
โค ร งส ร ้าง โป ร แ ก ร ม ก าร จ ัด ต าร างก าร ผ ล ิต

วัตถุประสงค์ของงานวิจ้ยนี้เพื่อศึกษาผลกระทบและวิธีการจัดตารางการผลิตเมื่อเกิดความ 

ไม่แน่นอนประเภทต่างๆ เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงภาพรวมของกระบวนการจัดตารางการผลิต ข้อ 

มูลที่ใข้ในการจัดดารางการผลิต องค์ประกอบของโปรแกรมจัดตารางการผลิตและรายละเอียดของ 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตดามลำด้บ

3.1 ก ร ะ บ ว น ก าร จ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต

การจัดตารางการผลิตโดยใข้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ได้สร้างขึ้น สามารถแบ่ง

กระบวนการการจัดตารางการผลิตออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็นกระบวนการจัดตารางการผลิต

ก่อนเกิดความไม่แน่นอน และส่วนที่สองเป็นกระบวนการจัดตารางการผลิตภายหลังจากการเกิด

ความไม่แน่นอน

3.1.1 ก ระบวนการการจ ้ดตารางการผล ิตก ่อน เก ิดความไม ่แน ่นอน

ในการจัดตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอน โปรแกรมการจัดตารางการผลิตมี

ลำดับขั้นดอนในการจัดด้งแสดงในรูปที่ 3.1 ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

1. ) ขั้นตอนการรับข้อมูลการจัดตารางการผลิต ขั้นตอนนี้เป็นการรับข้อมูลที่ใชในการ

จัดตารางการผลิต เช่น เวลาการทำงาน ลำดับการทำงาน ตารางเวลาการทำงาน 

ของโรงงาน เวลาส่งมอบงาน เป็นด้น

2. ) ขั้นตอนการกำหนดวัตถุประสงค์!,นการจัดตารางการผลิต ขั้นตอนนี้เป็นการรับ

ข้อมูลเกี่ยวกับวัตถุประสงค์!,นการจัดดารางการผลิต

3. ) ขั้นตอนการประมวลผลเพื่อเสนอกฎที่เหมาะสม ขั้นตอนนี้เป็นการประมวลผลโดย

ใช้ฐานความรู้ในโปรแกรมเพื่อเสนอกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมกับ 

วัตถุประสงค์ที่ด้องการ

4. ) ขั้นตอนในรับค่ากฎที่ถูกเลือก ขั้นตอนนี้เป็นการรับค่ากฎและวิธีการจัดตารางการ

ผลิตจากผ้จัดดาราง
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ร ูป ท ี่ 3.1 ผังการไหลแสดงลำดับขั้นตอนการจัดตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอน

5.) ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต ขั้นดอนนี้เป็นการประมวลผลเพื่อจัดตารางการผลิต 

ตามข้อมูลที่ได้รับมา
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6. ) ขั้นตอนแสดงผล ขั้นตอนนี้เปีนการแสดงผลของการจัดตารางการผลิต ค่าของตัว
วัดผลต่างๆ ในรูปของแผนภูมิและดาราง

7. ) ขั้นตอนการจัดดารางการผลิตแบบโต้ตอบ ขั้นดอนนี้เป็นการจัดดารางการผลิตโดย
ผู้จัดตารางเอง

3.1.2 ก ระบวนการจ ้ดตารางการผล ิตก ่อน เก ิดความไม ่แน ่นอน

ในการจัดดารางการผลิตเมื่อเกิดความไม่แน่นอนขึ้นโปรแกรมจัดตารางการผลิตจะมี 

ลำต้บขั้นตอนในการทำงานด้งรูป 3.2 ชึ่งมีรายละเอียดด้งต่อไปนี้

1. ) ขั้นตอนการรับข้อมูลความไม่แน่นอน ขั้นตอนนี้เป็นการรับข้อมูลที่เกี่ยวกับความ

ไม่แน่นอนเช่น ประเภทความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้น ขนาดของความไม่แน่นธน

ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอน เป็นด้น

2. ) ขั้นตอนการประมวลผลกระทบของความไม่แน่นอน ขั้นตอนนี้ประมวลผลกระทบที่

เกิดจากความไม่แน่นอนในรูปของค่าตัวจัดผลและตารางการผลิตที่เปลี่ยนแปลงไป

3. ) ขั้นดอนแสดงผลการจัด ขั้นดอนนี้เป็นการแสดงค่าตัวจัดผลและตารางการผลิด

ภายหลังจากการประมวลผล

4. ) ขั้นตอนการจัดดารางการผลิตใหม่ ขั้นตอนนี้เป็นการถามผู้จัดตารางการผลิตว่า

ต้องการจัดตารางการผลิตใหม่หรือไม่

5. ) ขั้นตอนการรับกฎที่ด้องการใช้ ขั้นตอนนี้เป็นการรับกฎที่ผู้จัดตารางการผลิต

ต้องการใช่ในการจัดดารางการผลิตใหม่

6. ) ขั้นตอนการประมวลผลการจัดดารางการผลิตใหม่ ขั้นตอนนี้เป็นการประมวลผล

การจัดตารางการผลิตดามกฎที่ผู้จัดตารางการผลิตต้องการ

7. ) ขั้นตอนการจัดดารางการผลิตแบบโต้ตอบ ขั้นดอนนี้เป็นขั้นตอนการจัดดารางการ

ผลิตแบบโต้ตอบโดยผู้จัดดารางการผลิตเอง โดยจะจัดจนกว่าผู้จัดตารางการผลิต

ต้องการ

3.2 ข ้อ ม ูล ท ี่ใช ้ใน ก า ร จ ้ด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต

ในการจัดตารางการผลิตหรือเปลี่ยนตารางการผลิต ก่อนอื่นต้องทำความเข้าใจกับข้อมูลที่ 

จำเป็น การไม่เข้าใจถึงความหมายและผลกระทบที่เกิดจากข้อมูล ย่อมจะนำมาซึ่งผลการจัดตาราง 

การผลิตที่ไม่ไต้ตามความต้องการ ข้อมูลที่ใช่ในการจัดตารางการผลิตสามารถแบ่งเป็นส่วนต่างๆ
ดังต่อไปนี้
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3.2.1 ส ่วนของรายละเอ ียดของงาน

ข้อมูลส่วนนี้เป็นข้อมูลที่เกี่ยวกับรายละเอียดของตัวงาน๗ น ชื่องาน เวลาที่ใช้ ในแต่ละ 

การทำงาน เครื่องจักรที่ใข้ในแด่ละงาน จำนวนการทำงาน ลำตับการทำงาน วันส่งมอบงาน 

เป็นต ัน

ร ูป ท ี่ 3.2 ผังการไหลแสดงลำดับขั้นตอนการจัดตารางการผลิตหลังจากเกิดความไม่แน่นอน
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3.2.2 ส ่วนของรายละเอ ียดของระบบ

ข ้อม ูลส ่วน น ี้เป ็น ข ้อม ูล เก ี่ย วก ับ โรงงาน เช ่น  ช ่วงเวลาการท ำงาน ของโรงงาน  น โยบ าย  
การท ำงาน ขอ งโรงงาน  เป ็นด ้น

3.2.3 ส ่วนของว ้ตถ ุป ระสงค ์การจ ัดตารางการผล ิต

ข ้อม ูลส ่วน น ี้เป ็น ข ้อม ูลของว ัต ถ ุป ระสงค ์!น การจ ัดตารางการผล ิต ท ี่ต ้อ งการ ซ ึ่งอาจจะม ี 
ว ัต ถ ุป ระส งค ์เด ีย วห ร ือ ห ล ายว ัต ถ ุป ระส งค ์ก ็ได ้ เช ่น ต ้อ งการให ้ม ีจำนวนงานสายน ้อยส ุดและ  
อ ัต ราการใช ้งาน เคร ื่อ งจ ักรมากส ุด  เป ็นด ้น

