
บทท่ี 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง

ระบบการบริหารการผลิต เป็นการนำเอาปัจจัยทางการผลิตท่ีจำเป็นต้องใช้ในการผลิตมา 
เข้ากระบวนการแปรสภาพเป็นผลผลิต โดยจะต้องนำทรัพยากรทีมีอยู่มาใช้ให้เกิดประโยชน์ต่อ
การผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยปีจจัยน้ันได้แก่ คน วัสดุ เคร่ืองจักรและวิธีการ ดังน้ันถ้า 
ทรัพยากรเหล่าน้ีมีระบบการจัดการท่ีดี จะทำให้การบริหารการผลิตมีประสิทธิภาพ

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับงานวิจัย

ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับงานวิจัยจะครอบคลุมแนวคิดดังน้ี ระบบการผลิต การจัดองค์กร
การวางแผนกำลังการผลิต การจัดตารางการผลิต ระบบพัสดุคงคลังและการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรั

2.1.1 ระบบการผลิต (Manufacturing system)

ระบบการผลิต หมายถึง กระบวนการในการผลิตสิ่งของชนิดใดชนิดหนึ่ง โดยมีการใช้ 
ปัจจัยการผลิต (Input) ผ่านกระบวนการในการผลิตสิ่งของชนิดใดชนิดหนึ่ง โดยมีการใช้ปีจจัย 
การผลิต (Input) ผ่านกระบวนการผลิต (Process) เพื่อเป็นสินค้า (Output)

รูปที่ 2.1 แสดงระบบการผลิต

ปัจจัยการผลิต (Input) หมายถึง ส ิ่งที่นำเข้าสู่กระบวนการผลิตให้กลายเป็นผลผลิต 
ประกอบไปด้วย เงินทุน แรงงาน เครื่องจักร ที่ดิน วัตถุดิบ และการจัดการ

กระบวนการผลิต (Process) หมายถึง ส่วนที่ทำหน้าที่ในการนำปัจจัยการผลิตมา
แปลงสภาพให้เป็นสินค้าหรือบริการตามที่ต้องการ กระบวนการในการผลิตจะประกอบไปด้วย
วิธีการในการผลิตสินค้า วิธีการจัดลำดับการผลิต การวางแผนการผลิต และการจัดสรรกำลังคนเพื่อ
การผลต
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ผลผลิต (Output) หมายถึง สินค้าและบริการที่เกิดจากการแปลงสภาพพร้อมที่จะนำเสนอ 
ขายให้กับลูกค้าหรือผู้บริโภค

2.1.1.1 การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ (Production and Operations
Management)

การบริหารการผลิต หมายถึง การดำเนินการบริหารระบบการผลิต (Product System) 
เพื่อที่จะก่อให้เกิดผลผลิตที่มีประสิทธิภาพ การผลิตที่มีประสิทธิภาพนํ่นิจะต้องคำนึงถึงปีจจัยด้าน 
ปริมาณ คุณภาพ เวลาและต้นทุนที่เหมาะสม กิจกรรมต่าง ๆ ที่อยู่ในระบบการผลิตจะประกอบไป 
ด้วย 3 ขั้นตอนหลัก

รูปที่ 2.2 แสดงระบบการผลิต

ก. วางแผน (Planning) เป็นขั้นตอนในการกำหนดวัตถุประสงค์หรือสิ่งที่อยากให้มี 
ในอนาคต อันจะทำให้สามารถกำหนดแนวทางในการดำเนินงานติดตามมา เพื่อให้บรรลุเป็าหมาย 
ตามที่ตั้งเอาไว้

ข. การอนุวัต (Implementation) เป็นขั้นตอนในการลงมือปฏิบัติเพื่อให้เป็นไปตาม 
แผนที่ไต้วางไว้แล้ว ซึ๋งจะต้องจัดองค์การหรือโครงสร้างของการปฏิบัติการ จัดคนเข้าทำงาน มอบ 
หมายงาน ตลอดจนจูงใจให้คนทำงาน และหมายความรวมถึงการแค้ป็ญหาเฉพาะหน้าที่อาจเกิดขึน 
ระหว่างลงมือปฏิบัติการด้วย

