
บทที่ 2

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฏีต่างๆที่เกี่ยวข้องกับ การจัดตารางการผลิตและรายละเอียด รวมท้ัง 
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดตาราง / การเปลี่ยนตารางการผลิต

2.1 การวางแผนการผลิต

ฝ่ายวางแผนการผลิตในระบบการผลิตมีหน้าที่รับผิดชอบในการวางแผนและควบคุมการดำเนิน 
งานของระบบการผลิต ในการวางแผนการผลิต ฝ่ายควบคุมการผลิตจะทำการแบ่งแผนการผลิตเป็น 3 
ระดับโดยมีวัตถุประลงค์ให้สอดคล้องกับเป้าหมายขององค์กรอย่างเป็นระบบคือ

2.1.1 แผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) เป็นการวางแผนเกี่ยวกับการจัดทรัพยากร 
การผลิตในช่วงระยะเวลา 6 เดือน หรอ1 ปีข้างหน้า ที่เกี่ยวกับการกำหนดระดับการผลิต ระดับแรงงาน 
หรอกำล้งการผลิต และระดับสินค้าคงคลัง

2.1.2 การกำหนดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling) หรอแผนการผลิตรายเดือนหรือ 
รายสัปดาห์ เป็นการกำหนดแผนการผลิตที่ชัดเจนลงไปในแผนการผลิตแต่ละเดือนหรือแต่ละสัปดาห์ว่า 
ต้องการผลิตอะไร จำนวนเท่าไร ต้องการเวลาใด

2.1.3 การกำหนดรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) คือการกำหนดกิจกรรม 
ที่ต้องการในช่วงเวลาต่างๆในแต่ละวันว่าใครเป็นคนทำ ใช้เครื่องจักรเครื่องใด ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด

โดยกิจกรรมที่เกิดข้ึนท้ัง 3 ระดับนี้จะดำเนินกันอย่างสอดคล้องและสัมพันธ์กันเพื่อบรรลุวัตถ ุ
ประสงค์โดยรวมของบริษัท

วัตถุประสงค์ของการจัดการการผลิต

1.การให้บริการต่อลูกค้าดืที่สุด เช่น
- ผลิตตามสัง (Work to order; WTO) คือการจัดล่งสินค้าทันตามกำหนดและจำนวนตามที ่

ลูกค้าต้องการ
- ผลิตรอขาย (Work to stock; WTS) คือ การจัดล่งสินค้าตามจำนวนเมี่อลูกค้าต้องการ
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2 .  ก า ร ล ง ท ุน เพ ี่อ ล ด ส ต ็อ ก ให ้ต ํ่า ท ี่ส ุด

-  ส ต ็อ ก  ข อ ง  ว ัต ถ ุด ิบ ใ น โ ก ด ัง ,  ง า น ร ะ ห ว ่า ง ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ ส ิน ค ้า

-  ก าร ล ง ท ุน  ใน ล ิว น ข อ ง เง ิน ท ุน ค ่า ว ัส ด ุใน ส ต ็อ ก  ห ร ือ ค ่า เก ็บ ร ัก ษ า  ค ่า เส ือ ม  ค ่า ส ูญ ห า ย

3 .  ก า ร ใช ้ท ร ัพ ย า ก ร ข อ ง บ ร ืษ ัท ให ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ให ้ม า ก ท ี่ส ุด

จ า ก ว ัต ถ ุป ร ะ ล ง ค ์ห ล ัก ๅ น ี้ม ีค ว า ม ข ัด แ ย ้ง ก ัน เอ ง อ ย ู่ แ ต ่ก า ร ว า ง แ ผ น แ ล ะ ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต

ล า ม า ร ถ ล ด ค ว า ม ข ัด แ ย ้ง เห ล ่า น ี้ พ ร ้อ ม ป ร ะ ล า น ผ ล ป ร ะ โย ซ น ์ท ี่เก ิด ข ึ้น ไ ด ้ส ูง ส ุด

2.2 กลยุทธ์ในการวางนพนการผลิต

ก า ร ว า ง แ ผ น ให ้เห ม า ะ ล ม ต ่อ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ข อ ง ส ิน ค ้า ท ี่เป ล ี่ย น แ ป ล ง  โ ด ย อ า ศ ัย อ ง ค ์ป ร ะ ก อ บ ข อ ง  

ร ะ บ บ ก า ร ผ ล ิต ใ น โ ร ง ง า น ท ั้ง ห ม ด ต ล อ ด จ น น โ ย บ า ย ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ม า พ ิจ า ร ณ า ผ ส ม ผ ส า น ก ัน เพ ี่อ ใ ห ้ไ ด  ้

แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ม ีค ่า ใ ช ้จ ่า ย ท ี่ต ํ่า ท ี่ส ุด แ ล ะ ส า ม า ร ถ ด ำ เน ิน ก า ร ภ า ย ใ ต ้ส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร ผ ล ิต ไ ด  ้

อ ย ่า ง เห ม า ะ ส ม  ก ล ย ุท ธ ์ใน ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ท ี่น ิย ม ใช ้โด ย ท ั่ว ไ ป ม ี 4  ก ล ย ุท ธ ์ค ือ

2.2.1 การเปลี่ยนแปลงระดับสินค้าคงคลัง

การแก้ปัญหาการผลิตให้เหมาะสมต่อความต้องการที่ขึ้นๆลงๆได้ โดยการจัดกำลังการผลิตไว้คง 
ที่ระดับหนึ่งด้วยอัตราคงที่ปกติ ซึ่งเพียงพอต่อการผลิตสินค้าให้สอดคล้องต่อความต้องการตลอดแผน
ถ้าในช่วงเวลาใดที่มีความต้องการตํ่ากว่าระดับกำลังการผลิตปกติที่จัดไว้ จะทำให้มีสินค้าเหลือเก็บไว้ใน 
คลังมากขึ้น แต่ถ้าในช่วงเวลาใดมีความต้องการสูงกว่าระดับกำลังการผลิตปกติที่จัดไว้ ก็จะดึงสินค้าที ่
ผลิตเก็บไว้มาใช้

2.2.2 การเปลี่ยนแปลงชั่วโมงในการทำงาน

กลยุทธ์น้ีจะจัดระดับกำลังการผลิตไว้ระดับหน่ึง จากนั้นทำการผลิตตามความต้องการในแต่ละ 
เดือน ถ้าเดือนใดระดับความต้องการตํ่ากว่ากำลังการผลิตที่จัดไว้ ไห้ทำการผลิตเท่ากับปริมาณที่
ต้องการ โดยปล่อยให้กำลังการผลิตลิวนที่เหลือว่างไว้ แต่ถ้าความต้องการมากกว่ากำลังการผลิตที่จัดไว ้
จัดให้มีการทำงานล่วงเวลาจนเพียงพอต่อความต้องการในเดือนนั้นๆ โดยชั่วโมงการทำงานจะแปร
เปลี่ยนไปตามความต้องการสินค้าในเดือนนั้นๆ
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2.2.3 การเปลี่ยนแปลงขนาดแรงงาน

กลยุทธ์นี้คือการจัดกำลังการผลิตให้เปลี่ยนแปลงไปตามความต้องการที่เกิดขึ้น กล่าวคือ เม่ือ 
ความต้องการการผลิตลดลงในช่วงเวลาใดของแผน ก็จะลดกำลังการผลิตโดยการปลดคนงานออก แต่ 
ถ้าช่วงเวลาใดปริมาณความต้องการมากกว่ากำลังการผลิต ก็จะจ้างคนงานเพิ่มเข้ามา

2.2.4 การเพิ่มการจ้างผู้รบเหมาช่วง (Subcontractor)

กลยุทธ์จะอาศัยกำลังการผลิตเลริมจากแหล่งภายนอกโรงงานเข้ามาเสริมกลยุทธ์ทั้ง 3 ที่กล่าว 
ข้างต้น แต่ต้องคำนึงถึงค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้น รวมทั้งการต้องคอยควบคุมคุณภาพ และการกำหนดล่งงาน 
ให้เป็นไปตามความต้องการของบริษัท

ในการวางแผนการผลิตเราอาจจะเลือกกลยุทธ์ใดกลยุทธ์หนึ่งมาใช้ตามลำพัง หริอจะนำกลยุทธ ์
ท ั้ง4 มาผสมผสาน โดยทั้งนี้เพื่อที่จะให้ค่าใช้จ่ายรวมทั้งหมดที่เกิดขึ้นต้องตํ่าสุด

2.3 การตัดสินใจระดับกลยุทธ็ในการเลีอกลักษณะการผลิต

2 . 3 . 1  ล ัก ษ ณ ะ ก า ร ร ับ ง า น

1. พัฒนาผลิตภัณฑ์ตามลัง (Engineer to Order; ETO) คือ ลูกค้าจะเป็นผู้กำหนดลักษณะสิน 
ค้าที่ต้องการว่ามีคุณสมบ้ติแบบใด จากทั้นผู้ผลิตจะต้องดำเนินการจัดการวัสดุและทำกา?ผลิตให้ตรงกับ 
ความต้องการของลูกค้า เช่น งานประ๓ ทแม่พิมพ์

2. การผลิตตามลัง (Make to Order; MTO) คือ ทางบริษัทจะทำการผลิตสินค้าก็ต่อเมื่อใต้รับคำ
ลังซื้อจากลูกค้าโดยทางบริษัทจะมีรายการสินค้าให้ลูกค้าเลือกแบบอยู่แล้ว โดยการผลิตจะเริ่มตั้งแต่การ 
จัดหาวัสดุมาผลิตตามขั้นตอนจนได้เป็นสินค้าที่ต้องการ โดยสินค้าเหล่านี้จะมีราคาแพงและใช้งาน
เฉพาะ เช่น งานประ๓ ทเครื่องยนต์ เคร่ืองบิน

3. การประกอบตามลัง (Assemble to Order; ATO) คือ ทางบริษัทจะทำการเตรียมล่วน
ประกอบเพี่อประกอบขั้นสุดท้ายเมื่อใต้รับคำลังชื้อจากลูกค้า โดยสินค้าสามารถเลือกการใข้ล่วน
ประกอบบางล่วนในสินค้า แต่การวางแผนการผลิตอาศัยการพยากรณ์ปริมาณการใช้ขั้นล่วนพื้นฐาน
เช่นงานประ๓ ทรถยนต์

4. การผลิตรอขาย (Make to Stock; MTS) คือ ทางบริษัทจะทำการผลิตสินค้าล ่ว ง หน้าเพ่ีอให้มี 
สินค้าเมื่อลูกค้ามีความต้องการ มักจะเป็นสินค้ามาตรฐานที่มีราคาใม่ลูงนักโดยการวางแผนการผลิตจะ
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อาตัยการพยากรณ์ปริมาณความต้องการสินค้า และต้องมีสต็อกสินค้าลำรองเพื่อจัดซดเชยความคลาด 
เคลื่อนของการพยากรณ์ เซ่นสินค้าอุปโภคบริโภค

2.4 การกำหนดตารางการผลิตหลัก

ตารางการผลิตหลักเปรียบเสมือนเป็นตารางกำหนดเป้าหมายในการผลิตที่ฝ่ายผลิตจำเป็นจะ 
ต้องนำไปดำเนินการให้เป็นไปตามรายการที่ระบุไวในตารางหลัก โดยมีแผนการผลิตรวมเป็นเสมือนตัว 
กำหนดขอบเขตของการกำหนดตารางการผลิตหลัก เซ่น ในการกำหนดตารางการผลิตหลักจะต้อง
พิจารณาถึงระดับกำลังการผลิตหลักที่ไต้กำหนดไว้ในแผนการผลิตรวมด้วย เป็นต้น

