือจะตอ้งเร่งรัดงานบนสายงาน
วิกฤติเพื่อใหส้ามารถลดระยะเวลาลงได ้ 
ขอ้มูลท่ีไดส้ามารถน ามาบนัทึกลงใน Gantt Chart เพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตและ
เป็นเคร่ืองมือในการติดตามงานต่อไป 
 

𝑧 =
𝑇𝑠 − 𝑇𝐸

√∑ 𝜎2
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4.3 ประเมินความน่าจะเป็นด้านแรงงานที่ใช้ในการผลติชุดลูกหีบสกดัน ้าอ้อย 1 
ชุด 

 การจดัการงานในการผลิตชุดลุกหีบจะมีการแบ่งการท างานตามรายการส่วนประกอบนั้นๆ 
ซ่ึงตามโครงสร้างขององคก์รไดมี้การแบ่งพนกังานออกเป็น 8 ส่วนงาน ไดแ้ก่ ส่วนงานรับผิดชอบ
เคร่ืองจกัรหนกัแบบอตัโนมติั (Heavy Machine CNC)  มีแรงงานทางตรงทั้งหมด 15 คน, ส่วนงาน
รับผิดชอบเคร่ืองจกัรหนกัแบบท าดว้ยมือ (Heavy Machine Manual)  มีแรงงานทางตรงทั้งหมด 25 
คน, ส่วนงานรับผิดชอบอุตสาหกรรมอ่ืน มีแรงงานทางตรงทั้ งหมด 11 คน, ส่วนงานโมลล์ มี
แรงงานทางตรงทั้งหมด 17 คน, ส่วนงานเช่ือมซ่อมและบริการ มีแรงงานทางตรงทั้งหมด 36 คน, 
ส่วนงานผลิตโซ่อุตสาหกรรม และ ส่วนประกอบเคร่ืองจกัร มีแรงงานทางตรงทั้งหมด 28 คน, ส่วน
งานผลิตมีดและคอ้น มีแรงงานทางตรงทั้งหมด 19 คน และ ส่วนงานสร้างและประกอบเคร่ืองจกัรมี
แรงงานทางตรงทั้งหมด 58 คน ซ่ึงเป็นแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยและเคร่ืองจกัร
อ่ืนๆ  ซ่ึงในส่วนงานน้ีจะแบ่งจ านวนแรงงานตามกระบวนการท างานและเคร่ืองจกัรท่ีรับผิดชอบ 
จากขอ้มูลการผลิต 11 โครงการ สามารถน ามาค านวณความน่าจะเป็นของการใชแ้รงงาน 40 คนใน
การผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ไดด้งัน้ี 
ตารางท่ี 9 ตารางจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นการผลิตชุดลุกหีบ 

กระบวนการ 
จ านวนนอ้ย
สุดท่ีใช ้

Minimum 

จ านวนมาก
สุดท่ีใช ้

Maximum 

จ านวน
เฉล่ีย 
(μ) 

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน i 

(σ) 

ค่าความ
แปรปรวน i 

(σ2) 

งานกดัและเจาะรู 4 4 4.00 0.0 0.00 
งานเช่ือม 10 18 14.27 3.8 14.82 
งานกลึง 6 10 8.18 1.9 3.56 
งานตรวจคุณภาพ 4 4 4.00 0.0 0.00 
งานตดั 6 8 6.55 0.9 0.87 
งานท าสี 5 7 5.55 0.9 0.87 
งานประกอบ 7 7 7.00 0.0 0.00 

รวม 42 58 49.55 7.6 20.13 
ค านวณความน่าจะเป็นในการใชแ้รงงาน 40 คนในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 ชุดได้

ดงัน้ี 
สมการความน่าจะเป็น 
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โดย  X  คือจ านวนแรงงานท่ีก าหนดเท่ากบั 40 คน 
 μ คือค่าเฉล่ียแรงงานท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงเท่ากบั 49.55 คน 
 σ คือส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ซ่ึงเท่ากบั 7.61 คน 

