
ทฤษฎ ีท ี่เก ี่ยวข ้อง

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยฉบับนี้ รวมถึงงานวิจัยต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
ซ่ึงเป็นเป็น 4ล่วนหลัก ได้แก่

•  ระบบสารลนเทศในการผลิต
•  ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning)
•  การควบคุมระดับปฏิบัติการ
•  การจัดตารางการผลิต
•  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

2.1 ระบบสารสนเท Aนการมลิต

2.1.1 นยาม

ในระบบสารลนเทศ จะมีคำนิยามที่ใช้อยู่โดยทั่วไป คือ ข้อมูล สารลนเทศ และระบบ 
สารสนเทศ (ณ์ฎฐพันธ์ เขจรบันทน์ และไพบูลย์ เกียรติโกมล, 2542)

ข้อมูล (data) หมายถึง ข้อเท็จจริงต่าง  ๆ ที่มีอยู่,ในธรรมชาติ เป็นกลุ่มลัญลักษณ์แทน 
ปริมาณหรือการกระทำต่าง  ๆ ท่ียังไม,ผ่านการประมวลผล ข้อมูลอาจจะอยู่ในรูปของตัวเลข
ตัวหนังลือ และท้ายที่สุดข้อมูลก็คือ วัตถุดิบของสารสนเทศ

สารสนเทศ (information) ได้แก่ ข้อมูลต่าง  ๆ ที่ได้รับการประมวลผลแล้วด้วยวิธีการต่าง 
 ๆ เป็นความรู้ที่ต้องการสำหรับใช้ทำประโยชน์ เป็นล่วนผลลัพธ์หรือเอาต์พุตของระบบการ

ประมวลผลข้อมูล เป็นสิ่งซึ่งส่ือความหมายให้ผู้รับเข้าใจและสามารถนำไปกระทำกิจกรรมใด
กิจกรรมหน่ึงโดยเฉพาะได้ หรือเพื่อเป็นการยํ้าความเข้าใจที่มีอยู่แล้วให้มีมากยิ่งขึ้น และเป็น
ผลลัพธ์ของระบบสารสนเทศ หรือ อาจแสดงได้ดังรูป

รูปท่ี 2.1) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลและสารสนเทศ
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ระบบสารสนเทศ (Information System) หมายถึง ระบบท่ีประกอบด้วยคน เคร่ือง 
คอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์ต่าง  ๆ ที่ทำงานประสานกัน เพ่ือจัดทำสารสนเทศสำหรับสนับสนุนการ 
ปฏิบัติงาน การจัดการ และการตัดสินใจในหน่วยงาน หรือ องค์กร

2.1.2 ประนาทของระบบสารสนเทศ

ระบบสารสนเทศสามารถจำแนกได้เป็น 2 ประ๓ ทใหญ่  ๆ คือ ระบบสารสนเทศแบบ 
กว้างๆ ท่ีไม่ได้นำไปใช้กับงานด้านหน่ึงด้านใดโดยเฉพาะ และ ระบบสารสนเทศท่ีจัดทำข้ึนสำหรับ 
ใช้งานประยุกต์โดยตรง

2.1.2.1 ระบบสารสนเทศแบบกว้างๆ
เป็นระบบสารสนเทศที่ขยายขึ้นมาจากระบบการประมวลผลธรรมดา โดยมุ่งท่ีจะจัดทำ

รายงานสารสนเทศเพื่อให้ผู้ปฏิปติงานและผู้บริหารใช้งาน อาจสรุปหน้าท่ีและประโยชน์ได้ย่อ  ๆ
ตังต่อไปน้ี

o  ระบบสารสนเทศท่ัวไป เป็นระบบท่ีสร้างขึ้นให้มีความสามารถในการประมวลผล และ 
จัดทำรายงานที,ผู้ใช้และผู้บริหารต้องการได้

o ระบบสารสนเทศเทือการจัดการ (Management Information System) เป็นระบบ 
สารลนเทศที่เน้นด้านการผลิตเอกสารรายงานสำหรับผู้บริการ และมีความสามารถใน 
การค้นหาและจัดทำรายงานพิเศษบางอย่างในแบบออนไลน์

o  ระบบสารสนเทศสำนักงาน (Office Information System) เป็นระบบสารสนเทศ 
สำหรับเก็บบันทึกข้อมูลเอกสารภายในสำนักงาน และอำนวยความสะดวกในการส่ง 
เอกสารผ่านระหว่างผู้ปฏิปติงาน

o  ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System) เป็นระบบสารสนเทศ 
สำหรับผู้บริหารในการทดสอบแนวทางเลือกในการตัดสินใจ ทำให้ทราบว่าการเลือก 
แนวทางเช่นน้ัน  ๆจะเกิดอะไรข้ึน

o ระบบสารสนเทศเพ่ือผู้บริหาร (Executive Information System) เป็นระบบ 
สารสนเทศที,ช่วยให้ผู้บริหารค้นหาข้อมูล และสารลนเทศที่สำคัญต่อการบริหารมาใช้ 
งานได้เมื่อจำเป็น และอำนวยความสะดวกในการติดตามหารายละเอียอของข้อมูล
บางรายการที่มีปัญหาได้
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2.1.2.1 ระบบสารสนเทศท่ีจัดทำข้ึนสำหรับใช้งานประยุกต์โดยตรง
เป็นระบบสารสนเทศท่ีใช้เฉพาะในงานประยุกต์บางด้าน ระบบสารสนเทศประ๓ ทน้ีมี

มาก ขึ้นกับการคิดจัดทำและตั้งซื่อ โดยมากจะนำเอาซื่องานประยุกต์มาใช้ควบกับซื่อระบบ
สารสนเทศ ตัวอย่างเช่น

๐  ระบบสารลนเทศงานบัญชี เป็นระบบสารสนเทศท้ังหมดท่ีเกี่ยวกับการเก็บบันทึก
ข้อมูลบัญชีและจัดทำรายงานบัญชี

o  ระบบสารสนเทศการตลาด เป็นระบบสารสนเทศสำหรับใช้เก็บรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑ์ลูกค้า การผลิต และอ่ืนๆ สำหรับช่วยในการวางแผนและส่งเสริมการตลาด

o  ระบบสารลนเทศในโรงพยาบาล เป็นระบบสารลนเทศสำหรับใช้ในการเก็บข้อมูล
เก่ียวกับคนไข้ ยา แพทย์และการรักษาพยาบาล เพื่อช่วยในการคิดเงินค่า
รักษาพยาบาลและให้บริการแก่คนไข้

o  ระบบสารสนเทศห้องสมุด เป็นระบบสารลนเทศสำหรับใช้เก็บข้อมูลเก่ียวกับหนังสือ 
และวัสดุท่ีเก็บรวบรวมในห้องสมุด ข้อมูลเกี่ยวกับสมาชิกผู้ยืม ข้อมูลเกี่ยวกับบริษัท 
ผู้ขายทั้งหมด เพ่ือให้งานให้บริการของห้องสมุดดำเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ

o  ระบบสารสนเทศทรัพยากรบุคคล เป็นระบบสารสนเศที่ใช้เก็บข้อมูลเกี่ยวกับบุคลากร 
ของหน่วยงานและสามารถให้สารสนเทศที่เกี่ยวข้อง เช่น ด้านผลงาน ด้านการ
ริเกอบรมและพัฒนา ด้านสวัสดิการ ด้านสุขภาพอนานัย ด้านการดำรงตำแหน่ง

2.1.3 เป้าหมายของระบบสารสนเทศ

ระบบสารสนเทศสำหรับองค์กรต่าง  ๆ โดยส่วนใหญ่แล้วนักมีเป้าหมายที่สำคัญ (ประสงค์ 
ปราณีตพลกรังและคณะ,2541) ตังน้ี

1) เพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงาน (Operational Efficiency)
2) เพิ่มประสิทธิภาพของหน้าที่งาน (Functional Effectiveness)
3) เพ่ิมคุณประโยชน์ในเชิงการแช่งขัน (Competitive Advantage)
การเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน (Operational Efficiency) เป็นการช่วยให้งานท่ีทำอยู่ 

น้ันสามารถทำ’ได้เร็ว'ข้ึน มีความถูกต้องมากขึ้น ทำให้พนักงานมีเวลาในการเรียนรู้งานใหม่  ๆ เพ่ือ 
เพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงาน ลักษณะที่เห็นได้ คือ เป็นการทำสิ่งท่ีมีอยู่ให้ดีข้ึน (Do things 
better)

การเพ่ิมประสิทธิภาพของหน้าท่ีงาน (Functional Effectiveness) เป็นการช่วยให้ผู้บริหาร
มีมุมมองที่มากขึ้นและกว้างขึ้น ได้รับทราบถึงข้อมูลที่หลกาหลาย ช่วยในการตัดสินใจ รวมท้ัง
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สามารถบริหารควบคุมหน่วยงานได้ดีฃ้ึน ลักษณะที่เห็นได้ คือ เป็นการทำในสิงที่ดีกว่า (Do better 
things)

การเพ่ิมคุณประโยชน์ในเชิงการแข่งขัน (Competitive Advantage) เป็นการสร้างความ 
ได้เปรยบในการแข่งขันเมื่อเทียบกับดู่แข่ง ไม่ว่าจะเป็นในเรองของการตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า การผลิตสินค้าใหม่  ๆ เข้าสิตลาด การสร้างโอกาสทางธุรกิจ เป็นต้น ประโยชน์ในข้อน้ี 
ถือได้ว่าเป็นปัจจัยที่สำคัญอย่างยิ่งลำหรับองค์กรต่าง  ๆ ในปัจจุบัน ลักษณะที่เห็นได้ คือ เป็นการ 
ทำในสิงทีดีและสิงท่ีใหม่ (Do better things and do the new things)

2.1.4 องค์ประกอบของระบบสารสบเทศ

ระบบสารสนเทศประกอบด้วยองค์ประกอบที่สำคัญ 5 ส่วน คือ
1) บุคลากร (Personnel)
2) ฮารัดแวรั (Hardware)
3) ซอฟต์แวร์(Software)
4) กระบวนการทำงาน หริอข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Procedure)
5) ข้อมูลและสารสนเทศ (Data and Information)
โดยลามารถแสดงได้ดังรูป

บ ุค ล า ก ร

•  ผ ู้ใช ้ง า น

•  ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิง า น

•  ผ ู้ค ว บ ค ุม ร ะ บ บ แ ล ะ

ซ อ ฟ ต ์แ ว ร ์ (S o ftw a r e )  

•  ซ อ ฟ ต ์แ ว ร ์ร ะ บ บ  

•  ซ อ ฟ ต ์แ ว ร ์ป ร ะ ย ุก ต ์

พ ัฒ น า โป ร แ ก ร ม

ฮาร์ดแวร์ (Hardware)

•  หน่วยรับข้อมล

หน่วยประมวลผลกลาง 

หน่วยแสดงผลลัพธ์ 

หน่วยเก็บข้อมูลสำรอง 

อุปกรณ์ส์อสาร

/  ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ง า น

/  (P r o c e d u r e )

•  ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ข อ ง ผ ู ้

ป ฏ ิบ ัต ิง า น  

•  ข ั้น ต อ น ก า ร ใช ้ง า น ข อ ง ผ ู้ใช ้

รูปที 2.2) แสดงองค์ประกอบของระบบสารสนเทศ
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2.1.5 โครงสร้างระบบสารสบเทศ

การอธิบายถึงโครงสร้างระบบสารสนเทศ สามารถพิจารณาได้จาก 2 แนวทาง คือ 
โครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตามระดับการบริหาร และโครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตาม
แหล่งท่ีมาของข้อมูล

โครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตามระดับการบริหาร โดยปกติการบริหารจัดการใน
หน่วยงานต่าง  ๆมักจะแบ่งเป็น 3 ระดับ คือ

1) การบริหารระดับสูง ซึ่งเรียกกันว่า ระดับกลยุทธ์ (Strategic Level) เป็นระดับท่ีการ 
จัดการเน้นไปด้านการวางแผนระยะยาว การกำหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายไกล 
ออกไปข้างหน้าขนาด3-5 ปีหรือมากกว่านั้น

2) การบริหารระดับกลาง ซึ่งเรียกกันว่า ระดับกลวิธี (Tactical Level) เป็นระดับท่ีเน้น 
การจัดการให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์และเป้าหมายระยะยาว โดยจัดทำแผน 
ดำเนินการในช่วงล้น  ๆระยะเวลาประมาณ 1 ปี

3) การบริหารระดับล่าง ซึ่งเรียกกันว่า ระดับปฎิบัติการ (Operational Level) เป็นระดับ 
ที่เน้นการดำเนินงาน หรือ ปฏิบัติงานให้เป็นไปตามแผนงานระยะล้นท่ีได้กำหนดไว้ 
ทั้งน้ีโครงสร้างการบริหารท้ังสามระดับมักจะเขียนเป็นรูปพีระมิด ดังรูป
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โครงสร้างการบริหารท้ังสามระดับดังกล่าว เมื่อนำมาสัมพันธ์กับระบบสารสนเทศ จะเกิด 

เป็นโครงสร้างระบบสารสนเทศ ดังรูป

รูปท่ี 2.4) แสดงพีระมิดแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการบริหารและระบบสารสนเทศ

โครงสร้างระบบสารสนเทศซึ่งแบ่งตามระดับการบริหาร จะมีสักษณะเป็นรูปพีระมิด โดย 
ฐานที่กว้างและลอบขึ้นไปบรรจบกันเป็นมุมแหลมตอนบน น่ันหมายถึง ขอบเขตกว้างขวางของ 
ข้อมูลที่มีมากในระดับล่าง และลดหลั่นน้อยลงไปเมื่อถึงยอดพีระมิดนี้ แบ่งออกได้เป็น 4 ระดับ คือ 

ระดับล่างสุด หมายถึง การไข้คอมพิวเตอร์ทำงานประมวลผลข้อมูล ในแบบท่ีเรียกว่า 
Transaction Processing

ระดับท่ี 2 หมายถึง การใช้คอมพิวเตอร์จัดทำสารลนเทศ เพ่ือไข้ในการวางแผน การ 
ควบคุม และการตัดสินใจที่เกี่ยวเนื่องกับงานประจำกัน ซึ่งเรียกว่าเป็นงาน Operational Control 