ค. การควบคุม (Control) เป็นขั้นตอนในการตรวจสอบและติดตามผลการอนุวัต 
เพื่อให้มั่นใจว่าผลงานมีความก้าวหน้าและจะประสบผลสำเร็จตามแผนทุกประการ การตรวจสอบ 
และติดตาม ผลจะช่วยให้แค้ปีญหาไต้ทันท่วงทีล้าปีญหานั้นเป็นป็ญหาในทางลบ แต่ล้าปีญหานัน 
เป็นปีญหาในทางบวก (ผลการอนุวัตสูงกว่าเป็าหมาย) จะไต้เสริมแรงและนำประยุกต์ใช้ในหน่วย 
งานอื่นต่อไป
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2.1.1.2 ขอบเขตการบริหารการผลิต

การบริหารการผลิตมีป็ญหาที่นักบริหารการผลิตต้องตัดสินใจอย่างหลากหลาย มี 5
หมวดหมู่ คือ

ก. การตัดสินใจเกี่ยวกับกระบวนการผลิต หมายถึง การตัดสินใจเลือกเอากรรมวิธี 
ทางกายภาพหรือเครื่องจักร อุปกรณ์ เทคโนโลยี และสถานที่ ที่จะนำมาใช้ในการผลิตสินค้าและ 
บริการ

ข. การตัดสินใจเกี่ยวกับกำลังการผลิต จุดหมายของการตัดสินใจเกี่ยวกับกำลัง
การผลิตได้แก่การทำให้มีขนาดกำลังการผลิตที่เหมาะสมไว้ใช้ในเวลาและสถานที่ที่ต้องการ

ค. การตัดสินใจเกี่ยวกับพัสดุคงคลัง เป็นการตัดสินใจว่าจะสั่งซื้ออะไร จำนวน
เท่าไร และจะสั่งซื้อเมื่อใด ระบบนี้เริ่มต้น ตั้งแต่การจัดซือวัตถุดิบมาเข้าระบบการผลิต การกำหนด 
ทิศทางการไหลของวัตถุดิบ การจัดการสินค้าระหว่างผลิต ไปจนถึงการจัดการสินค้าคงคลัง

ง. การตัดสินใจเกี่ยวกับกำลังคน หมายความรวมถึง การคัดเลือก การว่าจ้าง การแก 
อบรม การบังคับบัญชา นโยบายค่าจ้าง รวมทั้งการเลิกจ้างหรือให้ออกจากงานซึ่งกิจกรรมเหล่านี 
นักบริหารการผลิตจะไต้รับการสนับสนุนช่วยเหลือจากฝ่ายบุคคล

จ. การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณภาพ การตัดสินใจเกี่ยวกับเรื่องนี้คือ การกำหนด
มาตรฐานงาน การออกแบบอุปกรณ์การผลิต การแกอบรมพนักงานให้ตรงกับเกณฑ์กำหนด รวม 
ตลอดถึงการตรวจพินิจ (Inspection) ผลิตภัณฑ์ ซึ่งอาจต้องมีการตรวจสอบคุณภาพทุก ๆ ขันตอน 
การผลิตหรือทุก ๆ สถานีงาน

2.1.2 การจัดองค์กร (Organization)

การจัดองค์กร (Organization) หมายถึง ความพยายามของผู้บริหารในการกำหนดแนวทาง 
โครงสร้างองค์การ โดยใช้กระบวนการต่าง ๆ ในการสนับสนนให้การดำเนินงานสามารถประสบ

0 " ™  J  น ี้ 1 , Z  , * ร ุ '  I ร . ' ' .ความสำเร็จไต้ตามที่วางแผนไว้ ซงกระบวนการตังกล่าวนีมักประกอบด้วยความสัมพันธ์ขันมูลฐาน 
3 ประการ คือ ความรับผิดชอบ (Responsibility) อำนาจหน้าที่ (Authority) และความพร้อมที่จะให้ 
ตรวจสอบ (Accountability)

2.1.2.1 หลักขององค์กร (หลัก 88)

ก. หลักเอกภาพในการบังคับบัญชา (Unity o f Command) การปฏิบัติงาน
ภายในองค์การของพนักงานคนหนึ่ง ๆ นั้น ควรอยู่ภายใต้การบังคับบัญชาหรือมีหน้าที่รับคำสั่งจาก 
ผู้บังคับบัญชาหรือนัวหน้างานเพียงคนเดียวเท่านั้น



ข. หลักลำดับขั้นการบังคับบัญชา (Hierarchy) หมายถึง สายของความสัมพันธ์ 
โดยตรงตามลำดับขั้นระหว่างผู้บ ังคับบัญชาสูงสุดกับผู้ใต้บังคับบัญชา ตลอดทั่วทั้งองค์กร เป็น 
ลำดับขั้นซึ๋งกำหนดสายของอำนาจหน้าที่ชัดแจ้งจากระดับสูงสุดขององค์การมายังระดับตํ่าสูด