Z = (40-49.55) / 7.61 
Z = -1.25 

ค่า Z = -1.255 ท่ีได้เปิดตารางพื้นท่ีใตเ้ส้นโคง้ปกติมาตรฐาน (Area under the normal distribution) 
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.1056  ความน่าจะเป็นท่ีกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย 1 ชุดแลว้เสร็จโดย
ใชแ้รงงานในการผลิต 40 คน มีความเป็นไปไดเ้ท่ากบั 10.56% โอกาสท่ีจะผลิตเสร็จโดยใชแ้รงงาน
ในงานผลิต 40 คนมีน้อยมาก ดังนั้นจ านวนแรงงานท่ีเหมาะสม ณ  95% ความเช่ือมัน่ หรือท่ี Z = 
1.645 คือ  

1.645  = (Ts – 49.55)/7.61 
Ts  = (1.645 x 7.61) +49.55 
Ts  = 62.06 หรือ 62 คน 

แรงงานท่ีเหมาะสมท่ีจะใชใ้นการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยแลว้เสร็จ 1 ชุด คือ 62 คน เพิ่มจากท่ีได้
ก าหนดไว ้22 คน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

𝑧 =
𝑋 − 𝜇

𝜎
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4.4 วางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material Requirement Planning: MRP) 
 บริษทักรณีศึกษาได ้จ าแนกวตัถุดิบในการผลิตใน 2 รูป คือ แบบท่ี 1 วตัถุดิบท่ีใชถู้กจดัเก็บ
เป็นสตอ็ค ซ่ึงเป็นวตัถุดิบท่ีสามารถน าไปใชก้บังานประเภทอ่ืนได ้ไดแ้ก่ แผน่เหลก็ แผ่นอลูมิเนียม 
แผ่นสแตนเลส ท่ีมีความหนาและขนาดต่างๆ , ท่อเหล็ก, ท่ออลูมิเนียมและเพลาเหล็ก ขนาดต่างๆ 
เป็นตน้ แบบท่ี 2 เป็นวตัถุดิบก่ึงส าเร็จรูป ซ่ึงเป็นวตัถุดิบท่ีมีความเฉพาะเจาะจงใชส้ าหรับงานนั้นๆ 
เท่านั้น และการสั่งซ้ือเป็นการสั่งตามแบบท่ีฝ่ายออกแบบไดจ้ดัท าและส่งให้ทางผูข้ายหรือผูผ้ลิต
ผลิตตามแบบนั้นๆ เช่น งานประเภทงานหล่อ เปลือกลูกหีบ, แบร่ิงทองเหลือง, แบร่ิงอลูมิเนียม เป็น
ตน้ 
 การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยคร้ังน้ี วตัถุดิบหลกัท่ีใช้
ในการผลิตไดถู้กจ าแนกอยู่ในแบบท่ี 2 เน่ืองจากการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยนั้นเป็นการผลิตตาม
ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงในแต่บางปีลูกคา้อาจจะไม่ได้มีการสั่งผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยชุดใหม่ 
ดงันั้น ทางบริษทั ABC จ ากัดจึงไดต้ดัสินใจท่ีจะไม่สต็อควตัถุดิบในกลุ่มน้ี เพื่อลดความเส่ียงใน
ดา้นราคาและความเสียหายต่อวตัถุดิบท่ีมีการเก็บรักษาในระยะยาว โดยเฉพาะอย่างยิง่ในช่วงวิกฤติ
การทางเศรษฐกิจโลก ท่ีมีความเส่ียงจากความผนัผวนของราคาและอตัราแลกเปล่ียนสกุลเงิน ท าให้
บริษทัตอ้งชะลอการเก็บสต็อคสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงลง ในดา้นระยะเวลาความตอ้งการวตัถุดิบนั้น ได้
จากการวางแผนโดยวิธีวิถีวิกฤติ (Critical path method) ตามตาราง 4.4 ตารางแสดงการหาสายงาน
วิกฤติในกระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย โครงสร้างส่วนประกอบชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยมี
ดงัน้ี 
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จากโครงสร้างผลิตภณัฑ์พบว่าระดบัของส่วนประกอบสามารถจ าแนกเป็น 4  ระดบัสามารถน ามา
จดัท ารายการวตัถุดิบ (Bill of Material) ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี  10 รายการวตัถุดิบ (Bill of Material) 
Bill of Material 

