
บทท 2

การกำหนดการผล ิตไนระบบการผล ิต

ระบบการผลิต

1. คำจำก ัด ควาน

ระบบการผลิต ( M a n u f a c t u r i n g  o r  P r o d u c t i o n  S y s t e m )  คือกลุ ่มของ 

องค ืประกอบ ( C o m p o n e n t s )  ซ ึงน ิหน ้าท ีไนการเปล ียนกล ุ ่มของล ิงนำเข ้า  ( I n p u t )  1ทีอ 

ไห้ได้ผลผลิต ( O u t p u t )  ตามท ีด ้องการ ต า ม ล ิง ท ีเร า เร ีย ก ว ่า ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ป ล ง

( T r a n s f o r m a t i o n  P r o c e s s )

องกประกอบ ได้แก่ เคร ีอ งจ ัก ร  บ ุคลากร เคร ีอ งม อแ ล ะก ารบ ร ิห าร  เป็นด้น 

ล ิง น ำ เข ้า  ได้แก่ วัตถุดิบ บ ุคลากร ล ินด ้าส'าเร ็จร ูปจากระบบคืน เป็นด้น 

การแปลง เป ็นกระบวนการซ ึงสามารถมองเห ็นไนร ูปล ักยณะต ่างๆก ัน  เข่น

1 .1  ทางกาบภาพ ( P h y s i c a l )  เข่น ก าร ด ำ เน ิน ก าร ผ ล ิต  เข ่น ก าร  

ซึนรูป การแปลงคุณสมบัติ การประกอบ% *
I V

1 . 2 ทีตัง ( L o c a t i o n a l )  เข่น การขนส่ง ก าร ใ ย ก บ ้า ย

1 . 3 การแลกเปลบน ( E x c h a n g e )  เข ่น การแตกปล ีก

1 . 4 ก าร เก ็บ ร ัก ษ า  ( S t o r a g e )  เข ่น การจ ัดเก ็บพ ัสด ุ

1 . 5 เกยวก ับสร ีรว ิทยา ( P h y s i o l o g i c a l )  เข ่น การบ ัองก ันอ ันตราย

ต ่อ ร ่างกาบ

1 . 6 เก ํ ่ยวก ับ ข ่าวสาร ( I n f o r m a t i o n a l )  เข ่น ก าร ร ว บ ร ว ม แ ล ะ ก าร

ส่งก่ายข้อม ุล การปร ะมวลข้อมล
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F o g a r t y  e t  a l .  ( 1989  ) ได้1ไห ้คาามหมายของ " ร ะ บ บ (ผ ล ิค ) ,, ด ังน ิว ่า

"ระบบ Iรนกลุ ่มขององกประกอบย ่อช เช่น บ ุคลากร เคร ือ งจ ัก ร  พ ล ังงาน แล ะข ่าวส าร

ข ึงท ำงาน ร ่วมก ัน เพ อบ รรล ุเป ๋าห มายท ีต ังไว ้ ก ิจกรรมท ีนำส ุ ่ เราหมายประกอบด ้วยกระบวน 

การท จะแป ลงล ิงน ำเข ้าไห ้เป ็น ผลผล ิด "

ไนความหมายของการผล ิตน ัน  สุรศักดิ นานาบุกุล ( 2 5 2 2 )  ได ้ไห ้ความหมาย

ของการผล ิดค ังน ี "การผล ิต เป ็น ห ราท ีงาน เท ียวก ับ การจ ัด ห าป ัจ จ ัยการผล ิต  อันได้แก่

กำล ังคน วัตถุดิบ ทีดิน อ า ค าร  สถานที เคร ืองจ ักร  อ ุปกรณ ์เคร ืองไข ้ เง ินทอง และ 

ความร ู ้ทางเทคโนโลย ีก ับ การน ำป ัจจ ัย เห ล ่าน ีไปส ร ้างล ิน ด ้าและบร ืการข ้น มา"

2 .  การบร ิห ารการผล ิต

M e ln y k  ( 1988  ) ได ้แบ ่งระบบการบร ิหารการผล ิต เป ็น  2 องคประกอบหลักคือ 

ก าร ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต  ( P r o d u c t i o n  P l a n n i n g )  และการควบค ุมการผล ิต  

( P r o d u c t i o n  C o n t r o l ) การวางแผนการผล ิตเป ็นส ่วนท ีร ้บผดชอบไนการกำหนดและ

ส ังการไห ้เป ็นไปตามการผล ิตรวมก ิงการกำหนดระด ับ กำล ังการผล ิต  แ ล ะ ก าร เพ ม ระ ด ับ

กำล ังก ารผล ิต ท ีจ ำ เป ็น  ส ่วนการควบ ค ุม การผล ิต เป ็น การท ำไห ้ก ารวางแผนการผล ิต ส 'า เร ็จ  

สมบูรณ์

การทำไห ้ระบบการผล ิตท ีประล ิทธ ิภาพและประส ิทธ ิผลสงส ุดท ังไนด ้านการวาง 

แผนการผล ิตและการควบค ุมการผล ิตน ัน ด ้องอาศ ัยกลไกทางการบร ิห ารเ ท ีอไห้ระบบการผลิต 

เป ็นไปตามว ัตถ ุประสงค ์ กลไกน ันท ีชอเร ืยกต ่างๆก ันเช ่น ก ารบ ร ิห ารการผล ิต  ก ารบ ร ิห าร  

ก าร ด ำ เน ิน งาน แ ล ะ ก าร ผ ล ิต  หรือ ก าร บ ร ิห าร ก าร ค ำ เน ิน งาน  เป็นต้น

F o g a r t y  e t  a l .  ( 1 9 8 9 )  ไต ้ไห ้ก ำจ ำก ัด ค ว าม ข อ งก ารบ ร ิห ารก ารจ ัด ก ารว ่า  

คือ "กระบวนการต ่อ เน ิองของการไข ้ห น ้าท ีท างด ้านการบร ิห ารอย ่างท ีป ระส ิทธ ิผลโดยไข ้

ท ร ัพ ยากรต ่างๆ อ ย ่างท ีป ระส ิท ธ ิภ าพ เพ อบ รรล ุเป ัาห ม ายข องก ารด ำเน ิน งาน " ดังรุปที 2 . 1
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พลังงาน อุปกรฌ์ สินค้า

วัตถุดิบ พนักงาน การบ ร ิก าร

ความร ้ สงอำนวย

เ งินทุน ประ■ โย,ซน

ข ่าวส าร

แหล่งจ ัด1ชีอ

ก าร ว าง แ ผ น การปฎิบ ัด ิการ การควบคม

รปที 2 . 1  ก าร บ ร ิห าร ก าร ด ำ เน ิน ง าน
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1ป ัาห ม ายขอ งก ารด ำIน ้น งาน ม ีค วาม  Iกบวข ้องก ับองค ้ประกอบต่างๆด ังน

2 . 1  ปริมาณของผลผลิต

2 . 2  ต้นทุนของวัตถุดิบ แ ร ง ง าน  การจ ัดส ่ง และการส ูญ เส ีย

2 . 3  ก าร ไ ข ้ง าน ข อ ง เค ร ือ ง จ ัก ร แ ล ะ แ ร งง าน

2 . 4  ค ุณภาพและความน่า เ ชือสีอไต้ของ ผลผลิต

2 . 5  ก า ร จ ัด ส ่ง ต ร ง เว ล า

2 . 6  การลงท ุน

2 . 7  ความยึดหยุ ่นสำหรับการเปลยนแปลงผลิตภ ัณฑ์ และ ปริมาณ

ก าร น ำเอ าร ะ บ บ ค อ ม พ ิว เต อ ร ์ ม า เป ีน เค ร ือ งม ีอ ช ่ว ย ไ น ก าร จ ัด ก าร ก าร ผ ล ิต จ ะ

มีส ่วนทำไห้ระบบการผลิตมีประสีทธิภาพ คิริจันทร์ ท องป ระ เส ร ิฐ  ( 2 5 3 4 )  ไต ้กล ่าวส ีง

ปัญหาต่างๆทพบไนอุตสาหกรรม พ ิไม ่ไต ้น ำ เอ าระบ บ คอ ม พ ิว เต อ ร ์เป ีน เคร ือ งม ีอช ่ว ยไน ก าร  

วางแผนและควบค ุมการผล ิตไว ัต ังม ีค ีอ  1 2 3 4 5 6 7

1 )  ป ัญหากำล ังการผล ิต การผ ล ิต ส ่าห ล ังก ำห น ด ก ารผ ล ิต เน ือ งจ าก ขาด แรงงาน และ 

อุปกรณ์การผลิต ม ีความล ่าข ้าไนการส ่งมอบส ินค ้า

2 )  ความไม ่เหมาะสมของกำห นดการผล ิต  การจ ัดลำด ับ ก ่อน-ห ล ังของงานผ ิดพลาด

เน ืองจากลำด ับความส'าค ัญของไบส ีงไม ่ข ัด เจน กฎของการจ ัดลำด ับไม ่ม ีประส ีทธ ิภาพ ก าร  