2.4.1 การเปลี่ยนแผนการผลิตรวมเป็นตารางการผลิตหลัก

รายละเอียดที่จะต้องกำหนดลงในตารางการผลิตหลัก จะต้องแสดงให้เห็นถึงปริมาณของสินค้า 
แต่ละชนิดที่จะต้องทำการผลิตในแต่ละสัปดาห์ของช่วงเวลาการผลิตตามแผน ซึ่งจะต้องลอดคล้องกับที่ 
ไต้กำหนดใว้ในแผนการผลิตรวม ตังรูปท่ี 2.า

ตารางการผลิตหลัก จะเป็นการกำหนดให้ชัดเจนลงไปว่าในแต่ละเดือนจะต้องทำการผลิตสินค้า 
อะไร จำนวนเท่าไร รวมทั้งเวลาในการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้า
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รูปท่ี 2.1 แสดงลำดับขั้นตอนในการลร้างตารางการผลิตหลัก
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2 . 4 . 2  ก า ร ส ั่ง ก า ร ใ น ก า ร ก ำ ห น ด ผ ล ิต ห ล ัก

1. แผนสังการ (Planned order) คือ คำสั่งที่เกิดจากการคอมพิวเตอร์คำนวณหา!]รมาณสินค้าที ่
ควรสั่งชื้อหรือผลิตเพื่อสนองต่ออุปสงค์ในส่วนของ!]รมาณและช่วงเวลาที่ต้องการของสินค้าต่างๆ ซ่ึงเป็น 
เพียงข้อเสนอแนะให้กับผู้กำหนดการผลิตหสักได้พิจารณาจึงยังไม่มีผลในการสั่งการผลิต

2. แผนสั่งการยืน (Firm planned order) คือ การสั่งการที่ยืนกำหนดการผลิตโดยผู้กำหนดการ 
ผลิตหลักแต่ยังไม่มีผลต่อการสั่งการไปยังการชื้อหรือผลิต แต่เป็นข้อมูลสำหรับ MRP ในการออกคำสั่ง 
ชื้อหรือผลิตช้ืนส่วน/วัสดุ

3 . การสั่งชื้อ/ผลิต (Order, Released order) คือ การสั่งผลิตที่ออกให้แกฝ่ายผลิตหรือการสั่งชื้อ 
ไปยังผู้ขาย โดยผู้กำหนดการผลิตหลักพิจารณาถึงจำนวนและวันที่ต้องการ โดยกำหนดการผลิตหลักจะ 
ประกอบด้วยแผนสั่งผลิตยืนและการสั่งชื้อ/ผลิต

2 . 4 . 3  ร ะ บ บ ก ำ ห น ด ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก

ระบบกำหนดการผลิตหลักที่แสดงดังรูปที่ 2.2 โดยระบบจะดำเนินการอย่างมีประสิทธิภาพได้ 
ต้องมีข้อมูลป้อนเข้ามาส่ระบบที่มีความถูกต้อง ตรงเวลาจะส่งผลให้ได้รายงานจากโปรแกรมการผลิต
หลักในรูปแบบต่างๆ
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แผ น การ*ด ส ่งไป ค ส ิงส ิน ค ้า

รูปท่ี 2.2 แสดงถึงระบบกำหน?.การผลิตหลัก
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การวางแผนความต้องการวัสดุ เป็นวิธีการคำนวณเพี่อจัดหาวัสดุ(สินค้าสำเร็จรูป) ซ้ินสํวน
ประกอบต่างๆ(วัตถุดิบ) ให้เพียงพอต่อความต้องการทั้งชนิดและจำนวน และทันต่อเวลาที่มีความ
ต้องการที่เกิดขึ้นในทุกๆระดับการผลิต หรือการจัดหาวัสดุให้เพียงพอหรือทันต่อความต้องการในทุกขึ้น 
ตอนของการผลิตจนเป็นสินค้าสำเร็จรูป ดังนั้นเราต้องทราบรายการวัสดุที่ต้องการในการผลิตสินค้า หรือ 
โครงสร้างของสินค้าสำเร็จรูป ดังรูป 2.3 ให้สอดคล้องกับความต้องการสินค้าสำเร็จรูปที่กำหนดในตาราง 
การผลิตหลัก

2.5 ก ารวางแ ผ น ค วาม ต ้อ งก ารว ัส ด ุ

รูปท่ี 2.3 โครงสร้างของสินค้าสำเร็จรูป
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2.5.1 วัตถุประสงค์ของ MRP

1. กำหนดแผนการส่ังผลิตหรือการส่ังซ้ือส่วนประกอบ ช้ินส่วน วัสดุ เพื่อสนับสนุนกำหนดการ 
ผลิตหลัก

2. ควบคุมกำหนดการ โดยการปรับเปลี่ยนกำหนดรับซองจากการสั่งทำหรือสั่งซื้อเมื่อสถาน 
การณ์เปลี่ยน

3. ให้ข้อมูลลำหรับการวางแผนกำลังการผลิต (Capacity Requirements Planning; CRP) เพ่ือ 
ใช้ตามกำหนดการผลิตหลัก

2.5.2 ธรรมชาติของอุปสงค์

อุปสงค์ใน MRP แบ่งได้ 2 ลักษณะคือ
- อุปสงค์อิสระ คือความต้องการที่มาจากภายนอก ไม่มีความสัมพันธ์กับความต้องการสินค้า 

หรือของคงคลังชนิดอื่น หรือเป็นอุปสงค์ที่มาจากความต้องการของลูกค้า ในการทำ MRP ก็ 
คือ ความต้องการที่ปรากฎอยู่'ในตารางการผลิตหลัก เซ่น ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปของบริษัทฯ

- อุปสงค์ตาม คือความต้องการที่มีความสัมพันธ์โดยตรงหรือถูกผลักดันให้เป็นไปตามความ
ต้องการของวัสดุชนิดอ่ืนๆ หรือชิ้นส่วนที่ต้องการใช้ในการทำผลิตภัณฑ์ ดังนั้นในการ
คำนวณหาปริมาณความต้องการในอุปสงค์ตาม เราต้องคำนวณจากอุปสงค์อิสระ ผลท่ีได้ 
ทำให้เราทราบ ช้ินส่วนประกอบ และวัตถุดิบที่ใช้ในแต่ละชิ้นตอนเป็นจำนวนเท่าไร เพ่ือท่ีจะ 
ให้ได้ผลิตภัณฑ์ตามที่ต้องการ

2.5.3 ข้อมูลที่จำเป็นสำหรับ MRP

สิ่งที่ต้องทราบลำหรับข้อมูลในการดำเนินการของ MRP ต้องเตรียมให้พร้อมและครบถ้วน ดังน้ัน 
ในที่นี้เครื่องมือหรือข้อมูลที่สำคัญลำหรับ MRP มี 3 ประการคือ

1. ตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling)
คือตารางที่แสดงให้ทราบว่าสินค้าชนิดใดบ้างที่ต้องการทำการผลิต จำนวนของสินค้าแต่ละชนิด 

และเวลาที่ต้องการลำหรับสินค้าแต่ละชนิด โดยมาจากการพยากรณ์ยอดขาย และจากใบสั่งซื้อจากลูก 
ค้าท่ีส่ังซ้ือ โดยมีการกำหนดเวลาที่ต้องการแน่นอน

2. ข้อมูลการเปลียนแปลงด้านวิศวกรรม (Engineering Changes)
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คือข้อมูลที่แสดงถึงรายการวัสดุ (Bill of Materials) หรือโครงสร้างของผลิตภัณฑ์(Product 
Structure Tree) ที่ใช้โนการผลิตว่าต้องใช้วัสดุอะไรบ้าง ต้องใช้ในขั้นตอนใดหรือลำดับใด และต้องใช ้
เวลาเท่าใดในแต่ละขั้นตอน เพ่ือท่ีจะไต้วางแผนการลังซ้ือวัสดุไต้ถูกท้ังชนิด จำนวน เวลา

3.ข้อมูลจากแฟ้มข้อมูลหลัก(Item Master File)
3.1ข้อมูลที่เกี่ยวภับลถานภาพของของคงคลังที่ถูกต้องและเป็นปัจจุบัน ซึ่งมีความสำคัญอย่าง 

มากในการจัดหาวัสดุที่ต้องการให้มีประสิทธิภาพ และสถานภาพคงคลังที่ถูกต้อง 
3.21วลานำ(Lead time)/ เวลานำเผื่อ(Safety Lead time)
3.3ปริมาณเผื่อสำรอง(Safety Stock)
3.4พยากรณ์ความต้องการอิสระ(Independent Demand) ฯลฯ

จากข้อมูลทั้ง 3 ในการทำ MRP ดังกล่าวจะเห็นใต้ว่าต้องปรับปรุงข้อมูลที่มีอยู่ให้ถูกต้องและทัน 
สมัยอยู่เสมอ เพ่ือให้เป็นเคร่ืองมือในการทำ MRP ท่ีมืประสิทธิภาพ

ดังรูป 2.4 แสดงขั้นตอนการทำงานของระบบ MRP อย่างย่อๆ เพื่อแสดงถึงข้อมูลที่ต้องใช้โนการ 
วางแผน และผลที่ไต้รับจากระบบ



1 4

รูปท่ี 2.4แสดงขั้นตอนการทำงานของระบบ MRP
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ระบบMRP ท่ีมีอยู่ 2 แบบคือ Regenerative และ Net Change ท้ัง 2 แบบจะมีความแตกต่าง 
ต่างกนในด้านของความถี่ในการเปลี่ยนแปลงข้อมูลนำเข้า โดยระบบ Regenerative คือวิธีที่กระจายการ 
คำนวณใหม่ทั้งหมดเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงที่ตารางการผลิตหลัก หรือข้อมูลนำเข้าที่มีความเกี่ยวข้องอื่นๆ 
ซึ่งระบบนี้มีความเหมาะลมลำหรับกรณีมีการเปลี่ยนแปลงข้อมูลกำหนดการผลิตหลักไม่บ่อยและการ 
ผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง ข้อดีของระบบนี้คือทำให้ประสิทธิภาพในการใช้ข้อมูลและเกิดการผิดพลาดน้อย
เนื่องจากมีการตรวจลอบและแก้ไขให้ถูกต้องในสภาวะปกติ แต่จะใช้เวลาในการคำนวณค่อนข้างนาน

ระบบ Net Change เป็นระบบที่คำนวณหาความต้องการใช้วัสดุเฉพาะรายการวัลดุที่มีการ 
เปลี่ยนแปลงข้อมูลนำเข้าที่แตกต่างไปจากเดิมนับจากการใช้ระบบ MRP ครั้งล่าสุดเท่านั้น ซ่ึงข้อมูลท่ี 
เปลี่ยนแปลงอาจจะเป็นข้อมูลด้านการวางแผน, การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างผลิตภัณฑ์, จำนวนของ
ความต้องกทรใช้ หรือจำนวนที่ผลิตหรือลัดช้ือในแผนการส่ังต่างๆเป็นต้น ซึ่งระบบจะทำการกระจาย การ 
คำนวณเฉพาะ;ช้ินล่'วนท่ีมีผลกระทบเท่าน้ัน ระบบ Net Change เหมาะกับกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงข้อ 
มูลนำเข้าบ่อย โดยเฉพาะข้อมูลของการกำหนดการผลิตหลัก ซึ่งสามารถเปลี่ยนแปลงข้อมูลความ
ต้องการใช้วัสดุรวดเร็ว

2.5.5 รายงานที่ไต้จากระบบ MRP

า.รายงานแผนความต้องการวัสดุ (MRP Report) คือข้อมูลที่เกี่ยวกับข้อมูลหลักของวัสดุ, ความ 
ต้องการวัสดุต่างๆ/ การส่ัง/ การคาดการณ์สถานภาพคงคลัง ในคาบเวลาต่างๆ