รายการหลกั ส่วนประกอบ ระดับส่วนประกอบ จ านวนท่ีต้องการ 

ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 0 1 
 

ชุดขา 1 2 
 

ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 1 3 

ชุดขา ขาลูกหีบซา้ย-ขวา 2 2 
 

Top cap  2 2 

  Side cap 2 2 

ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย เปลือกลูกหีบ 2 3 
 

เพลาลูกหีบ 2 3 
 

ชุดหว ี 2 3 

  ชุด Bearing 2 1 

ขาลูกหีบซา้ย-ขวา แผน่เหลก็ 3 42 

  ท่อเหลก็ 3 8 

Top cap  วตัถุดิบหล่อ 3 2 

  ชุดไฮดรอลิค 3 2 

Side cap แผน่เหลก็ Side cap 3 4 

ชุดหว ี แผน่เหลก็ชุดหวี 3 3 

ชุด Bearing แบร่ิงหล่อ 3 12 
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ก าหนดระยะเวลาในการผลิตและระยะเวลาในการสั่งซ้ือส าหรับวตัถุดิบและส่วนประกอบ
แต่ละรายการ ซ่ึงระยะเวลาในการผลิตไดจ้ากการจดัท าแผนการผลิตโดยวิธีวิถีวิกฤติ (Critical path 
method) ในหัวขอ้ 4.1 และระยะเวลาในการสั่งซ้ือวตัถุดิบจากผูข้ายเป็นระยะเวลาเฉล่ียในอดีตซ่ึง
เป็นข้อมูลทุติยภูมิจากฐานขอ้มูลบริษทักรณีศึกษา ในส่วนของล็อตในการสั่งซ้ือจะเป็นไปตาม
จ านวนท่ีต้องการสั่งในแต่ละคร้ัง เน่ืองจากวตัถุดิบท่ีใช้มีคุณสมบัติเฉพาะทางเทคนิคและไม่
สามารถน าไปใชส้ าหรับงานอ่ืนได้ รายละเอียดระยะเวลาและความตอ้งการใชง้านของวตัถุดิบและ
ส่วนประกอบในหารผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยเป็นไปตามตารางท่ี 4.8 เพื่อน าไปวางแผนความ
ตอ้งการวตัถุดิบต่อไป 
ตารางท่ี 11 ระยะเวลาและความตอ้งการใชว้ตัถุดิบแต่ละรายการ 

รายการวัตถุดิบ ระยะเวลาในการผลติ/ส่ังซ้ือ (สัปดาห์) สัปดาห์ท่ีต้องการ 

ชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย 5 12 

ชุดขา ซา้ย-ขวา 8 7 

แผน่เหลก็ชุดขา 1 1 

ท่อเหลก็ 4 1 

Top cap 2 11 

วตัถุดิบหล่อ  16 9 

ชุดไฮดรอลิค  4 9 

Side cap 2 10 

แผน่เหลก็ Side cap 1 8 

ลูกหีบ 4 10,11 

เพลา  21 6,7 

เปลือก 4 6,7 

ชุดหวี 2 10,11 

ชุดแบร่ิง 7 9,10 

แผน่เหลก็ชุดหวี 1 8,9 

แบร่ิงหล่อ 6 2,3 
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 ตาราง 12 พบว่ารายการวตัถุดิบท่ีตอ้งสั่งซ้ือสามารถแบ่งได ้2 กลุ่ม คือ กลุ่มท่ีตอ้งสั่งซ้ือ
ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิตเพื่อน ามาเป็นวตัถุดิบเร่ิมตน้ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิต ไดแ้ก่  