ค. หลักช่วงแห่งการควบคุม (Span of Control) หมายถึง จำนวนบุคคลหรือ 
ผู้ใต้บังคับบัญชาที่หัวหน้างานควบคุมดูแลหรือสามารถสั่งการไต้

ง. หลักกำหนดฝ่ายปฏิบัติงานต่าง ๆ (Line, Staff, Auxiliary) Line ได้แก่ 
เจ้าหน้าที่ซึ่งเกี่ยวข้องโดยตรงคับความสำเร็จตามเป้าหมายหลักขององค์การ มีอำนาจหน้าที่ที่จะมี 
ส ิทธิส ั่งการไต้ ส่วน Staff จะเป็นผู้คอยช่วยเหลือและสนับสนุนงานของฝ่าย Line อีกที่หนึ่ง มี 
อำนาจหน้าที่ในแง่ให้คำแนะนำปรึกษา แต่ไม่มีอำนาจสั่งการไต้

จ. หลักการแบ่งช่วงงาน (Departmentation) มี 8 แบบ คือ
- by function
- by territory
- by project
- by simple

- by products or services
- by customers
- by process
- by time

ฉ. หลักการกำหนดความสัมพันธ์ระหว่างอำนาจหน้าที่ ความรับผิดชอบ พันธะ
รับผดชอบ (Authority, Responsibility, Accountability)

- อำนาจหน้าที่ (Authority) หรือ “อำนาจที่จะสั่ง (Power o f Command) ให ้ 
บุคคลอื่นปฏิบัติตามอย่างหนึ่งอย่างใดตามที่ผู้มีอำนาจทำการสั่งการให้กระทำตามที่ต้องการและ 
เห ็นสมควร โดยมีขอบเขตอันเกิดจากตำแหน่งหน้าที่เป็นหลัก และมีวัตถุประสงค์เพื่อประโยชน์ 
ขององค์การ

- ความรับผิดชอบ (Responsibility) หมายถึง ข้อผูกพันของผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาที่ 
มีต่อผู้บังคับบัญชา อันสืบเนื่องมาจากการที่ไต้รับมอบหมายหน้าที่ให้กระทำการอย่างใดอย่างหนึ่ง

ช. หลักการประสานงาน (Coordination) การประสานงานเป็นการจัดให้คนใน 
องค์กรทำงานให้ส ัมพันธ์และสอดคล้องคัน โดยจะต้องตระหนักถึงหน้าที่ความรับผิดชอบ วัตถุ 
ประสงค์ เป้าหมาย และมาตรฐานการปฏิบัติขององค์กรเป็นหลัก

ซ. หลักการติดต่อสื่อสาร (Communication) การสื่อสารทำให้สามารถถ่ายทอด 
เก็บรักษาและปรับปรุงให้ดีขึ้น การขาดระบบการสื่อสารที่ดี ไม่เพียงแต่กระทบต่อการประสานงาน 
ระหว่างผู้ปฏิบัติหน้าที่ต่าง ๆ ในองค์กรไม่อาจดำเนินต่อไปไต้
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2.1.2.2 คำบรรยายลักษณะงาน (Job Description)

การจัดทำคำบรรยายลักษณะงานเป็นกิจกรรมที่ต่อเนื่องจากการจัดองค์กร เพื่อ
มุ่งหมายให้ผู้ปฏิบัติงาน แต่ละตำแหน่งภายในโครงสร้างองค์การที่จัดไว้ ได้เข้าใจขอบเขตอำนาจ 
หน้าที่และความรับผิดชอบของตนเองอย่างเด่นชัด และเข้าใจถึงความสัมพันธ์ระหว่างผู้ปฏิบัติงาน 
ด้วยกัน ซึ่งจะช่วยให้การปฏิบัติงานของทุกฝ่ายสามารถตอบสนองวัตถุประสงค์ขององค์การได้ดียิ่ง 
ฃึน อีกท ังยังช่วยแถ้ปญ็ หาความไม่เด่นชัดในเรื่องขอบข่ายอำนาจหน้าที่และความรับผิดชอบที่
เกิดขึ้นภายในบริษัท

2.1.3 การวางแผนกำลังการผลิต

กำลังการผลิต (Capacity) คือ อัตราสูงสุดของผลผลิตหรือบริการที่ระบบการผลิตของ
องค์การสามารถผลิตผลผลิต (output) ออกมาได้ในช่วงเวลาหนึ่งของการดำเนินงาน วัดเป็นหน่วย 
ของผลผลิตต่อหน่วยเวลา