เปล ียนสถานภาพบ่อยๆของ งานไนหน่วยผลิต ผลท ีต ามมาค ึอการขะง ัก ของการผล ิต I นอง

จ า ก ก า ร  เปล ิยนไปผลิตงานทีม ีอภ ัส ิทธ ิไดยไม ่ม ีการวางแผน การผล ิตส ่าหล ังกำหนดการผล ิต  

ลำด ับก ่อน-หล ังไบส ังย ุ ่ง เหย ิง

3 )  ความล ่าข ้าของการผล ิต เน ืองจากห น ่วยผล ิตม ีงานล ันม ีอ  จากป ัญ หากำล ังการผล ิต  

และความ ไม ่เห ม าะส ม ข องก ำล ังก ารผล ิต

4 )  ความต้อยประส ีทธ ิภาพของการควบคุมพ ัสด ุคงคล ัง ความไม่สมคลบของพัสดุ 

คงคล ัง  สีอมีมากไปหรือน้อยไป

5 )  การไข ้ส ถ าน ืท ำงาน ต ่ำ  เนองจากการกำหนดการผล ิตท ีไม ่ด ิ

6 )  ไม่ปฎิปัดิตามขันตอนการผลิตทีกำหนด เน ืองจากการต ิคข ัดของสถาน ืถ ัคไป

7 )  คว าม คล าด เค ล อ น ข อ งเอ ก ส ารต ้าน ว ิศ ว ก รรม แ ล ะ ก ารผ ล ิต  เช่นกำหนดขันตอน
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กระบวนการผลิตไม่สอดคล้องกับการโปล่ํยนแปลงด้านวิศวกรรม

8) ปัญหาด้านคุโนภาพ เช่นมีความบกพร่องด้านคุโนภาพของวัดคุคิบ งานระหว่างทฯ
และสินค้า๙าเรีจรุปเป็นด้น

3. วิวัฒนาการระบบการผลิต

E b n e r  และ V o l l m a n n  ( 1 9 8 8 )  ได ้กล ่าวล ิงว ิว ัฒนาการไนระบบการผล ิตของ 

สห ร ัฐอเมร ิกาจะสอดคล ้องก ับภาวะการแช ่งข ัน  ( C o m p e t i t i v e  T h r u s t )  และกลยุทธ 

ท างก ารผ ล ิต  ( M a n u f a c t u r i n g  s t r a t e g y )  โดยไนแต ่ละทศวรรษต ังแต ่ป ี ค . ศ .  1 9 60  

เป ็นตันมามีแนวโน้มตังสร ุปได้ตังมี (ต า ร า ง ท ี 2 . 1 )

-  ทศวรรษ 1960  เป ็นย ุคท ีการผล ิตม ุ ่ง เน ้น1ใ น เร ือ ง  "ตันทุน" โดยมีกลยุทธ 

การผล ิตค ือ การผลิตในปริมาโนมากๆ ด้นทุนต่ำ และมีระบบการผลิตทีสนับสนุนคือ P IC S  

( P r o d u c t i o n  a n d  I n v e n t o r y  C o n t r o l  S y s t e m )  และ NC ( N u m e r i c a l  

C o n t r o l )

-  ทศวรรษ 1970  การผล ิตม ุ ่ง เน ้นด ้าน "ก า ร ต ล า ด "  จ ึงไข ักลย ุทธ ์ท ีรวม 

หน ้าท ีและทำกรบวงจร ( F u n c t i o n a l  I n t e g r a t i o n  a n d  C l o s i n g  t h e  L o o p )  

โดยพ ัฒนาการผล ิตจากระบบ P IC S  เป ็นระบบ MRP ( M a t e r i a l  R e q u i r e m e n t s  

P l a n n i n g ) ,  SFC ( S h o p  F l o o r  C o n t r o l ) ,  MPS ( M a s t e r  P r o d u c t i o n  

S c h e d u l e ) ,  CNC ( C o m p u t e r  N u m e r i c a l  C o n t r o l )  พ ังน เป นผลจากเท กโนโลม ี 

อ ันพ ันสมัยของระบบคอมพาเตอร ่

-  ทศวรรษ 1980  เร ิม เข ้าส ู ่ย ุคการแช ่งข ัน ด ้าน  "คุโพภาพ" เม ีอ ง จ า ก ก า ร  

แช ่งข ันระหว่างประเทศเร ิมม ีมากขันค ุโนภาพจึงม ีบทบาทสง ก ลย ุท ธการผล ิต จะ เป ็น การ  

ควบค ุมกระบวนการ ( P r o c e s s  C o n t r o l ) ,  การหมุนเว ิบนของว ัสด ุ ( M a t e r i a l  

V e l o c i t y ) ,  การผล ิตระต ับโลก ( W o r l d c l a s s  M a n u f a c t u r i n g ) ,  ก าร ล ด ค ่า ไ ข ้จ ่า ย  

ของตันทุนคงท ( O v e r h e a d  C o s t  R e d u c t i o n )  ส่วนระบบการผลิตทใข้สนับสนุนคือ 

MRP I I  ( M a n u f a c t u r i n g  R e s o u r c e s  P l a n n i n g ) ,  J I T  ( J u s t  I n  T i m e ) ,  

OPT ( O p t i m i z e d  P r o d u c t i o n  T e c h n o l o g y ) ,  SPC ( S t a t i s t i c a l  P r o c e s s  

C o n t r o l ) ,  TQC ( T o t a l  Q u a l i t y  C o n t r o l ) ,  ตันทุนของคุโนภาพ ( C o s t  o f
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ทศวรรษ ภาวะ กลย ุทธทางการผล ิต ระบบการผล ิต

การแข ่งข ัน

1960 ต้นทุน การผล ิตปร ิมาณมาก P IC S

ต้นทนการผลิตต่ำสด NC

การมุ ่งเน้นผลิตภัณณ์

1970 ก ารต ล าด ก าร ท ำค ร บ ว งจ ร MRP, MPS

CNC, SFC

1980 คณภาพ การควบคมกระบวนการ MRP I I

การหม ุนเว ึบนทางว ัสต ุ J I T ,  OPT

การผล ิตระด ับโลก DNC, SPC

การลดค ่าไข ้จ ่ายต ้นท ุน CAD, CAM

คงที

1990 เว ล า การปร ับขยาบบร ิการ CIM

การออกแบบ ระบบดแลงาน

ผลิตภัณทใหม่ ก ารส ร ้างภ าพ เห ต ุก ารณ ์

การผล ิตระด ับโลก การกระจาบศนบ

มิต้การผลิตแบบใหม่

การจ ัดองคกรแบบใหม ่

ต า ร า ง ท ิ 2 . 1 ระบบการผล ิต‘ไนสหร ัฐอเมร ิกา



Q u a l i t y ) ,  DNC ( D i s t r i b u t e d  N u m e r i c a l  C o n t r o l )  1ปนต้น แ ล ะ l รมม ีการนำ 

CAD ( C o m p u t e r  A i d e d  D e s i g n ) u s ะ CAM ( C o m p u te r  A i d e d  M a n u f a c t u r i n g )  

เข ้ามาไข ้ไนส ่วนม ีเม ียวข ้องก ับการควบค ุมการผล ิต

-  ส่วนไนทศวรรษ 1990  ได ้คาดหมายว ่าแนวโน ้มการแข ่งข ้นจะม ุ ่งส ู ่  

" เ ว ล า "  กลยุทธการผลิดคีอการออกผลิตภ ัณฑ์ไหม่ (New P r o d u c t  I n t r o d u c t i o n )  

การตอบสนอง ( R e s p o n s i v e n e s s )  มิติการผลิตแบบไหม่ (New M a n u f a c t u r i n g  

M e t r i c s ) เป็นด้น ส ่วนการผลิตจะเป ็นแบบ C o m p u te r  I n t e g r a t e d  M a n u f a c t u r i n g  

ม ีระบบดแลงาน ( S u p e r v i s o r y  S y s t e m s )  ก าร ส ร ้างภ าพ เห ต ุก าร ณ  ( S c e n a r i o  

G e n e r a t i o n )  ก ารก ระจายศ ูน ย ์ ( D e c e n t r a l i z a t i o n )  เป็นด้น

ไนระบบย ่อยต ่างๆไนระบบการผล ิต ได ้ม ีการนำมาจ ัดทำเป ็นร ูปแบบม ีนฐานของ 

โป รแ ก ร ม ส 'า เร ็จ ร ูป ซ ึง เร ีย ก ว ่า  MRP I I  ภาพรวมและความสัมพ ันธ ์ของ MRP I I  มัน 

S m i t h  ( 1989  ) ได ้เสนอไว ้ด ้งร ูปม ี 2 . 2

4 .  ประเภทของระบบการผล ิต

ชอุ่ม พลอยมีค ่า ( 2 5 2 3 )  แบ ่งระบบการผล ิตตามล ักษณะการผล ิต 2 แบบ

4 . 1  การผล ิตแบบต ่อเน ้อง ( C o n t i n u o u s  P r o d u c t i o n )  ค ึอการผล ิต 

โดยไข ้หล ักการผล ิตจำนวนมาก (M a s s  P r o d u c t i o n )  โดยการผลิตแบบน้ไน ้ผลผล ิตไม ่ 