ระดับท่ี 3 หมายถึง การใช้คอมพิวเตอร์จัดทำสารสนเทศสำหรับผู้บริหารจัดการ
ระดับกลางใช้ในงานจัดการและวางแผนระยะสัน ซึ่งเรียกว่าเป็นงาน Management Control ซ่ึง
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สารสนเทศระดับนี้ยังใช้สำหรับควบคุมและตัดสินใจเกี่ยวกับงานต่าง  ๆ ว่าจะสามารถดำเนินการ 
ใปตามแผนระยะสั้นน้ันได้ด้วย

ระดับท่ี 4 หรือระดับยอด หมายถึง การใช้คอมพิวเตอร์ดัดทำสารสนเทศสำหรับผู้บริหาร 
ดัดการระดับสูง สำหรับใช้ในงานวางแผนระยะยาวที่เรียกว่า Strategic Planning

จากรูป 2.4 ช้อท่ีควรสังเกต คือ มีการใช้เทคโนโลยีฐานข้อมูลเป็นรากฐานในการบันทึก 
ข้อมูลเอาไว้เป็นแหล่งกลางสำหรับให้งานประยุกต์ของทุกหน่วยงานใช้ร่วมกัน

นอกจากนี้ โดยปกติแล้ว องค์กรหน่ึง  ๆ มักจะแบ่งการปฏิบัติงานออกเป็นฟังก์ชัน หรือ 
ฝ่ายต่าง  ๆ หลายฝ่าย เช่น แบ่งเป็นฝ่ายบัญชี ฝ่ายบริหาร ฝ่ายโรงงาน ฝ่ายบุคคล ฝ่ายการขาย 
เป็นต้น ในแต่ละฝ่ายนี้ก็มีการบริการทั้งสามระดับเหมือนกัน ดังนั้นจึงสามารถขยายรูปที่ 2.4 อีก 
ให้เห็นรายละเอียดมากยิ่งขึ้น ดังรูป

แฟ้มข้อมูลเฉพา

รูปท่ี 2.5) แสดงความสัมพันธ์ระหว่างการบริหารและแฟ้มข้อมูลเฉพาะ

จากรูปท่ี 2.5 โครงสร้างใหม่นี้ใด้แสดงแฟ้มข้อมูลเฉพาะของแต่ละฝ่ายเพิ่มเติมจาก
ฐานข้อมูลที่มีอยู่เดิม รึ่งหมายความ1ว่า โดยปกติแม้มีการกำหนดโครงสร้างระบบสารลนเทศให้ใช้ 
ฐานข้อมูลร่วมกัน เพื่อแบ่งกันใช้ข้อมูลโดยไม่ต้องดัดเก็บซ้ําช้อน แต่ในทางปฏิบัติแต่ละฝ่ายอาจมี
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ข้อมูลพิเศษที่ใช้เฉพาะของตัวเอง โดยไม่ต้องแบ่งกับฝ่ายอื่น  ๆ ก็ได้ ตังน้ัน จึงควรจัดทำขึ้นเป็น 
แฟ้มข้อมูลสำหรับใช้เฉพาะในฝ่ายนั้น  ๆ เท่าน้ัน

โครงสร้างระบบสารสนเทศแบ่งตามแหล่งท่ีมาของข้อมูล ข้อมูลที่นำมาประมวลเป็น
สารสนเทศในระบบสารสนเทศน้ันมีอยู่ 3 แบบ คือ

1) ข้อมูลธุรกิจที่เกิดจากการดำเนินงานธุรกิจตามปกติ (Transaction) เป็นข้อมูลการ 
จังซื้อสินค้า การรับใบจังสินค้า เป็นต้น

2) ข้อมูลการดำเนินงาน เช่น ข้อมูลท่ีบอกว่า การดำเนินการไต้ผลอย่างไร อาทิ ผลิต 
สินค้าได้วันละก่ีข้ึน การตรวจสอบคุณภาพและพบสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐานจำนวน 
เท่าใด การจัดทำเอกสารรายงานต่าง  ๆ ล่าช้าหรือรวดเร็วประการใด

3) ข้อมูลภายนอก ได้แก่ ข้อมูลภาวะตลาด เศรษฐกิจ จังคม และส่ิงแวดล้อม ท่ีจะมีผล 
ต่อการดำเนินการของหน่วยงาน

โครงสร้างแบบน้ีจะมีลักษณะตังรูปที่ 2.6

ล ูก ค ้า  ธน'า ค า ร

รูปท่ี 2.6) แสดงโครงสร้างระบบสารสนเทศเม่ือแบ่งตามแหล่งท่ีมาของข้อมูล
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2.1.6 การพัฒนาระบบสารสบเทศ

องค์กรใด  ๆ ก็ตามโดยท่ัวไปจะมีระบบสารสนเทศท่ีใช้งานอยู่และได้รับการนำไปใช้งาน 
โดยผู้บริการ แต่เมื่อดำเนินเการไประยะหนึ่งอาจจำเป็นต้องมีการปรับปรุงและพัฒนาระบบ
สารสนเทศ

เหตุที่มาของการพัฒนาระบบสารสนเทศ มักจะเกิดขึ้นจากลาเหตุดังนี้
1) เพื่อแกไขปัญหาที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเนื่องด้วย การวางระบบเดิมไม,เหมาะสม หรือ 

สภาพการณ์เปลี่ยนแปลงไป เช่น องค์กรขยายใหญ่ขึ้น ปริมาณข้อมูลเพิ่มมากขึ้น เกิด 
ความล่าช้าในการทำงานอย่างมาก

2) เพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการใหม่ เมื่อระบบเดิมที่มีอยู่ไม่สามารถ
เอื้ออำนวย หรือตอบสนองต่อความต้องการใหม่ที่เกิดขึ้นได้ ก็ต้องมีการปรับปรุง
ระบบสารสนเทศ

3) เพื่อนำความคิดและเทคโนโลยีใหม่มาใช้ การเกิดข้ึนของแนวคิดหรือเทคโนโลยีใหม่ซ่ึง 
สามารถนำมาใช่ในการปรับปรุงระบบสารสนเทศที่มีอยู่ให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 
อย่างมาก เป็นหนึ่งในเหตุผลท่ีทำให้เกิดการพัฒนาระบบสารสนเทศข้ึนใหม่

4) เพื่อพัฒนาระบบสารสนเทศทั้งระบบให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ในบางกรณีระบบ
สารสนเทศที่มีอยู่ใช้มาเป็นเวลานาน เกิดความล้าสมัย และทำงานได้ผลไม่ดี
เท่าท่ีควร ดังน้ันจึงอาจเกิดแนวคิดในการปรับปรุงท้ังระบบใหม่ ให้มีประสิทธิภาพมาก 
ยิ่งข้ึน

5) วงจรการพัฒนาระบบสารสนเทศ เป็นข้ันตอนในการพัฒนาระบบสารสนเทศ ซ่ึง 
ประกอบด้วยขั้นตอนในการพัฒนา 3 ข้ันตอนหลัก คือ
๐  การคืกษาเบื้องต้น
o  การคืกษาความเป็นไปได้
o  การพัฒนาและปรับใช้ระบบสารสนเทศ

รูปแบบของการพัฒนาระบบสารสนเทศมีรูปแบบและวิธีการที่ใช้อยู่โดยท่ัวไปในองค์กรต่าง  ๆ ดังน้ี
1) การพัฒนาระบบงานตามวงจรการพัฒนาระบบ (System Development Life Cycle)
2) การพัฒนาระบบงานโดยการสร้างระบบต้นแบบ (Prototyping)
3) การพัฒนาระบบงานโดยการนำชุดซอฟต์แวร์สำเร็จรูปมาใช้ (Application Software 

Package)
4) การพัฒนาระบบงานโดยผู้ใช้งานปลายทาง (End-User Development)
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5) การพัฒนาระบบงานโดยการจ้างหน่วยงานภายนอก (Outsourcing)

2.1.7 ระบบสารสนIทศเพ่ีอการบรหาร

ระบบสารสนเทศเทือการบริหาร (Management Information System) หรือ MIS คือ 
ระบบที่มีการจัดอย่างเป็นระเบียบ และรวมเข้าเป็นกลุ่มโครงสร้างที่ประกอบขึ้นมาจากบุคคล
จำนวนมาก เครองมือ และระเบียบวิธีการต่าง  ๆ ที่ช่วยให้มีข้อมูลที่ถูกต้องทั้งจากแหล่งภายในและ 
ภายนอก กล่าวคือ ระบบสารลนเทศเพ่ือการบริหารเป็นระบบท่ีรวม (Integrate) ผู้ใชแ้ละเคร่ือง 
(User-Machine) เข้าไว้ด้วยกัน โดยทำหน้าที่ในการจัดหาสารสนเทศ หรือข่าวสารเพ่ือช่วยในการ 
ตัดสินใจของผู้บริหาร ในเร่ืองของกระบวนการจัดการองค์กร เช่น การวางแผน การจัดองค์กร และ 
การควบคุม เพื่อให้องค์กรลามารถดำเนินการไปตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้

ระบบสารสนเทศเพ่ือการบริหารจะต้องมีการประลานร่วมกับหน่วยงานหรือระบบย่อยอื่น 
 ๆ ในองค์กร โดยมีลักษณะการจัดตั้งที่เป็นระบบ และง่ายแก่การประสานงานกับระบบย่อยอื่น  ๆ

ในองค์กรด้วย
ระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารสามารถดำเนินการไดํโดยไม่ต้องอาค์ยอมพิวเตอร์เข้ามา 

ช่วย แต่เนื่องจากความสามารถของคอมพิวเตอรื ในอันที่จะประมวลผลข้อมูลไต้จำนวนมากใน 
เวลาอันรวดเร็ว ดังน้ันในปัจจุบันระบบสารสนเทศเพื่อการบริหารจึงมักจะผ่านกระบวนการ
ประมวลผลด้วยคอมพิวเตอร์

หน้าที่หลักของสารสนเทศเพื่อการบริหารประกอบด้วย
1 ) ให้สารสนเทศเพ่ือช่วยในการตัดสินใจของผู้บริหารได้
2) ให้สารสนเทศแก่ผู้บริหารทุกระดับได้
3) ให้สารสนเทศเพื่อช่วยในการแก้ไขปัญหาทุกรูปแบบของปัญหา
4) ให้สารสนเทศที่รวดเร็วและเหมาะสมกับการใช้งาน

ประโยชน์ที่ผู้บริหารจะได้รับจากระบบสารลนเทศเพ่ือการบริหาร สามารถสรุปได้ดังนี
1) ช่วยให้ผู้บริหารมองเห็นปัญหาและโอกาสได้รวดเร็วข้ึน
2) ช่วยให้ผู้บริหารมีเวลาสำหรับการวางแผนได้มากขึ้น
3) ช่วยให้ผู้บริหารใช้เวลาในการพิจารณาปัญหาที่มีความซับซ้อนได้มากขึ้น
4) ช่วยให้ผู้บริหารควบคุมการดำเนินการได้ดีขึ้น
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คุณลักษณะที่สำคัญของระบบสารสนเทศเพื่อการบริหาร ประกอบด้วย
1) เป็นระบบที่เกี่ยวข้องกับการจัดการ สิ่งนี้ถือได้ว่าเป็นคุณลักษณะที่สำคัญของระบบ

สารสนเทศเพ่ือการบริหาร กล่าวคือ ต้องสามารถตอบสนองความต้องการของ
ผู้บริหาร และต้องเป็นสารสนเทศที่ใข้เพื่อการบริหาร คือ สามารถใช้ประกอบในการ 
วางแผน การควบคุมงานได้

2) ผู้บริการต้องเป็นแกนนำในการพัฒนาระบบ เนื่องจากระบบสารลนเทศเพื่อการ 
บริหารนี้เกี่ยวข้องและถูกใช้งานโดยตรงจากผู้บริหาร คังน้ีน ผู้'บริหารต้องเป็นผู้ท่ีมี 
ล่วนร่วมในการออกแบบและกำหนดสารสนเทศที่ต้องการ

3) มองปัญหาในลักษณะเป็นอันหนึ่งอันเดียวกัน ระบบสารสนเทศเพ่ือการบริหารจะต้อง 
ประสานระบบย่อย  ๆ ในองค์กรให้เป็นหน่ึงเดียวกัน ไม่ว่าจะเป็นฝ่ายการตลาด ฝ่าย 
ผลิต ฝ่ายวิศวกรรมและอี่น ๆ

4) การใช้ฐานข้อมูลร่วมกัน ถือได้ว่าเป็นหัวใจสำคัญของการจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 
ทำให้ลดความชํ้าซ้อนของข้อมูล ทำให้ระบบทำงานเร็วข้ึน และประหยัดค่าใช้จ่าย

5) ต้องการการวางแผนที่ดี เนื่องจากการที่ไม่สามารถสร้างขึ้นได้ด้วยระยะเวลาอันลัน 
ดังน้ี'น จึงต้องมีการวางแผนอย่างดี และคำนึงถึงปัญหาต่าง  ๆ อย่างรอบคอบในการ 
พัฒนาแลใช้งานระบบ

6) อาคัยแนวความคิดเชิงระบบในการพัฒนาระบบ
7) เป็นระบบที่โดยทั่วไปอาคัยคอมพิวเตอร์

ระบบสารสนเทศเพ่ือการบริหารน้ัน แม้จะสร้างขึ้นให้กับผู้บริหารใช้ก็จริงอยู่ แต่ผลลัพธ์ 
ของระบบ หรือรายงานที่จะจัดทำให้ผู้บริหารแต่ละระดับนี้นมีความแตกต่างกัน เพราะะขึ้นอยู่กับ 
หน้าที่ของผู้บริหารแต่ละคนซึ่งจะบังคับให้ต้องการสารสนเทศที่ต่างกัน ดังได้เคยกล่าวไปแล้วว่า 
ผู้บริหารระดับบนสุดต้องการสารสนเทศสำหรับการวางแผนกลยุทธ์ ซึ่งเป็นแผนสำหรับการทำให้ 
บริษัทแข่งขันกับบริษัทอ่ืน  ๆได้ ดังน้ัน สารสนเทศที่ต้องใช้จึงมักจะเป็นสารสนเทศที่เกี่ยวกับสภาพ 
ของตลาดและสถานการณ์ภายนอกบริษัทมากกว่าจะเป็นสารสนเทศจากภายในบริษัท ในทาง
ตรงกันข้าม ผู้บริหารระดับล่างซึ่งต้องควบคุมการปฏิบัติงานภายในให้ดำเนินไปตามเป้าหมายและ 
วัตถุประสงค์ท่ีวางไว้ ก็ต้องการสารสนเทศจากภายในมากกว่าภายนอก ดังแสดงได้ตารางท่ี 2
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ดารางท่ี 2 ตารางแสดงความสัมพันธ์ของระดับการบริหาร และคุณลักษณะสารสนเทศที่ต้องการ