2. รายงานเหตุการณ์พิเศษ(Exception Report) คือข้อมูลที่แสดงข้อแนะนำเกี่ยวกับคำสั่งการ 
ผลิตในคาบเวลาต่างๆ และสถานการณ์ของวัสดุพร้อมข้อแนะนำ

3. รายงานแหล่งที่ต้องการใช้วัสดุ(Pegging Report)

MRP สามารถใช้ใต้กับอุตสาหกรรมล่วนใหญ่ ที่มีการผลิตเป็นแบบผลิตเก็บเข้าสต็อก (Make to 
Stock)wรือผลิตแบบตามคำสั่งชื้อ (Make to Order) ที่มีการใช้วัสดุหลายชนิด หรือมีเพียงไม่กี่ชนิดก็ได ้
โดยมีหลายขนตอนผลิตซึ่งแต่ละขั้นตอนจะไข้เวลาในการผลิตที่แตกต่างกัน รวมทั้งการผลิตที่เป็นแบบ 
ต่อเนื่องหรือแบบไม่ต่อเนื่อง

2.5.4ประเภทของการวางแผนความต้องการวัสดุ
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2.5.6 สถานการณ์ที่ทำให้ใช้ MRP ไดํด

การนำระบบ MRP เข้ามาใช้ในการผลิตจะต้องได้รับการลนันลนุนอย่างมากจากผู้บริหารระดับ 
สูง และระดับกลาง รวมทั้งเจ้าหน้าที่ในระดับต่างๆไม่ว่าจะเป็นพนักงานจัดซื้อ พนักควบคุมการผลิต ฯลฯ 
โดยทุกฝ่ายต้องมีความเชื่อมั่นว่าจะไต้รับประโยชน์อย่างเต็มที่ในการใช้งาน ฉะนั้นพนักงานทุกคนต้องได้ 
รับการ'!!เกอบรมมีความเคารพต่องานเอกสารข้อมูลต่างๆในระบบ

เมื่อมีความเชื่อมั่นในระบบและดำเนินการถูกต้องแล้วประโยชน์ที่จะได้รับ คือ การจัดการวัสดุคง 
คลังท่ีดี, ลดการเกิดสินค้าขาดมือ, ลามารถรับสนองต่อการเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็ว พร้อมสนองตอบ 
ต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดีไม่ว่าในเรื่องการลิงมอบ การเร่งงาน เป็นต้น

แต่ต้องระวังในการใช้งานเซ่นกัน ถ้ากำหนดการผลิตหลักที่ทำไม่ได้หรือเปลี่ยนแปลงบ่อย ข้อมูล 
ต่างๆไม่ถูกต้องในลิวนฐานข้อมูล โดยเฉพาะผู้ปฏิบัติเกิดไม่เชื่อในแผนและไม่ปฏิบัติตาม

ในปัจจุบันระบบของ MRP ได้ถูกพัฒนาก้าวหน้าไปจากแนวความคิดเดิม 'โดยมีการเปลี่ยนชื่อ 
เป็น Manufacturing Resource Planning ซ่ึงครอบคลุมกว้างข้ึน โดยรวมถึงการวางแผนทางด้าน 
ทรัพยากรอื่นๆที่ใข้ในการผลิต โดยทำให้ได้ตารางการผลิตท่ีแน่นอนขึ้น ลดปริมาณสินค้าคงคลัง ลดเวลา 
ในการรอซ้ืนลิวนหรือการผลิต

แต่อย่างไรก็ตามการนำระบบ MRP เข้ามาใช้จะต้องมีการปรับปรุงโครงสร้างของระบบการผลิต 
ให้ลอดคล้องกับระบบของ MRP ด้วย เซ่น ในด้านของการวางแผนและควบคุมการผลิต จะต้องปรับแผน 
การผลิตให้สมํ่าเสมอ และจะต้องทำการผลิตให้เป็นไปตามตารางที่กำหนดโดยระบบ MRP ต้องตรวจนับ 
สินค้าคงคลังอย่างสมํ่าเสมอ เป็นต้น

ระบบ MRP จะมีความสัมพันธ์กับระบบการผลิตหลัก (Master Production Schedule; MPS), 
การวางแผนกำลังการผลิต (Capacity Requirements Planning; CRP)nล่าวคือMRP1จะ'ใช้'ข้อมูลอุปสงค์ 
อิสระจากการกำหนดการผลิตหลักของวัสดุ มาคำนวณหาความต้องการของอุปลงค้ไม่อิสระของวัสดุ
ต่างๆที่ลัมพันธ์กับวัสดุที่จัดทำแผนการผลิตหลัก โดยวัสดุนั้มีความสัมพันธ์กับความต้องการวัสดุขั้นสุด 
ท้าย ซ่ึงMRPจะจัดทำให้ระบบกำหนดแผนการผลิตหลักที่เหมาะลม ถูกต้อง มีการควบคุม1วัสดุท่ีมีประ 
สิทธิภาพและกลไกการจัดกำหนดการผลิตใหม่ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชองแผนการผลิตขึ้นระบบMRPจะ 
พยายามรักษาระดับของวัสดุคงคลังให้ได้ตามที่กำหนดไว้โดยยังคงมีวัสดุเพียงพอต่อแผนการผลิต
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การวางแผนกำลังการผลิตจะเป็นกระบวนการสุดท้ายของระบบ MRP II ซึ่งจะเกี่ยวข้องในราย 
ละเอียดของการกำหนดการผลิตที่ต้องใช้ในการผลิตสินค้าตามแผนของการลังของ MRP การพิจารณา 
ระดับกำลังการผลิตที่ต้องใช้ตามแผนหรือกำหนดการผลิตแล้วเปรียบเทียบกับกำลังการผลิตเท่าที่มีและ 
ปรับกำลังการผลิตหรือแผน หรือกำหนดการผลิตตามความเหมาะลม โดยปกติแล้วจะยึดถือเอาจำนวน 
ชั่วโมงแรงงานและเครื่องจักรที่มีอยู่ของหน่วยผลิตนั้นๆเป็นหลัก ล้าหากมีกำลังการผลิตมากเกินใป
แสดงว่าการใช้ทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพตํ่า แต่ล้ามีไม่เพียงพอก็จะส่งผลให้บริการลูกค้าไต้ไม่เต็มที่ 
การวางแผนความต้องการวัสดุ จะมีสมมุติฐานที่กฎที่จะผลิตสินค้าตามจำนวนที่ต้องการได้ แต่ล้ามีการ 
กำหนดภาระงานให้กับหน่วยกำลังการผลิตหลักมากเกินไป ก็อาจจะส่งผลให้การวางแผนดังกล่าวอาจม ี
อุปสรรคในการบรรลุผลไต้ ดังนั้นเมื่อทำการวางแผนความต้องการวัสดุแล้วจึงจำเป็นที่จะต้องตรวจลอบ 
กำลังการผลิตว่ามีเพียงพอที่จะผลิตได้หรือไม่ โดยการทำการวางแผนกำลังการผลิต

ผ ล ท ี่ไ ต ้จ า ก  MRP ในส ่ว น ข อ ง ก า ร ว า ง แ ผ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต จ ะ ถ ูก น ำ ม า จ ัด ท ำ เป ็น ก ำ ห น ด ก า ร ล ัง  

ผ ล ิต  ซ ึ่ง จ ะ เป ็น ข ้อ ม ูล ท ี่ถ ูก ใช ้ส ำ ห ร ับ ก า ร ว า ง แ ผ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ก า ร ค ำ น ว ณ จ ำ น ว น ช ั่ว โม ง ท ี่ต ้อ ง  

ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ ก ำ ห น ด ก า ร ผ ล ิต ใ ห ม ่ส ำ ห ร ับ ก ำ ห น ด ก า ร ผ ล ิต ท ี่ม ีภ า ร ะ ง า น เก ิน ก ว ่า ท ี่จ ะ ส า ม า ร ถ ผ ล ิต

เส ร ็จ ต า ม ว ัน ท ี่ก ำ ห น ด ไ ต ้ ก า ร ท ำ ก า ร ว า ง แ ผ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต จ ะ ส ่ง ผ ล ให ้ก า ร จ ัด ส ร ร ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ท ี่ม ีอ ย ู่

อ ย ่า ง จ ำ ก ัด ข อ ง ห น ่ว ย ง า น ล า ม า ร ถ ใ ช ้ให ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ม า ก ข ึ้น

2.6.1 เหตุใดที่ต้องมีแผนกำลังการผลิต

ล้ากำลังการผลิตไม่พอก็ไม่สามารถผลิตตามแผนการผลิตไต้ ผลเลียที่ตามมา ได้แก่การส่งสิน 
ค้าไม่ท้นกำหนด วัสดุและสินค้าขาดมือ เลียความเชื่อถือต่อลูกค้าและระบบการวางแผน ดังน้ันจึงต้อง 
หาวิธีในการแล้ไขปัญหาเฉพาะหน้าแทนที่จะมีแผนการเดิมตลอดการผลิต แต่ล้ากำลังการผลิตมีมาก
เกินกว่าความต้องการจะส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าและต้นทุนทีสู่งตามมา ดังนั้นกำลังการผลิตที่มาก
เกินไปหรือตํ่าเกินไปจะส่งที่เลียหายให้แก่บริษัทที่ดำเนินการตลอดเวลาจึงเป็นหน้าที่ที่จะต้องบริหาร 
กำลังการผลิตที่มีอยู่ให้เหมาะลมโดยแต่ละบริษัทจะมีเป้าหมายในการดำเนินการโดยพยายามจัดสรรให้ 
มีกำลังการผลิตมีเท่าที่ต้องการตามกำหนดการผลิต โดยต้องทราบว่ากำลังการผลิตสูงสุด (Maximum  
Capacity) ของกำลังการผลิตว่ามีอยู่เท่าไรโดยสมมุติสถานการณ์ที่ดี สมบูรณ์ที่สุด เช่นทำงาน รกะ 
สัปดาห์ละ 7 วันโดยไม่มีการเลียเวลาจากการหยุดงานโดยกระท้นหัน และกำลังการผลิตจริง
(Demonstrated Capacity) คืออัตราการผลิตที่คาดว่าจะไต้จริงโดยใช้ประสบการณ์ซึ่งพิจารณาถึงระดับ

2.6 ก ารว างแ ผ น ก ำล ังก ารผ ล ิต
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ทรัพยากรปัจจุบันที่มีและที่วางแผนไว้ เช่นแรงงาน การทำงานล่วงเวลา โดยมีวิธีการวัดกำลังการผลิต 
โดยขึ้นอยู่ลับชนิดของผลิตภัณฑ์หรือลักษณะการผลิต ด้งน้ีคือ

- การผลิตแบบต่อเนื่อง มักใช้หน่วยผลิตผลต่อหน่วยเวลาเป็นวิธีวัด 
-การผลิตแบบไม่ต่อเนื่องมักไซวัธีการวัดเป็นจำนวนชั่วโมงมาตรฐานโดย 
จำนวนชั่วโมงมาตรฐานของผลผลิต = จำนวนชั่วโมงมาตรฐานต่อหน่วยสินค้า

* จำนวนหน่วยผลิตท่ีต้องผลิต

2.6.2 ลำด้บขนของการวางแผนกำลังการผลิต
จากรูปท่ี 2.5 จะแสดงถึงชั่นตอนการพิจารณากำลังการผลิตโดยมีลำดับฃั้นที่ใช้พิจารณาแบบ 