3.2.4 ส ่วนของกฎและว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิต

ข ้อม ูลส ่วนน ี้เป ็นข ้อม ูลท ี่ม ีผลต ่อป ระส ิทธ ิภ าพ ของดารางการผล ิต  ข ้อม ูลน ี้ส ่วน ห น ึ่งจ ะได  ้
จากคำแน ะน ้าของโป รแกรม  โดยผ ู้จ ัดดารางการผล ิตจะเป ็นผ ู้ด ้ดส ิน ใจ กฎท ี่ให ้เล ือกใข ้ใน

โป รแ ก รม น ี้ม ีด ้วยก ัน  2 0  กฎ ว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตม ีอย ู่ 2 ว ิธ ี รายละเอ ียดของกฎสามารถ  
ด ูจ าก ภ าค ผน วก  ก ส ่วนรายละเอ ียดของว ิธ ีการจ ัดดารางการผล ิตอย ู่ในบทท ี่ 2

3.2.5 ส ่วนของการทดแทนก ันได ้ของเคร ื่องจ ักรหร ือสถาน ีงาน

ข้อมูลในส่วนนี้เป็นการบอกถึงการทดแทนได้ของเครื่องจักรหรือสถานีงาน เพื่อว่าเมื่อมี 

เหตุจำเป็นก็สามารถนำงานไปทำบนเครื่องจักรอื่นได้ ข้อมูลการทดแทนกันได้มีอยู่สองแบบ 

คือแบบทดแทนกันได้ (Alternative) กับแบบไม่สามารถทดแทนได้ (Non Alternative)

3.2.6 ส ่วนของความไม ่แน ่นอน

ข้อมูลส่วนนี้เป็นข้อมูลที่เกี่ยวกับความไม่แน่นอน เช่น ประเภทความไม่แน่นอน

ขนาด และตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอน ข้อมูลทั้งหมดจะมีผลต่อประสิทธิภาพของดาราง 

การผลิต จากงานวิจัยนี้ความไม่แน่นอนที่ทำการศึกษามีอยู่ด้วยกัน 8 ประเภท ด้งที่กล่าวมา 

แล้วในบทที่ 1

3.3 อ งค ์ป ร ะ ก อ บ ข อ ง โป ร แ ก ร ม ก าร จ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต

โปรแกรมจัดตารางการผลิต ที่ได้เขียนขึ้นมาเพื่อช่วยในการวิเคราะห์ผลการทดลอง สามารถ 

จำแนกแจกแจงเป็นโมลูลย่อยต่างๆ ด้งต่อไปนี้
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3.3.1 โมด ูลการร ับข ้อม ูลเข ้า (Input Module)

โมดูลนี้เกี่ยวข้องกับการรับข้อมูลที่จำเป็นต่อการจัดตารางการผลิตได้แก่ ข้อมูลการ

ผลิต ข้อมูลการทำงาน วัตถุประสงค์!,นการจัดดารางการผลิตที่ด้องการ ผลการเลือกกฎที่ 

เหมาะสมกับวัตถุประสงค์!นการจัดตารางการผลิต ประเภทของความไม่แน่นอน ขนาดและ 

ตำแหน่งการเกิดความไม่แน่นอน

ร ูป ท ี่ 3 .3  ต ัว อ ย ่าง ข อ ง โม ด ูล ก าร ร ับ ข ้อ ม ูล เข ้า ใน ส ่ว น ข อ ง ร าย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง งาน

จากรูปที่ 3.3 เป็นส่วนหนึ่งของโมดูลการรับข้อมูลเข้า โดยเป็นการรับข้อมูลที่เกี่ยวกับ 

รายละเอียดของงาน เช่น เวลาทำงาน เครื่องจักรที่ใช้ เวลาติดตั้งเครื่องจักร เป็นด้น รูปที่

3.4 แสดงถึงการรับข้อมูลในส่วนของการกำหนดวัตถุประสงค์การจัดตารางการผลิต
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ร ูป ท ี่ 3.4 ตัวอย่างของโมดูลการรับข้อมูลเข้าในส่วนของวัตถุประสงค์ของการจัดตารางการผลิต
3.3.2 โม ด ูล ฐ าน ค วาม ร ู้(Knowledge Base Module)