ผู้บริหาร คุณลักษณะสารลนเทศ
ระดับสูง มาจากภายนอกเกินกว่าครึ่ง เป็นสารสนเทศสรุปแสดง 

แนวโน้มระยะยาว ไม่จำเป็นต้องเป็นปัจจุบัน
ระดับกลาง มาจากภายนอกประมาณครึ่ง เป็นข้อมูลและสารสนเทศสรุป 

แนวโน้มระยะลัน ควรเป็นสารสนเทศปัจจุบัน
ระดับล่าง มาจากภายในเป็นส่วนใหญ่ เป็นข้อมูลแสดงรายละเอียด เป็น 

เร่ึองปัจจุบัน

การออกแบบระบบสารสนเทศเพี่อการบริหาร เป็นการสัดวางระบบสารสนเทศเพี่อการ
บริหารใหม่ท้ังหมด หรือเป็นการปรับปรุงระบบสารลนเทศเพี่อการบริหารเดิมเพียงบางส่วน โดย 
การออกแบบนี้จะขึ้นกับผลที่ได้จากการสืกษาและวิเคราะห์ระบบสารสนเทศเพี่อการบริหารเดิม 
และผลการดัดสินใจของผู้บริหารว่าต้องการระบบสารสนเทศเพี่อการบริหารใหม่เป็นอย่างไร ท้ังน้ี 
กระบวนการดังกล่าว จะประกอบด้วยขึ้นตอนที่สำคัญดังนี้

1) การออกแบบรายงาน
2) การออกแบบข้อมูลเพี่อนำเข้าระบบประมวลผล
3) การออกแบบระบบประมวลผล
การออกแบบรายงาน รายงานเป็นส่วนท่ีสำคัญสำหรับผู้บริหารท่ีจะไปใช้ประโยชน์ ดังน้ัน 

ถ้ารายงานเป็นไปตามความต้องการของผู้บริหารแล้ว ก็ถือได้ว่าระบบที่ออกแบบบรรลุเป้าหมาย 
ไปได้ส่วนหน่ึง สำหรับขึ้นตอนโดยละเอียดของการออกแบบรายงาน จะประกอบด้วย

1) การกำหนดรายงานที่ต้องการ เป็นการกำหนดถึงรายงานที'ต้องการจากระบบ โดยนำ 
ผลจากขึ้นตอนการสืกษาและวิเคราะห์ระบบมาทบทวน และพิจารณาร่วมกับความ 
ต้องการของผู้บริหารและผู้ปฏิปติงาน หลักที่ใข้ในการพิจารณารายงานที่ต้องการจาก 
ระบบ ได้แก่ รายงานนั้นยังมีความต้องการหรือไม่ รายงานนั้นมีความชำช้อนกับ 
รายงานอื่น  ๆหรือไม่

2) การกำหนดสารลนเทศในรายงาน ภายหลังจากที่ได้มีการกำหนดรายงานที่ต้องการ 
แล้ว จะต้องมีการวิเคราะห์ร่วมกับผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงาน เพี่อกำหนดรายละเอียด 
ของสารสนเทศที่ต้องการในรายงาน
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3) การออกแบบรูปแบบรายงาน จะกระทำภายหลังจากที่ได้กำหนดรายละเอียดของ
สารสนเทศในรายงานแล้ว รูปแบบรายงานเหล่านี้จะแบ่งออกเป็นรายงานที่ใช้ภายใน 
หน่วยงานและรายงานที่ใช้ภายนอกหน่วยงาน โดยรายงานที่ใช้ภายในหน่วยงานเป็น 
รายงานท่ีใช้ในการปฏิบัติงานประจำ จึงมีรูปแบบที่เป็นไปตามความพอใจของ
หน่วยงานเอง ในขณะที่รายงานที่ใช้ภายนอกหน่วยงานจะมีรูปแบบที่ต้องคำนึงถึง
วัตถุประสงค์ของผู้บริหารหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีนำไปใช้ด้วย

4) การจัดระบบในการออกรายงาน นอกเหนือจากการออกแบบรูปแบบรายงานแล้ว 
จะต้องคำนึงถึงระบบในการออกรายงานด้วย เช่น จำนวนขุดของรายงานที่ต้องการ 
การไหลของรายงานถึงผู้รับสารลนเทศ และความถี่ในการออกรายงาน เป็นต้น

การออกแบบข้อมูลเพื่อนำเข้าระบบประมวลผล เป็นการพิจารณาลักษณะข้อมูลที่นำเข้าล่ 
ระบบประมวลผล เพื่อใหได้รายงานจากระบบตามที่ต้องการ ซึ่งในขั้นตอนน้ีมีส่ิงที่ต้องพิจารณา 
ดังน้ี

1) ข้อมูลนำเช้าที่ต้องการ การพิจารณาว่าข้อมูลนำเข้าควรเป็นอะไรบ้าง ขึ้นกับรายงานที่ 
ได้ออกแบบไว้ ซึ่งงานในขั้นตอนนี้จะนำเอาผลการวิเคราะห์รายงานที,ได้ออกแบบไว้ 
มาพิจารณาถึงชนิด และขนาดของข้อมูลที่ใช้เป็นข้อมูลนำเช้า

2) แหล่งข้อมูลนำเช้า ในการวิเคราะห์จำเป็นต้องหาแหล่งข้อมูลที่จำเป็นต้องใช้ เพ่ือ 
กำหนดแหล่งข้อมูลนำเช้าของระบบ ทั้งนี้แหล่งข้อมูลที่ใช้ดังกล่าวเพื่อจัดทำรายงาน 
อาจแบ่งออกได้เป็น
o  แหล่งข้อมูลจากเอกสารชิ้นเดียวกัน การใช้แหล่งข้อมูลนี้จะไม่ยุ่งยากมาก

เนื่องจากข้อมูลทั้งหมดมาจากเอกสารในชิ้นเดียวกัน 
o  แหล่งข้อมูลที่เกิดจากการคำนวณ บางรายงานอาจมีข้อมูลที่มาจากแหล่งเดียว 

และข้อมูลบางล่วนได้มาจากการนำข้อมูลไปทำการคำนวณ 
o  แหล่งข้อมูลหลายแหล่ง ลักษณะแหล่งข้อมูลแบบนี้จะทำให้เกิดความยุ่งยากใน 

การออกแบบระบบสารลนเทศ เนื่องจากข้อมูลที่นำเข้าจะมีหลายแบบ 
o  แหล่งข้อมูลจากตารางที่ได้กำหนดขืน เป็นการกำหนดค่าไว้เป็นตารางอ้างอิง

และนำมาประมวลผล ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีนิยมใช้กันโดยท่ัวไป เน่ืองจากเป็นการสรุป 
ข้อมูลในรูปแบบที่ลามารถนำเสนอได้ง่าย และการเตรียมข้อมูลนำเข้าก็สะดวก
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3) การกำหนดระยะเวลาของข้อมูลนำเข้า เป็นการกำหนดระยะเวลาและความถี่ของ
ข้อมูลนำเข้า ทั้งน้ีเพ่ือให้ทันต่อความต้องการใซในการประมวลผลให้ได้เป็นรายงาน 
ตามที่ต้องการ

การออกแบบระบบประมวลผล จะครอบคลุมตั้งแต่ การเก็บรวบรวมข้อมูล การจดบันทึก 
การเก็บรักษา การคำนวณ การประมวลผล การวิเคราะห์ และการเรียกกลับมาใช้ไนภายหลัง ท้ังน้ี 
เพื่อที่จะประมวลผลข้อมูลให้ได้เป็นสารสนเทศและรายงานตามที่ต้องการ

2.2 ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning)

2.2.1 ความหมาย ของระบบ ERP

ระบบ ERP (Enterprise Resource Planning) คือ ระบบทีช่วยในการลัดการกระบวนการ 
ทางธุรกิจ ท้ังหมดในบริษัท ไม่ว่าจะเป็นระบบงานขาย, ระบบตลาด, ระบบ1ลัดชีอ, ระบบคลังสินค้า 
1 ระบบผลิต, ระบบบัญชีและอ่ืนๆ ภายใต้ฐานข้อมูลอันเดียวกัน (แสดงดังรูปท่ี 2.7 )เพ่ือให้การ 
ทำงานภายในบริษัทเป็นไปอย่างสอดคล้อง เกิดความรวดเร็ว ไม่รำ ซ้อน และลดต้นทุนทังระบบได้ 
รวมท้ังบังลัดการระบบข้อมูลสารลนเทศสำหรับ ผู้บริหารให้ทราบถึงผลการดำเนินงาน เพ่ือใช้ไน 
การกำหนดกลยุทธในการบริหารได้อย่างเหมาะสม ถูกต้อง และรวดเร็วทันการณ์

รูปท่ี 2.7) แสดงแบบจำลองแนวคิดระบบ ERP

ระบบ ERP ได้เตรียมไว้สำหรับทุกธุรกรรมท้ังแบบการซื้อมา-ขายไป, โรงงาน, โรงแรม, 
โรงพยาบาล, ธนาคาร, ประกันภัย, การฃนสํง, การเช่าซือ และมูลนิธิ ระบบ ERP ได้เตรียม 
สำนักงานและพนักงานเพื่อให้บริษัทสามารถทำธุรกรรมได้ด้วยคนเพียงคนเดียว ข้อมูลใน
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ระบบงานจะไหลไปตามโครงสร้างของทางธุรกิจ ระบบจะเก็บข้อมูลท่ีเกิดขึ้นไว้บนฐานข้อมูลอัน
เดียวกัน และอนุญาตให้ผู้ใช้สามารถสร้าง แก็ใขหรือสอบถามดูข้อมูลได้ตลอดเวลาจากเครื่อง 
คอมพิวเตอร์ของตนเองในทุกที่ท่ีต้องการ ระบบ ERP ลามารถแสดงรายการของข้อมูลได้หลาย 
สกุลเงินพร้อมทั้งประมาณการราคาต้นทุนต่อหน่วยและแสดงต้นทุนในการขายสำหรับผู้บริหาร 
เนื่องจากฐานข้อมูลเป็นระบบที่มีประสิทธิภาพสูงและง่ายต่อการแก้ไขเปลี่ยนแปลงในด้านของการ 
หน้าจอการ Interface

2.2.2 ประว้ตความเป็นมา และอนาคตของระบบ ERP

ระบบ ERP เร่ิมต้นจากซอฟท์แวร์แพ็คเกจขนาดใหญ่ ซึ่งเริ่มแพร่หลายตั้งแต่ทศวรรษ 
า970 โดยเริ่มต้นจากการใช้งานในส่วนของการวางแผนความต้องการวัตถุดิบ (Material
Requirement Planning : MRP) ในปี 1950 ซ่ึงในขณะน้ันซอฟท์แวร์ลักษณะน้ีจะใช้สนับสนุน 
เพียงแค่เรื่องของการอัดการวัตถุดิบเท่านั้น ต่อมาในระหว่างทศวรรษ 1970 ได้มีการเพิ่ม
แอพพลิเคชั่นงานให้กับระบบ MRP มากขึ้นเรื่อย  ๆ จนเป็นผลให้เกิด ระบบ MRP II ข้ึน และ 
พัฒนาต่อเนื่องเรื่อยมาจนถึงทศวรรษที่ 1980 มีการเพิ่มหน้าที่งาน (function) ต่างๆ มากมายเข้า 
ไปในระบบ MRP II จนกระท้ังในทศวรรษท่ี 1990 ระบบ ERP ก็ได้ถูกเปิดตัวข้ึนเป็นคร้ังแรก

วิสัยทัศน์ในเร่ืองของ การรวบรวมระบบสารสนเทศของทุกกระบวนงานภายในบริษัทเข้า 
ด้วยกัน หรือ “หน่ึงบริษัท หน่ึงระบบ" ได้ถูกนำเสนอขึ้นมาตังแต่ทศวรรษท่ี 1970 ซึ่งในเวลา 
ขณะน้ัน ระบบสารสนเทศในส่วนงานต่าง  ๆ แทบจะไม่ได้ถูกรวบรวมเข้าด้วยกันเลย อีกท์งเมีอมี 
แอพพลิเคช่ันใหม่  ๆ เพ่ิมขึ้นมา ก็จะถูกป้อนใส่เข้าไปเป็นเสมือนระบบสารสนเทศอีกหลาย  ๆ ส่วน 
ที่แยกออกมา ซ่ึงส่งผลให้เกิดระบบส่วนเกิน หรือส่วนท่ีไม่ต้องการเกิดข้ึน และทำให้โครงสร้าง 
ของระบบมีความซับซ้อนมากข้ึน ยกตัวอย่างเช่น เม่ือมีการป้อนข้อมูลใหม่  ๆ เกิดขึนอย่าง
ต่อเน่ือง มันจะเป็นการยากมากที่ระบบส่วนย่อย  ๆ ที่แยกออกมาเหล่านันจะถูกป้อนข้อมูลใหม่  ๆ
เหล่าน้ันไปด้วย ซึ่งส่งผลให้การวิเคราะห์ข้อมูลขาดประสิทธิภาพ และคุณภาพ ซึ่งด้วยเหตุผล 
ตังที่กล่าวน้ีจึงทำให้มีระบบ ERP เกิดข้ึน โดยในช่วงแรกนันระบบจะถูกออกแบบมาเพือ
สนองตอบความต้องการของแต่ละบริษัท แต่เนื่องด้วยค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาระบบนันเพิม
สูงข้ึนอย่างรวดเร็ว และบ่อยคร้ังท่ีต้องลงทุนไปกับการสร้างระบบในส่วนงานใหม่  ๆ ฃึนมา จึงทำ 
ให้มี ERP Package เกิดข้ึนในทศวรรษท่ี 1990 ซ่ึง ERP Package นี้เองที่สามารถช่วยแก้ปัญหา 
ต่าง  ๆ เหล่าน้ันได้
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แต่อย่างไรก็ตาม ระบบ ERP ก็เหมือนกับระบบเทคโนโลยีสารสนเทศทั่วๆไปที่เกิดการ 