จำกัดจำนวนหรีอปริมาณแต่จำภัคชน้ดหรีอแบบ'ของผลิตภัณฑ์ เช่น โรงกลั ่นน้ำม ัน โ ร ง ง า น  

ก ระดาษ  ล ักษณะการออกแบบผังโรงงานเป็นแบบผลิตภัณฑ์ ( P r o d u c t  L a y o u t )

4 . 2  การผล ิตแบบไม ่ต ่อ เน ้อง ( I n t e r m i t t e n t  P r o d u c t i o n )  คือ 

ก าร ผ ล ิต เป ็น งวด ห ร ีอ เป ็น ค ร ้งค ราวต าม ม ีม ีก ารล ัง ( J o b  L o t  W o rk )  ไนการผลิตแบบน้ 

สามารถไห้ผล ิตภ ัณฑ์แตกต่างก ันได้หลายๆแบบโดยมีแต ่ละแบบมีจำนวนจำกัด เข ่น โรงก ล ิง  

พัวไป หรีอ บร ิษ ัทผ ัร ้บเหมาก่อสร ้าง
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รปทิ 2 . 2  ระบบ MRP I I
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โรง งานทํ ่ทำการผล ิตแบบไม่ต ่อเน ืองมล ักษผะพ ัวๆไปดังน

-  ปร ิมาณของ ผ ล ิต ภัณทึในแค่ละคร ังม ีจำนวนน้อย

-  ล ักษณะการออกแบบผ ังโรงงานแบบกระบวนการผล ิต

-  ภาระหน ้าท ึการทำงานในแค ่ละแผนกแตกค ่างก ัน

เกร ิองจ ักรท ึใข ้งานม ีล ักษณ ะเรนเ คร ิอ งจ ัก รอ เน กป ระส งก

-  แรงงานและผ ู ้ควบค ุมจะต ้องม ีความชำนาญและม ีประสบการณส ุงในการ 

ทำงาน เน ืองจากชน ิดและแบบของช ิน งานเปล ิบ นแปลงอย ู ่เร ิอบๆ

-  ต ้องม ีคำล ังหร ิอข ้อกำหนดประกอบการผล ิตแค ่ละคร ัง ท ุกกร ังไป

-  ต ้องมีว ัตถ ุด ิบทึม ีค ุณภาพสงไต้เกณทึมาตรฐาน เก ็บสำรองไต ้ในคล ังพ ัสด ุ 

ในปริมาณมากพอและมากชนิด

-  ใช ้สถานท ึกว ้าง๙ าหรับเก็บชินส่วน และใช ้สถานท ึรอบๆเกร ิองจ ักรน ้น  

เ รนทึเก ็บรอช ้วคราว

-  การขนบ ้าบว ัสด ุในโรงงานประเภทน ิส ่วนมากใช ้เคร ิองน ือขนถ ่าบว ัสด ุ 

ป ระเภท  ทึบ กล่อง หริอ รถยก เป็นส่วนใหญ่

การผล ิตแบบไม ่ต ่อ เน ืองม ีการไหลของงานไต ้ 2 ลักษณะคือ R a n d o m - r o u t e  

J o b s h o p  และ F l o w s h o p

R a n d o m - r o u t e  J o b s h o p  จะม ีท ึศทางการไหลของงานท ึไม ่แน ่นอน

(รูปทึ 2 . 3 )  แค่ F l o w s h o p  จะม ีท ึศ ท างก ารไห ลข องงาน ใน ท าง เค ืย วก ัน  (รูปที 2 . 4

และ รูปทึ 2 . 5 )

การกำหนดการผลิต

การกำหนดการผลิต เป็นการจัดสรรทรัพบากรต่างๆทึมีอบ่ เช่น แรงงาน
วัตถุคืบ เครองจักร เป็นต้น เพอนำมาใช้ในการผลิตไต้อย่างมีประลิทธิภาพโดบบรรลุเป๋า
หมายของการดำเนินงาน
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M /C j ะ เค ร ือ งจ ัก ร  j

J j  ะ งาน i

รปที 2 . 3  รปแบบของ R a n d o m - r o u t r  J o b s h o p

โดยหัวไป F lo w s  

(รูปที 2 . 4 )  และ G e n e r a l

h o p  แบ ่งได ้เป ็น 2 ป ระ เภท  คือ 

F l o w s h o p  (รปที 2 . 5 )

P u r e  F l o w s h o p

เ ข า ออก

M /C ! : เค ร ือ งจ ัก ร  j

รูปที 2 . 4  รปแบบของ P u r e  F l o w s h o p
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M /C j ะ เค ร ํ่อ ง จ ัก ร  j  

J j  ะ งาน  i

รปที 2 .5  รปแบบของ G e n e r a l  F lo w s h o p  1

1 . เป ้าห ม ายการก 'าห น ดการผล ิต

โดยท ัวไป เม ือได ้ต ัดส ิน ไจท ีจะผล ิตงาน ไดๆ แล ้ว  จ ะ ด ้อ งม ืก าร ท ีจ าร ผ าไ น เม ือ งด ้น  

ล ิง เร ือ ง ว ิธ ีก า ร ผ ล ิต  เท คโน โลย ีท ีจะไข ้ รวม ล ิงท ร ัพ ยาก รต ่างๆ ท ีม ือ ย ่ไน ป ัจจ ุบ ัน ว ่า เท ียงพ อ 

หรือไม ่ เป็นด้น ส ิงต ่างๆ เห ล ่าน ีไ ด ้ร ับ ก าร ศ ึก ษ าม าเป ็น อ ย ่างด ี ค ำท าม ท ีน ฐาน ท ีเกยวก ับ

ก ารต ัด ส ิน ไจข อ งม ่ายจ ัด ก าร  ศึอ

1 ) จะจ ัดทำผล ิตก ัณฑหรือบริการได

2 )  จ ะ จ ัด ท ำ เท ่าไ ร

3 )  จะต ้อ งไข ้ท ร ัพ ยาก รได บ ้าง

ก ารต ัด ส ิน ไ จไน ก ารด อ บ ค ำถ าม เห ล ่าม ืม ัก จะไ ด ้จาก ไ น ส ่วน งาน ข อ งก ารวางแ ผ น
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การกำห น คการผล ิต  จะ เป ็น ส ่วน ท ีจะท ำก ารต ัด ส ิน ไ จไน เร ือ งข อ งก ารจ ัด ส รร

ท ร ัพ ยากรท ีม ีอย ุ่และการจ ัด ลำต ับ ก ่อน -ห ล ังงาน ไน การผล ิต  ไนทางปฏ ิบ ัต ิผ ู้วางแผนและ

กำห น ด ก ารผ ล ิต จะต ้อ งม ีก ารป ระส าน งาน ร ่วม ก ัน เป ็น อ ย ่างต ิ ข ึงการกำห น ดการผล ิตม ีข ้อ

จำก ัด เน ือ งม าจากท ร ัพ ยาก รท ีม ีอ ย ่แล ะท ำไห ้ก ำห น ด ก ารผล ิต จะไม ่ส าม ารถ ผล ิต ไค ้ต าม ระด ับ ท ี 

ต ้อ งก าร  แม ้ว ่าม ีการห าแน วท างก ารกำห น ด ก ารผล ิต ท ีเป ็น ไป ไค ้แบ บ ต ่างๆ แล ัวก ีค าม  ก็
V  V  I

จ ะ ม ีก ารว างแ ผ น ก ารจ ัด ห าแ ล ะ ต ิด ต ังท ร ัพ ยาก ร เห ล ่าน ัน เท ีม เต ิม  

การกำหนดการผล ิตม ีขอบเขตของบ ัญ หาต ิอ

1) จะจ ัดส รรท ร ัพ ยากรได เพ อ ท ีจะผล ิตงาน เห ล ่าน ัน

2 )  เม ีอ ไรท ีจะผ ล ิต งาน แต ่ล ะงาน

น ัน ต ิอ ป ัญ ห าการกำห น ดการผล ิต จะต ้อ งม ่งท ีจาณ าต ัดส ิน ไจไน เร ือ งขอ งการจ ัดส รร 

ท ร ัพ ยากรและการต ัดส ิน ไจการจ ัดลำด ับ งาน ท จะผล ิต

รูปที 2 .6  แสดงความส ้ม พ ัน ธระห ว ่างการกำห น ดการผล ิต  ก ับ ก าร ว างแ ผ น ก ำล ัง  

การผล ิต  แผนการผล ิตรวม และแผนการผลิตหล ัก ข ึงจ ะพ บ ว ่าก ารก ำห น ดก ารผ ล ิต เป ็น ก ล ว ิธ ี 

ส ำห ร ับ วางแผนระยะส ัน  (ต าม เห ต ุก า ร ณ ต า ม เว ล า จ ร ิง ถ ึง  1 เด อ น ) ไนขณ ะท ํ่การผล ิตรวม 

แ ล ะก ารผ ล ิต ห ล ัก เป ็น ก ารวางแ ผ น ระยะป าน ก ล าง (1  เต ิอน ถึง 1 ป ี) น อกจากน ืการ