การวางแผนกำลังการผลิต จะเกี่ยวข้องกับนโยบายในเรื่องของกำลังคน เครื่องจักร และ 
ทรัพยากรทางกายภาพ ว่าจะต้องมีจำนวนเท่าไรจึงจะพอเพียงสำหรับการผลิต นอกจากบันยังบ่งถึง 
รายละเอียดต่าง ๆ ตลอดจนการวัด และการปรับระดับการผลิต (level) เพื่อให้เป็นไปตาม 
ความต้องการการกำหนดหน่วยที่ใช้วัด อับผลิตภัณฑ์นั้น อาจจะเป็นจำนวนชิ้น ดัน เมตร ช ั่วโมง 
ซ ึ่งจะต ้องม ีการวางแผนไว ้ และสามารถจะเปล ี่ยนให ้อย ู่ในหน ่วยของค ่าเท ียบเท ่าร ่วมอ ันได ้ 
(common equivalent unit) เมือเทียบอับเวลา

การวางแผนกำลังการผลิต ก็เพื่อต้องการที่จะหาว่าควรใช้แรงงาน และเครื่องจักรประ๓ ท 
ใด จำนวนเท่าไร และต้องการเมื่อไร ซึ่งโดยปกติแล้ว การวางแผนจะยึดเอาจำนวนชั่วโมงของ 
แรงงาน และเครื่องจักรทีม ีอยู่เป ็นหลัก ถ้ากำลังความสามารถมีมากเกินไป ก ็แสดงว่าการใช้ 
ทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพตํ่า (low productivity) ในทางตรงกันข้าม ถ้ามีกำลังการผลิตไม่เพียง 
พอก็เป็นผลให้ไม่สามารถบริการลกค้าได้เต็มที่

การตัดสินใจเรื่องกำลังการผลิตจำเป็นต้องเริ่มจาก แผนการผลิต (Production Plan) ซึ่งจะ 
เป็นตัวกำหนดผลการผลิต (output) ในแต่ละช่วงเวลา แผนการผลิตควรจะแสดงถึงระดับการผลิต 
เพื่อให้แน่ใจว่าอยู่ในข่ายความสามารถที่จะผลิตได้ (Production constraints) ช่วงเวลาของ
แผนการผลิตนั้น ควรจะนานพอที่จะทำการเปลี่ยนแผลงกำลังการผลิตได้ (เพิ่มหรือลด) เพื่อให้เป็น 
ไปตามอุปสงค์ที่คาดหวังไว้ แผนการผลิตเป็นตัวกำหนดแผนกำลังการผลิตอย่างคร่าว ๆ โดยมี 
ตารางการผลิตหลักเป็นตัวรองรับ
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การวางแผนความต้องการวัสดุ จะต้องกำหนดขึ้นตามความต้องการก่อนหลัง โดยตั้งสมมุติ 
ฐานไว้ว่า กำลังการผลิตที่มีอยู่นั้น มีความสามารถเพียงพอที่จะผลิตสินค้าไต้ ตามความต้องการที 
ระบ ุไว ้ไนตารางการผล ิตหล ัก แต่ถ ้าม ีการกำหนดภาระงานให ้ก ับตารางการผลิตมากเกินไป 
(Overload) จะทำให้การวางแผนความต้องการวัสดุเป็นโมฆะ และเนื่องจากสาเหตุดังกล่าวนี้ จึง 
จำเป็นต้องตรวจสอบกำลังการผลิตที่มีอยู่ให้แน่ชัดเสียก่อน หลังจากที่ไต้วางแผนความต้องการวัสดุ 
แล้ว

การวางแผนกำลังการผลิต จะแสดงถึงกำลังการผลิตที่ต้องการในแต่ละช่วงเวลา โดยจะมี 
การคำนวณหาจำนวนชั่วโมงที่ต ้องการ สำหรับการผลิตในแต่ละศูนย์งานและช่วงเวลาที่ต้องการ 
กำหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก ล้าเผื่อว่ากำลังการผลิตที่มีอยู่ไม่เพียงพอ ก็จะต้องทบทวน
ตารางการผลิตหลัก หรือขยายกำลังการผลิตให้,มากขึ้น แต่ถ้ากำลังการผลิตที่มีอยู่เพียงพอก็ให้ 
ดำเนินการตามการวางแผนความต้องการวัสดุต่อไป