ต่างๆขึ้นอยู่ลับลำดับไนการวางแผน

รูป 2.5 ลำดับขนรองการวางแผนกำลังการผลิต
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เหตุผลของการวางแผนตามลำดับขั้นตอน
- เลี่ยงการคำนวณมากครั้ง
- ผู้บริหารระดับบนสามารถมีส่วนในการวางแผนและตัดสินใจ
- งานที่มีความใม่ซับซ้อนมากนักอาจจะใช้แผนละเอียดโดยไม่ต้องใช้แผนหยาบได้

1. แผนทรัพยากร (Resource Plan)
คือการจัดสรรกำลังการผลิตที่ต้องการสำรับแผนการผลิตรวม เป็นแผนที่มีช่วงระยะเวลายาว

นานที่สุด ซึ่งยาวเท่ากับแผนธุรกิจ โดยมีหน่วยของคาบเวลาเป็น เดือนหรือไตรมาส ที่เหมาะสมกับการ 
จัดหาทรัพยากรที่ใช้เวลาในการจัดหาเป็นเวลานาน เช่น การขยาย/สร้างโรงงาน การซ้ือเคร่ืองจักร 
เป็นต้น

2. แผนกำลังการผลิต'โดยหยาบ(Rough-cut Capacity Plan; RCCP)
คือการจัดสรรกำลังการผลิตที่ต้องการสำหรับกำหนดการผลิตหลัก(MPS) ซึ่งมีระยะเวลาเท่ากัน 

โดยมีหน่วยของคาบเวลาเป็น สัปดาห์ ในส่วนของช่ัวโมงแรงงาน หริอเคร่ืองจักรของหน่วยผลิต และ 
พิจารณาถึงลัดส่วนชนิดของสินค้าที่ผลิต แต่ไม่พิจารณาวัสดุคงคลังและวัสดุระหว่างผลิต อีกทังขนาด 
ล้อตในการผลิตชิ้นส่วน เหมาะกับในช่วงเวลาของ การจัดหาเครื่องจักรมาตรฐาน การเที่มลดกะ การลด/ 
เพิ่มกำลังคน เป็นต้น

3. แผนความต้องการกำลังการผลิต (Capacity Requirement Plan; CRP)
คือการจัดสรรกำลังการผลิตที่ต้องการสำหรับ MRP ซึ่งมีระยะเวลาเท่ากัน โดยมีหน่วยคาบเวลา 

เหมือน MRP (สัปดาห์) ในการพิจารณากำลังการผลิตในแง่ของชั่วโมงแรงงานหรือเครื่องจักรของหน่วย 
ผลิต พร้อมทั้งการนำวัสดุคงคลังและวัสดุระหว่างผลิตมาร่วมในการพิจารณา รวมท้ังล้อตต่อการเตรียม 
ผลิต และพิจารณาถึงคาบเวลาที่เกิดภาระงานจริง เหมาะกับการปรับกำลังการผลิตในเรื่องการทำงาน 
ล่วงเวลา การเปลี่ยนกระบวนการผลิต การจ้างเหมาช่วงงาน เป็นต้น

2.6.3 การปรับระดับภาระงาน (Load Leveling)

มีวัตถุประสงค์ ในการปรับระดับภาระงานของหน่วยผลิตหนึ่งให้เรียบ และแก้ปัญหาการกำหนด 
ภาระงานเกินกำลังการผลิตที่หน่วยผลิตนั้นๆ โดยมีหลักการว่า เลื่อนการลังงานจากคาบเวลาที่มีภาระ 
งานมากเกินไปยังคาบเวลาที่มีภาระงานตํ่ากว่ากำลังการผลิต ซึ่งโดยปกติจะไม่ให้มีการเลื่อนไปคาบ
เวลาหลังเพราะการทำ MRP และ CRP ใช้การกำหนดการย้อนหลังจากกำหนดการของผลผลิต แต่ให ้
เลี่อ'นภาระงานไปคาบเวลาก่อนหน้ามีเงื่อนไขว่ามีวัสดุใช้ เมื่อมีการตัดสินใจเลื่อนการลังงานผู้วางแผน 
จะต้องกำหนดการลังงานนั้นเป็นแผนการลังงานยืน (Firm Planned Order)
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1.การวางแผนกำลังการผรตใ่นอุตสาหกรรมการผลิตแบบต่อเนื่อง
ลักษณะของอุตสาหกรรมการผลิตแบบต่อเนื่อง มักจะใช้การลงทุนกับอุปกรณ์สูงทำให้การผลิต 

ต้องพยายามให้มีการใช้ลอยสูงตามกำลังการผลิตที่มีจำนวนจำกัดตามแบบที่ออกไว้และไม่ยืดหยุ่นต่อ 
การเปลี่ยนแปลง ดังนั้นเพี่อการใช้งานให้เต็มที่จะเป็นการทำงานตลอด 3 กะโดยไม่มีวันหยุด จากช้อ 
จำกัดเหล่านี้จะแตกต่างจากการวางแผนการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง ซึ่งใช้การใช้วัสดุเป็นช้อกำหนด แผน 
การผลิตรวมมักจะระบุเป็นชั่วโมงหรีฉจำนวนวันทำงานของปัจจัยการผลิตที่สำคัญ ล่วนแผนความ
ต้องการวัสดุจะระบุการใช้วัตถุดิบในกระบวนการซึ่งมีการใช้สูงและต้องไม่ให้มีการขาดมืออย่างเด็ดขาด 
เน่ืองจากผลผลิตที่สูงมากทำใ ห ้การห ย ุด การผลิตจะทำให้เลียหายมาก บางครั้งจะมีผลกระทบอย่างมาก 
เมื่อการผลิตเป็นแบบ MTO โดยเมื่ออุปสงค์ตกตํ่า การแกํใขสถานการณ์เป็นการชั่วคราวคือผลิตสินค้าที่ 
เป็นที่นิยมเก็บสะสมไว้แต่ถ้าตกตํ่านาน อาจลดอัตราการผลิต หรือหยุดการผลิต และท้ายสุดต้อง 
พิจารณาถึงสถานที่เก็บวัสดุระหว่างขั้นตอนการผลิตและสินค้าสำเร็จรุป

2 . 7 ก า ร ก ำ ห น ด ง า น ให้ก ับ ห น ่ว ย แลิต

การจัดตารางการผลิตเป็นเรืองของการแยกประเภทและปริมาณสินค้า หรือช้ินล่วนท่ีไต้ถูก
กำหนดจากแผนความต้องการวัสดุ(Material Requirement Planning) ออกมาให้ชัดเจนว่าใครเป็นคน 
ทำ จะใช้เครื่องจักรใด จะเริ่มทำวันใหน จำนวนเท่าไร โดยในการจัดตารางการผลิตจะต้องคำนึงถึงการ 
ผลิตงานให้เสร็จท้นตามกำหนดเวลาล่งมอบด้วย

2.7.1 กระบวนการในการจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิตผู้ที่จ ัดต้องพยายามจัดตารางการผลิตให้เหมาะลมเพี่อที่จะลดปัญหาใน 
เรื่องประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร

ขั้นตอนการจัดตารางการผ ล ิต  พอสรุปได้มีดังต่อไปน้ี
ข้ันตอนท่ี า การกำหนดงานหรือชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต(Job Assignment) เป็นการ 

กำหนดว่างานใด หรือใบสั่งผลิตใดทำโดยหน่วยผ ล ิต ใดบ้าง ซึ่งเทคนิคต่างๆที่ไต้มีการนำมาใช้ช่วยให้การ 
กำหนดงานง่ายขึ้นได้แก่

ก. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart)
ข. แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart)
ค. การใช้ตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model)
ง. การใช้วิธีการกำหนดดัรนี
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ข้ันตอนท่ี 2 การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) เมื่อได้กำหนดลงไปแล้วว่า 
หน่วยงานใดบ้างใช้ในการผลิต ก็ต้องทำการสืกษาในรายละเอียดว่างานที่กำหนดให้แต่ละหน่วยงานจะ 
ต้องใช้แรงงานเท่าไร ใช้เวลาของเครื่องจักรเท่าไร และจะต้องใช้วัสดุชนิดใดบ้างเป็นจำนวนเท่าไร จากน ิ
น้จะต้องเปรียบเทียบกับความลามารถของหน่วยงานนั้นว่าสามารถทำงานที่กำหนดให้ได้หรือไม่ ถ้าทำ 
ไม่ได้จะทำอย่างไรจึงจะทำให้งานที่ผ่านหน่วยงานนั้นๆสำเร็จลงได้

ข้ันตอนท่ี 3 การจัดลำดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากบริษัทมไิด้รับคำลังผลิตเพียงใบ 
เดียว เมื่อมีใบลังผลิตหลายๆใบจะเกิดปัญหาเหมือนแถวคอยที่หน่วยงาน ดังน้ันจึงต้องมีการจัดลำดับว่า 
งานใดควรทำก่อนและควรทำหลัง หลังจากจัดลำดับงานให้แก่หน่วยผลิตแล้ว หน่วยผลิตแต่ละหน่วยก็ 
จะทำงานต่างท่ีได้จัดลำดับไว้ การจัดลำดับลำดับก่อนหลังของงานหรือใบลังผลิตมักขึ้นอยู่กับวัตถุ
ประสงค์ที่ต้องการ และหลักเกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจ

ข้ันตอนท่ี 4 การจัดทำรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กล่าวคือเป็นการจัดทำ 
ตารางเวลาเพื่อแสดงว่างานใดจะต้องเริ่มด้นเมื่อไร และควรจะเสร็จเมื่อไรบนหน่วยผลิตต่างๆ การจัดทำ 
รายละอียดของตารางการผลิตมักจะทำไปพร้อมๆก ับ การจัดทำตารางการผลิตและต้องคำนึงถึงเวลาซ่อม 
บำรุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทำงานการหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือมีความเลีย 
หายเกิดขึ้น กล่าวคือควรมีความยืดหยุ่นเพียงพอ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดง 
ได้ในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต์

2.7.2 ป ัญหาที่ต ้องแกํไขด้วยการจัดตารางการผลิต

ล่วนใหญ่มักจะเป็นปัญหาของการผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ลำหรับปัญหาที่เกิดขึ้น
ประกอบด้วย

1. ปัญหาในการลังขึ้อหรือลังผลิตของให้กับแผนกผลิตของโรงงานจะลังเป็นช่วงๆและจะต้อง 
คำนึงถึงขนาดรุ่นการผลิตที่ประหยัด

2. การกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน เป็นการพิจารณาหาหน่วยงานที่เหมาะสมในการ 
ทำงานแต่ละชนิด เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ท่ีต้องการ

3. ฃ้อจำกัดต่างๆที่เกี่ยวช้องกับการผลิต เช่นเวลาที่มีอยู่ของหน่วยงาน ความลามารถของเครื่อง 
จักร เวลากำหนดล่งงาน เป็นต้น

4. ขณะที่งานอยู่ในระหว่างการดำเนินการผลิตมักจะมีการแบ่งทรัพยากรอย่างเดียวกันกับงาน 
อื่นๆ(เช่น ใช้เครื่องจักรชนิดเดียวกัน)
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ธ-ความขัดข้องของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทำงานที่ตํ่ากว่ามาตรฐานของคน 
งาน เครื่องมีอเสิยหรือสึกหรอ วัสดุท่ีใข้ในการผลิตไม่ได้มาตรฐาน เครื่องจักรเกิดการว่างงานเนื่องจาก 
ต้องรองานที่ออกจากหน่วยงานอื่น