ว างแ ผ น ก ำล ัง ก าร ผ ล ิต เป ็น ก าร ว าง แ ผ น ร ะ ย ะ ย าว  (ม าก ก ว ่า  2 ปี)

2 .  การจำแนกล ักษณ ะป ัณ หาการกำหนดการผล ิต

ล ักษณ ะป ัญ หาการกำห นดการผล ิตสามารถจำแนกไค ้ด ังแสดงไนรปท ี 2 . 7  ข ึงม ี 

ราบละ เ อีบดค้งนื

2 .1  ร ูป แ บ บ ข อ งก าร เข ้าม าข อ งงาน

1 ) ก าร เข ้าม าข อ งงาน ม ีข น าด ค งท ี เป ็นขน ืดงวด

2 )  ก าร เข ้าม าข อ งงาน ถ ูก ก ำห น ด เป ็น พ ังค ้ข ัน ก ารแ จ ก แ จ ง  

ค ว าม น ่าจ ะ เป ็น

2 . 2  จ ำน ว น เค ร ือ งจ ัก ร ท ีเท ีย ว ข ้อ ง

1) ก าร ผ ล ิต โ ด ย ไ ข ้เค ร ือ ง จ ัก ร เท ีย ง  1 เค ร ือ ง

2 )  ก ารผ ล ิต โด ย1ไ ข ้เค ร อ ง จ ัก ร ม าก ก ว ่า  1 เค ร อ ง

*1ะ
<
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ก า ร ว า ง แ ผ น ร ะ ย ะ ย า ว

t
ก าร ว าง แ ผ น ร ะ ย ะ ป าน ก ล าง

Y
ก าร ว าง แ ผ น ร ะ ย ะ ป าน ก ล าง

Y ะ
ก ารว างแ ผ น ระ ยะ ส ัน

รปทํ่ 2 .6  ความส ัมพ ัน ธ ์ระห ว ่างการกำห น ดการผล ิต  กับ 

ก ารวางแผ น ไน ระด ับ ต ่างๆ
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2 . 3  I ส ้น ท างของงาน

1) เส ้นทางแบบขนาน

2 )  เส ้นทางแบบอน ุกรม

3 )  เส ้นทางแบบผสม

3 . ระเบ ียบ ว ิธ ีไน การแก ้ป ้ณ ห าการกำห น คท ารผล ิต

การแก ้บ ีญ ห าการกำห น ดการผล ิตส าม ารถแบ ่งออ กได ้เบ ีน  4 แนวทางล ือ
V  I

3 .1  C o m b in a t i o n  A p p ro a c h  ว ิธ ีบ ีจะนำกำหนดการผล ิตท ุกๆแบบท ี

เป ็นไปได ้ ไดยการเป ล ิบ น การจ ัดลำด ับ ข องงาน แค ่ละงาน ท ีแต ่ละส กาบ ีผล ิต ท ีงาน บ ีน ๆ จะ

ต ้อ งผ ่าน โด ยล ำด ับ แ ล ะอยู่ไ น เก ณททีกำหนดไว้ แ ล ้ว เ ลือกไข้กำหนดการผลิตแบบทีด ีท ีส ุด

ก ารไข ้ว ิธ ีบ ีอ าจจ ำเป ็น ท ีจะต ้อ งท ีจารณ าก ารก ำห น ด ก ารผ ล ิต ถ ึง  ( N ! ) M กร ัง โดบ N ลือ 

จำนวนงานท ีจะต ้องทำท ังหมด และ M ลือจำนวนสถาน ีผล ิตท ังหมด เท ีอท ีจะไต ้กำห น ดการ 

ผลิตทีดีทีสุด ซ ึงถ ้าห ากบ ีจำน วน ข องงาน  และจำนวนสถานผ ่ล ิตมาก การคำน วณ ก ็จะบ ีความ  

ซึบช้อนมากซึน เ ป็นลำดับ

3 .2  M a th e m a t i c a l  A p p r o a c h  ว ิธ ีบ ีอาส ับคณ ิตศาสตรัมาซ ่วบ1ไน การ

แก้ไขป็ญหา ว ิธ ีท ีไข ้ได ้แ ก ่ก ำห น ด ก าร เซ ึง เส ้น  กำหนดการพลวัต ก ำห น ด ก าร เซ ึง ก ำล ัง

สอง ก ำห น ด ก าร เช ิงจ ำน ว น เต ็ม  โค รงข ่าบ ก ารไห ล  ว ิธ ีล าก รอ งช ้ และวิธ ีอ ีนๆ ซึง
V

วิธี เห ล ่าบ ีส าม ารถก ำห น ด เ กณ ท ัต ่างๆของการกำห นดการผล ิตไต ้สะดวกและบ ีไต ้ม าก แต่

การคำนวณ บ ีความบ ุ่งบาก

3 .3  B r a n c h  a n d  B ound  A p p ro a c h  วิธ ีบ ีประกอบด้วยข ันคอนทีนฐาน

2 ส่วน ลือ B r a n c h in g  เป ็นกระบวนการแบ ่งส ่วนของป ัญหาท ีบ ีขนาคไหญ ่ออกเป ็นส ่วน 

ป ัญหาบ ่อยท ีมากกว่า 2 ปัญหาบ่อบซึนไป และ B o u n d in g  ล ือกระบ วน การขอ งการค ำน วณ  

L o w er B ound ทีดทีสุดของปัญหาบ่อบบีน ประล ิทธีผลจะช ินอยู่ก ับ L o w er B o u n d  ทีตี

ซ ึงจะทำไห ้ผลท ีไต ้จะล ืท ีส ุด ว ิธ ีบ ีเหมาะกับการคำนวณส"าหรับป ัญหาทีบ ีขนาคไหญ่
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รปที 2 . 7  การจ ัดป ระเภ ท การแ ก ้ป ัญ ห าก ารก ำห น ด ก ารผล ต
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3 .4  H e u r i s t i c  A p p r o a c h  ว ิธ ีน ิจ ะLรน การพ ัฌ นากล ุ่มของกฎต ่างๆ

ช ง เร ีย ก ว ่า  H e u r i s t i c s  (ม า จ า ก ค ำ ว ่า  H e u r i s k e i n  ไน ภ าษ าก ร ีก ซ ึงแป ลว ่า  การค ้น  

ห า) ซ ึงจะช ่วยไนการค ้นหาผลล ัพธ ีท ีน ่าพอไจหลายๆว ิธ ีของป ัญ หา และไนวิธ ีท ีไห ้ผลลัพธีท ี 

น ่าพอ1ไจมากท ีส ุดป ันไม ่สามารถร ับประก ันว ่าเป ็นผลล ัพธ ีท ีล ืท ีส ุด ว ิธ ีการน ีส ามารท ห าผลล ัพ ธ ์ 

ของปัญหาทีมขนาดไหญ่ ไดยไม ่ต ้องไซ ้การคำนาถ!มากน ัก รุปที 2 . 8  แสดงขันตอนของ

H e u r  i s t  i c

4 .  ก ารจำแ น ก ป ระเภ ท ข อ งก ารก ำห น ด ก ารผ ล ิต

ก ารกำห น ดการผล ิต แบ ่งต าม ป ระเภท กระบ วน การผล ิตไต ้ 2 ลักษณะ คีอ

4 .1  การกำห น ดการผล ิตแบ บ ต ่อ เน ัอง ห ม ายถ ึงก ารก ำห น ด งาน ส ำห ร ับ

กระบวนการผล ิคท ีท ีการผล ิตผล ิตภ ัณ ทเป ็นจำนวนมาก ทีลักษณะเหมือนกัน ม ืก ารท ำงาน ท ี 

ต ่อ เม ืองก ันตลอด และม ืผล ิตภ ัณทเท ียงไม ่ก ิขน ิด ข ันคอนการผลิตค ่อนซ้างแน ่นอน ก าร ท ำง าน  

ข อ งค น งาน จ งไม ่จ ำเป ็น ต ้อ งอ อ ก ค ำล ังท ุก ว ัน เพ ราะค น งาน เห ล ่าม ืไต ้ร ับ ม อ บ ห ม าย1ไห้ทำหน้าท ี 

ห ม ืงๆ โดยถาวร ป ัญ ห าการกำห น ดงาน ส ำห ร ับ การผล ิตแบ บ ม ืจ ัง เป ็น การจ ัดส าบ การผล ิต

ไห ้ม ืความสมด ุลยตลอดท ังสาบงาน และต ้องเตร ียม ว ัส ด ุไห ้ม ืจำน วน มากพ อท ีจะน ำไป ไซ ้ไน
V

ก ารผล ิต แต ่ละกร ัง

4 . 2  การกำห น ดการผล ิต แบ บ ไม ่ต ่อ เม ือง ก าร ก ำห น ด ก าร ผ ล ิต เป ็น ต าร าง

เวลาส 'าห ร ับ ก ัจก รรม ท ีต ้อ งก ระท ำก ารไซ ้แห ล ่งท ร ัพ ยาก รต ่างๆ ห ร ีอ ก ารเล ือ ก ไซ ้อ ุป ก รณ ต ่างๆ  