- ชุดขา ซ้าย-ขวา  จะตอ้งสั่งซ้ือเป็นวตัถุดิบเร่ิมตน้ก่อนเร่ิมกระบวนการผลิต เน่ืองจาก
ระยะเวลาในการผลิต 8 สัปดาห์และเร่ิมผลิตในสัปดาห์ท่ี 1 

- แผน่เหลก็ชุดขา 42 แผน่ เน่ืองจากเร่ิมผลิตในสัปดาห์ท่ี 1 
- ท่อเหลก็ 8 ช้ิน เน่ืองจากเร่ิมผลิตในสัปดาห์ท่ี 1 
- วตัถุดิบหล่อส าหรับ Top cap 2 ช้ิน เน่ืองจากระยะเวลาในการสั่งซ้ือ 16 สัปดาห์ 
- เพลา 3 ช้ิน เน่ืองจากใชเ้วลาในการสั่งซ้ือ 21 สัปดาห์ 
- แบร่ิงหล่อ 12 ช้ิน เน่ืองจากใช้เวลาในการสั่งซ้ือ 6 สัปดาห์ และเวลาในการผลิต 7 

สัปดาห์ 
รายการอ่ืนสามารถสั่งซ้ือได้ในภายหลงัจากท่ีเร่ิมกระบวนการผลิตไปแลว้เพื่อให้ได้รับ

วตัถุดิบเขา้มาตรงกบัความตอ้งการผลิตพอดี และไม่จ าเป็นตอ้งน าวตัถุดิบเขา้มารอก่อนท่ีจะใชง้าน 
ทั้งน้ีการออกเอกสารสั่งซ้ือวตัถุดิบจ าเป็นต้องออกให้ตรงกับก าหนดการวางแผนความตอ้งการ
วตัถุดิบ และฝ่ายจดัซ้ือตอ้งติดตามสถานะของวตัถุดิบเป็นระยะเพื่อให้มัน่ใจว่าวตัถุดิบจะไม่ล่าช้า
กว่าก าหนด ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อแผนการผลิตรวม ท าให้ไม่สามารถส่งสินคา้ไดต้ามก าหนดการ
ลูกคา้  
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บทที ่5 
สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ยด้วยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิคการ
ประเมินผลและการทบทวนโปรแกรม (PERT) และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของ
บ ริ ษั ท  ABC จ า กั ด  (Analysis of Production process of Sugar Mill Tandems by Critical Path 
Method, Program Evaluation and Review Technique (PERT), and Material Requirement Planning 
(MRP) of ABC Company Limited) หลงัจากท่ีไดท้ าการศึกษา เก็บรวมรวมขอ้มูล วิเคราะห์กิจกรรม
เพื่อหาสายงานวิกฤติของกรบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย ประเมินความเป็นไปไดใ้นการใช้
แรงงานและน าสายงานวิกฤติท่ีได้จากการวิเคราะห์มาเป็นแผนหลกัในการวางแผนวตัถุดิบ ได้ มี
ขอ้สรุป อภิปรายผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะดงัน้ี 
 

สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยเร่ืองการวิเคราะห์การผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อยโดย Critical Path Method, 
Program Evaluation and Review Technique (PERT) และMaterial Requirement Planning (MRP) 
มีวตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์และระยะเวลาท่ีแทจ้ริงในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยใน
แต่ละกระบวนการ, เพื่อวิเคราะห์และประยกุตใ์ชว้ิธีวิถีวิกฤต (Critical Path Method: CPM), เทคนิค
การประเมินผลและทบทวนโครงการ (Program Evaluation and Review Technique: PERT) ในการ
ผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย และเพื่อวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Planning: 
MRP) ในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย โดยงานวิจยัน้ีประกอบไปดว้ยการศึกษา กระบวนการผลิต
ช้ินส่วนชุดลูกหีบสกัดน ้ าอ้อย ระยะเวลาในการผลิตในแต่ละกระบวนการและวตัถุดิบท่ีใช้ใน
กระบวนการ เพื่อน ามาวิเคราะห์หาสายงานวิกฤติดว้ยวิธีวิถีวิกฤติ และประเมินความเป็นไปไดใ้น
การผลิตแลว้เสร็จ รวมถึงประเมินความเป็นไปไดด้า้นจ านวนแรงงานในการผลิต ดว้ยเทคนิค PERT 
และไดน้ าผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก CPM วางแผนวตัถุดิบในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ย ซ่ึงผลการวิจยั
เป็นดงัน้ี 
 สายงานวิกฤติทั้งหมด 18 สายงาน ไดแ้ก่ MI00 การผลิตชุดขาลูกหีบ MI01 กระบวนการ
ตดัเหล็กตามแบบเพื่อผลิตชุดขา ใชเ้วลา 10 วนั MI02 กระบวนการเช่ือมขึ้นรูป ใชเ้วลา 25 วนั MI03 
กระบวนการอบไล่ความเครียด ใ ช้เวลา 3 วนั MI04 กระบวนการยิงทรายท่ีผิววสัดุ ใ ชเ้วลา 2 วนั, 
MI05 กระบวนการกลึงเก็บขนาดชุดขา ใ ชเ้วลา 19 วนั PA01 กระบวนการตั้งชุดขาใ ช้เวลา 7 วนั, 
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PA02 กระบวนการประกอบแบร่ิงทองเหลืองใ ชเ้วลา 3 วนั, PA03 กระบวนการประกอบลูกหีบลูก
หน้า ใ ช้เวลา 1 วนั, PA04 กระบวนการประกอบชุด Side Cap ใ ช้เวลา 1 วนั, PA05 กระบวนการ
ประกอบชุดหวีกลาง ใ ช้เวลา 1 วนั, PA06 กระบวนการประกอบลูกหีบลูกหลัง ใ ช้เวลา 1 วนั, 
PA07 กระบวนการประกอบชุดหวีหลงั ใ ชเ้วลา 1 วนั, PA08 กระบวนการประกอบลูกหีบชุดบน ใ 
ชเ้วลา 1 วนั, PA09 กระบวนการประกอบชุดหวีบน ใ ชเ้วลา 1 วนั, PA10 กระบวนการประกอบชุด 
Top cap ใ  ช้ เวลา 1 วัน , PA11 กระบวนการตรวจวัดความสมบู รณ์  ใ ช้ เวลา 3 วัน , PA12 
กระบวนการร้ือช้ินส่วนทุกรายการ ใ ชเ้วลา 7 วนั, PA13 กระบวนการท าสี ใ ชเ้วลา 9 วนั  