เปลี่ยนแปลงขึ้นอย่างรวดเร็ว เพราะในช่วงทศวรรษ 1980 ระบบ ERP ได้ถูกออกแบบมาสำหรับ 
เมนเฟลมคอมพิวเตอร์ แต่พอย่างเข้าส่ทศวรรษ 1990 กลับถูกแทนท่ีด้วยโครงสร้างแบบเครือข่าย 
(Client-server) และในปัจจุบันน้ี มืเวอร์ช่ันใหม่ออกมาไหใช้งานบนเวปได้ และนอกเหนือจากน้ี 
ฟังก์ชันงานในระบบ ERP เองก็เพิ่มขึ้นด้วย ยกตัวอย่างเช่น การจัดการห่วงโซ่อุปทาน (Supply 
Chain Management : SCM) การจัดการด้านความลัมพันธ์กับลูกค้า (Customer Relation 
Management : CRM) และ ข้อมูลคลังสินค้า (Data warehouseing) เป็นต้น

2.2.3 ระบบ ERP ในส่วนการบรืหารงานโรงงาน (Manufacturing Management System)

รูปท่ี 2.8) แผนภาพแสดงระบบ ERP ในส่วนการบรืหารงานโรงงาน

ระบบบริหารงานโรงงานประกอบด้วย:
1) ระบบวางแผนผลิต (Planning Management)
2) ระบบการผลิต (Production Management)
3) ระบบควบคุมคุณภาพ (Quality Control Management)
4) ระบบการบำรุงรักษา (Preventive and Corrective Management)
5) ระบบการสอบเทียบเครื่องมือวัด (Calibration System)

2.2.3.1 ระบบวางแผนผลิต (Planning Management)
เป็นเครื่องมือท่ีใข้ในการเตรียมข้อมูลโดยเพื่อช่วยในการตัดสินใจในการวางแผนและ 

ก่อให้เกิดประโยชน์มากที่สุดสำหรับการผลิต ตังน้ี
1) ประมาณการได้อย่างแน่นอน ระบบจะเช่ือมโยงกับระบบสินค้าคงคลังเพื่อช่วยในการ 

วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ ที่ช่วยในการผลิตเช่นปริมาณวัตถุดิบที่จะใช้ในการผลิต ความ 
พร้อมของอุปกรณ์เคร่ืองใช้ในการผลิต ซึ่งถ้าระบบพบว่ามืลิงใดไม่พร้อมระบบจะมื
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การเตือนให้กับผู้วางแผนการผลิตทราบเพื่อเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต ท้ังน้ีระบบยัง 
สามารถแจ้งไต้ว่าถ้าต้องมีการลังชื้อวัตถุดิบต่างๆ แล้วจะต้องใช้เวลาเท่าไร เพ่ือช่วย 
ในการวางแผนการผลิตทำให้สามารถประมาณการผลผลิตที่จะผลิตไต้อย่างแน่นอน.

2) สร้างตารางรายละเอียดการผลิตไต้อย่างรวดเร็ว ระบบจะนำลี่งที่เกี่ยวช้องกับการ
ผลิตทั้งหมดมาเป็นเงื่อนไขในการวางแผนการผลิต และออกตารางการผลิตเพื่อ
ความลามารถในการใช้ทรัพยากรในการผลิตให้เกิดประโยชน์มากที่ลุด โดยสามารถ 
ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตไต้ตลอดเวลา อีกทั้งยังสามารถดูรายงานการผลิตไต้ใน
ลักษณะของ Chart หรือ Tree ไต้

3) ช่วยพัฒนากระบวนการผลิตให้มีคุณภาพมากขึ้น

เป็นเครื่องมีอที่ช่วยในการพัฒนาความสามารถในการผลิต เพิ่มผลผลิต ลดข้ันตอนในการ 
ผลิต ลดค่าล่วงเวลา และ ใช้ทรัพยากรของบรืษัทให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มค่า ซึ่งจะเป็นตัวช่วยใน 
การเพิ่มผลผลิตและพัฒนาคุณภาพสินค้าของลูกค้า

2.2.3.2 ระบบการผลิต (Production Management)
ระบบการผลิตจะแสดงตารางการผลิต การใช้ทรัพยากรในการผลิต กระบวนการผลิตและ 

แสดงรายงานการใช้ทรัพยากรตามประ๓ ทสินค้าและใบ Order นอกจากนี้ ระบบจะเก็บบันทึก 
ข้อมูลที่เกิดขึ้นในการผลิตเพื่อเก็บเป็นประวัติและข้อมูลในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ต่อไป

2.2.3.3 ระบบควบคุมคุณภาพ (Quality Control Management)
เป็นระบบที่ใช้สำหรับการกำหนดคุณสมบัติพื้นฐานและค่ามาตรฐานในการตรวจสอบและ 

บำรุง รักษาสินค้าเพื่อให้ไต้สินค้าที่มีคุณภาพ ท้ังน้ีรวมถึงการเก็บประว้ติฃองการตรวจสอบ
คุณภาพต่างๆ ไว้เพื่อช่วยในการพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์และแก้ปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพของ 
สินค้า

2.2.3.4 ระบบการบำรุงรักษา (Preventive and Corrective Maintenance System)
เป็นระบบที่ใช่ในการกำหนดตารางเวลาของการบำรุงรักษาเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆ เช่น

เคร่ืองจักร คอมพิวเตอร์ โดยระบบจะมีการเตือนเม่ือถึงวันท่ีกำหนด ตรงตามเง่ือนไข วันที 
รับประกัน หรือวันที่หมดอายุ ระบบจะเก็บบันทึกข้อมูลและประว้ติฃองการบำรุงรักษาเครื่องมือ 
เคร่ืองใช้ รวมถึงการกำหนดค่ามาตรฐานของเครื่องจักรสำหรับการบำรุงรักษา
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2.2.3.5 ระบบชองการสอบเทียบเครื่องมือวัด (Calibration System)
เป็นระบบสำหรับการตรวจสอบเครื่องมือวัด ให้อยู่ในระดับท่ีมาตรฐานสามารถรองรับได้ 

ระบบจะอนุญาตให้ผู้ใช้กำหนดแผนงานของการสอบเทียบ เก็บบันทึกข้อมูลและประวัติของการ
สอบเทียบเครื่องมือวัดแต่ละประ๓ท พร้อมทั้งการเปรียบเทียบค่าของเครื่องมือวัดกับค่ามาตรฐาน 
เมื่อมืการสอบเทียบเครื่องมือ1วัดด้วยตัวเอง

2.3 หลักการและแนวคดเกี่ยวกับการควบคุมการผลิตระดับปฎบ้ตการ

การควบคุมการผลิตระดับโรงงานเป็นขั้นตอนที่เช่ือมต่อระหว่างกิจกรรมด้านการวาง 
แผนการผลิต และกิจกรรมด้านการปฏิบัติงานผลิตในโรงงาน ซึ่งภายหลังจากรับข้อมูลเอกสาร 
คำลังผลิตชิ้นส่วนต่าง  ๆ จากระบบ MRP แล้ว ในส่วนท่ีต้องดำเนินการต่อไปของระบบการควบคุม 
การผลิตระดับโรงงาน ประกอบด้วยหน้าที่หลักดังน้ี คือ การกำหนดตารางการผลิต (production 
scheduling) การส่งงานเข้าส่ช่1วงการผลิต (dispatching) และการเร่งงาน (expedition) นอกจาก 
หน้าที่ดังกล่าวแล้ว การควบคุมการผลิตระดับโรงงานยังครอบคลุมถึงการติดตามสถานะของ
กิจกรรมการผลิตในโรงงาน และการจัดทำรายงานสถานะเหล่านั้นเสนอให้กับผู้บริหาร เพ่ือ
ดำเนินการสั่งการให้การผลิตดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ

โดยหน้าท่ีหลักของการควมคุมการผลิตระดับโรงงานได้มืการจัดแบ่งเป็นข้อ  ๆ (รศ.พิภพ 
ลลิตาภรณ์, 2543) ดังน้ี

1) การควบคุมลำดับความสำคัญของใบสั่งงานโรงงาน และการมอบหมายใบสั่งงาน 
โรงงาน

2) การดูแลข้อมูลข่าวสารด้านงานระหว่างการผลิตสำหรับ MRP
3) ติดตามข้อมูลข่าวสารเกี่ยวกับสถานะของใบสั่งงานโรงงาน
4) จัดทำข้อมูลผลการผลิต (production output) เพ่ือจุดประสงคํในการควบคุมกำลัง 

การผลิต

โดยอาดัยเครื่องมือพื้นฐานสำหรับงานในระดับควบคุมการปฏิบติงานโรงงานมีดังนี
1) รายการส่งงานเข้าส่ข่วงผลิตรายวัน (daily dispatch list) ซึ่งจะบอกหัวหน้างานว่ามื 

งานใดที่จะต้องทำการผลิตบ้าง และแต่ละงานมีลำดับความสำคัญอย่างไร และแต่ละ 
งานจะต้องใช้เวลายาวนานเท่าไหร่

2) รายงานสถานะและปัญหาต่าง  ๆซ่ึงจะรวมถึง
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๐  รายงานความล่าช้าและการแก้ไข ซึ่งรายงานดังกล่าวจะถูกดำเนินการโดยผู้
วางแผนของโรงงาน โดยจะจัดทำรายงานประมาณ 1 หรือ 2 ครั้งต่อสัปดาห์ และ 
จะทำการทบทวนโดยผู้บริหารของฝ่ายวางแผนโรงงาน เพื่อดูว่ามีความล่าช้าใดที่ 
เป็นปัญหาสำคัญที่จะทำให้เกิดผลกระทบต่อตารางการผลิตหลัก 

๐  รายงานของเสีย 
๐  รายงานการแกิใขงานใหม่
๐  รายงานสรุปการดำเนินงาน โดยจะบอกให้ทราบว่ามีจำนวนงานและเปอร์เซนต์ 

ของใบลังงานท่ีทำได้แล้วเสร็จตามกำหนด ใบลังท่ีล่าช้าหรือใบลังท่ียังไม,ได้บรรจุ 
ลงในโรงงานและปริมาณของผลผลิตที่ทำได้ 

o  รายการงานที่ล่งมาไม่ทัน
สำหรับปัจจุบันสถานภาพของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานในประเทศไทยยังคงถูก 

ปล่อยให้เป็นหน้าท่ีของหัวหน้างานเป็นผู้แกํใฃปัญหาเป็นล่วนใหญ่ เน่ือง'จากหัวหน้างานเป็นผู้ท่ีมี 
ประสบการณ์และรู้จักสถานภาพของหน่วยผลิตที่ดัวเองทำอยู่ดีที,สุดจึงได้รับการยอมรับเสมอมา 
ว่าเป็นผู้ที่ลามารถบริหารงานหน้างานได้ดีที่สุด อย่างไรก็ตามสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนได้ชี้ให้เห็นถึง 
ความไม,มีประสิทธิภาพของการควบคุม เช่น มีงานระหว่างผลิตสูง มีช่วงเวลานำในการผลิต 
ยาวนาน จำนวนงานท่ีล่งไม่ทันกำหนดมีเปอร์เซนต์สูง มีการเร่งงานเกิดขึ้นบ่อย  ๆ ขณะท่ี 
ประสิทธิภาพของการใช้เครองจักรก็เป็นไปอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ลาเหตุของความไม่มี
ประสิทธิภาพดังกล่าวนั้น ก็เนื่องจากการปฏิบัติงานในระดับโรงงานมีปัจจัยที่เช้ามาเกี่ยวข้อง
มากมาย เช่น การยกเลิกหรือเปลี่ยนแปลงใบสั่งของลูกค้า การเปลี่ยนแปลงของผู้บริการ การเสีย 
ของผลิตภัณฑ์ หรือข้ึนล่วนท่ีทำการผลิต การขัดช้องของเครื่องจักร และงานไม่ลามารถทำได้เสร็จ 
ตามกำหนดเวลา เป็นต้น ปัจจัยต่าง  ๆ เหล่านี้ทำให้สภาพของการผลิตในโรงงงาน เช่น กำลังการ 
ผลิต ปรมาณที่ต้องผลิตตามใบสั่ง ความสำคัญของใบสั่งงานของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลง
ตลอดเวลาอาจจะทุก  ๆ สัปดาห์ ทุก  ๆ วัน หรือทุก  ๆ ช่ัวโมง ด้วยเหตุนี้การปล่อยให้หัวหน้างานเป็น 
ผู้ดูแลรับผิดชอบ โดยอาศัยประสบการณ์เพียงอย่างเดียว ไม,อาจจะพิจารณาได้อย่างรอบคอบ 
ท่ัวถึง ตลอดจนการประเมินถึงการดัดสินใจในการล่งงานเช้าล่ช่วงการผลิตก็ทำได้ยาก เนื่องจาก 
หัวหน้างานล่วนใหญ่ยังขาดความรู้ความเช้าใจเกี่ยวกับหลักและทฤษฏีต่าง  ๆ ในการควบคุมการ 
ผลิตระดับโรงงาน

ลาเหตุประการหนึ่งที่ทำให้เทคนิคการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน มิได้มีการนำไป
ประยุกต์ใช้ก็คือ ความขับช้อนของงานภายในโรงงาน และเงื่อนไขทางด้านเวลา ท่ีต้องใช้ไนการ 
คำนวณตลอดจนความถูกต้องและความเป็นปัจจุบันของข้อมูลที่ได้รับ ยังไม่ได้รับความเฃ่ือถือ
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เพียงพอ จึงทำให้การประยุกต์ใฃ้ทฤษฎีและหลักการของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเป็น
เรองลุดวิลัย สำหรับลาเหตุอีกประการหนึ่งก็คือ ผู้บริหารยังไม่เห็นถึงความสำคัญหรืออาจจจะขาด 
ความรู้ความเข้าใจเพียงพอ

ในปัจจุบันเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ได้รับการพัฒนาไปมาก การรวบรวมข้อมูลทำได้ง่าย มี 
ความถูกต้อง เป็นปัจจุบันและมีความน่าเชื่อถือมากขึ้น ทำให้การจำลองลภาพปัญหาการทำงาน 
ภายในโรงงานสามารถทำได้ง่ายขึ้น รวดเร็วข้ึน สามารถประเมินผลการตัดสินใจใด  ๆ ในการ 
ลังงานลงในคอมพิวเตอร์ก่อนที่จะมีการส่งงานเข้าส่การผลิตจริง  ๆ ทำให้ผลงานที่ได้จากการ
ปฏิบัติจริงมีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงค์มากกว่าเดิมมาก การรวบรวมข้อมูลท่ีเกิดข้ึนจริง และ 
การจัดทำรายงานเสนอต่อผู้บริหารเพื่อการตัดสินใจก็สามารถทำได้อย่างรวดเร็ว

ถึงแม้ว่าในปัจจุบัน ทฤษฎีและเทคนิคการควบคุมการปฏิบัติงานโรงงานจะได้รับการ
ยอมรับมากข้ึน และในประเทศไทยเองก็มีผู้นำซอฟต์แวร์ทางด้านนี้เข้ามาขายมากขึ้น แต่ผู้บริหาร 
ที่จะนำเอาเทคนิคตังกล่าวเข้าไปประยุกต์ใช้ โดยลังซอฟต์แวร์ที่มีคุณภาพและมีราคาแพงเข้ามาใช้ 
ในโรงงาน จะต้องเข้าใจว่าการควบคุมการผลิตระดับโรงงานมิใช่เป็นเพียงระบบซอฟต์แวร์ หรือ 
เข้าใจว่าการชื้อซอฟต์แวร์เข้ามาแล้วจะทำให้การควบคุมการผลิตระดับโรงงานดีขึ้น ท้ังน้ีเพราะ
ซอฟต์แวร์นั้นเป็นเพียงเครื่องมืออำนวยความสะดวกที่ดีมากเท่านั้น แต่การท่ีจะทำให้การควบคุม 
การผลิตระดับโรงงานมีประสิทธิภาพดีข้ึน จำเป็นต้องมีระบบการดำเนินงานภายในโรงงานที,ดีด้วย 
อีกทั้งบุคลากรในโรงงานจะต้องได้รับการอบรมให้มีความรู้ ความเข้าใจในหลักทฤษฎี และเทคนิค 
ต่าง  ๆ ของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานเป็นอย่างดีด้วย เช่นกัน

การนำคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้กับการควบคุมการผลิตระดับโรงงานย่อมจะมีผลดีต่อการ 
ควบคุมและการจัดการกระบวนการผลิตของโรงงานที่ดำเนินการอยู่เดิม ดังน้ัน ปัญหาการยอมรับ 
และทัศนคติต่อเทคโนโลยีใหม่  ๆ จึงจำเป็นจะต้องได้รับการแกิใขและบอกให้พนักงานได้ทราบถึง 
บทบาทที่ต้องเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม อีกทั้งจำเป็นจะต้องให้ผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องทุกระดับมี
ความรู้และความเข้าใจในทฤษฎีและหลักการตลอดจนเทคนิคต่างๆ ท่ีใข้ในการควบคุมการผลิต 
ให้ชัดเจนย่ิงข้ึน

2.4 หล้กการและแนวคืดเกียวกับการจัดตารางการผลต

2.4.1 นิยาม

การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยู่อย่างจำกัดใหก้ับภารกิจ
(Task) จำนวนหนึ่งภายใต้ระยะเวลาที่กำหนดให้ เพื่อที่จะทำให้องค์กรสามารถบรรลุถึงเป้าหมาย
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(Goal) หรือ วัตถุประสงค์ (Objective) สูงสุดท่ีองค์กรกำหนดเอาไว้ท่ีเวลาน้ันได้ (ปารเมศ ชุติมา, 
2546) เซ่น กำลังการผลิตและ1วัถุดิบ เป็นต้น ให้แก่ชิ้นงานเพื่อทำการผลิตสินค้าตามที่ได้กำหนด 
ไว้แล้ว ผลของการจัดตารางการผลิตจะปรากฏออกมาให้เห็นเป็นมิติทางด้านเวลาของการใช้กำลัง 
การผลิตและทรัพยากรอื่น  ๆ โดยการบ่งบอกว่าจะผลิตอะไร เม่ือใด โดยใคร และมีการใช้อุปกรณ์ 
อะไรบ้าง ระยะเวลาเท่าใด เป็นต้น

การจัดตารางการผลิตเป็นการกำหนดเป้าหมายของวันที่จะต้องปฎิบ้ติงาน เพ่ือกำหนดว่า 
งานเหล่านั้นจะต้องแล้วเสร็จเมื่อใด ถ้าจะให้เอกสารคำลังผลิตแล้วเสร็จตามกำหนดเวลา บางคน 
อาจคิดว่าการจัดตารางการผลิตเป็นกระบวนการทางวิทยาศาสตร์ ต้องมีการจัดพิมพ์เอกสาร
มากมายตามทถุษฎีการจัดตารางการผลิต ในอีกกรณีหน่ึง บางคนอาจคิดว่าเป็นคิลปะ และเชื่อว่า 
จะต้องอาลัยความชำนาญและประลบการณ์ของหัวหน้างานเท่านั้น จึงจะสามารถจัดภาระงานใน 
โรงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งในความเป็นจริงการจัดตารางการผลิตบางครั้งก็เป็นลิ่งที่อยู่
ระหว่างทั้งศาสตร์และคิลป๋ ลังเซ่นวันที่กำหนดเป็นเป้าหมายสามารถคำนวณได้ตามหลักเกณฑ์ที่ 
แน่นอน แต่การจัดลำลับการผลิตจะพิจารณาจากปัจจัยต่างๆ หลายปัจจัยที่แตกต่างกันไปตาม 
สภาพแวดล้อมทางธุรกิจที่หน่วยงานนั้นมีประสบการณ์

การจัดตารางการผลิตเป็นการคาดการณ์แบบง่าย  ๆ และมักจะมีความคลาดเคลื่อน
เกิดข้ึนเสมอ  ๆ ขีดความสามารถของระบบการจัดตารางการผลิตจะถูกจัดโดยพิจารณาถึง
ความสามารถในการตอบสนองความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น น่ันคือ จะทำการจัดตารางการผลิต 
ใหม่ (Reschedule) และจัดภาระงานใหม่ (Reload) ให้มีประสิทธิภาพได้อย่างไรเพ่ือตอบสนอง 
ความเป็นจริงที่เกิดขึ้นในระยะเวลาที,กำหนด

ด้วยเหตุนี้โปรแกรมคอมพิวเตอร์จึงควรจะนำมาใช้ในการวางแผนกำลังการผลิต เพราะ
โปรแกรมคอมพิวเตอร์สามารถจะทำการจัดตารางการผลิตใหม่ของการปฏิบ้ติงานทั้งหมดใน 
โรงงานในช่วงเวลาเพียงไม่ก่ีนาที กระบวนการในการจัดตารางการผลิตที่ใช้ในคอมพิวเตอร์มี
หลักเกณฑ์และเหตุผล เหมือนกับเทคนิคที่ดำเนินการด้วยคน เพียงแต่ได้อาลัยความเร็วของ
คอมพิวเตอร์เช้ามาช่วย ด้วยเหตุนี้การทำแผนตารางการผลิตใหม่ที่ต้องทำควบคู่กันไปในแต่ละวัน 
หริอลัปดาห์ กับแผนตารางการผลิตที่คนทำขึ้นในทุกวันน้ี จึงเป็นสิ่งที่ลามารถปฏิบัติได้ ซ่ึงเป็นผล 
จากความก้าวหน้าทางด้านคอมพิวเตอร์

วัตถุประสงค์หลักของกระบวนการจัดตารางปฎิบ้ติงาน คือ เพื่อจัดเตรียมตารางการผลิตที่ 
ปฎิบ้ติได้จริง ในการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพเกี่ยวกับการจัดตารางการทำงานจะทำให้เรา
ลามารถน่ันใจได้ว่า ใบลังล่วนมากจะแล้วเสร็จตามกำหนด และวัสดุคงคลังที่เป็นงานระหว่างผลิต
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จะน้อยท่ีสุด ส่วนวัตถุประสงค์อ่ืน  ๆ รองการจัดตารางการผลิต คือ การพยายามทำให้เครื่องจักร 
และพนักงานเกิดการรอคอยน้อยที่สุด

2.4.2 กระบวนการในการจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิต ผู้ที่จัดต้องพยายามจัดตารางการผลิตให้เหมาะสมเพื่อที่จะลด
ปัญหาในเรื่องประสิทธิภาพรองการทำงานรองเครื่องจักร

รั้นตอนการจัดตารางการผลิต ลามารถสรุปไต้เป็นรั้นตอนต่าง  ๆ ดังน้ี 
ร้ันตอนท่ี 1 การกำหนดงานหรือชนิดของงานให้ดับหน่วยผลิต (Job Assignment) เป็น 

การกำหนดว่างานใด หรือใบลังผลิตใดทำโดยหน่วยผลิตใดบ้าง ซึ่งมีเทคนิคต่าง  ๆ ท่ีได้นำมาช่วย 
ใช้ให้การกำหนดในการกำหนดงานง่ายขึ้น ได้แก่

o แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) คือการใช้แผนภูมิช่วยในการกำหนดชนิดงาน 
ให้ดับหน่วยผลิต เป็นวิธีท่ีนิยมใช่ในงานท่ัวๆ ไปซึ่งจะแสดงได้เฉพาะงานท่ีกำลัง 
ทำเท่านั้น

๐  แผนภูมิแกนต์ (Gantt Chart) ซ่ึงถูกนำเสนอโดยเฮนรี แอล แกนต์ ในปี ค.ศ. 
1917 แผนภูมิแกนต์ คือการใช่แผนภูมิแสดงถึงการกำหนดต่าง  ๆ บนหน่วยผลิต 
แต่ละหน่วย แล้วยังใช้ลำหรับการจัดรายละเอียดรองตารางการผลิต และใช้เป็น 
เครื่องมือในการติดตามความก้าวหน้าของการทำงานอีกด้วย ซึ่งเป็นวิธีท่ีง่ายและ 
ใช้ดันมานานแล้ว โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีที่เป็นปัญหาการกำหนดงานให้ดับ 
หน่วยงานผลิตจำนวนไม่มากนัก

o การใช่ตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) คือ ตัวแบบการมอบงานเป็น 
ปัญหาโปรแกรมเชิงเล้นตรงที่มีลักษณะพิเศษแบบหนึ่ง สามารถนำมาใช้ประยุกต์ 
ดับปัญหาการกำหนดชนิดของงานให้ดับหน่วยผลิตได้ 

o  การใช่วิธีการกำหนดตัชนี เป็นการกำหนดเป้าหมายของการกำหนดงาน โดยการ 
ตั้งรูปแบบของปัญหาซึ่งข้อมูลต่าง  ๆ ที่จะนำมาใช้ในการตัดสินใจกำหนดงานน้ัน 
จะต้องถูกต้องและสอดคล้องดับสภาพความเป็นจริง 

ร้ันดอนท่ี 2 การประเมินปรมาณฃองงาน (Evaluate Work Load เมื่อกำหนดลงไปแล้วว่า 
หน่วยงานใดบ้างที่ใช้ในการผลิต ก็ต้องทำการคืกษาในรายละเอียดว่างานที่กำหนดให้แต่ละ
หน่วยงานจะต้องใช้แรงงานเท่าใด ใช้เวลาของเครื่องจักรเท่าใด และจะต้องใช่วัสดุชนิดใดบ้างเป็น 
จำนวนเท่าใด จากนั้นจะต้องเปรยบเทียบดับความลามารถของหน่วยงานนั้นว่าสามารถทำงานที่
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กำหนดให้ได้หรือไม่ ถ้าทำไม่ได้จะดำเนินการอย่างไร เพ่ือทำให้งานท่ีผ่านหน่วยงานนั้น  ๆ สำเร็จ 
ลงได้

ข้ันตอนท่ี 3 การจัดลำดับการผลิต (Sequencing) เน่ืองจากในโรงงานมิได้รันคำลังเพียง 
ใบคำลังเดียว เมื่อมีใบลังผลิตหลาย  ๆ ใบจะเกิดปัญหาเหมือนแถวคอยที่หน่วยงาน ดังน้ันจึงต้องมี 
การจัดลำดับว่างานใดควรทำก่อนและควรทำหลัง หลังจากจัดลำดับงานให้แก1หน่วยผลิตแล้ว
หน่วยผลิตแต่ละหน่วยก็จะทำงานตามที่ได้จัดลำดับไว้ การจัดลำดับก่อนหลังของงานหรือใบลัง
ผลิตมักขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และหลักเกณฑ์ท่ีใซในการดัดสินใจ

ข้ันตอนท่ี 4 การจัดทำรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กล่าวคือ เป็นการ 
จัดทำตารางเวลาเพื่อแสดงว่างานใดจะต้องเริ่มต้นเมื่อไร และมีกำหนดเสร็จเม่ือใดบนหน่วยผลิต 
ต่าง  ๆ การจัดทำรายละเอียดของตารางการผลิต มักจะทำไปพร้อม  ๆ กับการจัดตารางการผลิต 
และต้องคำนึงถึงเวลาย่อมบำรุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทำงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักร 
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กล่าวคือ ควรมีความยืดหยุ่นเพียงพอ การจัด 
แสดงรายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดํในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต์

2.4.3 ข้อจำกัดในการจัดตารางการผลิต

ข้อจำกัดของการจัดตารางการผลิต คือ เงื่อนไขที่ต้องพิจารณาในการจัดตารางการผลิต 
ซึ่งมีหลายประการด้วยกัน (รศ.สุมน มาลาลิทธิ้, 2546) คือ

1) ลำดับการดำเนินการ (Precedence) งานแต่ละงานนั้นมีลำดับของขั้นตอนการ
ทำงานอยู่ ดังน้ัน การจัดตารางการผลิต การทำงานขั้นก่อนหน้าต้องอยู่ก่อนการ 
ทำงานขั้นกัดไปเสมอ โดยไม่ลามารถที่จะจัดให้ข้ามขั้นได้

2) การทดแทนกันได้ของทรัพยากร (Resource Replacement) โดยท่ัวไปในการผลิต จะ 
มีทรัพยากรบางอย่างที่สามารถใช้ทดแทนกันได้ ดังนั้นการจัดตารางการผลิต ถ้าหาก 
มีทรัพยากรบางตัวไม่ว่างก็ลามารถนำทรัพยากรตัวอื่น  ๆ ท่ีสามารถทดแทนได้และ 
ว่างอยู่มาทำงานแทน ทำใหใด้ตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