โมดูลนี้ทำหน้าที่เสนอความรู้เกี่ยวกับกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมใน 

การจัดในแต่ละวัตถุประสงค์ ซึ่งเมื่อผู้!ข้งานป้อนตัวแปรวัตถุประสงค์ลงไป โมดูลนี้จะเสนอกฎ 

และวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมจากฐานข้อมูลที่มีอยู่ รูปที่ 3.5 เป็นการเสนอกฎและ 

วิธีการที่เหมาะสมสำหรับวัตถุประสงค์!นการจัดตารางการผลิต โดยเครื่องหมายขีดถูกหมาย 

ถึงกฎและวิธีการจัดดารางการผลิตที่เหมาะสม ภายหลังจากที่โปรกรมเสนอกฎที่เหมาะสม

แล้ว ผู้จัดตารางสามารถที่จะเลือกกฎเพิ่มเดิมหรือไม่เลือกกฎตามที่โปรแกรมเสนอได้

3.3.3 โมด ูลการจ ัดตารางการผล ิต  (Scheduling Module)

โมดูลนี้ทำหน้าที่ประมวลเอาข้อมูลจากโมดูลการรับข้อมูลเข้ากับโมดูลฐานความรู้ มา 

ประมวลผลเพื่อจัดตารางการผลิต

X ใ % ต ่ว ั lo <b 0 เ 4
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ร ูป ท ี่ 3.5 ต ัว อ ย ่าง ข อ ง โม ด ูล ฐ าน ค ว าม ร ู้ท ี่ท ำก าร เส น อ ก ฎ แ ล ะ ว ิธ ีจ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต ท ี่เห ม าะ ส ม ก ับ
ว ้ต ถ ุป ระส งค ์ก ารจ ัด ต ารางก ารผ ล ิต

3.3.4 โมด ูลแสดงผลล ัพ ธ ์(Output Module)

โมดูลนี้เป็นการแสดงผลลัพธ์ที่ได้จากการจัดตารางการผลิต ซึ่งจะแสดงออกมาในรูป 

ของ แผนภูมิการทำงานของเครื่องจักร แผนภูมิการผลิต ตารางการผลิต และตารางการ 

ทำงานของเครื่องจักร ตารางของค่าตัววัดผลต่าง ๆ
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ร ูป ท ี่ 3.6 ต ัว อ ย ่าง โม ด ูล แ ส ด งผ ล ล ัพ ธ ์แ ส ด งป ร ะ ส ิท ธ ิภ าพ ข อ ง ก าร ต ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต  
ด ้ว ย ก ฎ แ ล ะ ว ิธ ีก าร ต ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต แ บ บ ต ่าง ๆ

ร ูป ท ี่ 3.7 ต ัว อ ย ่าง โม ด ูล แ ส ด งผ ล ล ัพ ธ ์ แ ส ด ง แ ผ น ภ ูม ิก าร ผ ล ิต
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รูปที่ 3.6 เป็นการแสดงค่าประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตด้วยกฎและวิธีการ 

จัดตารางการผลิตแบบต่างๆ เพื่อให้ผู้ตัดสินใจเลือกตารางการผลิตที่ดีที่สุด รูปที่ 3.7 และรูป 

ท่ี 3.8 เป็นการแสดงผลการจัดตารางการผลิตในรูปแบบของแผนภูมิการผลิตและแผนภูมิการ 

ทำงานของเครื่องจักร

3.3.5 โมด ูลการจ ้ดตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ (Interactive Scheduling Module)

โมดูลนี้ทำหน้าที่ในการประมวลผลของดารางการผลิตที่จะเกิดขึ้นเมื่อมีการจัดตาราง 

การผลิตแบบโต้ตอบ พร้อมทั้งคำนวณประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นหลังจากการโต้ตอบในแต่ละครั้ง 