 ความเป็นไปไดท่ี้จะสามารถด าเนินการแลว้เสร็จภายใน 90 วนัเท่ากบั 1.38%  การผลิตแลว้
เสร็จท่ีความเป็นไปไดม้ากกว่า 95% ตอ้งใช้ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมด 96 วนั แผนกวางแผนท า
การเร่งรัดงานท่ีอยูใ่นสายงานวิกฤติ ไดแ้ก่ กระบวนการท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด คือ เช่ือมขึ้นรูปชุดขาลูก
หีบ MI02 เวลาท างานเฉล่ีย 28 วนั และกระบวนการกลึงเก็บขนาดชุดขาลูกหีบ MI05 เม่ือเร่งรัดทั้ง
สองกระบวนการน้ีช่วยให้ระยะเวลาในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยของบริษทั ABC จ ากดัลงลด
ใกลเ้คียงกบั 90 วนัได ้ 
 ความเป็นไปได้ท่ีจะใช้แรงงานในการผลิตชุดลูกหีบสกัดน ้ าออ้ย 1 ชุด เท่ากับ 40 คน มี
ความเป็นไปไดเ้ท่ากบั 10.56% ซ่ึงหากตอ้งการใหผ้ลิตแลว้เสร็จมากกวา่ 95% จ าเป็นตอ้งใชแ้รงงาน
เท่ากบั 62 คน ขั้นตอนท่ีมีการใชแ้รงงานมากท่ีสุดคือขั้นตอนเช่ือมประกอบขึ้นรูป ใชแ้รงงานเฉล่ีย 
15 คน ขั้นตอนการกลึงผิวงาน ใช้แรงงานเฉล่ีย 9 คน ขั้นตอนการประกอบใช้แรงงานเฉล่ีย 7 คน 
ขั้นตอนท่ีใชแ้รงงานนอ้ยท่ีสุดคือ ขั้นตอนงานกดัและเจาะรู ใชแ้รงงานเฉล่ีย 4 คน และขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ ใช้แรงงานเฉล่ีย 4 คน แผนในการปรับปรุงด้านจ านวนแรงงาน บริษทั ABC 
จ ากดั ไดท้ าการจดัอบรมพนกังานเพิ่มทกัษะในการใชเ้คร่ืองจกัรและเพิ่มจ านวนชัว่โมงการท างาน
ซ่ึงเกิดค่าใชจ่้ายแรงงานมากขึ้น 
 วตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต จากการวิเคระห์ MRP พบว่า วตัถุดิบท่ีจ าเป็นตอ้งสั่งซ้ือก่อนเร่ิม
กระบวนการผลิตมีทั้งหมด 6 รายการ ไดแ้ก่ ชุดขา ซ้าย-ขวา  จะตอ้งสั่งซ้ือเป็นวตัถุดิบเร่ิมตน้ก่อน
เร่ิมกระบวนการผลิต ระยะเวลาในการผลิต 8 สัปดาห์ เร่ิมผลิตในสัปดาห์ท่ี 1, แผ่นเหล็กชุดขา 42 
แผ่น ระยะเวลาในการสั่งซ้ือ 1 สัปดาห์ และเร่ิมผลิตในสัปดาห์ท่ี 1, ท่อเหล็ก 8 ช้ิน เน่ืองจากเร่ิม
ผลิตในสัปดาห์ท่ี  1, วตัถุดิบหล่อส าหรับ Top cap 2 ช้ิน เน่ืองจากระยะเวลาในการสั่งซ้ือ 16 
สัปดาห์, เพลา 3 ช้ิน เน่ืองจากใชเ้วลาในการสั่งซ้ือ 21 สัปดาห์, แบร่ิงหล่อ 12 ช้ิน เน่ืองจากใชเ้วลา
ในการสั่งซ้ือ 6 สัปดาห์ และเวลาในการผลิต 7 สัปดาห์ วตัถุดิบท่ีใชร้ะยะเวลาในการสั่งซ้ือยาวนาน
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ท่ีสุด คือ เพลา ใชเ้วลาในการสั่งซ้ือ 21 สัปดาห์ และวตัถุดิบท่ีใชร้ะยะเวลาในการสั่งซ้ือนอ้ยสุดคือ 
แผน่เหลก็ส าหรับท าชุดขา ใชเ้วลาในการสั่งซ้ือ 1 สัปดาห์ 
 