3) การแก้ปัญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหว่างการดำเนินการ 
(Resume/Repeat) เมื่อทรัพยากรที่กำลังปฏิบํติงานอยู่เกิดการหยุด งานที่กำลังทำอยู่ 
ที่ทรัพยากรตัวนั้นทำอยู่ต้องเริ่มต้นทำใหม่ (Repeat) หรือไม่ หรือลามารถทำต่อไปได้ 
เลย (Resume)

4) อ่ืน  ๆ เซ่น การอนุญาตให้มีการขัดจังหวะการทำงานของทรัพยากร (Preemption) ได้ 
หรือไม่ เป็นต้น
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2.4.4 การควบคุมตารางการผลต (Scheduling Control)

การควบคุมตารางการผลิต หรอ การติดตามผลและรายงานความก้าวหน้าของงานเพื่อให้ 
เจ้าของ หรือ ผู้ควบคุมสามารถมองเห็นได้อย่างแจ่มแจ้งถึงผลงานที่ทำได้จะได้ทราบถึงอัตรา
ความก้าวหน้าของงานที่ทำได้เมื่อเทียบกับงานที,ได้วางแผนไว้ การควบคุมปริมาณการผลิตเป็น
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลังจากที่ได้มีการวางแผนการผลิตเรียบร้อยแล้ว และอยู่ในช่วงที่การผลิตกำลัง 
ดำเนินอยู่จนกระทั่งเสร็จเรียบร้อยตามแผน การที่จะทำให้กิจกรรมด้านการควบคุมตารางการผลิต 
ได้ผลสำเร็จตามเป้าหมาย จะต้องประกอบด้วยขั้นตอนสำคัญ ดังน้ี

1 ) การปันทึกและรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับความก้าวหน้าของงาน
2) วิเคราะห์ความก้าวหน้าของงาน โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ได้วางไว้ สำหรับ 

เทคนิคที่ใข้ในการวิเคราะห์ความก้าวหน้าของงานมีด้วยกันหลายวิธี เช่น แผนภูมิ 
ของแกนต์

3) ดำเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามจำเป็น ซ่ึงจะ
นำไปล่เป้าหมายที่ต้องการ

4) วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ หลังจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแต่ละครั้ง เพื่อใข้ในการพัฒนา 
และปรับปรุงการวางแผนและปรับปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพสูงย่ิงข้ึน

เมื่อผลจากรายงานและตรวจสอบความก้าวหน้าของงาน พบว่าผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง
ผิดพลาดไปจากแผนที่กำหนดไว้ ผู้ควบคุมจะต้องหาลาเหตุของข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทำการ 
แก้ไขและปรับปรุงตารางการทำงานใหม่ เพื่อให้ทันตามความต้องการท่ีได้กำหนดไว้ ซ่ึงในการ 
แก้ไขอาจทำได้ดังน้ี

o  จัดตารางการทำงานล่วงเวลา 
o  เพิ่มกะในการทำงานพิเศษ 
o  โอนงานบางล่วนให้แก่ผู้รับเหมารายอ่ืนรับไปทำ 
๐  ในกรณีที่วัสดุขาดแคลน อาจทำการเร่งกำหนดการล่งของเข้ามาให้เร็วขึ้น 
o  จัดหาคนทำงานเพิ่ม
o  จัดหาเครื่องมีอเครองจักรเพิ่ม หรือ หาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงกว่า

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความก้าวหน้าเป็นกิจกรรมที่ต้องทำอย่างต่อเนื่อง 
และตลอดไป ตราบเท่าที่การผลิตยังคงดำเนินอยู่ และเป็นล่วนสำคัญที่จะทำให้การผลิตสามารถ 
ดำเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตลอดจนมีผลทำให้ได้รับความเชื่อถือจากลูกค้ามากยิ่งขึ้น



30

2.4.5 แบบจำลองระบบผลตแบบตามงาน

ระบบการผลิตแบบตาามงาน (job shop) นั้นจะมีทิศทางการไหลของงานได้หลายทิศทาง 
(Non-Unidirectional) ปัญหาการจัดตารางลำหรับระบบผลิตแบบตามงานนี้ จะประกอบด้วย
เซตของเครองจักร และกลุ่มของงานที่จะนำมาจัดตาราง แต่ละงานประกอบด้วยหลายการ
ดำเนินงาน ซึ่งมีโครงสร้างของลำดับก่อนหลังของงานเป็นแบบเชิงเล้น ลำหรับการสร้าง
แบบจำลองโดยส่วนมากแล้วจะกำหนดให้แต่ละงานประกอบด้วยงาน ทา การดำเนินงาน ซ่ึงแต่ละ 
การดำเนินงานจะทำบนแต่ละเครองจักรเท่านั้น

งานใหม่

งานระหว่าง

กระบวนการ

งานทำเสร็จ

J  งานระหว่างเครองจักร k ---------- ►
กระบวนการ

รูปท่ี 2.9) ทิศทางการไหลของงานบนแต่ละเครื่องจักร

ลำหรับสมมติฐานของแบบจำลองของระบบผลิตแบบตามงานนั้นจะแสดงถึงการ 
ดำเนินการโดยใช้ 3 ลำดับตัวอักษร (i,j,k) เพ่ือระบุว่า การดำเนินงานที่ j ของงาน i ต้องใช้ 
เคร่ืองจักร k จากการจัดตารางการผลิตนั้นจะต้องคำนึงถึงตารางคำตอบที่เป็นไปไม่ได้ในความ 
เป็นจริง (Infeasible Schedule) เนื่องจากขัดกับข้อจำกัด 2 ประการ คือ

o ข้อจำกัดด้านความสามารถในการผลิต (Capacity constraint) : ที่เวลาใดก็ตาม 
จะไม่มี 2 งานใด  ๆ จะทำบนเครื่องจักรเครื่องเดียวกัน (ไม่มีการช้อนทับของงาน 
บนเครื่องจักรเดียวกันที่เวลาใดก็ตาม)

o  ข้อจำกัดด้านลำดับก่อนหลังของงาน (Precedence Constraint) : ลำหรับแต่ละ 
งาน การดำเนินงานใด  ๆ ก็ตามจะลามารถเริ่มต้นได้ ก็ต่อเมื่อการดำเนินงานที่อยู่ 
ก่อนหน้าการดำเนินงานนั้นทั้งหมดถูกทำเสร็จสิ้นแล้วเท่านั้น (ไม่มีการช้อนทับ
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ของการดำเน ินงานท ี่อย ู่ในลำด ับก ่อนหน ้าก ับงานท ี่กำล ังพ ิจารณ าอย ู่ท ี่เวลาใดก ็ 
ตาม)

ในทางทฤษฎีแล้ว จำนวนตารางท ี่เป ็นไปใต ้จร ิงในการจ ัดตารางระบบผล ิตแบบตามงาน 
จะม ีไต ้มากมายเห ล ือคณ าน ้บ  ท ั้งน ี้เน ื่องจากว ่า เราสามารถนำเอาเวลาเด ิน เปล ่าแทรกลงไป
ระหว่างด ู่ฃองการดำเน ินงานท ี่อย ู่ต ิดก ันค ู่ใด  ๆ ก็ไต้ตามอำ๓ อใจ นอกจากน ั้นแล ้วเราย ังสามารถ 
กำหนดระยะเวลาเด ินเปล่าท ี่จะแทรกลงไประหว่างค ู่ฃองการดำเน ินงานท ี่อย ู่ค ิดก ันเหล่าน ี้ไต ้อ ีก 
ด ้วย แต ่การแทรกเวลาเด ินเปล่าตามอำ๓ อใจเช่นนี้ไม่ไต้ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อตัววัดสมรรถนะใด 

 ๆ ดังนั้น การจ ัดตารางท ี่ด ีก ็ควรจะม ีการอ ัดให ้ค ู่ฃองการดำเน ินงานท ี่อย ู่ต ิดก ันแน ่นท ี่ส ุดเท ่าท ี่จะ 
เป็นไปไต้ เราสามารถปรับเปล ี่ยนเวลาเร ิ่มต ้นของการดำเน ินงานท ี่ลามารถเร ิ่มต ้นไต ้ก ่อนหน ้า โดย 
ไม ่ม ีกาารเปล ี่ยนแปลงลำด ับงานบนเคร ื่องจ ักรใด  ๆ ไต ้ด ้วยการเล ี่อการดำเน ินงานนั้นให ้เร ิ่มต ้นเร ็ว 
ขึ้น ในขณ ะท ี่ย ังคงร ักษาลำด ับงานเด ิม เอาไว ้ เราเร ียกการปรับเปล ี่ยนน ี้ว ่า ‘‘การเล่ือนซ้ายเฉพาะ 
แห่ง (Local Left-Shift)” หรือ "การเล่ือนซ้ายแบบจำกัด (Limited Left-Shift)" ตารางที่เป ็นไปไต้ 
จร ิงท ี่ไม ่สามารถท ี่จะทำการเล ื่อนซ ้ายเฉพาะแห ่งไต ้อ ีกต ่อไป จะเร ียกเซตของตารางท ั้งหมดน ี้ว ่า
"ตารางเชิงก่ึงกำลังใช้งาน (Semi-Active Schedule)" เซตของตารางเช ิงก ึ่งกำล ังใช ้งานจะเป ็นเซต 
เด ่นเม ื่อเท ียบก ับเซตตารางการผลิตท ั้งหมดท ี่เป ็นไปไต้

การเล ื่อนการดำเน ินงานให ้มาเร ิ่มต ้นท ี่ช ่องว ่างของเวลาใด  ๆ โดยไม ่ทำให ้การดำเน ินงาน 
อ ื่นต ้องเร ิ่มต ้นช ้ากว ่าเด ิม เราเร ียกการเล ื่อนซ ้ายน ี้ว ่า ‘‘การเล่ือนซ้ายวงกว้าง (Global Left-Shift) 
หรือเรียกสั้น  ๆ ว ่า "การเล่ือนซ้าย (Left-Shift)" โดยเซตของการจัดตารางทั้งหมดที่ไม่สามารถทำ 
การเล ื่อนช ้ายวงกว้างไต ้อ ีก จะเร ียกว ่า "ตารางเชิงกำลังใช้งาน (Active-Schedule)" ซึ่งเห็นไต้ 
ซ ัดเจนว่า ตารางเช ิงกำล ังใช ้งานเป ็นเซตย ่อยของตารางเช ิงก ึ่งกำล ังใช ้งาน

ในทางปฏ ิบ ้ต ิจำนวนของตารางเช ิงกำล ังใช ้งานย ังค ่อนข ้างจะมาก และบางคร ั้งอาจจะ
สะดวกกว ่าท ี่จะพ ิจารณ าเซตย ่อยท ี'เล ็กลงกว ่าน ั้น  เร ียกว่า "ตารางเชิงไม่หน่วยเหน่ียว (Non
delay)” ซ ึ่งจะไม ่ยอมให ้เครื่องจ ักรเครื่องใดเด ินเปล ่าในขณ ะท ี่ม ีการดำเน ินงานมารออยู่แล ้ว
ตารางเช ิงไม ่หน ่วงเหน ี่ยวท ั้งหมดเป ็นตารางเช ิงกำล ังใช ้งาน แต ่ทว ่าม ีตารางเช ิงกำล ังใช ้งานจำนวน 
มากที่ไม ่เป ็นตารางเช ิงไม่หน ่วงเหน ี่ยว ซ ึ่งหมายความว ่า จำนวนของตารางเช ิงไม ่หน ่วงเหน ี่ยวจะ 
น ้อยกว ่าจำน วน ของตารางเช ิงกำล ังใช ้งานอย ่างมาก แต่ไม่ไต้ประกันว่า คำตอบท ี่ไต ้จากการจ ัด 
ตารางเช ิงไม ่หน ่วงเหน ี่ยวจะเป ็นคำตอบที่ด ีท ี่ส ุด ด ังแผนภาพเวนน์ท ี่แสดงอยู่ในภาพ 2 .10
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รูปที่ 2.10) แผนภาพเวนน ์แสดงถ ึงตารางชน ิดต ่าง  ๆ
(ล) กรณ ี ND ไม ่ม ีคำตอบที่ด ีท ี่ส ุดอยู่ 
(b) กรณ ี ND ม ีคำตอบท ี่ด ีท ี่ส ุดอย ู่

2.4.6 การสรางตารางเขงักำลงัใชง้าน

ข ั้นตอนวิธ ีในการสร้างตารางท ี่ได ้ถ ูกออกแบบมาอย่างถ ูกต ้องตามตรรกะและง่ายต ่อการ 
นำไปประยุกต ์ใช ้งาน สามารถแบ่งได ้เป ็น 2 ประเภท โดยขึ้นก ับว ิธ ีการหาเวลาเร ิ่มต ้นของการ 
ดำเน ินงาน ดังนี้

o  กลไกแบบทำครั้งเด ียวผ ่าน (S ing le-P ass M echanism ) : เม ื่อกำหนดเวลาเร ิ่มต ้น  
ของแต ่ละการดำเน ินงานลงบนตารางแล ้ว จะไม่ม ีการเปลี่ยนแปลงอะไรเก ิดข ึ้น
ต่อไป ดังนั้น ตารางของงานทั้งหมดจะถูกสร้างข ึ้นแบบครั้งเด ียวผ ่านโดยใช้กลไก 
เช ่น น ี้ซ ึ่งการลร ้างตารางพ ิจารณ าจากรายการของการดำเน ิน งาน ท ั้งห มดท ี่ม ีอย ู่ 

o  กลไกแบบทำแล้วปรับปรุง (A djusting M echanism ) : เวลาเร ิ่มต ้นของแต ่ละการ 
ดำเน ินงานอาจจะถ ูกปร ับปร ุงได ้หล ังจากท ี่การดำเน ินงานอย ู่ท ี่ตามมาถ ูกเพ ิ่ม เต ิม  
ลงบนตาราง