จ ุดป ระส งค ้ข อ งก ารก ำห น ด ก ารผล ิต ไน งาน ล ังท ำ เพ ีอท ีจะแยกบ ่อยการกำห น ดการผล ิตห ล ัก  

เป ็น ก ิจกรรม ไน ช ่วงขอ งป ระจำล ัป ดาห ้ ป ระจำว ัน  ห ร ีอป ระจำซ ้วโมง กล ่าวอ ีกอบ ่างห น ัง

ล ือ ก าร ว างแ ผ น ภ าร ะ งาน  (W ork  L o a d )  ข อ งระบ บ ก ารผ ล ิต ไน ช ่วง เวล าท ำงาน ล ัน ๆ  

ก ิจกรรมท ีส 'าค ้ญ ไน การกำห น ดการผล ิตของการผล ิตแบบไม ่ต ่อ เนองล ือ

4 . 2 . 1  ก ารจ ัด งาน ไห ้ก ับ เค ร ีอ งจ ัก ร  ห มาบก ิงการกำห นดห ร ีอ

มอบห มายงาน การผล ิตไห ้แก ่ เค รอ งจ ัก รห ร ีอ ส ถ าม ืก ารท ำงาน ไ ด  น ั่น ล ือควรจ ัดงาน ไคไห ้

แ ก ่เค ร ือ ง จ ัก ร ไ ค  จ ังท ำไห ้เก ิด ป ระล ิท ธ ีภ าพ ไน ก ารด ำเน ิน งาน ส งส ุด



รปทิ 2 .8  กระบวนการ H e u r i s t i c
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4 . 2 . 2  การจ ัด ล ำด ับ ก ่อ น -ห ล ัง‘ไนการผลิด ด ีอ พ ิจารณ าว ่างาน ได  

ม ีค วาม ส ำค ัญ ห ร ีอ ม ีค วาม จ ำเป ็น ท ีค วรได ้ร ับ ก ารบ ร ิก ารจาก เค ร ีอ งจ ัก รก ่อ น  โดบสอดคล้องกับ 

ว ัตถ ุป ระสงค ์ท ีด ้องการ เช ่น ‘ไน ก รณ ีท ีภ าระงาน ม าก ก ว ่าก ำล ังก ารผ ล ิต ข อ งเ ค ร ีอ งจ ัก ร  งาน 

ท ีม ีความสำค ัญ ห ้อยกว ่าจะด ้องรอไห ้งานท ีม ีความสำค ัญ มากกว ่า ได ้ร ับ การบ ร ิการก ่อน เป ็น ด ัน

5 . องค ์ประกอบของป ้ถเห าไนการกำหนดการผล ิตแบบไม ่ต ่อ เม ีอง

ป ัญ หาท ีวๆไปของการกำหนดการผล ิตแบบไม ่ต ่อ เม ีองประกอบด ้วย 6 องค ์

ประกอบคีอ

5 .1  รป แ บ บ ก าร เข ้าม าข อ งงาน  ง าน ท ีเข ้าม าไ น ช ่ว ง เว ล าท ีว าง ก ำห น ด

การเป ็น แบ บ  S t a t i c  หรีอ D y n am ic  แล ะม ีก ารกระจายท างส ถ ิต ิแบ บ ได

5 .2  จ ำน ว น แ ล ะ ค ว าม แ ต ก ต ่างข อ ง เค ร ีอ งจ ัก ร ไ น โ ร งงาน  จำนวน

เค ร ีอ งจ ักรไน โรงงาน ม ีผลกระท บ ต ่อกระบ วน การกำห น ดการผล ิต  ห ้า เป ็น ก ร ณ ีเค ร ีอ งจ ัก ร

เด ียวห ร ีอ ก ล ุ่ม ข อ งเค รอ งจ ัก รท ีม ีล ัก ษ ณ ะก ารท ำงาน แบ บ เด ียวก ัน  การแห ้ป ัญ ห าจะง ่าย  ไน 

ท างกล ับ ก ัน ห ้าจำน วน เคร ีอ งจ ักรม ีม ากข ้น และม ีค วาม แตกต ่างก ัน  การก ำห น ด ก ารผล ิต ก ีจะ

ซับชอนและบากข้น

5 . 3  ส ัดส ่วน ข อ งค น งาน ต ่อ เค ร ีอ งจ ัก รไน โรงงาน  ห ้าโรงงาน ม ีค น งาน

ม าก ก ว ่า เค ร ีอ ง จ ัก ร ห ร ีอ เท ีย งพ อ ต ่อ เค ร ีอ ง จ ัก ร  ก ารก ำห น ด ก ารผ ล ิต จะพ ิจารณ าข ้อ จำก ัด

ข อ งป ัจ จ ัย ก ารผ ล ิต ท ีเค ร ีอ งจ ัก ร  ล ักษณ ะของป ัญ หาม ีเร ียกว ่า M a c h i n e - 1 i m i t  S y s te m

ห ้าม ีเค ร ีอ งจ ัก รม าก ก ว ่าค น งาน จะ เร ียก ล ัก ษ ณ ะข อ งป ัญ ห าว ่า  M a n -m a c h in e  S y s te m  ชง 

จะ เก ีบ วข ้อ งก ับ ก ารไข ้ค น งาน ต ่อ ห ล ายๆ เค รอ งจ ัก รแล ะต ้อ งด ัด ส ัน 1ไจไนทางทด ีทส ุด ไน การ 

วางต ัว ค น งาน  ณ ท ีเค ร ีอ งจ ัก ร ไ ด

5 . 4  ร ูป แบ บ การไห ลข องงาน ไน โรงงาน  ร ูป แบ บ การไห ลของงาน  

แบ ่งได ้เป ็น  2 ลักษณะดีอ F lo w s h o p  และ R a n d o m - r o u te  J o b s h o p  ก ล ่าวค ีอ  

F 1o w sh o p  จะม ีท ีศท างก ารไห ลข องงาน ไป 1ไน พ ิศ ท างเด ียวต ังแ ต ่ด ้น จน ก ระท ังIส ร ีจส ัน งาน  

ส่วน R a n d o m - r o u te  J o b s h o p  จะม ีท ีศทางการไห ลไม ่แน ่นอนข ้นอย ่ก ับความสะดวกและ 

ค ว าม เห ม าะ ส ม  ห ร ีอ ค ว าม จ ำเป ็น ข อ งงาน  เป็นด้น
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5 .5  กฎ ลำด ับ ความ ส ำค ัญ ส ำห ร ับ กำห น ดงาน แก ่เคร ํ่องจ ักร กฎลำด ับ

ค ว าม ส ำค ัญ เป ็น ก ฎ ส ำห ร ับ เล ีอ ก ว ่างาน ไค ค วรเร ิม ท ำก ่อ น  ณ เค ร ือ งจ ัก ร  หรือ ส ถาน ีท ำงาน  

หนีงๆ งาน ท ีม ิความ ส ำค ัญ ส ุงส ุดตามกฎท ีไข ้จะไต ้ร ับ การเล ีอกไห ้ได ัการบ ร ิการก ่อน

5 .6  เกณ,ท การป ระเม ินป ระส ิท ธ ิผลของการกำห น ดการผล ิต  เกณ ท ่การ
V

ป ระเม ิน ป ระส ิท ธ ิผลของการกำห น ดการผล ิต  มิดังนี เช ่น

5 . 6 . 1  การท ีส ุกค าได ้ร ับ ส ิน ค ้าตามกำห น ดเวลาส ่งมอบ

5 . 6 . 2  เวลาท ีงาน อย ู่ไน ระบ บ  ห้อยทีสุด

5 . 6 . 3  งาน ระ ห ว ่างท ำ ห้อยทีสุต

5 . 6 . 4  เ วล าว ่างขอ งกน งาน และค ร ืองจ ักรห ้อยท ีส ุด

เทคน ิคการจ ัดลำด ับงาน ไน ระบบการผล ิตชน ิดไฟลาจอป

1. พ าร าม ิเค อ ร ัท ีเท ีย ว ข ้อ ง

1 .1  เวลาป ฏ ิบ ัต ิงาน  ( P r o c e s s i n g  T im e )  ของงานท ีหน ่วยผล ิตไดๆ 

หมายท ีง เวลาท ีไข ้ไน การป ฏ ิบ ัต ิงาน ห ้น ท ีห น ่วยผล ิต ห ้น ๆ จน กระท ังแค ้ว เส ร ีจรวม ถ ึงเวลาไน
V I

ก ารต ิด ต ัง  เค ร ือ งจ ัก ร

1 .2  เว ล าก ำห น ด งาน เส ร ็จ  ( C o m p le t i o n  T im e )  ข อ งงาน ไตๆ  

หมาบทีง เวลาท ีห ้บ ต ังแต ่เร ิม งาน แรกไน ระบ บ  (โ ด ย ต ิด เว ล า เร ิม ต ้น เป ็น  0 )  จนกระท ัง 

งาน ห ้น เส ร ็จส ิน ลงจากระบ บ

1 .3  เวล างาน อ ย ู่ไน ระบ บ  (F lo w  T im e )  ห ม าย ท ีง ช ่ว ง เว ล าร ะ ห ว ่าง