อภิปรายผลการวิจัย 
 การน าเทคนิคการหาวิธีวิถีวิกฤติ (Critical part method) มาวิเคราะห์กระบวนการผลิตชุด
ลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยนั้น ท าให้ทราบว่าในกระบวนการผลิตทั้ง 76 กิจกรรม มีกิจกรรมท่ีอยู่บนสาย
งานวิกฤติ 18 กิจกรรม และใช้เวลา 96 วนัการผลิต จากค าถามการวิจัยข้อท่ี 1 คือสามารถใช้
ระยะเวลา 90 วนัในการผลิตนั้นเป็นไปไม่ได้เน่ืองจากสายงานวิกฤติเท่ากับ 96 วนั ดังนั้ นหาก
ตอ้งการให้แลว้เสร็จภายใน 90 วนับริษทัจ าเป็นตอ้งเร่งรัดงานท่ีอยู่บนสายงานวิกฤติ ซ่ึงจะท าให้
ตอ้งเสียทรัพยากรดา้นอ่ืนแทน การวิเคราห์ความน่าจะเป็นในการผลิตแลว้เสร็จภายใน 90 วนันั้น
พบว่า มีความน่าจะเป็นเท่ากบั 1.38% ซ่ึงหากตอ้งการให้ผลิตแลว้เสร็จท่ีระดบัความเช่ือมนั 95% 
จะตอ้งใชเ้วลาประมาณ 97 วนั และการประเมินความน่าจะเป็นดา้นการใชแ้รงงาน ค าถามการวิจยั
ขอ้ 2 สามารถใช้แรงงานในการผลิต 40 คนนั้น เม่ือประเมินความน่าจะเป็นดว้ยเทคนิค PERT แลว้
พบว่ามีความน่าจะเป็นเท่ากับ 10.56% ดังนั้นหากตอ้งการให้ผลิตแลว้เสร็จท่ีระดับความเช่ือมั่น 
95% จ าเป็นตอ้งใช้แรงงานเพิ่มขึ้นเป็น 62 คน หลงัจากท่ีไดว้ิเคราะห์แลว้ได้น าแผนท่ีไดม้าจดัท า
แผนความตอ้งการวตัถุดิบซ่ึงท าให้ทราบว่า วตัถุดิบท่ีน ามาใช้ในการผลิตมี 6 ชนิดท่ีจ าเป็นตอ้ง
สั่งซ้ือล่วงหน้า เน่ืองดว้ยระยะเวลาในการสั่งนาน 4 ชนิด และ 2 ชนิดจ าเป็นตอ้งสั่งเน่ืองจากตอ้ง
ผลิตเป็นล าดบัตน้ๆ ของกระบวนการ ดงันั้นการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบน้ีจะสามารถช่วยใน
การจดัการสินคา้คงคลงัไดดี้ขึ้น เน่ืองจากไม่จ าเป็นตอ้งสั่งวตัถุดิบมารอ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อกระแส
เงินสดของบริษทั 
 งานวิจยัในคร้ังน้ีมีผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ชูสิทธ์ิ ศรีสวสัด์ิ (2560) เร่ืองการ
วางแผนโครงการประกอบชุดเคร่ืองยนต์ก าเนิดไฟฟ้าในรถโมบายล์เคล่ือนท่ี กรณีศึกษา บริษทั
ประกอบรถยนตบ์รรทุก ไดป้ระยกุตก์ารบริหารโครงการและหลกัการของ CPM เพื่อมาวิเคราะห์หา
สาเหตุและลดเวลาของงานท่ีล่าช้าของการประกอบในเส้นทางวิกฤติและปรับปรุงแผนการด าเนิน
กิจกรรมต่างๆ ท าใหล้ดเวลาการประกอบลงไดจ้าก 131 วนัเหลือ 96 วนั 
ณฐพงศ์ นาคกรด (2561) เร่ืองการบริหารจดัการโครงการติดตั้งเคร่ืองจกัร กรณีศึกษาการติดตั้ง
เคร่ืองกรอแบ่งมว้นกระดาษ ดว้ยเทคนิค PERT ซ่ึงพบว่ากิจกรรมบนเส้นทางวิกฤติเท่ากบั 226 วนั 
จากท่ีไดว้างแผนไว ้224 วนั และค านวณความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแลว้เสร็จเท่ากบั 33.83% จึง
จ าเป็นตอ้งเร่งรัดโครงการแลว้พบว่าระยะเวลาด าเนินการลดลงเหลือ 208 วนั ความน่าจะเป็นท่ีจะ
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แลว้เสร็จเท่ากบั 99.97% และ อาจอง สุขประเสริฐ (2559) เร่ืองการประยกุตเ์ทคนิค PERT/CPM ใน
การจดัการกิจกรรมงานก่อสร้างบา้นจดัสรร ซ่ึงผลการวิจยัพบว่าโครงการมีงานวิกฤติ 10 งาน และ
วิเคราะห์ความน่าจะเป็นท่ีโครงการจะแลว้เสร็จใน 130 วนัเท่ากบั 71.81% จึงเร่งรัดงานท าใหค้วาม
น่าจะเป็นในการแลว้เสร็จเพิ่มขึ้นเป็น 96.02% 
 