การวางแผนกำลังการผลิต จะช่วยให้สามารถคาดการณ์ล่วงหน้า ถึงปีญหาเกี่ยวกับ
การวางแผนกำลังคน นอกจากนั้น ยังช่วยให้บริษัทสามารถคาดการณ์เรื่องภาระงานว่ามีมากเกินไป 
หรือน้อยเกินไป หรือคอขวด (bottleneck) ที่อาจจะเกิดขึ้นที่ศูนย์งาน การวางแผนกำลังการผลิตจะ 
ยึดเอาความต้องการจากการวาางแผนความต้องการวัสดุและเปลี่ยนเป็นชั่วโมงมาตราฐานที่ศูนย์งาน 
ต่าง ๆ การวางแผนกำลังการผลิต ถูกแบ่งออกเป็นขั้นตอนดังนี้ คือ ก่อนหน้าการวางแผน
ความต้องการวัสดุ การวางแผนกำลังการผลิต จะเป็นแบบคร่าว ๆ (rough-cut capacity planning) 
และหลังจากการวางแผนกำลังการผลิตจะเป็นการกำหนดภาระงานให้แต่ละศูนย์งาน การวางแผน 
กำลังการผลิตจะเป็นกระบวนการ ที่ต้องใช้วิธีการกระทำโต้ตอบกัน (interactive process) ระหว่าง 
กำลังการผลิตที่มีอยู่กับกำลังการผลิตที่ต้องการในอนาคต เมื่อใดก็ตามที่มีการเสียความสมดุล
เกิดขึ้น จะต้องดำเนินการดังต่อไปนี้

ถ้ากำลังการผลิตที่มีอยู่น้อยกว่ากำลังการผลิตที่ต้องการ จะแก้ไขโดยวิธีการเพิ่มกำลัง
การผลิต (การทำงานล่วงเวลา การเหมาช่วงทำต่อ) หรือลดกำลังการผลิตที่ต้องการให้น้อยลง (ลด 
จำนวนการผลิตที่ต้องการจากตารางการผลิตหลัก)

ถ้ากำลังการผลิตที่มีอยู่มากกว่ากำลังการผลิตที่ต้องการ การแก้ไข อาจจะใช้วิธีลดกำลัง 
การผลิตที่มีอยู่ให้น้อยลง (ลดจำนวนกะหรือปลดคนงานออก) หรือเพิ่มความต้องการกำลังการผลิต 
ให้มากข้ึน (เพิ่มความต้องการในตารางการผลิตหลัก ออกคำสั่งการผลิตแต่เนิ่น ๆ  ลดการเหมาช่วง 
ทำต่อ)
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จุดประสงค์ของการจัดการเรื่องกำลังการผลิต ก็เพื่อให้เกิดความสอดคล้องกันในระดับของ 
การดำเนินการกับระดับอุปสงค์ ความไม่แน่นอนของอุปสงค์ เป็นสาเหตุสำคัญที่ทำให้มีการจัดการ 
เรื่องกำลังการผลิต การวางแผนการผลิตเป็นใ]ญหาที่เกิดขึ้นในระยะปานกลาง และระยะยาวที่ขึ้นอยู่ 
ก ับแนวโน ้มของอุปสงค ์ในอนาคต ส่วนการควบคุมกำลังการผลิตเป็นปีญหาระยะสั้นและระยะ 
ปานกลาง ที่ขึ้นอยู่ก ันการนำแผนกำลังการผลิตไปปฏิบัติ ซึ่งในบางครั้งอาจจะมีการปรับเปลี่ยน 
ทรัพยากรบ้าง ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงอุปสงค์

การวางแผนความต้องการวัสดุ เป็นเทคนิคของการจัดการวัสดุที่กำหนดเป็นตาราง โดยเริ่ม 
จากวันที่กำหนดส่งของผลิตภัณฑ์ ย้อนเวลากลับไปยังจุดเริ่มต้น หลังจากรูเวลาและจำนวนที่ 
ต้องการวัสดุแล้ว จึงทำการวิเคราะห์กำลังการผลิตเพื่อดูว่ากำลังการผลิตเพียงพอหรือไม่ ซึ่งคำตอบ 
ที่ได้อาจจะเป็นการจัดตารางวัสดุใหม่หรือเปลี่ยนแปลงกำลังการผลิต ถ้าไม่ใช่กรณีใดกรณีหนึ่ง ก็ 
จำเป็นจะต้องปรับปรุงตารางการผลิตหลักใหม่ จนกว่าจะเป็นที่ยอมรับ