หนึ่งในขั้นตอนที่ส ำ ค ัญ ของการลร ้างตาราง คือ ข ั้นตอนวิธ ีการแจกงาน (D ispatch ing  
P ro ced u re) โดยข ั้นตอนของการแจกงานนำเอากลไกการจ ัดตารางแบบทำคร ั้งเด ียวผ ่านมาใช ้ 2 
ประการด ้วยก ัน คือ ข ั้นตอนวิธ ีน ี้จะกำหนดเวลาเร ิ่มต ้นท ี่ไม ่ลามารถเปลี่ยนแปลงได ้ ให ้ก ับรายการ 
ของการดำเน ินงานท ั้งหมดท ี่ม ีอย ู่ในระบบ อ ีกประ๓ ทหนึ่งคือ ข ัน ตอนวิธ ีแบบทีละงาน (A Jo b -a t-  
a-Tim e P ro ced u re ) กล ่าวค ือ การดำเน ินงานท ั้งหมดของงานท ี่กำหนดให ้จะถ ูกจ ัดตารางแบบครั้ง 
เด ียวผ ่าน  โดยด ูตามรายการของการดำเน ิน งาน ของงาน อ ื่น ๆ ท ี่เหลืออยู่ในระบบ
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ข้อจำก ัดด ้านลำด ับก ่อนหล ังของงานจะเป ็นข ้อม ูลสำค ัญท ี่ใช ้ในการจ ัดตาราง กล ่าวค ือ
เราจะพ ิจารณ าจ ัดตารางให ้ก ับการดำเน ิน งานใด  ๆ ก ็ต ่อเม ื่อการดำเน ินงานท ี่อย ู่ก ่อนหน ้าการ
ดำเน ินงานน ั้นท ั้งหมดได้ถ ูกจ ัดตารางเร ียบร้อยแล้ว เม ื่อการดำเน ินงานท ั้งหมดท ี่อย ู่ก ่อนหน ้าการ 
ดำเน ินงาน (i,j,k) ได ้ถ ูกจ ัดตารางเร ียบร ้อยแล ้ว เราจะเร ียกการดำเน ินงานน ั้นว ่า การดำเน ินงานท ี่ 
ลามารถจ ัดตารางได ้ (S ch ed u lab le  O peration) โดยไม ่พ ิจารณาถ ึงเวลาจร ีงท ี่การด ัดส ินใจจ ัด 
ตารางครั้งต ่อไปจะเก ิดข ึ้น ในแต่ละขั้นของการสร้างตาราง กลไกในการสร้างตารางจะนำเอาการ 
ดำเน ินงานท ี่อย ู่ใน เซตของการดำเน ินงานท ี่สามารถจ ัดตารางได ้มาพ ิจารณ า ซ ึ่งเซตนี้หาได้จาก
โครงสร้างลำด ับก่อนหลังของงาน จำนวนขั้นท ี่ใข ้ในการสร้างตารางแบบ,ทำคร ั้งเด ียวผ ่าน  จะ
เท ่าก ับ จำนวนของการดำเน ินงานท ี่ม ีอย ู่ เราเร ียกการดำเน ินงานท ี่ถ ูกกำหนดเวลาเร ิ่มต ้น เร ียบร ้อย 
แล้วในแต่ละขั้นว่า “ตารางแบบบาง?เวน (Partial Schedule)” โดยม ีต ัวแปรต่าง  ๆ ท ี่เก ี่ยวข ้องด ังน ี้

PS, : ตารางแบบบางส ่วนท ี่ประกอบด้วย t การดำเน ินงาน
ร ,: เซตของการดำเน ินงานท ี่สามารถจัดตารางได ้ท ี่ข ั้นท ี่ t โดยม ีตารางแบบบางส ่วน

คือ PS,

Gj : เวลาเร ็วท ี่ส ุดท ี่การดำเน ินงาน j G ร,จะเร ิ่มต ้นได ้

(j)j : เวลาเร ็วท ี่ส ุดท ี่การดำเน ินงาน j G ร,จะสิ้นส ุด

สำหรับตารางแบบบางส ่วนที่กำหนดให ้ เวลาเร ิ่มต ้น Gj ห าได ้จากค ่าท ี่มากกว ่าของ เวลาเสร ็จงาน 
ของการดำเน ินงานท ี่อย ู่ก ่อนหน ้าการดำเน ินงาน j หรือ เวลาเสร็จงานท ี่ข ้าส ุดบนเครื่องจ ักรท ี่ต ้องใช ้ 

ในการทำการดำเน ินงาน j เวลาเสร ็จงาน (j)j จะม ีค ่าเท ่าก ับ  G, + tj โดยที่ tj คือ เวลาปฏ ิบ ัต ิงาน 
ของการดำเน ินงาน j แนวทางการสร้างตารางเช ิงกำล ังใช ้งานอย่างเป ็นระบบมีข ั้นตอนดังต ่อไปน ี้

1) ให้ t= 0  แล ้วเร ิ่มต ้นการจ ัดตารางแบบบางส ่วน PSt ท ี่ไม ่ม ีสมาช ิกอย ู่เลย ดังนั้น St จะ 
หมายถ ึงการดำเน ินงานท ั้งหมดท ี,ไม ่ม ีการดำเน ินงานใด  ๆ อย ู่ก ่อนหน ้าเลย (การ 
ดำเน ินงานท ี่ 1 ของแต่ละงาน)

2) ห าค ่า ^  “ “ พ  ^   ̂ และเครื่องจ ักร กา* ซึ่งทำให้ (])* เป็น'จเริง,ได้

3) สำหรับแต ่ละการดำเน ินงาน j G St ท ี่ต ้องใช้เครื่องจักร กา* ในการทำงาน และมี Gj 

<  (j)* ให ้คำนวนค่าด ัชน ีลำด ับก ่อนหลัง (Priority index) ตามกฎ R ท ี่กำหนดให้ 
จากน ั้นหาการดำเน ินงานท ี่ม ีค ่าของด ัชน ี้น ้อยท ี่ส ุด สร้างตารางแบบบางส่วนฃึนมา 
ใหม่ ซ ึ่งม ีการดำเน ินงาน j ถ ูกเพ ิ่มเต ิมลงไปใน PSt ให้เร ็วที่ส ุดเท่าที่จะเป็นไปได้ และ 

การดำเน ินงานน ี้ม ีเวลาเร ิ่มต ้น เท ่าก ับ  Gj ดังนั้น เราจะลามารถสร ้างตารางแบบ
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บางส่วนได้เพ ียง 1 ตารางเท ่าน ั้น  ซ ึ่งตารางแบบบางส ่วน.น ี้จะกลายเป ็น PSt+1 ใน 
ขั้นตอนถัดมา

4) สำหรับตารางแบบบางส่วนที่สร้างขึ้นมาใหม่ PSt+1 จากขั้นตอนที่ 3 ให้ปรับปรุงเซต 
ของข้อมูล ดังนี้

5) เอาการดำเน ิน งาน  j ออกจาก St
6) สร้าง St+1 ขึ้นมาใหม่ โดยการเพ ิ่มการดำเน ินงานท ี่อย ู่ในลำด ับต ่อมาโดยตรงของการ 

ดำเน ินงาน j ลงใน St
7) เพ ิ่มค ่าของ t ขึ้น 1 ค่า
8) ย ้อนกลับใปทำขั้นตอนที่ 2 ซ ํ้าสำหรับแต่ละ PS t ที่สร้างขึ้นในขั้นที่ 3 แล้วทำช ํ้าเช ่นน ี้ 

เร ื่อยไปจนกระทั่งตารางเช ิงกำลังใช ้งานท ั้งหมดถูกสร้างข ึ้น

การหากฎลำด ับก ่อนหล ังท ี่ม ีจะสามารถนำมาใช ้ได ้ โดยจะม ีล ักษณ ะลมปต ิของกฎลำด ับ  
ก ่อนหลังต ่างถ ัน ทำให ้ต ัวว ัดสมรรถระของตารางม ีผลแตกต ่างถ ันด ้วย กฎลำด ับก ่อนหลังท ี่น ิยมใช ้ 
ม ีอย ู่ห ลายร ูปแบบด ้วยถ ัน  เช่น

๐  S h o rte s t P ro cess in g  Time (SPT) กฎน ี้เป ็นการเล ือกการทำงานท ี่ม ีเวลาการ 
ทำงานน้อยท ี่ส ุดในกลุ่ม

o  L o n g est P ro cess in g  Time (LPT) กฎน ี้เป ็นการเล ือกการทำงานท ี่ม ีเวลาการ 
ทำงานมากท ี่ส ุดในกล ุ่ม

o  Early Due D ate (EDD) กฏน ี้เป ็นการเล ือกการทำงานท ี่ม ีเวลาการส ่งงานมาก 
ที่ส ุดในกลุ่ม

o  S h o rte s t Total P ro cess in g  Tim e (STPT) กฏน ี้เป ็นการเล ือกการทำงานท ี่ม ีเวลา 
การทำงานทั้งหมดน ้อยท ี่ส ุดในกลุ่ม

o  S m alles t Ratio O btain  by Dividing P ro cess in g  Time with Total P ro cess in g  
Tim e (SDT) กฎน ี้เป ็นการเล ือกการทำงานท ี่ม ีค ่าของเวลาการทำงานหารด ้วย 
เวลาการทำงานท ั้งหมดน ้อยท ี่ส ุดในกลุ่ม

o  S m alles t Value O btain by  Multiplying P ro cess in g  Time with Total 
P ro c e ss in g  Time (SM T)nflน ี้เป ็น การเล ือกการทำงาน ท ี่ม ีค ่าของเวลาการทำงาน  
ค ูณ ก ับเวลาการทำงานท ั้งหมดน ้อยท ี่ล ุดในกล ุ่ม
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2.5 งานวจิยัทเกีย่วขอ้ง

ปารฉตัร ฟน้ทอง (2545) งานว ิจ ัยน ี้ม ีว ัตถ ุประสงค ์เพ ี่อพ ัฒ นาระบบการจ ัดตารางการ 
ผลิตให ้เป ็นไปอย่างม ีประส ิทธ ิภาพเพ ี่อลดเปอร์เซ ็นต ์จำนวนงานล่าช ้า โดยทำการสร้างฐานข ้อม ูลท ี่ 
จำเป ็นต ่อการจ ัดตารางการผล ิตและเสนอการสร้างโปรแกรมคอมพ ิวเตอร ์เพ ี่อช ่วยลดเวลาในการ 
วางแผนการผล ิต ว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตสำหรับการผล ิตแบบการใหลของสายงานได ้ถ ูกนำมาใช ้ 
โดยเสนอวิธ ีการในแบบฮิวริสติก 3 ว ิธ ีได ้แก ่ว ิธ ีการของพ าลเม อร ์ว ิธ ีการ1ของกุปต้า และวิธีการของ 
ซีดีเอส มาทดสอบด้วยข้อม ูลคำส ั่งซ ื้อจรงโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ท ี่จ ัดทำข ึ้น จากนั้นจะนำ 
ว ิธ ีการท ั้งสามมาเปร ียบเท ียบก ับว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตของโรงงานต ัวอย ่าง ในล่1วนของ
องค์ประกอบของโปรแกรมประกอบด้วย 4 ล่วนหลักคือ ล ่วนของฐานข้อม ูลจำเพาะของโรงงาน 
ต ัวอย ่าง ล ่วนข้อม ูลหล ักท ี่ใช ้ในการจัดตารางการผลิต ล ่วนระบ ุว ิธ ีการในการจัดตารางการผล ิต 
และล ่วนดำเน ินการประมวลผล โดยโปรแกรมจะทำการรายงานผลออกมาเป ็นค ่าของต ัวว ัดผล
ต ่างๆท ี่จะใช ้นำมาเปร ียบเท ียบเพ ี่อให ้ผ ู้ใช ้สามารถเล ือกว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่เหมาะสมได ้ 
โดยต ัวว ัดผลท ี่โรงงานต ัวอย ่างให ้ความสำค ัญค ือ จำนวนงานล ่าช ้า เวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ย 
และเวลาสายของงานโดยเฉล ี่ย ในการเปร ียบเท ียบผลการจ ัดตารางการผล ิตด ้วยว ิธ ีการทางฮ ิวร ิ
สติกทั้ง 3 ว ิธ ี พบว่าว ิธ ีการของก ุปต ้าเป ็นว ิธ ีท ี่ให ้ตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธิภาพดีท ี่ส ุด โดยเมื่อทำ 
การเปร ียบ เท ียบก ับว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบเด ิม  ตารางการผล ิตท ี่ได ้จากว ิธ ีการของก ุปต ้าให ้ 
ค ่าจำน วน งาน ล ่าช ้า ค ่าเวลาล ่าช ้าของงาน โดยเฉล ี่ย  และค ่าเวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ยลดลงจาก 
ว ิธ ีการแบบเด ิม 57 .14 %  26 .77%  และ 34 .03%  ตามสำค ับ และยังลดเวลาท ี่ใช ้ไปในการเตรียม 
เคร ื่องจ ักรในจุดท ี่เป ็นคอคอดของการผลิตลง 2400 นาทีหรือ 11.3%  จากว ิธ ีการแบบเด ิม  และจาก 
การใช ้โปรแกรมการจ ัดตารางการผล ิตมาช ่วยในการประมวลผลทำให ้ลดเวลาในการจ ัดตารางการ 
ผลิตลงได้ถึง 9 ชั่วโมง

ปยิมาภรณ ์ชมสวุรรณ (2540) งานวิจ ัยน ี้ได ้ค ืกษาผลกระทบของความไม,แน่นอนที่มีต่อ 
การจ ัดตารางการผล ิต  โดยพ ิจารณ าในกรณ ีของเคร ื่องจ ักรเล ีย ซ ึ่งพ ิจารณ าถ ึงสาเหต ุของการเก ิด  
เคร ื่องจ ักรเล ียในด ้านเวลา คือ ความถี่ เวลา และช ่วงเวลาท ี่เก ิด เพ ี่อท ี่จะบรรลุว ัตถ ุประสงค์ 
ด ังกล่าว ผ ู้ว ิจ ัยได ้จ ัดทำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ข ึ้น ชึ่งมีโครงสร้างประกอบไปด้วย ล่วนของข้อมูลที่ 
ต ้องการสำหรับการจ ัดตาราง ล ่วนของการจ ัดตาราง ล ่วนของการเปล ี่ยนตาราง และส่วนของการ 
แสดงผล อ ีกท ั้งลามารถจ ัดตารางแบบตอบโต ้และว ิเคราะห ์การเก ิด เคร ื่องจ ักรเล ีย ท ี่ม ีผลต ่อการจ ัด 
ตาราง โดยให ้ผ ู้จ ัดตารางพ ิจารณ าจากประส ิทธ ิภาพของการจ ัดตารางแต ่ละคร ั้ง ในล่วนของการ