6. คำส่ังผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพ่ิมขนาดของการผลิต
7. วัตถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีส่ังช้ือไม่ส่งตามกำหนด
ร-ยอดขายสินค้าตกลงหรือเพิ่มชิ้นอย่างกระทันหัน
9-มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสินค้าซึ่งทำให้มีการเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานในการผลิต เวลา 

เตรียมกระบวนการผลิตใหม่ ลำดับขั้นในการผลิตใหม่ การเสนอแนะวิธีการผลิตต่อผู้ควบคุมหน่วยผลิต 
ต่างๆ ฯลฯ

จากปัญหาข้างต้นจะเห็นได้ว่าเป็นงานที่ยากมากที่จะควบคุมการทำงานภายใต้สภาพแวดล้อม 
ที่มีการเปลี่ยนแปลงให้ประสิทธิภาพอยู่ตลอดเวลา จ ึงมีการนำเอาวิธีการจัดตารางการผลิตเข้ามาช่วยใน 
การแก้ไขปัญหา แม้ว่าจะลามารแก้ไขปัญหาทั้งหมดได้ก็ตาม แต่ก็อาจสามารถช่วยให้การแก้ไขปัญหา 
ต่างๆมิประสิทธิภาพมากยิ่งชิ้น

2.7.3 การกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต

เมื่อแผนกผลิตได้รับคำสั่งผลิตจะต้องคำนวณเวลาที่ใช้ตามหน่วยงานต่างๆรวมทั้งทรัพยากร 
ต่างๆ เมื่อแต่ละคำสั่งผลิตเข้ามาที่แผนกผลิต ทางแผนกผลิตก็ต้องจัดกำลังการผลิตที่มีอยู่ให้แก่คำสั่ง 
การผลิตน้ันจำนวนหน่ึง หลังจากนั้นจะต้องการการจดบันทึกไว้ เพื่อให้รู้ว่ากำลังการผลิตเหลืออยู่เท่าไร 
โดยทั่วไปต้องทราบอ ย ู่ก่อนว่าใบสั่งการผลิตใดจะถูกนำมาทำการผลิตบนหน่วยการผลิตใด ในกรณีที่ม ี
หน่วยผลิตมากกว่าหนึ่งหน่วยผลิตที่ลามารถผลิตงานชนิดเดียวกันได้ จะต้องการพิจารณาหน่วยการ
ผลิตให้เหมาะลม โดยปกติมักจะเลือกใช้หน่วยผลิตที่ใข้เวลาน้อยที่ลุด แต่ต้องพิจารณาถึงปริมาณงานที ่
หน่วยผลิตต้องทำอยู่ด้วย ทั้งนี้เนื่องจากหน่วนผลิตที่สามารถทำงานชนิดนั้นได้เร็วกว่าอาจมีใบสั่งผลิต 
อื่นๆรอรับบริการอยู่แล้ว เมื่อรวมเวลาที่ต้องใช้ในการทำงานที่จัดเข้าทั้งหมดแล้ว อาจเกินเวลาหรือกำลัง 
การผลิตที่หน่วยผลิตนั้นมีอยู่ในช่วงเวลานั้นของแผน ด้วยเหตุนี้ต้องทำการแยกงานบางงานออกไปที่
หน่วยผลิตอื่นซึ่งถึงแม้จะต้องใช้เวลามากกว่าแต่จำเป็นต้องทำ เพี่อให้เกิดภาระงานที่สมดุลกับบนหน่วย 
ผลิตแต่ละหน่วย และเทคนิคที่ใช้ในการกำหนดงานให้แก่หน่วยผลิต เพี่อให้ทราบถึงภาระงานบนหน่วย 
ผลิตต่างๆและกำลังการผลิตที่เหลืออยู่บนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย โดยเครื่องมือหรือเทคนิคที่ลามารถจะ 
นำมาใช้เพื่อช่วยในการพิจารณากำหนดงานให้กับหน่วยผลิตที่กล่าวนี้พอลังเขปคือ
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1 การใช้แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart)
คือการใช้แผนภูมิช่วยในการกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต เป็นวิธีท่ีนิยมใช้ในงานท่ัวๆไป

ดังตาราง 2.1

วันท่ี 1 ธันวาคม 2542 หน่วยผลิต : 20516
หมาย1ลข ช่วงเวลา หน่วยเวลา กำลังการ ความต้อง เปอร์เซ็นต์ กำลังการ ความต้อง เปอร์เซ็นต์
ใบลังผลิต จาก - ถึง ผลิตท่ีมีอยู่ การกำลัง ความต้อง ผลิตท่ีมี การกำลัง ความต้อง

การผลิต การกำลัง อยู่สะสม การผลิต การกำลัง
การผลิต สะสม ผลิตสะสม

3243 06 026-030 36.0 40.0 111 36 40 111.1
3213 07 031-035 40.0 40.0 100 76 80 105.2
3267 08 036-040 40.0 56.0 140 116 136 117.2
3223 09 041-045 45.0 60.0 133.3 161 196 121.4
3281 10 046-050 45.0 72.0 160 206 268 130.1
3268 11 051-055 45.0 34.0 75.5 25' 302 120.3
3290 12 056-060 40.0 16.0 40 29' 318 109.3
3224 13 061-065 40.0 20.0 50 331 338 102.1
3211 14 066-070 40.0 12.0 30 37' 350 94.3
3209 15 071-075 32.0 8.0 25 403 358 88.8
3264 16 076-080 64.0 80.0 125 467 438 93.8
3273 17 081-085 80.0 96.0 120 647 534 97.6
3233 18 086-090 80.0 115.0 143.75 627 649 103.5

กำลังการผลิตสำหรับช่วงเวลาต่อไป : 139.5

ตารางที่ 2.1 ตัวอย่างตารางแสดงภาระงานจากการกำหนดงานบนหน่วยผลิต

ตารางแผนภูมิภาระงานในตารางที่ 2.1 ได้แสดงให้เห็นว่าบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วยจะมีภาระ 
งานอยู่เท่าไรตามช่วงเวลาต่างๆ ในกรณีที่ผลลัพธ์จากตารางแผนภูมิภาระงานใต้ชี้ให้เห็นว่าบนหน่วย
ผลิตหน่วยใดมีภาระงานเกินกว่ากำลังการผลิตที่มีอยู่ในช่วงเวลาขณะนั้น โดยผู้ควบคุมจะต้องตัดสินใจ 
อย่างใดอย่างหนึ่ง เช่น ให้ทำงานล่วงเวลาหรือเลื่อนงานบางงานออกไป เพื่อให้ภาระงานที่ได้ร้บสมดุล
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กับกำลังการผลิตที่มีอยู่ โดยแผนภูมิน้ีจะต้องมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใหม่ทุกครั้งที่หน่วยงานใดหน่วย 
งานหนึ่งใดหน่วยงานหนึ่งเสร็จลง และงานต่อไปที่รออยู่ก็จะเข้ามารับบริการที่หน่วยงานนั้น

ข้อเสีย คือ แผนภูมิด้งกล่าวจะแสดงเฉพาะงานที่กำลังทำเท่านั้นไม่ไต้แสดงว่าเมื่อไหร่จึงจะต้อง 
ทำงานทั้งหมด(งานที่กำลังทำอยู่และรอที่กำลังรอคอยบริการ)ให้กับหน่วยผลิต

2 การใช้แผนภูม ิแกนต์ (Gantt Chart)
คือแผนภูมิที่ใข้แสดงถึงการกำหนดต่างๆบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วยแล้วยังใช้สำหรับการจัดราย 

ละเอียดตารางการผลิต และใช้เป็นเครื่องมือในการติดตามความก้าวหน้าของการทำงานอีกด้วย ซ่ึงเป็น 
วิธีการที่ง่ายและใช้กันมานานแล้วโดยเพาะอย่างยิ่งในกรณีที่เป็นปัญหาการกำหนดงานให้กับหน่วยงาน 
ผลิตจำนวนไม่มากน้ก แผนภูมิแกนต์เป็นซ่ือท่ีเรียกตามชื่อชอง เฮนรี แอล แกนต์ (Hendry L. Gantt) 
ลักษณะของแผนภูมิแสดงด้งรูปที่ 2.6

หน่วย,!:อม จำนวนวันทำงานรวม

งานโลหะ

งานระบบ 
อิเล็กทรอนิกส์

งานระบบ 
ไฮดรอลิกส์

1 2 3 4 5
3 8 12 14 19

1 3 4 5 6
3 7 10 14 19

1 2 3 4 5 6
2 4 7 12 17 19

รูปท่ี 2.6 แผนภูมิแกนต์แสดงปริมาณงานตามหน่วย1ซ่อมบำรุงต่างๆ

จ า ก แ ผ น ภ ูม ิ' ข อ ง แ ก น ต ์ท ั้ไ ต ้ จ ะ ท ำ ใ ห ้เ ร า ร ู้ป ร ิม า ณ ง า น ต ่า ง ๆ ท ี่ต ้อ ง ท ำ ใ น แ ต ่ล ะ ห น ่ว ย ผ ล ิต  จ า ก แ ผ น ภ ูม ิน ี้ท ำ  

ใ ห ้เ ร า ล า ม า ร ถ ท ำ ก า ร ก ำ ห น ด ง า น แ ก ่ห น ่ว ย ผ ล ิต ใ ห ม ่ เ ม ื่อ ท า ง ห น ่ว ย ผ ล ิต ม ีป ร ิม า ณ ง า น ท ี่ต ้อ ง ท ำ ม า ก เ ก ิน ไ ป  

ค น ง า น จ า ก ห น ่ว ย ง า น ผ ล ิต ท ี่ม ีง า น น ้อ ย อ า จ ถ ูก จ ัด ใ ห ้ไ ป ช ่ว ย ง า น ใ น ล ่ว น ท ี่ม ีง า น ต ้อ ง ท ำ ม า ก เ ป ็น ก า ร ช ั่ว  

ค ร า ว  ห ร ือ ใ น ห น ่ว ย ผ ล ิต ท ี่ม ีง า น ม า ก อ า จ ม ีก า ร จ ้า ง ค น ง า น เ พ ิ่ม เ ป ็น ก า ร ช ั่ว ค ร า ว  เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ท ำ ง า น ไ ต ้
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หลายอย่างอาจนำไปช่วยงานในหน่วยงานต่างๆและถ้างานที่ต้องทำมากนั้นลามารถทำได้ในหลายๆ 
หน่วยผลิต เราก็ลามารถทำการกำหนดให้งานนั้นทำในหน่วยงานที่มีงานน้อย

3 การใช ้ต ัวแบบการมอบงาน (Assignment Model)
คือตัวแบบการมอบงาน เป็นปัญหาโปรแกรมเชิงเล้นตรง ท่ีมีลัก!rณะพิเศษแบบ'หน่ึงลามารถนำ 

มาใช้ประยุกต์กับปัญหาการกำหนดช น ิด ของงานให้กับหน่วยผลิต โดยลักษณะ;ของปัญหานั้นเป็นการ
กำหนดงานกงาน ให้กับหน่วยงานผลิต กหน่วยนั่นคือมีจำนวนงานเท่'กับหน่วยผลิตและงานหนึ่งงาน 
จะถูกมอบหมายให้กับหน่วยผลิตเพียงหน่วยเดียวเท่านั้น ตัวอย่างเช่น ผ้ดวบคุมการผลิตต้องการจะมอบ 
หมายงาน 4 งานให้กับหน่วยผลิตทั้ง 4 ซ่ึงหน่วยผลิตท้ัง 4 น ี้ม ีค วามลามารถที่แตกต่างกันและงานทัง 4 
น ี้ม ีค วามยากง่ายแตกต่างกันด้วย ปัญหาก็คือการจ ัด งานให้แ ต ่ละหน่วยผลิตอย่างไรจึงจะทำให้ชั่วโมง
การทำงานรวมน้อยที่สุด