ข้อเสนอแนะการวิจัยในคร้ังนี้ 
1. การวิเคราะห์การวางแผนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้ าออ้ยน้ี ท าให้พบว่าระยะเวลาท่ีก าหนด

ไม่เพียงพอเน่ืองจากในกระบวนเช่ือมประกอบกอบขึ้นรูปและกระบวนการกลึงเก็บผิวใช้
เวลานาน เสนอแนะโดยการบันทึกรายละเอียดชั่วโมงการท างานกะบวนการย่อยอย่าง
ละเอียดเพื่อใหท้ราบสาเหตุของความล่าชา้และปรับปรุงกระบวนการใหเ้ร็วขึ้น  

2. ผลการวิจยัสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัการท างานจริงเร่ืองการวางแผนการผลิตชุดลูกหีบ
สกดัน ้าออ้ย เพื่อใหส้ามารถก าหนดระยะเวลาในการรับงานจากลูกคา้ได ้

3. ระบบการวางแผนวตัถุดิบ เน่ืองจากสถานการณ์การระบาดโควิด -19 ท าให้เกิดความผนั
ผวนทางดา้นราคาวตัถุดิบ ระยะเวลาในการขนส่ง รวมถึงการขาดแคลนวตัถุดิบในการผลิต 
ซ่ึงในสถานการณ์น้ี ไม่สามารถจะน าหลกัการวางแผนวตัถุดิบในสภาวะปกติมาใชไ้ดอ้ยา่ง
สมบูรณ์  จ าเป็นต้องตัดสินใจร่วมกันของฝ่ายบริหาร ในการสร้างแผนรองรับกับ
สถานการณ์ เช่น การมีผูข้ายหลายรายเพื่อเป็นทางเลือกทั้งวตัถุดิบท่ีสั่งซ้ือในประเทศและ
ต่างประเทศ, การติดตามสถานการณ์การเปล่ียนแปลงราคาและปริมาณแร่ธาตุท่ีใชใ้นการ
ผลิตวตัถุดิบ เช่น เหล็ก ทองแดง อลูมิเนียม เพื่อให้สามารถตดัสินใจก าหนดปริมาณในการ
สั่งซ้ือแต่ละคร้ังได ้

 

ข้อเสนอแนะการวิจัยคร้ังต่อไป 
การวิเคราะห์กระบวนการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ยดว้ยระเบียบวิธีวิถีวิกฤติ (CPM) เทคนิค

การประเมินผลและทบทวนโปรแกรม (PERT) และการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) ของ
บริษทั ABC จ ากดั สามารถน าไปต่อยอดเพื่อท าวิจยัหวัขอ้การปรับปรุงกระบวนการผลิตชุดลูกหีบ
สกดัน ้าออ้ย เน่ืองจากงานวิจยัน้ียงัตอ้งการวิธีการในการลดจ านวนวนัในการท างานและจ านวน
แรงงานเพื่อใหไ้ดต้ามเป้าหมายของบริษทัท่ีตั้งไวค้ือ  จ านวนวนัในการผลิตชุดลูกหีบสกดัน ้าออ้ย
ไม่เกิน 90 วนัและแรงงานในการผลิตไม่เกิด 40 คน งานวิจยัคร้ังต่อไปจ าเป็นตอ้งใชห้ลกัการของ
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ลีน (LEAN) , การผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Way) หรือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen หรือ 
Continuous Improvement)
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