I  พ 9น
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แสดงผลของการจัดตารางเป็น G antt C h art และวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางเป็นการไหล 
ของงานโดยเฉล่ีย การสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาที่งานล่าช้าโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้าโดยเฉลี่ย 
และอัตราการใช้สอยของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย จากผลของการ'ทดสอบโปรแกรม,นีกับกรณีคืกษ'า
พบว่า กฎเกณฑ์ที่เหมาะสมในการนำมาใช้ในการจัดตารางและการเปลี่ยนตาราง คือ SMT, SPT, 
EDD และ SLACK อีกทั้งสามารถพัฒนาโปรแกรมนี้เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการจัดตาราง/เปลี่ยน 
ตารางการผลิตในระบบการผลิตจริงได้ต่อไป

ศุภกัญญา ธิณประทึป (2544) งานวิจ ัยน ี้ม ืว ัตถ ุประสงค ์เพ ื่อพ ัฒนาแผ ่นแบบสำหรับการ 
ปรับปรุงระบบงานด้านการจ ัดการวัสด ุ โดยเร ิ่มจาก การค ืกษา ก ิจกรรมของการจัดการวัสด ุ เพื่อ 
พ ัฒนาระบบการจัดการวัสด ุท ี่ใช ้ก ันท ั่วไป โดยระบบดังกล ่าวม ื 5 กลุ่ม กิจกรรมหลัก ได้แก่ 1. 
ก ิจกรรมวางแผนกลยุทธ ์การจ ัดการว ัสด ุ 2. ก ิจกรรมวางแผนและควบค ุมการผล ิต 3. กิจกรรม 
จ ัดหาและจัดซ ื้อ 4. ก ิจกรรมวิจ ัยและตรวจสอบ 5. ก ิจกรรมจัดการคล ังว ัสด ุ จากน ั้น  พ ัฒ นาแผ ่น  
แบบฯด้วยโปรแกรมเดลไฟ เพ ื่อให ้ผ ู้ใช ้สามารถเล ือกหรือแก่ใขรายชื่อของกิจกรรมและปัจจัยของ 
ระบบที่ค ืกษา โดยผลจากโปรแกรมนี้ ได้แก่ 1) ข ้อมูลพ ื้นฐานของระบบทั้งว ัตถุประสงค์ ท ัศนคติ 
และข้อมูลผู้ใช ้, 2) ตารางแสดงก ิจกรรมและป ัจจ ัยต ่าง  ๆ และ 3) ตารางแสดงความหมายของช ื่อ 
ต่าง  ๆ ที่ใช้ในระบบ ท ั้งน ี้ผลด ังกล ่าวจะนำไปใช้สร้างแผนภาพ IDEFO ของระบบการจัดการวัสด ุ 
ซ ึ่งสามารถใช้ประโยชน์ ท ั้งในด ้านการอธ ิบายและด ้านการทำความเช ้าใจระบบ ตลอดจนนำไปใช้ 
ประโยชน์ในลักษณะของแผนภาพต่อไป การวิจ ัยน ี้ได้สาธิตการใช้งานของโปรแกรม โดยนำไปใช้ 
งานกับด ัวอย่างอ ุตสาหกรรมซ ึ่งเป ็นโรงงานทำสม ุดท ี่ม ืการผล ิตแบบต่อเน ื่อง การสาธ ิตด ังกล ่าวได ้ 
แสดงให้เห ็นถึงแนวทางการใช้งานแผ่นแบบ และการใช้ประโยชน์จากแผ่นแบบ ท ั้งน ี้ผลจากการใช ้ 
งานพบว่า แผ ่นแบบทำให ้ผ ู้ใช ้สามารถคืกษาระบบการจัดการว ัสด ุ และเห ็นภาพของกิจกรรมใน 
ระบบชัดเจนมากขึ้น ตลอดจนสามารถสร้างแผนภาพ IDEFO สำหรับระบบได้

สมโภชน์ เพ{น้า (2542) งานวิจ ัยน ี้ได ้ค ืกษาผลกระทบของความไม ่แน ่นอนและหาวิธ ีการ 
จ ัดการก ับความไม ่แน ่นอนที่เก ิดข ึ้น โดยความ,ไม่แน่'นอนที่ค ืกษาทั้งหมด 8 ประ๓ ท คือ การเพ ิ่ม 
งาน การยกเล ิกงาน  การเพ ิ่มจำนวนการผล ิต การลดจำนวนการผล ิต การขาดแคลนวัตถ ุด ิบ 
พน ักงานหยุดงาน การเล ื่อนเวลาล ่งมอบให ้เร ็วข ึ้น และการเล ื่อนเวลาล ่งมอบให ้ช ้าลง ตัววัดผลที่ใช ้ 
ในการประเม ินประส ิทธ ิภาพของตารางการผล ิตม ี 5 ตัว ได้แก่ เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลา 
สายของงานโดยเฉล ี่ย เวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ย จำนวนงานล ่าช ้า และอ ัตราการใช้งาน
เครื่องจักร งานว ิจ ัยน ี้แบ ่งการทดลองออกเป ็น 3 การทดลอง ได้แก่ การค ืกษาการจ ัดตารางการ
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ผลิตโดยปราศจากความไม ่แน ่นอน การค ืกษาผลกระทบของความไม ่แน ่นอน และการค ืกษาหา 
ว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอน การค ืกษาการจ ัดตารางการผล ิตโดยปราศจากความไม ่แน ่นอน 
เป ็นการค ืกษาหากฎและว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่ให ้ประส ิทธ ิภาพตารางการผล ิตท ี่ด ี จาก
การค ืกษาพบว ่า กฎและว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิต เป ็นป ัจจ ัยท ี่ม ีผลต ่อประส ิทธ ิภาพของตารางการ 
ผลิต กฎและวิธ ีจ ัดตารางการผล ิตท ี่ให ้ประส ิทธ ิภาพของตารางการผล ิตโดยรวมด ี คือ กฎ SMT 
ด ้วยว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบ non-delay  จากการค ืกษาผลกระทบของความไม ่แน ่นอน 8 
ประ๓ ทข้างต ้น พบว ่า เม ื่อเก ิดความไม ่แน ่นอนประ๓ ทเพ ิ่มงาน การเพ ิ่มจำนวนการผล ิต การขาด 
แคลนวัตถุด ิบ พน ักงานหยุดงาน และเล ึ่อเวลาส ่งมอบงานให ้เร ็วข ึ้น จะส่งผลกระทบให้
ประส ิทธ ิภาพตารางการผล ิตโดยรวมเลวลง ส ่วนการยกเล ิกงาน การลดจำนวนการผล ิตและการ 
เล ื่อนเวลาส ่งมอบงานให ้ข ้าลง จะส่งผลกระทบให้ประส ิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีข ึ้น
สำหรับการค ืกษาหาว ิธ ีจ ัดการก ับความไม ่แน ่นอน จะพ ิจารณ าจากว ิธ ีการจ ัดการก ับความไม ่
แน่นอน 4 วิธ ี ได้แก่ การจ ัดตารางการผล ิตใหม ่โดยใช ้กฎ LWKR, SMT และ STPT ด ้วยว ิธ ีการจัด 
ตารางการผล ิตแบบ N on-delay  และการจ ัดตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ จากการค ืกษ าพ บ ว ่า เมื่อ 
ม ีความไม่แน่นอนทั้ง 8 ประ๓ ทเกิดขึ้น ว ิธ ีจ ัดการกับความไม ่แน ่นอนทั้ง 4 วิธีให้ประสิทธิภาพ 
ตารางการผลิตโดยรวมดีข ึ้น  ว ิธ ีการท ั้งหมดมีประสิทธิภาพในการจักการกับความไม่แน ่นอนไม่
แตกต ่างก ัน โดยป ัจจ ัยท ี่ม ีผลต ่อการทดลองน ี้ คือ ป ัจจ ัยด ้านประส ิทธ ิภาพของตารางการผล ิตก ่อน 
เก ิดความไม่แน ่นอน

สวรรยา ว ิร ิยะว ัฒนะ (2544) งานว ิจ ัยน ี้ค ืกษาความเป ็นไปได ้ทางด ้านเทคน ิค ในการจัด 
ตารางการผลิตแบบโต้ตอบ ระหว่างบริษ ัทผ ู้ผล ิตก ับบริษ ัทผู้ส ่งมอบทางเว ็บ งานว ิจ ัยน ี้ได ้พ ัฒ นา 
โปรแกรม การจ ัดตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบทางเว ็บข ึ้น  โดยใช ้ภาษา PHP เป็นตัวประมวลผล 
และใช้ระบบฐานข้อมูล MySQL ทั้งน ี้เน ื่องจากซอฟต์แวร์ท ั้งสองนี้ เป ็นแชร์แวร์ท ี่สามารถนำมาใช ้ 
ในการพ ัฒ นาและเผยแพร่ได ้ โดยไม ่ต ้องเล ียค ่าล ิฃส ิทธ ิ้ ค ุณสมบัต ิเด ่นของโปรแกรมที่พ ัฒนาข ึ้นก็ 
คือ สามารถจ ัดตารางการผล ิตและเปล ี่ยนแปลงตารางการผล ิตแบบโต ้ตอบ โดยเปลี่ยนแปลง
ลำด ับของงานบนเครองจักร เพ ื่อตกลงเวลาการส ่งมอบว ัตถ ุด ิบท ี่เหมาะลม ระหว่างบริษ ัทผ ู้ผล ิต 
และบริษ ัทผู้ส ่งมอบ ต ังน ั้นจ ึงทำให ้ผลล ัพธ ์ของการจ ัดตารางการผล ิต เป ็นที่ยอมรับของทัง
บริษ ัทผ ู้ผล ิตและบริษ ัทผ ู้ส ่งมอบวัตถ ุด ิบ ต ัวว ัดผลตารางการผล ิต 6 ตัวที่สามารถใช้ได้ในโปรแกรม 
นี้คือ เวลาการไหลของงานโดยเฉล ี่ย เวลาป ิดงานของระบบ เวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ย จำนวน 
งานส ่าช ้า เวลาท ี่ล ่าช ้าส ูงส ุด  เวลาลายของงานโดยเฉล ี่ย  และกฎในการจ ัดตารางการผล ิตม ี 3 กฎ 
คือ EDD, SPT และ LWKR จากการว ิเคราะห ์ด ้าน เทคน ิค ซ ึ่งเก ิดจากประสบการณ ์ในขณ ะเข ียน
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โปรแกรมพบว่า ม ีความเป ็นได ้ส ูงในการนำเอาเทคโนโลยีท ี่ม ีความสามารถ ในการทำงานบน
อินเตอร ์เน ็ตมาประย ุกตใช ้ เพ ื่อให ้เก ิดการต ิดต ่อล ีอสารแบบโต้ตอบ ระหว่างบริษ ัทผ ู้ผล ิตและ
บริษ ัทผู้ส ่งมอบ ในส ่วนของการจ ัดตารางการผล ิตร ่วมก ัน เพ ื่อตกลงเวลาท ี่เหมาะสมในการสงมอบ 
ว ัตถ ุด ิบทางเว ็บ

ชุรสิทธ โสภณ ร่รัย (2543) งาน ว ิจ ัยน ี้ค ืกษ าห าวิธีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพ 
พร ้อมท ั้งจ ัดทำโปรแกรมคอมพ ิวเตอร์สำหรับจัดตารางการผลิต ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในอุตสาหกรรม
ผล ิตช ิ้นส ่วนยานยนต์ ในการทดลองเพ ื่อหาว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพ สอดคล้อง 
ก ับว ัตถ ุประสงค ์ในการจ ัดตารางการผลิต ค ือให ้ค ่าเวลาส ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ยต ํ่าท ี่ส ุด  ได้นำ
ท ฤษฎ ีการจ ัดตารางการผล ิตแบบตามส ํงมาประย ุกต ์ใช ้ ด ้วยว ิธ ีการสร้างตารางการผลิตแบบนอน 
ด ีเลย์ร ่วมกับวิธ ีการเช ิงฮ ิวริสต ิก โดยนำเอากฎเกณ ฑ ํฮ ิวร ิสด ิก 5 วิธี ได้แก่ EDD SLACK 
SLACK/RO SMT SPT มาทดสอบกับข ้อม ูลการผลิตจร ิงด ้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท ี่จ ัดทำข ึ้น  ใน 
ส่วนของโครงสร้างของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ประกอบไปด้วย 3 ส่วน ได้แก่ ส ่วนข้อมูลนำเช้าของ 
ตารางการผล ิต ส ่วนประมวลผลตารางการผล ิต และส ่วนรายงาน ท ั้งน ี้โปรแกรมยังสามารถจัด 
ตารางการผล ิตแบบตอบโต ้ และแสดงผลของโปรแกรมในรูปของแผนภูม ิการทำงานของเครื่องจักร 
พร ้อมค ่าประส ิทธ ิภาพของตารางการผล ิต ตลอดจนสามารถจัดการก ับความไม ่แน ่นอนประ๓ ท
เครื่องจ ักรเล ีย และการเล ื่อนเวลาส ่งมอบงานได ้ ผลการทดลองพบว่ากฎเกณฑ ์ฮ ิวร ิสต ิกแบบ EDD 
ด ้วยว ิธ ีการสร ้างตารางการผล ิตแบบนอนด ีเลย ์ เป ็นว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิตท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพด ี
ที่สุด โดยเม ื่อ เปร ียบ เท ียบก ับว ิธ ีการจ ัดตารางการผล ิต เด ิม  ได ้ค ่าเวลาล ่าช ้าของงานโดยเฉล ี่ยลดลง 
26%  จำนวนงานส ่าช ้าลดลง 33%  และค ่าเวลาสายของงาน โดยเฉล ี่ยลดลง 55%  โดยสรุปแล้ว 
ระบบน ี้สามารถช ่วยลดความต ้องการท ักษะ ในการจ ัดลำด ับงานของห ัวหน ้าคนงาน ลดระยะเวลา 
ไนการวางแผนการผล ิต และได ้แผนตารางการผล ิตท ี่ม ีความถ ูกต ้องแม ่นยำสอดคล ้องก ับ
ว ัตถ ุประสงค ์ในการจ ัดตารางการผล ิต
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