ข้อจำกัดมีหลายประการ คือ
1. จำนวนงานกับจำนวนหน่วยผลิตจะต้องเท่ากัน ถ้าจำนวนงานกับเดริ!งจักรไม่เท่ากันเราต้องเพิ่มงาน 
ลมมุติหรือหน่วยผลิตลมมุติ
2. วิธีการตังกล่าวไม่คำนึงถึงภาระงานที่หน่วยผลิตกำลังทำอยู่ในขณะนั้น และไม่ได้พิจารณาถึงงานใหม ่
ที่กำลังจเช้ามาจึงอาจจะทำให้บางหน่วยงานผลิตมีงานรอรับบรืการมาก -ต่บางหน่วยผลิตอาจจะว่างอยู ่
เฉยๆตังนั้นอาจต้องนำแผนภูมิแกนต์เช้ามาช่วยเพื่อให้ทราบถึงรายละ.อียดภาระงานของแต่ละหน่วย 
งานผลิตในขณะใดขณะหนึ่ง

4 การใช ้การกำหนดดัชน ี
ต ัว อ ย ่า ง ก า ร ม อ บ ห ม า ย ง า น ต า ม ว ิธ ีท ี่แ ล ด ง ม า แ ล ้ว น ั้น เ ป ็น ต ัว อ ย ่า ง ท ี่ใ ช ้ห ล ัก เ ก ณ ฑ ์ง ่า ย ๆ ไ ม ่ย ุ่ง ย า ก  

ม า ก น ัก  แ ต ่ป ัญ ห า ท ี่เ ป ็น ส ่ว น ย ุ่ง ย า ก ก ล ับ ก ล า ย เ ป ็น ส ่ว น ข อ ง ก า ร จ ัด ต ั้ง ร ูป น บ บ ข อ ง ป ัญ ห า  ซ ึ่ง ข ้อ ม ูล ต ่า ง ๆ ท ี่ 

จ ะ น ำ ม า ใ ช ้ใ น ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ ก ำ ห น ด ง า น น ั้น  จ ะ ต ้อ ง ถ ูก ต ้อ ง แ ล ะ ล อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ส ภ า พ ค ว า ม เ ป ็น จ ร ิง  เ ช ่น  เ ป ้า  

ห ม า ย ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ น ก ำ ห น ด ง า น ค ือ  ต ้อ ง ก า ร ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ใ น ก า ร ท ำ ง า น ท ั้ง ห ม ด น ้อ ย ท ี่ส ุด  ใ น ก ร ณ ีน ี้ต ้อ ง

ก ำ ห น ด ค ว า ม ล ัม พ ัน ธ ์ข อ ง ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น จ ะ แ ป ร ผ ัน โ ด ย ต ร ง กับเ ว ล า ก า ร ท ำ ง า น ท ี่ม า ก ข ึ้น ซ ึ่ง ถ ้า  

เ ป ็น เ ช ่น น ั้น  เ ร า อ า จ ก ำ ห น ด เ ป ้า ห ม า ย ข อ ง ก า ร ก ำ ห น ด ง า น เ ล ีย ใ ห ม ่เ ป ็น ก า ร ก ำ ห น ด ง า น เ พ ื่อ ใ ห ้เ ล ีย เ ว ล า

น ้อ ย ท ี่ล ุด  อ ย ่า ง ไ ร ก ็ต า ม ใ น ก า ร ก ำ ห น ด ง า น บ า ง ค ร ั้ง อ า จ จ ะ ม ีช ้อ ก ำ ห น ด ห ร ือ เ ง ื่อ น ไ ข อ ย ่า ง อ ื่น อ ีก  เช ่น ข ้อ  

จ ำ ก ัด เ ก ี่ย ว ก ับ เ ว ล า ข อ ง แ ต ่ล ะ ห น ่ว ย ผ ล ิต ท ี่ม ีอ ย ู่ใ น ข ณ ะ น ั้น  ใ น ก า ร ก ำ ห น ด ง า น ใ น ล ัก ษ ณ ธ ป ัญ ห า เ ช ่น น ี้

น อ ก จ า ก จ ะ ต ้อ ง พ ย า ย า ม ก ำ ห น ด ง า น เ พ ื่อ ใ ห ้เ ว ล า ท ั้ง ห ม ด น ้อ ย ท ี่ส ุด แ ล ้ว ย ัง พ ย า ย า ม ไ ม ่ใ ห ้เ ว ล า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร  

ท ำ ง า น เ ก ิน ก ว ่า เ ว ล า ข อ ง ห น ่ว ย ผ ล ิต ท ี่เ ห ล ือ อ ย ู่ ต ัง น ั้น ' ใ น 'ท ีน ี้'จ ะ ' ใ ช ้ว ิธ ีก า ร กำ'ห น ด ดัชนี ซ ึ่ง เ ป ็น ว ิธ ีท ี่ง ่า ย แ ล ะ  

ร ว ด เ ร ็ว แ ต ่ม ัก จ ำ ไ ด ้ค ำ ต อ บ โ ด ย ป ร ะ ม า ณ เ ท ่า น ั้น
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ผลลัพธ์ที่ได้จากการกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยผลิตต่างๆทำให้ทราบถึงภาระงานที่จะเกิด 
ชึ้นบนหน่วยงานต่างๆในโรงงานในช่วงเวลาใดเวลาหนึ่ง ซึ่งทำให้เราวสมารถเปรยบเทียบกับกำลังการ
ผลิตชองหน่วยผลิตเหล่านั้นว่าเพียงพอหรือไม่ หากภาระงานที่กำหนดให้หน่วยผลิตนั้นมากเกินไปจะได ้
ทำการหาทางแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้ทัน ซึ่งอาจแก้ไขโดยการปรับตารางการผลิตหลักเลียใหม่ ทำล่วงเวลา 
หรือจัดหาคนจากล่วนอื่นมาช่วย เป็นต้น เนื่องจากในการทำงานจริงๅนันสภาวะการทำงานมีการเปลี่ยน 
แปลงอยู่เสมอ ดังนั้นช่วงเวลาที่ใช้ในการกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยรวมถึงการจัดรายละเอียดตา 
รางการผลิตควรระยะสั้นที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ โดยคอมพิวเตอร์เป็นคำตอบหนึ่งที่ลามารถลนองตอบต่อ 
ความต้องการได้

2.8 การจัดตารางการผลิต:การจัดลำดับงาน

วัตถุประสงค์ในการกำหนดตารางการผลิต

1. การเพิ่มประโยชน์การใช้งานของหน่วยงาน ซึ่งคือการลดช่องว่างงานของหน่วยงานสำหรับ 
กรณีที่มีการกำหนดจำนวนงานที่แน่นอนเปอร์เซนต์การใช้ประโยชน์ของหน่วยงานจะเป็นลัดล่วนกลับกับ 
เวลาตั้งแต่เริ่มงานแรกจนกระทั่งเสร็จลิ้งานสุดท้าย

2. การลดการละลมของงานในระหว่างหน่วยงานต่อหน่วยงาน (เก Process Inventory) คือการ 
พยายามลดจำนวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยู่ในคิวขณะที่งานนั้นกำลังทำงานอื่นอยู่

3 . การลดจำนวนงานที่เสร็จช้ากว่ากำหนดหรือพยายามทำให้ใบลังงานทุกใบเสร็จในระยะเวลาที ่
กำหนดไว้

ในหลายๆสถานการณ์ใบสั่งการผลิตทุกใบหรือบางใบ จะกำหนดเวลาล่งงาน (Due Date) หรือ 
เลันตาย (Deadline) และความผิดพลาดในการทำขึ้นล่วนแต่ละขึ้นให้เสร็จลิ้นภายในช่วงเวลากำหนด 
จะทำให้ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule^ม่ถูกต้องตามไปด้วย มีหลายวิธีที่จะเข้าล่วัตถุประสงค์ 
ที่กล่าวข้างต้นได้ บางวิธีลามารถลดเวลาสูงสุดของเวลาล่งงานไม่ทันกำหนดเวลา และบางวิธีก็สามารถ 
ลดจำนวนของงานที่ล่งไม่ทันตามกำหนด แต่มีวิธีการล่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic) ที่มีแน้วโน้มท่ีจะให ้
ผลลัพธ์ที่ดีในวัตถุประสงค์ที่ให้มา
หลักเกณฑ์ต่างๆตามวิธีการล่มอย่างมีเหตุผล (Heuristic^กล่าวต่อไปนี้เป็นหลักเกณฑ์ที่นิยมใช้กันอยู่ 
ในปัจจุบัน และหลักเกณฑ์ที่กำหนดขึ้นเพื่อลดค่าใช้จ่ายอย่างใดอย่างหนึ่งตามวัตถุประสงค์3 ข้อข้องต้น
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หลักเกณฑ์ที่นิยมใช้ คือ
1. รับก่อนทำก่อน(First Come -  First Served) คือ งานที่เช้ามาที่หน่วยงานหรือเครื่องจักร จะเช้าแถว 
คอยรับปริการตามลำดับก่อนหลังของการมาถึงหน่วยงาน
2. ทำงานที่ใช้เวลาทีน้อยทีสุด (Shortest Processing Time) คือ งานใดทีใช้เวลาการทำงานน้อยทีสุด จะ 
ได้รับการจัดลำดับเช้าเป็นอันดับแรก งานที่ใช้เวลาน้อยถัดไปก็เป็นอันดับ 2, 3 และ 4 จนกระท่ังถึงลำดับ 
ท่ี k เม่ือ k คือจำนวนงานทั่งหมดที่คอยอยู่
3. การทำงานที่ใช้เวลานานที่สุดก่อน (Longest Processing Time) งานที่ใช้เวลาในการทำงานมากที่สุด 
จะได้รับการจัดเช้าเครื่องจักรก่อน
4. ทำงานที่ถึงกำหนดส่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due Date)
ร-ทำงานชิ้นที่มีเวลาเหลือสำหรับการทำงานน้อยที่สุดก่อน (Minimum Slack Time)
6.เช้าที่หลังทำก่อน (Last Come First Served) งานที่เช้ามาในหน่วยงานหลังสุดจะได้รับการจัดเช้า 
เครื่องจักรก่อนเช้างานอื่น

หลักเกณฑ์ที่กล่าวพอสังเขปข้างต้นมีทั่งผลดีและผลเลียแตกต่างกันไปตามลภาพเงื่อนไขและ 
สภาพแวดล้อมการผลิต ในบางสถานการณ์หนึ่งอาจจะให้ผลลัพธ์ที่ดีในวัตถุประลงค์หนึ่งแต่อาจจะมีผล 
เลียในอีกวัตถุประสงค์หนึ่ง ดังนั้นก่อนที่จะนำหลักเกณฑ์เหล่านี้ไปใช้ควรจะศึกษาว่าวิธีการใดจะให้ผล 
ลัพธ์อย่างไร และเหมาะลมกับวัตถุประสงค์ของงานที่ทำหรือไม่

2.8.1 การจัดตารางการผลิตของงาน ท งานให้กับหน่วยผลิต 1 หน่วย (Scheduling 1 Tasks on 
one Processor)

ค ือ ป ัญ ห า ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ง ่า ย ท ี่ส ุด จ ะ เ ก ิด ช ิ้น เ ม ื่อ ม ีก ล ุ่ม ข อ ง ง า น ก ล ุ่ม ห น ึ่ง ก ำ ล ัง ค อ ย ร ับ  

บ ร ิก า ร จ า ก เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  ใ น ข ณ ะ ท ี่เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร พ ร ้อ ม จ ะ ใ ห ้บ ร ิก า ร ม ีอ ย ู่เ พ ีย ง เ ค ร ื่อ ง เ ด ีย ว  เ ว ล า ท ี่' ใ ช ้ป ฏ ิบ ัต ิบ น  