ท ีงาน น ัน เข ้ามาไนระบ บ ซ ึงพ ร ัอมท ีจะน ำไป ป ฏ ิบ ัต ิงานไต ้จน กระท ังงานน ัน เส ร ็จส ิน ลง ซึง

จะเท ่าก ับ เวลาท ีไข ้ป ฏ ิบ ัต ิงาน ท ีห น ่วยผล ิต ท ีไข ้ท ำงาน  บ วกเวลาท ีงาน ต ้อ งค อ บ ก ่อ น จะไต ้ร ับ  

การปฏิบ ัต ิท ีหน ่วยผลิตเหล่าห ้น

1 .4  เว ล า เห ล ีอ ไ ข ้ ( S l a c k )  ข อ งงาน  ต ิอ เวลาท ีน ีจน ท ีงกำห น ตส ่งงาน  

บัน ห ักต ้วบ เวลาท ีจะต ้องไข ้ไนการปฏ ิบ ัต ิงานท ีท ุกห น ่วยผล ิตท ีย ังจะต ้องไข ้ปฏ ิบ ัต ิงานน ัน

1 .5  กำหนดส ่งงาน  (D u e  D a t e )  ห ม าบ ถงก ำห น ด เวล าท ีจะต ้อ งส ่ง

งานนัน ค ้าส ่งงาน ภายห ล ังจากท ีกำห น ดน ิจะล ีอว ่าส ายห ร ือส ่งงาน ไม ่ท ัน กำห น ด
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1 .6  ก า ร ผ ิด เว ล า  ( L a t e n e s s )  ข อ งงาน  ห ม า ย ถ ึง ก า ร ผ ิด เว ล า ข อ ง  

ก ำห น ด เว ล า เส ร ็จ ง าน จ าก ก ำห น ด เว ล าส ่ง ง าน น ัน  ก า ร ผ ิด เว ล า จ ะ ม ีค ่า เป ็น บ ว ก ถ ้า เว ล า  

เส ร ็จ ข อ ง ง าน เป ็น ภ าย ห ล ัง ก ำห น ด เว ล าส ่ง  แ ล ะ จ ะ ม ีค ่า เป ็น ล บ ถ ้า เว ล า เส ร ีจ ง า น ข อ ง ง า น  

เป ็น ก ่อ น ก ำห น ด เวล าส ่ง

1 .7  ก าร ส าย  ( T a r d i n e s s )  ค ือ ก าร ผ ิด เว ล าท ีม ีค ่า เป ็น บ ว ก  ก ล ่าวค ือ  

งาน เส ร ีจ ห ล ัง ก ำห น ด เว ล าส ่ง  ส ่ว น ไน ก รณ ีท ีงาน เส ร ีจ ก ่อ น ก ำห น ด เว ล าส ่งจ ะ ค ือ ว ่าก ารส าย  

ม ีค ่า เป ็น  0

2 .  เท คน ิคการจ ัดลำด ับ งาน ไน ระบ บ การผล ิตชน ิดโฟ ลว ์ชอป

N aw az e t  a l .  ( 1 9 8 3 )  ได ้ท ำก ารศ ึก ษ าแ ล ะ ส ร ุป เท ค น ิค ก ารจ ัด ล ำด ับ

ก ่อน-ห ล ังของงานส"าหร ับการกำห นดการผล ิตชน ิดโฟลว ่ชอป พ อ เป ็น ส ัง เข ป ได ้ด ังน ีค ือ

-  ปี 1954  J o h n s o n  ได ้เสนอข ันตอนวิธ ี ( A l g o r i t h m )  ไน ก ารจ ัด  

ล ำด ับ ไห ้ก ับ เค ร ือ งจ ัก ร  2 เค ร ือ งจ ัก ร

ปี 1 9 65  P a lm e r  ได ้เส น อว ิธ  S l o p e  O r d e r  I n d e x  ไน ก าร 

จ ัด ล ำด ับ งาน  N งาน  M เค ร ือ งจ ัก ร โ ด ย พ ิจ าร ณ าจ าก เว ล าป ฏ ิบ ัต ิข อ ง ง าน ท ีแ ต ่ล ะ เค ร ือ ง จ ัก ร

ปี 1970  C a m p b e l l ,  D u d ex  และ S m i th  ได ้น ำเอ าข ัน ต อ น ว ิธ ี

ของ J o h n s o n  ม าป ระ ย ุก ต ่เท ีอ ไข ังาน ไ ด ้ก ับ ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน  N งาน  M เค ร ือ ง จ ัก ร

-  ปี 1971  G u p ta  เสนอข ันตอนวิธ ีท ีคล ้ายก ับ P a lm e r  แต่กำหนด 

S l o p e  I n d e x  ท ีต ่างออกไป

ปี 1 9 80  N aw az เสนอขันตอนวิธ New C u r t a i l e d - e n u m e r a t i o n  

ไ น ก าร จ ัด ล ำด ับ งาน  โดยนำกฎลำด ับความส"าค ัญ มาประย ุกต ์ไซ ้

การจ ัดลำด ับ งาน ไห ้แก ่เคร ืองจ ักรท ีน ิยมไซ ้ก ัน มากท ีส ุดไน บ ัจจ ุบ ัน  เป ็น การไซ ้กฎ

ลำดับความส"-าคัญ โดยกฎท ีไซ ้ได ้แก ่

2 .1  เข ้าก ่อ น บ ร ิการก ่อ น  ( FCFS ะ F i r s t - c o m e ,  F i r ร t - s e r v e d )

งานไดท ีเข ้ามาก ่อนจะม ีความส"าค ัญ ส งส ุด



25
2 . 2  เวลาปฏ ิบ ัต ิงานส ันท ีส ุด ( SPT ะ S h o r t e s t  P r o c e s s i n g  T im e )

หรือ SOT : S h o r t e s t  O p e r a t i o n  T im e )  งานท ีม ืเวลาปฏ ิบ ัต ิงานส ันท ีส ุดมกวาม

สำกัญสูง สุด

2 .3  ก ำห น ด เว ล าส ่งงาน เร ็ว ท ํ่ส ุด  ( EDD ะ E a r l i e s t  D ue D a t e )

งาน ท กำห น ด เวล าส ่งงาน เร ็วส ุด ม ีค วาม ส ำค ัญ ส ุงส ุด

2 . 4  เวลาเห ล ือไซ ้น ้อยท ส ุด  ( STR ะ S l a c k  T im e  R e m a in in g )

เว ล า เห ล ือ ไ ซ ้ ค ีอ เวลาท ีเห ล ือ ก ่อน ล ืงกำห น ดส ่งงาน ห ักด ้วยเวลาท ีต ้อ งไซ ้ส ำห ร ับ ป ฏ ิบ ัต ิ

งาน  งานท ีม ีเวลาเหล ือไซ ้น ้อยท ีส ุคม ีความสำค ัญ มากท ีส ุด

2 .5  อ ัตราส ่วนว ิกฤต ิ ( CR : C r i t i c a l  R a t i o )  อ ัตราส ่วนว ิกฤต ิค ือ 

ส ัต ส ่วน ร!;ห ว ่าง เว ล าท ีเห ล ือ ก ่อ น ค ืงก ำห น ด ส ่งงาน ต ่อ เวล าท ีต ้อ งไซ ้1ไน การผล ิต ท ํ่เห ล ือ  งาน  

ท ีม ีอ ัดราส่วนวิกฤติด ่ำส ุดมีความส'-าคัญสุงสุด

2 .6  เซ ้าห ล ังบ ร ิการก ่อน  ( LCFS ะ L a s t - c o m e ,  F i r s t - s e r v e d )  

งาน ได ท ีเซ ้าบ ร ิก ารห ล ังส ุด ม ีค วาม ๙ าคัญสงสุด

2 .7  แบบสุ่ม (RANDOM : R andom  O r d e r )  ความ ส ำค ัญ ข องงาน จะ 

ถกกำหนดโดยแบบสุ่ม

นอกจากน้นบังมีกฎคืนๆ ค ืกมากมาบ เข ่น  NQ ( N e x t - q u e u e ) ,  LSU ( L e a s t  

S e t u p ) ,  QR ( Q u e u e - r a t i o ) ,  COVERT ( L a r g e s t  C o s t  O v e r t i m e ) ,  ATC 

(A p p r o v e d  T a r d i n e s s  C o s t ) ,  WINQ (W ork  i n  N e x t  Q u e u e ) ,  SPT-SLK /N O P 

( T r u n c a t e d  S h o r t e s t  P r o c e s s i n g  T im e ) ,  SLK/NOP ( S m a l l e s t  S l a c k  p e r  

N um ber o f  R e m a in in g  O p e r a t i o n s ) ,  MODD ( M o d i f i e d  O p e r a t i o n  D u e d a t e )  

เ ปีนด้น

ก าร ส 'าร ว จ งาน ว ิจ ัย

D ay และ H o t t e n s t e i n  ( 1 9 7 0 )  ไ ด ้ท ำก า ร ส 'าร ว จ ง าน ว ิจ ัย ไ น เร ือ ง ก าร  