รูปที่ 3.9 แสดงการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบโดยผู้จัดไต้ทำการเคลื่อนย้ายงานที่ต้องการ 

เลื่อนไปยังตำแหน่งที่ตนต้องการ รูปที่ 3.10 แสดงค่าตัววัดผลภายหลังจากการจัดตารางการ 

ผลิตแบบโต้ตอบ จากรูปจะเห็นไต้ว่า การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบให้ค่าที่แย่ลงกว่าเดิม
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ร ูป ท ี่ 3 .9  ต ัว อ ย ่าง โม ด ูล ก าร จ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต แ บ บ โต ้ต อ บ

Non Delay

■K. Performance

M33 ■ พRîlè'-'-ะ' ■ Mean Flaw ๒ 6 : Mean Lateness MeanTainess ■ Ntadfjob > McUizatüm I
► 363 LWKRNon Delay 1212419 •1265.189 1113.54 3 62.73587

ชุร์แ- 364 IrWer̂ Àve 14531.07 1747.219 2330.469 7 55.95349

ร ูป ท ี่ 3 .1 0  ต ัว อ ย ่าง โม ด ูล ก าร จ ัด ต าร าง ก าร ผ ล ิต แ บ บ โต ้ต อ บ แ ส ด ง ค ่าต ัว จ ัด ผ ล ภ าย ห ล ัง จ าก ก าร
จ ัด ต าร างก ารผ ล ิต แบ บ โต ้ต อ บ
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3.3.6 โมด ูลการจ ้ดตารางการผล ิตภายใต ้ความไม ่แน ่นอน (Uncertain Scheduling 

Module)

โมดูลนี้ทำหน้าที่จัดดาราการผลิตภายใต้สถานการณ์ความไม่แน่นอนต่าง ๆ  ที่เกิดข้ึน 
โดยจะทำการประมวลผลของความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นพร้อมทั้งประสิทธิภาพที่เปลี่ยนไป

ร ูป ท ี่ 3.11 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตภายใต้ความไม่แน่นอน

ร ูป ท ี่ 3.12 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตภายใตค้วามไม่แน่นอน แสดงการรับข้อมูลของ 
ความไม ่แน ่นอนประเภทการเพิ่มจำนวนการผลิต
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ร ูป ท ี่3.13 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตภายใต้ความไม่แน ่นอนแสดงค่าตัวจัดผลต่างๆ
ภายหลังจากการเกิดความไม่แน่นอน

รูปที่ 3.11 แสดงถึงการสั่งโปรแกรมให้ทำการจัดดารางการผลิตภายใต้ความไม่แน่นอน รูปที่

3.12 เป็นตัวอย่างการปอนข้อมูลของความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิตให้แก่โปรแกรม

ส่วนรูปที่ 3.13 เป็นการแสดงค่าตัววัดผลต่างๆ ภายหลังจากการเกิดความไม่แน่นอนประเภทเพิ่ม 

จำนวนการผลิต

3.3.7 โมด ูลการจ ัดตารางการผล ิตใหม ่ (Reschedule Module)

โมดูลนี้เป็นส่วนที่ทำหน้าที่จัดตารางการผลิตใหม่ตามการตัดสินใจของผูใชโปรแกรม 

โดยจะแสดงผลออกมาในรูปของตารางและประสิทธิภาพที่เกิดขึ้น รูปที่ 3.14 แสดงวิธีการสั่ง 

ให้มีการจัดตารางการผลิตใหม่

11/13/9811/13/38 งา/14/38 11/15/98 11/16/98 ■ฑ-m ฑir n T n i 1 ท แ แ1]ฑ-ทฑ1]'ท 1า1ฑ1 ( f n r rแน ่นแแแทเแแแ เ|1 โน่ 111 fm nni nw rn)
08:00

^ .  M c  c h a i t

N &โ mai

ร ูป ท ี่ 3.14 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตใหม่
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ร ูป ท ี่ 3.15 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตใหม่ แสดงการปีอนข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการจัด
ตารางการผลิตใหม่