ห น ่ว ย ง า น แ ล ะ เ ว ล า ก ำ ห น ด ล ่ง ง า น จ ะ ต ้อ ง ร ู้ แ ล ะ จ ะ ไ ม ่ช ิ้น อ ย ู่ก ับ ล ำ ด ับ ข ั้น ต อ น ข อ ง ง า น  เช ่น  ก า ร ก ล ึง ช ิ้น  

ง า น  A  ต ้อ ง ใ ช ้เ ว ล า  10 น า ท ี ก ็ต ้อ ง ใ ช ้เ ว ล า  10 น า ท ีไ ม ่ว ่า จ ะ ก ล ึง ช ิ้น ง า น  A  จ ะ เ ป ็น ง า น ล ำ ด ับ ท ี่เ ท ่า ไ ร บ น  

เ ค ร ื่อ ง ก ล ึง เ ค ร ื่อ ง น ั้น  ป ัญ ห า ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ใ น ส ถ า ณ ก า ร ณ ์เ ช ่น น ี้เ ป ็น ป ัญ ห า ท ี่ต ้อ ง ต ัด ส ิน ว ่า จ ะ

พ ิจ า ร ณ า ง า น ใ ด เ ป ็น อ ัน ด ับ  1 ,  2 ,  3  แ ล ะ ล ำ ด ับ ต ่อ ๆ ไ ป  ก า ร เ ล ือ ก จ ัด ล ำ ด ับ โ ด ย ว ิธ ีก า ร ใ ด ก ็ต า ม  จ ะ ม ีผ ล ต ่อ  

เ ว ล า แ ล ้ว เ ส ร ็จ ข อ ง ง า น แ ต ่ล ะ ง า น

หลักเกณฑ์ที่นำเสนอนี้คือหลักเกณฑ์การพิจารณาเวลาถึงกำหนดล่งเร็วที่สุดก่อน (Earliest Due 
Date: EDD) หลักเกณฑ์ดังกล่าวนำเสนอ โดย Jackson ในปี ค.ศ. 1955 โดยพิจารณาทำให้ค่าสูงสุด
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โดยมีวัตถุประสงค์ของการลัดลำดับงานโดยพยายามทำให้จำนวนงานที่ล่งไม่ทันกำหนดเหลือ 
น้อยท่ีสุด (Minimize the Number of Tardy Job) หลักเกณฑ์ของ EDD สามารถจะให้คำตอบการลัดตา 
รางการผลิตดังกล่าวตามที่ต้องการได้ก็เฉพาะกรณีที่มำให้ผลลัพที่ได้มีจำนวนงานที่ล่งไม่ทันกำหนดเป็น 
0 หรอ 1 งานเท่านั้นถ้าหากมีงานที่ล่งไม่ทันกำหนดมากกว่า 1 งาน กระบวนการของ Hodgson จะ 
สามารถทำให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่ต้องการได้ซึ่งกระบวนการ Hodgson จะ'ได้,อธิบายดังนี้

วิธีของ Hodgson: การลัดลำดับงานบนหน่วยผลิต 1 หน่วย เพื่อให้จำนวนงานทีล่งไม่ทัน 
กำหนดเกิดขึ้นน้อยที่สุด โดยมีขั้นตอนดังต่อ,ไปน้ี

ข้ันตอนท่ี 1 ลัดลำดับงานทั้งหมดตามหลักเกณฑ์ของ EDD ถ้ามีงานที่ล่งไม่ทันกำหนดเพียง า 
หรือ 0 งานให้ยุติการลัดลำดับงานเพียงขั้นตอนที่ 1 ในกรณีอื่นให้ข้ามไปทำขั้นตอนที่ 2 ต่อไป

ข้ันตอนท่ี 2 เรื่มต้นการนำผลลัพธ์การลัดลำดับงานตามหลักเกณฑ์ EDD หลังรากนั้นให้ 
พิจารณางานลำดับที่ 1 ไปเรื่อยๆจนถึงงานลำดับสุดท้าย แล้วขึ้ให้เห็นว่างานใดล่งงานไม่ทันกำหนด ให้ 
ข้ามไปทำข้ันตอนท่ี 4 สำหรับกรณีอ่ืนให้ไปทำข้ันตอนท่ี 3

ข้ันตอนท่ี 3 สมมุติว่างานที่ล่งไม่ทันกำหนดอยู่ในตำแหน่งที่ I ของการลัดลำดับ ให้ตรวจลอบ 
จำนวนงาน I งานแรกในการลัดลำดับ และขึ้ให้เห็นว่างานใดมีเวลาปฎิบ้ติงานบนหน่วยผลิตยาวนาน 
มากที่สุด (Longest Processing Time)^งงาน'น้ันออกมาทบท1วนเวลากำหนดเสร็จของงาน1อ่ืน,ที่เปลี่ยน 
ไปอันเนื่องมาจากการดึงออกไป แล้วย้อนกลับไปทำขั้นตอนที่ 2

ข้ันตอนท่ี 4 วางงานทั้งหมดที่ถูกดึงออกไปไว้อีกที่หนึ่งในลำดับใดๆก็ได้ต่อท้ายของการลัดลำดับ
งานได้

ของเวลาฒี่ยงเบนของงานน้อยที่สุด แต่อย่างไรก็ตามหลักเกณฑ์ดังกล่าวมีแน้วโน้มที่ทำให้จำนวนงานที่
ล่งไม่ทันกำหนดมากขึ้นและค่าเฉลี่ยของเวลาล่งงานไม่ทันกำหนดก็เพิ่มขึ้น

จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ั้ง  4  ข ั้น ต อ น ข อ ง  H o d g s o n  ล า ม า ร ถ น ำ ม า เ ข ีย น ไ ด อ ะ แ ก ร ม ไ ด ้ด ัง ร ูป ท ี่ 2 . 7
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รูป 2.7 ไดอะแกรมแสดงกระบวนการของHodgson

เพื่อให้เข้าใจในกระบวนการของ Hodgson ได้ดียิ่งขึ้นมาพิจารณาจากตัวอย่าง ตังตารางที่ 3.2 
จากการใช้หลักเกณฑ์ของ EDD ในการจัดลำตับงานขึ้นตอนที่ 1 จะได้ผลตังตารางท่ี 3.3

งาน เวลาปฏิบัติงาน(ช่ัวโมง) เวลากำหนดส่งงาน(วัน)
1 5 15
2 8 10
3 6 15
4 3 25
5 10 20
6 14 40
7 7 45
8 3 50

ตารางที่ 2.2 แสดงข้อมูลเวลาปฎิบ้ติงานและวันกำหนดส่ง
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ลำดับท่ี งานท่ี เวลาปฏิบ้ติงานบนหน่วยผลิต เวลากำหนดเลร็จ เวลากำหนดส่ง ค่าเท่ียงเบน เวลาส่งไม่พันกำหนด
1 2 8 8 10 -2 0
2 1 5 13 15 -2 0
3 3 6 19 15 4 4
4 5 10 29 20 9 9
5 4 3 32 25 7 7
6 6 14 49 40 6 6
7 7 7 53 45 8 8
8 8 3 56 50 6 6

56 256 36 40

ตารางที่ 2.3 แสดงผลการจัดลำดับงานโดยพิจารณาเวลากำหนดส่งงานIร็วที่สุดก่อน

ได้ผลลัพธ์จากการจัดลำดับงานที่ได้คือ 2-1-3-5-4-6-7-8 ซ่ึงมี'จำนวนงาน 6 งาน ท่ีส่งไม่พันตาม 
กำหนดดังนั้น เราต้องเลื่อนไปทำขั้นตอนที่ 2 และ 3 ต่อไป ดังมีรายละเอียดดังตา?างที่ 2.4 ต่อไปนี้

งานท่ี เวลาปฎิบติงานบนหน่วยผลิต เวลากำหนดเสริ,จ เวลากำหนดส่ง ค่าเท่ียงเบน
2 m p ; 8 8 10 -2
1 5 13 15 -2

BBS3 6 19 15 4
5 10 29 20 9
4 3 32 25 7
6 14 49 40 6
7 7 53 45 8
8 3 56 50 6

ตารางท่ี 2.4 แสดงผลการจัดลำดับหลังทบทวนเวลากำหนดเสร็จที่เหลือใหม่
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งานท่ี 3 เป็นงานชิ้นแรกท่ีส่งไม่ทันกำหนด และงาน 2 เป็นงานที่ต้องใช้เวลาปฏิบ้ติงานบนหน่วย 
งานยาวนานที่สุดในจำนวน 3 งานแรก ดังนั้นจึงถูกดึงออกมาแยกไว้ต่างหาก หลังจากนั้นทบทวนเวลา 
กำหนดเสร็จของงานที่เหลือ ได้ผลดังตารางที่ 2.5

งานท่ี เวลาปฎิบ้ตงานบนหน่วยผลิต เวลากำหนดเสร็จ เวลากำหนดส่ง ค่าเบ่ียงเบน
1 5 5 15 -10
3 6 11 15 -4

l i f S H # ; '■ 10 21 20 1
4 3 24 25 -1
6 14 38 40 -2
7 7 45 45 0
8 3 48 50 -2

ตารางที่ 2.5 แสดงผลการทบทวนเวลากำหนดเสร็จของงานที่เหลือ

งานท่ี 5 เป็นงานท่ีส่งไม่ทันกำหนดเป็นงานแรก และในจำนวนงาน 1, 3 และ 5 เป็นงานที่ต้องใช ้
เวลาปฎิบ้ติงานบนหน่วยงานยาวนานที่สุด ดังนั้นจึงถูกแยกออกมาไว้ต่างหาก แล้วทบทวนเวลากำหนด 
เสร็จของงานที่เหลือใหม่ ดังตารางท่ี 2.6

งานท่ี เวลาปฎิบัติงานบนหน่วยผลิต เวลากำหนดเสร็จ เวลากำหนดส่ง ค่าเบ่ียงเบน
1 5 5 15 -10
3 6 11 15 -4
4 3 14 25 -11
6 14 28 40 -12
7 7 35 45 -10
8 3 38 50 -12

ตารางท่ี 2.6 แสดงผลการทบทวนเวลากำหนดเสร็จของงานที่เหลือใหม่
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ผลจากตารางพบว่าไม่มีงานที่ส่งไม่ทันกำหนด ดังนั้นในส่วนแรกของการจัดลำดับงานคือ 1 -3-4- 
6-7-8 และในส่วนท้ายของการจัดลำดับงานประกอบด้วยงาน 2 และ5 ซึ่งจะเรียงลำดับอย่างไรก็ได้ ในท่ี 
น้ีจะรวม 2 งานนี้เข้าไปโดยใช้ SPT ในการจัดลำดับ ดังนั้นผลการจัดลำดับที่ได้คือ 1-3-4-6-7-8-2-5 ซ่ึงมี 
รายละเอียดผลการจัดลำดับดังแสดงในตารางที่ 2.7 แล้วพิจารณาผลลัพธ์การจัดลำดับงานจะพบว่า 
จำนวนงานท่ีส่งไม่ทันกำหนดมี 2 งาน

งานท่ี เวลาปฏิบัติงานบนหน่วยผลิต เวลากำหนดเสร็จ เวลากำหนดส่ง ค่าเบ่ียงเบน เวลาส่งไม่ทันกำหนด
1 5 5 15 -10 0
3 6 11 15 -4 0
4 3 14 25 -11 0
6 14 28 40 -12 0
7 7 35 45 -10 0
8 3 38 50 -12 0
2 8 46 10 36 36
5 10 56 20 36 36