จ ัดลำด ับงานและได ้แบ ่งป ีญ ห าออกเป ็น  2 กสุ่ม คือ กรณี S t a t i c  และ D y n a m ic  กรณี 

S t a t i c  เป ็นป ็ญหาแบบจำกัดขนาด ( F i x e d  B a tc h  S i z e )  โดยม ีจำนวน  N งาน และ M
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เค ร ือ งจ ัก ร  ไ ม ่ม ีเร ือ ง ข อ บ เข ต เว ล า ข อ ง ก ำห น ด ก าร ผ ล ิค เข ้าม า เก ีย ว ข ้อ ง  แ ล ะจะ เป ็น  

ปัญหากรณี 1 เค ร ือ งจ ัก ร  ห ร ือห ลาบ เคร ืองจ ักรท ีม ีการจ ัดแบ บ  P a r a l l e l ,  F lo w s h o p  

และ J o b s h o p  ว ิธ การท น ำม าไข ้ได ้แก ่ C o m b i n a t o r i a l  A p p r o a c h ,  G e n e r a l  

M a th e m a t ic  P r o g r a m m in g ,  R e l i a b l e  H u r i s t i c s  และ M o n te  C a r l o  

S a m p l in g  ส่วนกรณี D y n am ic  เป ็น ป ัญ ห าป ระเภ ท งาน ท ีเข ้าม าเป ็น แบ บ ต ่อ เน อ ง 

( S t o c h a s t  i c P r o c e s s )  ม ีข อ บ เข ต เว ล าข อ ง ก ำห น ด ก าร ผ ล ิต เข ้าม า เก ีย ว ข ้อ ง ช ง ไ ด ้แ ก ่ 

ปัญหาแถวคอบชนิด 1 ช ่องท าง และแถวคอบชน ิดหลาบช ่องทาง สำหรับล ักษณะการผลิต 

แบบ P a r a l l e l ,  F lo w s h o p  และ J o b s h o p  โดยไข ้ว ิธการจำลองแบ บ ป ัญ ห า และ 

กำหนดการพลว ัต เป็นด้น และได ้ท ำการส ร ุป กฎ การจ ัดลำด ับ ก ่อน -ห ล ังท ีไช ้ก ัน มากไว ัด ้วบ

G o d in  ( 1978  ) ไ ด ้ท ำก าร ส 'าร ว จ งาน ว ิจ ัย เช ่น เด ีย ว ก ับ  D ay และ 

H o t t e n s t e i n  ( 1 9 7 0 )  แต ่ม ีขอบ เขตป ัญ ห าท ีเก ียวข ้องก ับการกำห น ดการผล ิตไนระบ บ  

ก ารท ำงาน แบ บ 'โด ้ฅอ บ ระห ว ่างค น ก ับ เคร ือ งจ ักร ไน เร ือ งงาน ว ิจ ัยท ีเป ็น ก ารศ ึก ษ าแ ล ะพ ัฒ น า 

ด้นแบบ ( P r o t o t y p e )  ขอ งก ารก ำห น ด ก ารผล ิต ต าม งาน  ห ร ือ ก ารจ ัดส ม ด ุลส ายการผล ิต  

แบบประกอบ เป ็นด้นเป็นกรณีหนิง แล ะอ ีก ก รณ ีห น ิง เป ็น ก ารส 'าราจงาน ว ิจ ัยท ีเป ็น ก าร 

ดำเน ิน งาน ไน ระบ บ การกำห น ดการผล ิตแบ บ โด ้ตอบ  ต ัว อ ย ่างข อ งระบ บ ท ีส ำรวจได ้แ ก ่ 

SCOPE, MIMS, C A IR S, ATIMS, BYTIMSAT เป็นด้น ระบ บ เห ล ่าน ิได ้น ำไป ป ระย ุกต ์ 

ไข ้ไนบริษ ัทต ่างๆและไห ้ผลท ีด ี เช ่น SCOPE ไข้ไนบริษัท B r i t i s h  S t e e l  ส่วน ATIMS 

ไข้ไนบริษัท B o e in g  C o m p u te r  S e r v i c e  เป็นตัน นอกจากน ิ GODIN บ ังได ้ก ล ่าวถ ึง  

ป ัญ ห าต ่างๆท ีเป ็นผลทำไห ้ระบบการทำงานแบบโด ้ตอบ ไม ่ส าม ารถ ไข ้ได ้อ ย ่าง เต ็ม ท ไน บ ร ิษ ัท  

ห ร ือโรงงานพ ัวไปพ ังๆท ีเป ็นระบบท ีม ีส ่,วนท ีค ีมากกีคาม

H u an g  ( 1 9 8 4 )  จ ุด ป ระส งคขอ งว ิจ ัยช ิน น ิเป ็น การป ระย ุกต ์กฎ การจ ัด ลำด ับ งาน  

เท ีอไข ้ก ับการผล ิตแบบสายการประกอบแบบหลายช ินส ่วน โด ย ก าร ส ร ัางแ บ บ จ ำล อ งแ ล ะ ไ ข ้ 

การว ิเคราะห ้ท างส ถ ิต ิท ดส อ บ ผลท ีได ้ แ ล ะ เป ร ีย บ เท ีย บ 1ไนแต่ละกฎ1ชิงมีพ ังสิน 12 กฎ โดย 

น ำ เ อาสาบการประกอบสำหรับผล ิตก ัณ ฑ ์หลาบชน ิดมาร ่วมพ ิจารณ าด ้วย ส ่วน การพ ิจารณ า 

เกณ ฑ ์การประเม ีนประล ิทธ ิผลคอ ก า ร ผ ิด เว ล า  เวล างาน อ ย ่ไน ระ บ บ  การส าบ  และ 

เป อ ร ่เช ีน ต ์ก ารส าบ
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B e n - a r i e c h  และ M oodie ( 1987) ได้เสนอ KBRS (K n o w led g e

B ased  R o u t in g  S y s te m ) เทือแก้ปัญหาการกำหนดการผลิต ๙’าหรับระบบการผลิตที

ซ ับซ ้อนและต ้องการการควบคุมเหต ุการณ ์ตามเวลาจร ิง ( R e a l  Tim e C o n t r o l )  เข่น 

การผลิตแบบสายการประกอบแบบหลายชินส่วนทีมีโครงสร้างของชินส่วนที1ซับ1ซ้อน ■ โดย า ,ซ ้

ระบบฐานความรู้ (K n o w led g e  B ased  S y s te m ) ซ ังสร้างซ ันมาโดยแบ ่งออกเป ็น

5 ส่วน ซังประกอบด้วย

1) S t a t i c  D a ta b a s e  เป็นฐานข้อมูลทีเก็บข้อมูลทีไม่แปรเปลีบนไปกับ 

เว ล า  เข่นโครงสร้างผลิตภัณฑ์ เวล าท ีไข ้๙าหรับปฏิบ ัต ิงานของแต่ละงานย่อย เป็นต้น

2 ) D ynam ic D a ta b a s e  เป ็น ฐาน ข ้อม ูลประเภทตามเวลาจร ิง ชง 

จะเปลบนไปตามเวลา เข่นขนาดของแถวคอย สถานะปัจจุบ ันของเครืองจักร เป็นต้น

3) B e h a v io r a l  K now ledge  จะรวบรวมกฎต่างๆ ทีอธิบายพฤติกรรม 

ของระบบลำดับก่อน-หลังไนแถวกอย ระบบสอบถามาน KBRS เป็นต้น

4 ) A lg o r i th m  K now ledge  คำนวณ และประเม ินทางเล ือกต ่างๆ 

โดยไข ้ ข้อมูลจากข้อ 1 1 2 และ 3

5 ) S im u l a t i o n  D r iv e r  จะเก ็บข ้อม ูลเท ียวก ับเหต ุการณ ์ต ่างๆ และ

เวลาในการจำลองไนการสร ้างแบบจำลองเท ือช ่วยไนการต ัดส ินไจ ผ ้ว ิจ ัยได้ เปร ียบ เท ียบ  

นโยบายเส ้นทางของงานคงท ี 6 แบบ และการไข้คนกำหนดการผลิตไนลักษณะโต้ตอบกับ 

ระบบ ( I n t e r a c t i v e  Human S c h e d u le r )  โดยเกณฑ ์ทใข ้ในการพ ิจารณาล ือการไข ้

เคร ืองจ ักร ความยาวเฉล ืยของแถวคอย อ ัตราการผล ิตของแต ่ละเคร ืองจ ักร และอ ัตรา 

การผลิตของแต่ละขินส่วนและผลิตภัณฑ์๙า เร ็จ ร ูป  ผลของการว ิจ ัยพบว่า KBRS ไต้ไห้ผลทีดี 

กว่านโยบายลืนๆ และนโยบายการไข้คนกำหนดการผลิตไนลักษณะโต้ตอบกับระบบให้ผลทีดี 

รองลงมา

Rodammer และ W h ite  ( 1988 ) ได ้ทำการ๙ารวจงาน ว ิจ ัยใน เร ือ งข อ ง 

การจ ัดกำหนดการผลิต โดยมิจ ุดมุ่งหมายเท ือต้องการให้น ักวิจ ัยลืนๆมองแง่ม ุมของปัญหาให้ 