____  'รู& 1•ก ั^ ป ี^ ^
S e lec ted  H eu ris tic  Rules For Activ schedule

SLACKPTP

MWKR
M m M

."'■ '••ฯ
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A -:.r. I S
•SLACKPRPIDOMS

LTPT SSLACKPRO;

S e lec ted  HeuristicJRu les JFpr Non De ay Schedu le
_______________________ ______________ ________________

SLACKPRO

n o m
ÏACKPRP

s SLACK

LACKPROSLACK'

Si, Selected Rule

ร ูป ท ี่ 3.16 ตัวอย่างโมดูลการจัดตารางการผลิตใหม่ แสดงการกำหนดกฎและวิธีการจัดตาราง 
การผลิตที่ต้องการใช้ในการจัดตารางการผลิตใหม่
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รูปที่ 3.15 แสดงถึงการป้อนค่าข้อมูลที่เกี่ยวข้องก้บการจัดตารางการผลิตใหม่ ซึ่งมีอยู่ 2 
ตัวคือ งานและการทำงานที่เริ่มตันจัดตารางการผลิตใหม่ รูปที่ 3.16 แสดงถึงการกำหนดกฎและวิธี 

การจัดตารางการผลิตที่ตัองใข้ในการจัดตารางการผลิตใหม่

3.4 รายละเอ ียดโปรแกรมการจ้ดตารางการผลิต

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ได้จัดทำขึ้น สร้างขึ้นมาจากทฤษฎีการจัดตารางการผลิต

ของงานประเภทสั่งทำโดยนำเอาฮิวริสติกมาช่วยในการจัดตารางการผลิต ดารางการผลิตที่ไตัจาก

การจัดแบ่งออกเป็นสองประเภทใหญ่ๆ คือ ประเภท แอคทีฟกับประเภทนอนดีเลย์ ฮิวริสติกที่นำมา 

ใช้จะอยู่ในรูปของกฎต่างๆ ซึ่งมีทั้งหมด 20 กฎ (รายละเอียดอยู่ในภาคผนวก ก) โปรแกรมการ 

ผลิตนี้สามารถตอบสนองและจัดการกับความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นทั้ง 8 ประเภทอันได้แก่ การเพิ่ม 

งาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจำนวนการผลิต การลดจำนวนการผลิต พนักงานหยุดงาน การขาด 

แคลนวัตถุดิบ การเลื่อนเวลาส่งมอบให้เร็วขึ้น การเลื่อนเวลาส่งมอบให้ข้าลง และ เครื่องจักรขัดข้อง 

โดยโปรแกรมการจัดตารางการผลิดนี้มีรายละเอียดต่างๆ ตังต่อไปนี้

3.4.1 ค ุณ สมบ ้ต ิของโปรแกรม

คุณสมบัติของโปรแกรมเป็นไปตามที่กล่าวไร้ในบทที่ 1 หัวข้อที่ 1.3

3.4.2 ข ้อจำก ัดของโปรแกรม

1. ) จำนวนงาน จำนวนการทำงาน จำนวนเครื่องจักร ที่ใข้จัดดารางการผลิตด้วย

โปรแกรมนี้จะขึ้นอยู่กับข้อจำกัดด้านทรัพยากรของเครื่องคอมพิวเตอร์ที่ใข้อยู่

2. ) ลำดับของการเกิดความไม่แน่นอนจะมีผลให้ตัววัดผลต่างๆ แตกต่างกัน ยกเว้น

กรณีของการสลับความไม่แน่นอนประเภทอื่นๆ กับความไม่แน่นอนประเภทเลื่อน 

เวลาส่งมอบงานให้เร็วขึ้นหรือช้าลงที่จะให้ค่าตัววัดผลไม่แตกต่างกัน

3. ) เวลาที่ใช่ในการตั้งเครื่องจักรจะเป็นแบบอิสระ(Independent set up time)