72

ดารางที่ 2.7 แสดงผลการจัดลำดับงานโดยกระบวนการ Hodgson เพื่อให้จำนวนงานท่ีส่งไม ่
ทันกำหนดน้อยท่ีสุด
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2.9 การควบค ุมตารางการผล ิต

2.9.1 ขนตอนการในการควบคุมการผลิต

คือการควบคุมปริมาณการผลิตที่เป็นกิจกรรมที่๓ ดขึ้นจากที่ได้มีการวางแผนการผลิตเรียบร้อย 
แล้ว และอยู่ในช่วงที่การผลิตกำลังดำเนินการอยู่จนกระทั่งเสร็จเรียบร้อยตามแผน ในขึ้นตอนการวาง 
แผนจะประกอบด้วย การวางแผนการผลิตรวม การกำหนดตารางการผลิตหลัก การมอบงานให้เครื่อง 
จักร การจัดลำดับงาน และการจัดทำรายละเอียดตารางการผลิต ระบบการควบคุมที่ดีจะทำหน้าที่ติด 
ตามและตรวจลอบผลความก้าวหน้าของการทำงานตลอดจนนำข้อมูลที่ได้รับเข้ามาใหม่ในระหว่างการ 
ผลิตกำลังดำเนินการอยู่มาทำการแก้ไขปรับปรุงปัญหาและอุปสรรคต่างๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตให ้
ลุล่วงไปด้วยดี

ปัญหาและอุปสรรคต่างๆมีดังนี้
- จากวัสดุอุปกรณ์หรือกำลังคนมีไม่พอตามแผนที่กำหนดไว้
- วัตถุดิบหรือขึ้นส่วนมาล่งข้ากว่ากำหนด เครื่องมือเคร่ืองจักรขัดข้องใช้งานไม่ได้
- ลูกค้าขอเปลี่ยนกำหนดวันล่งมอบงาน ขอเปลี่ยนในรายละเอียดการผลิตสินค้า ฯลฯ
ในกรณีดังกล่าวนี้อาจทำให้เราต้องมีการแก้ไขปรับปรุงตารางการผลิตใหม่ เพื่อให้ลอดคล้องกับ 

สภาพการณ์ที่เปลี่ยนไป ดังนั้นการที่จะทำให้กิจกรรมทางด้านการควบคุมตารางการผลิตได้ผลสำเร็จ
ตามเป้าหมาย จะต้องประกอบด้วยขึ้นตอนสำคัญดังต่อไปนี้คือ

1. การบันทึกและรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับความก้าวหน้าของงาน
2. วิเคราะห์ความก้าวหน้าของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่วางไว้
ร-ดำเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจำเป็นซึ่งจะนำไปลู่

เป้าหมายที่ต้องการ
4.วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆหลังจากเสร็จลิ้นงานการผลิตแต่ละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและปรับปรุง 

วางแผนและควบคุมการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น

เมื่อผลจากรายงานแลตรวจลอบความก้าวหน้าของงาน พบว่าผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงผิดพลาดไป 
จากแผนที่กำหนดไว้ ผู้ควบคุมจะต้องหาลาเหตุของข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น และทำการแก้ไขและปรับปรุง 
ตารางการทำงานใหม่ เพื่อให้พันตามความต้องการที่ได้กำหนดไว้ ซึ่งในการแก้ไขอาจทำได้ดังนี้

1 .จัดตารางการทำงานล่วงเวลา
2.เพิ่มกะในการทำงานพิเศษ
ร-โอนงานบางล่วนให้แก่ผู้รับเหมารายอ่ืนรับไปทำ
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4.ในกรณีที่วัสดุขาดแคลนอาจทำการเร่งกำหนดการส่งของเข้ามาให้เร็วขึ้น 
ร-จัดหาคนทำงานเพิ่ม
ร-จัดหาเครองมือเครื่องจักรเพิ่ม หรอหาเครื่องจักรท่ีมืประสิทธิภาพสูงกว่า 

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความก้าวหน้าเป็นกิจกรรมที่ต้องทำอย่างต่อเนื่องและตลอดไป 
ตราบเท่าที่การผลิตยังคงดำเนินอยู่ และเป็นส่วนสำคัญที่จะทำให้การผลิตสามารถดำเนินไปไต้อย่างมี 
ประสิทธิภาพ ตลอดจนมืผลทำให้ไต้รับความเชื่อถือจากลูกค้ามากยิ่งขึ้น

2.9.2 มาตราการในการติดตามแผนงาน

1. ปรับปรุงวิธีการมอบหมายงาน คือเมื่อมอบงานให้ไปจะต้องมอบหมายงานถัดไปและงานที่ถัด
ต่อไปอีก 1 งานด้วย ไนการส่งงานนั้น ปกติจะไข้ใบสั่งงาน ในกรณีนี้จะทำป้ายรับใบสั่งงานขึ้น ใบสั่งงาน 
จะเสียบไว้ท่ีซองส่วนหน่ึง ส่วนงานถัดไปและงานถัดไปอีกจะถูกมอบหมายโดยเสียบแยกซองกัน โดยท้ัง 
นี้เพี่อป้องกันการรองานขึ้นในกรณีที่งานในส่วนถัดไปมืปัญหา ดังนั้นจึงต้องมีการมอบหมายงานล่วง
หน้าและมีการตรวจลอบพร้อมจัดหาของที่จำเป็นให้พร้อมเพียง

2. ตรวจสอบความก้าวหน้าหรือความส่าข้าของงานโดยดูจากวันเริ่มงาน เพื่อให้งานเสร็จลิ้น 
ตามแผน โดยถ้าเราทำการตรวจลอบว่างานนั้นจะเสร็จตามแผนหรือไม่ในตอนที่ใกล้จะจบแผน ก็อาจจะ 
ข้าไป ดังนั้นจะต้องมีการกำหนดวันที่เริ่มกำหนดวันเริ่มงานและวันเร่ิมงานไว้ แล้วควบคุมดูแลให้มีการ 
เริ่มงานตามแผนที่วางไว้ ถ้ารู้ตัวก็สามารถแก้ไขได้ทันท่วงที

3. การดำเนินการตรวจรับของที่เข้ามาโดยเร็ว ผู้ควบคุมการผลิตจะต้องตรวจสอบรับวัตถุดิบเข้า 
มาในหน่วยงานตนโดยเร็ว เพื่อป้องกันปัญหาในขณะดำเนินการใช้วัตถุดิบนั้นขณะทำงาน

4. การประลานงานกับขั้นตอนการผลิตก่อนและหลัง ผู้ควบคุมต้องทราบว่าขั้นตอนการผลิตก่อน
หน้าและหลังความรับผิดชอบของตนมีความราบรื่นหรือไม่ เพราะถ้างานข้างหน้ามีความล่าข้าจะมีผล
กระทบต่องานของหน่วยตนหรือไม่ เพี่อหามาตราการในการแก้ไขแต่เนิ่นๆ หรืองานที่ถัดจากเราไปอาจมี 
ความต้องการที่จะให้หน่วยงานเราเร่งงานให้เร็วขึ้น
ร-การรายงานความส่าข้า ควรมีการดำเนินการโดยเร็วเพื่อที่จะไต้วางมาตรการแก้ไขได้ทันท่วงที มิใช่ม ี
การดำเนินการเองโดยมิไต้แจ้งให้ส่วนที่เกี่ยวข้องทราบ ซึ่งสุดท้ายจะส่งผลต่องานที่ล่าข้าในการส่งมอบ
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2.10 วรรณกรรมที่เก ี่ยวข้อง

เจริญ สุนทราวานิซย์, 2530
การวิจัยนี้ได้ศึกษาและเสนอแนะแนวทางในการแก้ใขทางด้านการวางแผนการผลิตและวัสดุคงคลังใน 
โรงงานกระดาษเหนียว โดยในการพยากรณ์ลำหรับสินค้าที่มี!]!'มาณการจำหน่ายสูงมาช่วย พร้อมท้ังนำ 
ระบบพัสดุคงคลังมาใช่ในการวางแผนการผลิต

ปีติพงษ์เหล่าตระกูลงาม, 2534
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพี่อจัดตั้งหน่วยงานวางแผนการผลิตภายในโรงงานตัวอย่างซึ่งเนินโรงงานฟอก 
ย้อมสิ่งทอ พร้อมกับจัดระบบการวางแผนการผลิตเพี่อสนับสนุนการปฏิบัติงานของหน่วยงานที่จัดขึ้น
และระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตซึ่งได้ประยุกต์ใช้ในการวางแผนด้วยคอมพิวเตอร์ ช่ือ
Master Production Schedule (MPS)

อนุพงค์งามขจรวิวัฒน์, 2533
การวิจัยนี้ได้ศึกษาและออกแบบระบบการใช้คอมพิวเตอร์ในการวางแผนการผลิต ในโรงงานประกอบ 
โทรทัศน์ โดยการสร้างโปรแกรมระบบงานวางแผนการผลิต รวมทั้งได้มีการศึกษากระบวนการผลิตโครง 
สร้างระบบฐานช่อมูลที่ถูกต้อง เพี่อใช่ในการวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรมระบบงาน

นภิสพร คืนตัก, 2533
การวิจัยนี้ศึกษาถึงการสร้างตารางการผลิตที่เหมาะสมในโรงงานอาหารลัตว์ โดยวิธีกา?จำลองปัญหา 
เพี่อลดเวลาที่สูญเลียเนี่องจากการรอคอย สร้างตารางการผลิตใหม่เมื่อสถานการณ์ต่างๆในการผลิต
เปลี่ยนแปลงไป และเพ่ีอเป็นล่วนหน่ึงของระบบสนับลนุนสารสนเทศในการบริหารการผลิต

วีระตักดี้ ประสาทเขตต์การ, 2539
การวิจัยนี้ศึกษาถึงการนำระบบ MRP II ไปประยุกต์ใช่ในโรงงานผลิตมอเตอร์ไฟฟ้าโดยการนำโปรแกรม 
สำเร็จรูปมาช่วยในการบันทึกข้อมูลของวัสดุคงคลัง, การคำนวณหาปริมาณความต้องการวัสดุ, ป!มาณ  
การวางแผนคำลังการผลิต รวมถึงการวางแผนกำลังการผลิตที่ต้องการโดยพิจารณาจากฐานข้อมูล
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พิภพ ลลิตาภรณ์, 2539
การวิจัยนี้คืกษาถึงระบบการวางแผนการผลิตและบทบาทของการควบคุมการผลิตว่าควรมีลำดับรั้น 
ตอนอย่างไร พร้อมทั้งความสัมพันธ์ของข้อมูลในลิวนต่างๆและรายละเอียดของการวางแผนในระดับ
ต่างๆ รวมทั้งการบริหารสินค้าคงคลัง

ปิยมาภรณ์ชมสุวรรณ, 2540
การวิจัยนี้คืกษาถึงการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาถึงความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต คือ 
เครื่องจักรเลียเป็นตัวหลักในพิจารณาการจัดตารางการผลิตใหม่โดยมีผลกระทบการระบบการผลิตเดิม 
น้อยท่ีสุด โดยใช้หลักของฮิวริสติคลัช่วยในการจัดตารางการผลิต

เอกสารประกอบของเรื่อง Logistics and Operations Management, 1993 
เอกสารชุดนี้กล่าวถึงความแตกต่างที่เกิดขึ้นของ Scheduling, Loading and Sequencing อย่างชัดเจน 
ในการวางแผนการผลิต พร้อมทั้งอธิบายถึงความสัมพันธ์ท้ังหมดเพ่ีอสนองตอบต่อระบบการผลิต
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