กว้างซันและคิดค้นวิธีการใหม่ๆเทือแห้ปัญหาในการกำหนดการผลิต และได้สรุปวิธ ีการ 

ต ่างๆ ในปัญหาการกำหนดการผลิตเป็น 7 ประเภทลือ
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1) วิธีปฏิบัติไนอุตสาหกรรม ( I n d u s t r i a l  P r a c t i c e )

2 ) ทฤษฎีการจัคลำดับและกำหนดการผลิต‘นองเคร ืองจ ักร 

(M ach in e  S e q u e n c in g  and S c h e d u l in g  T h e o ry )

3 ) การทำกำหนดการโครงการซ ึงม ีข ้อจำก ัดด ้านทรัพยากร 

( R e s o u r c e - c o n s t r a i n e d  P r o j e c t  S c h e d u l in g )

4 ) ทฤษฎีการควบคุม ( C o n t r o l  T h e o ry )

5 ) การจำลองแบบชนิดทีม ีเหตุการณเกีดซึนเป็นระขะๆ 

( D i s c r e t e  E v e n t S im u l a t io n )

6 ) S t o c h a s t i c  O p t i m i z a t io n

7 ) บัญฤทประดีษฐ ( A r t i f i c i a l  I n t e l l i g e n c e )

นอกจากนันผุ้ว ิจ ัยบังได้กล่าวถึงราบละ เอีบดต่างๆ และจ ุดอ ่อน-จ ุดแข ็ง‘นอง

แต่ละวิธ ีไว ้ด ้วย

H a d a v i , S h a h ra r a y  และ V o ig t  ( 1990) ได้เสนอ REDS

(R e q u ir e m e n t D r iv e n  S c h e d u l in g )  เป ็น เคร ืองม ีอช ่วยไนการต ัดส ินไจเก ียวก ับการ 

กำหนดการผลิต VU ปลิยนแปลงตามเวลา โดย REDS จะช่วยแกับ ัญหาทีเก ีดซึนเน ืองจาก

ความแปรเปลิบนไนสิงทีไม่ได้กำหนดไว้ก่อนตามเป็าหมายทีต ังไว้ REDS จ ะ รว ม เอ า

เทคนิคของบัญฤทประติษฐและการวิจ ับการคำเน ินงานเข ้าด ้วยกัน เทีอทีจะหาคำตอบทีเป็น 

ทียอมรับ1ซึงอาจเป็นคำตอบทีไม่ติทีสุดเสมอไป การทำงานของ REDS แบ่งออกเป็น

5 ส่วน ค ือการเตร ียมการประมวล ( P r e p r o c e s s i n g )  การว ิเคราะห ความเห ม าะส ม  

( F e a s i b i 1 i t y  A n a l y s i ร ) การทำกำหนดการผล ิตโดยละเอ ียด ( D e t a i l

S c h e d u l in g )  การจ ัดลำด ับงาน และการจำลองแบบบัญหา REDS สามารทไข ้งาน

ได้ดีก ับการผลิตเป็นงวดๆ และ Jo b sh o p

C opas และ Browne ( 1990) ได้คืกษาและสร้างตันแบบ1ของระบบการกำหนด 

การผลิตไนระบบสาบงานประกอบประเภท F lo w sh o p  ทีมีการทำงานแบบโตัตอบ โดยนำ 

เอากฎ  H e u r i s t i c  ทํ่พัฒนามาจากบัญญาประติษฐ โดยจัดแบ่งกฎทีนฐานออกเป็น 3 ส่วน

ควยกนคอ
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1) การตรวจสอบวัสดุ เป ็นการตรวจสอบว่าปริมาณวัตถุด ิบมีเพ ียงพอ

กับ‘ไบสังสินค้าพ ีเข ้ามาหรือไม่

2 ) การตรวจสอบกำลังผลิต เป ็นการตรวจสอบกำล ังการผลิตก ่อนการ

ผลิตจริง

3) การว ิเคราะห ์ป ัจจ ัยว ักฤด ิ เป ็นการว ิเคราะห ์ทร ัพยากรพ ีม ักเป ็นข ้อ

จำก ัด ว ่าม ีก ารไข ้งาน ม าก น ้อ ย เพ ียงได เช ่น เค ร ือ งจ ัก ร เ ป็นต้น

ประโยชน์ท ีไต ้ค ือทำไห้สามารถวางแผนและควบคุมงานไห้เป ็นไปตามกำหนดการ 

หรือปรับเปลิบนไห ้เหมาะสมต่อเหตุการณ ์ไต ้อย่างรวดเรีวและมีประส ิทธิภาพ

P h i l ip o o m  และ F ry  (1 9 9 0 )  จ ุดประสงค ์ของการว ิจ ัยน ีเพ ีอพ ิจารณ าว่ากฎ 

ไน ก ารจ ่ายงาน  ( D i s p a t c h i n g  R u le )  และโครงสร ้างของการไห ลของงาน  (W ork 

F low  S t r u c t u r e )  มีผลต่อความสมดุลย่ของงาน (L o ad  B a la n c e )  หรือไม่ โดยไต้ 

สร ้างแบบจำลองของโรงงานข ้นมา 3 แบบ ซ ึงม ีจำนวนเคร ืองจ ักร ก ารไข ้เค ร ือ งจ ัก ร  

และโครงสร้างการไหลของงานท ีแตกต ่างก ัน  และไต้เล ือกกฎต่างๆท ีร ู้จ ักค ืค ือ SPT, EDD, 

SLK/NOP, CR, COVERT, MODD, SPT-SLK/NOP, ATC และ WINQ และไข้ 

เกณฑ ์การประเม ินประส ิทธิผลด ้วยเวลางานไนระบบเฉลืย ก ารส าย เฉ ล ืย  และเปอร ์เซ ็นต ้ 

การส าย ซึงผลการวิจ ัยพบว่ากฎไนการจ่ายงานส่วนไหญ่ไม่ม ีผลต่อองค์ประกอบดังกล่าว

L ia o  และ Huang (1 9 9 1 )  ไต้เสนอข้นตอนวิธี๙'าหรับปัญหาช่วงของการผิด 

เวลาท ีต ่ำท ีส ุดของกรณ ีหน ้งเครืองจ ักร โดยไต้ไข้ P s e u d o - p o ly n o m ia l  T im e แทน 

เ พีอแก้ไขปัญหามี และสรุปว่าข้นตอนวิธีมีมีประสิทธิภาพสูง สามารถแก้ปัญหาทีมีเ งีอนไข 

มากๆ และสามารถทำไต ้ด ิกว ่าว ิธ ิ B ra n c h  and Bound

K ang และ M ark 1 and  ( 1989 ) ไต้พิจารณาปัญหาการกำหนดการผลิตชนิด

โฟลว่ชอป โดยจัดกลุ่มของปัญหาออกเป็น 2 กลุ่มต้วยสมมุติฐานของสถานทีจัคเก็บ๙ ารอง

งานทํ่ทำเป็นเกณฑ์ คือ กลุ่มแรกเป็นกลุ่มปัญหาการกำหนดการผลิตแบบทัวไปซึงจะมีสถานที 

จ ัดเก็บทีไหญ่และเพียงพอทีจะเก็บงานไนแต่ละข้นตอนไต้ไนกรณีทีเครืองจักรไนข้นตอนต่อไป 

ม ีนย ังไม ่ว ่าง ส่วนกล่มทีสองจะเป็นกล่มทีไม่มีสถานทีจัดเกีบ๙ารองด ังม ีนงานแต ่ละงานจะ
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ผ่านขันตอนต่างๆ ตามลำด ับ เคร ึองจ ักรอย ่างต ่อ เน องจากเคร ืองน รกจน กระท ังIคร ืองจ ักร 

ส ุดท้ายโดยไม่ม ีการคอย ข ังก ีศ ึอไม ่ม ีความจำเป ็นท ีจะต ้องนิลถานทีจ ัดเก ็บสำรอง

ผู้ว ิจ ัยไต้เลือกศึกษาปัญหาไนกลุ่มทีสองและไต้เล ือกเทคนิค H e u r i s t i c  จำนวน 

4 วิธี และเทคนิควิธีทางคณิตศาสตร์เพิอหาผลลัพธ์ของปัญหา และสรุปว่าผลลัพธ์ทีไต้จาก

เทคนิควิธีทางคณิตศาสตร์ จะไท้ผลลัพธ์ทีม ีเกณฑการประเนินทีดกว่าวิธ ีทาง H e u r i s t i c

แต ่เม ือพ ิจารณาล ืงเวลาท ีไช ้ไนการประมวลผล วิธ ีทาง H e u r i s t i c  จะไห้ประสิทธิภาพที 

ด ีกว่า


	บทที่ 2 การกำหนดการผลิตในระบบการผลิตชนิดโฟลว์ชอป
	ระบบการผลิต
	การกำหนดการผลิต
	เทคนิคการจัดลำดับงานในระบบการผลิตชนิดโฟลว์ชอป
	การสำรวจงานวิจัย