4. ) การตอบสนองต่อความไม่แน ่นอนประเภทต่างๆของโปรแกรมจะเป ็นไปตาม

สมมติฐานของความไม่แน่นอนนั้นๆ ซึ่งมีรายละเอียดตังต่อไปนี้

• ความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงาน

งานที่เพิ่มจะมีลำตับความสำคัญสูงสุด การทำงานใดที่คาดว่าเมื่อทำไปแล้ว 

จะต้องหยุดเพื่อให้มีการแทรกงาน การทำงานน้ันจะไม่ทำ จะรอจนกว่างาน 

ที่เพิ่มนั้นเสร็จสิ้นก่อน

• ความไม่แน่นอนประ๓ ทยกเลิกงาน
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เมื่อมีการยกเลิกงานเกิดขึ้น งานที่ถูกยกเลิกจะหยุดการผลิตทันที

• ความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิต

การเพิ่มจำนวนการผลิตจะต้องเพิ่มก่อนที่จะเริ่มผลิตขั้นดอนแรกเสมอ

• ความไม่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิต

การลดจำนวนการผลิตสามารถลดตรงขั้นตอนการทำงานใดกิไต้ โดยที่

จำนวนการผลิตที่ลดลงจะเริ่มตั้งแต่การทำงานนั้นๆเป็นต้นไป

• ความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลนวัตถุดิบ

เมื่อมิการขาดแคลนวัตถุดิบเกิดขึ้น งานที่ขาดวัตถุดิบจะรอจนกว่าวัตถุดิบมา 

ครบจึงจะทำการผลิต

• ความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน

เมื่อพนักงานหยุดงาน งานและเครื่องจักรที่พนักงานคนนั้นทำอยู่ จะหยุดลง 

และเริ่มการทำงานเมื่อพนักงานกลับมาทำงาน โดยสามารถทำงานต่อจาก 

เดิมไต้ทันทีโดยไม่ต้องเริ่มใหม่

• ความไม่แน่นอนประเภทเครื่องจักรขัดข้อง

เมื่อเครื่องจักรขัดข้อง งานที่อยู่บนเครื่องจักรนั้นต้องทำใหม่หรือไม่ตลอด

จนถึงการใช้เครื่องจักรอื่นทดแทนและลัดราการทดแทน จะ'ขึ้นอยู่ทับผู้ใขั

โปรแกรมเป็นผู้กำหนด โดยที่อัตราการทดแทนหมายถึงอัตราส่วนระหว่าง 

เวลาโดยเฉลี่ยที่ใขัทำงานงานนั้นบนเครื่องจักรใหม่เทียบกับเวลาโดยเฉลี่ยที่ 

ใช้ทำงานงานนั้นบนเครื่องจักรเดิม

3.4.3 การประยุกต์ใช้โปรแกรม

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้สามารถนำไปประยุกด็ใช้ในการเรียนวิชาการ 

จัดตารางการผลิต หรือ กิจการต่างๆ

การประยุกด๎ใช้กับการเรียนวิชาการจัดตารางการผลิต โปรแกรมนี้จะช่วยให้ผู้

เรียนเช้าใจและเห็นความสำคัญของการจัดดารางการผลิต และผลกระทบของความไม่ 

แน่นอนต่อประสิทธิภาพโดยรวมและเป็นแนวทางในการศึกษาหาวิธีการจัดการกับความ 

ไม่แน่นอนที่ดียิ่งขึ้น

ในการประยุกต้ใช้กับกิจการนั้น กิจการที่นำไปใช้ควรเป็นกิจการการผลิตที่มี

ระบบการผลิตเป็นแบบสั่งผลิตโดยมีการไหลของงานเป็นแบบสถานีงานและมีทีศทาง 

การไหลแบบหลายท ิศ ทาง (Job S h o p )  ความถี่ของการจัดตารางการผลิตไม่ควรที่จะถี่ 

เกินไป ตัวอย่างกิจการที่สามารถนำโปรแกรมไปประยุกต็ใช้ได้แก่ การผลิตอุปกรณข์ ึ้น  
ส่วนทางอุตสาหกรรม การเป่าถุงพลาสติก เป็นต้น
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