โดยปกติแล้ว การติดตามดูกำลังการผลิตในแต่ละศูนย์งานอย่างละเอียด จะช่วยให้รู้ถึง 
ขีดความสามารถในการผลิต และหาทางปรับปรุง (แรงงานและเครื่องจักร) ศูนย์งานให้มี
ประสิทธิภาพในการผลิตสูงขึ้น

2.1.4 การจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิต จะแสดงถึงชนิดและจำนวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑ์ที่จะต้อง
จัดหาในแต่ละช่วงเวลาในอนาคต ซึ่งก็คือ จะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใดบ้าง ผลิตเมื่อไร และจะ 
เสร็จเมื่อไร นอกจากบันยังอาจจะบอกรายละเอียดของวัสดุที่ต้องการใช้ และข้อมูลเกี่ยวก ับ

การวางแผนกำลังการผลิต เพื่อให้เกิดความสมดุลระหว่างอุปสงค์กับทรัพยากรที่มีอยู่

สิ่งสำคัญที่จะต้องนำมาพิจารณาในการจัดตารางการผลิต คือ การจัดลำดับงานและ
กำลังการผลิต ทังนีเพราะ การจัดลำดับงาน (ทำอะไร เมื่อไร) จะเป็นตัวกำหนดถึงผลิตภัณฑ์ที่จะมี 
การส่งในขณะที่กำลังการ (อัตราการผลิต/ช่วงเวลา) จะชี้ถึงความสามารถของกำลังการผลิตที่มีอยู่ 
ดังบันการวางแผนการจัดลำดับการผลิต จึงเกี่ยวลับความต้องการวัสดุ โดยระบุว่าเป็นวัสดุอะไร 
ต้องการเมื่อไร ส่วนการวางแผนกำลังการผลิตจะเกี่ยวช้องกับความต้องการแรงงานและอุปกรณ์ ณ 
เวลาใด ๆ  สำหรับตารางการผลิตหลัก จะต้องทำให้เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการผลิตภัณฑ์ 
กับความสามารถของเครื่องจักรและแรงงาน ล้าความสามารถไม่เพียงพอก็จำเป็นต้องทบทวนตาราง 
การผลิตใหม่ หรือมีการขยายขีดความสามารถออกไป
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2.1.4.1 ขั้นตอนที่จำเป็นในการพัฒนาตารางการ?!ลิตหลัก 
ก. เลือกผลิตภัณฑ์ ที่จะกำหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก 
ข. กำหนดเวลาในแนวนอนและขอบเขตเวลา ของตารางการผลิตหลัก 
ค. หาข้อมูลความต้องการ (อุปสงค์) ของแต่ละผลิตภัณฑ์ ในช่วงเวลาต่าง ๆ จาก

เวลาในแนวนอน
ง. ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก
จ. เตรียมการวางแผนการผลิตอย่างคร่าว ๆ บนตารางการผลิตหลักที่ได้จาก

การทดลอง
ฉ. ทบทวนตารางการผลิตหลัก ที่ได้จากการทดลองเพื่อให้แน่ใจว่ามีกำลัง

การผลิตเพียงพอ

ตัวแปรเข้า (Input) ของตารางการผลิต ก็คือ ใบสั่งทำที่ได้รับ (การสั่งทำแต่ไม่สามารถ 
จัดให้จากการคงคลัง)

ขีดจำกัดด้านกำลังการผลิต (Capacity Constraint) เป็นสิ่งที่สำคัญของตารางการผลิตหลัก 
ซึ่งจะอยู่ภายใต้ขอบเขตของตารางการทำงาน/ช่วงเวลา (5,6,7 วันต่อสัปดาห์) จำนวนกะ นโยบาย 
ทำงานล่วงเวลา ระดับแรงงาน และอุปกรณ์'ที่มีอยู่ เป็นสิ่งที่จะต้องนำมาพิจารณา กำลังการผลิตที่แห้ 
จริงนั้น จะยึดถือ ความสามารถในการทำงานในอดีตเป็นหลัก รัเจจัยที่นำมาพิจารณาได้แก่
การขาดงาน เครื่องจักรเสีย วัตถุดิบขาดแคลน กำลังการผลิตลดลง ซึ่งโดยปกติสำหรับผลิตภัณฑ์ที่ 
ไม่เป็นชนิดเดียวคันจะแสดงในรูปของ หน่วยเวลา เช่น ชั่วโมงแรงงาน-คน เป็นต้น

การจัดตารางการผลิตหลักไว้เกินความสามารถที่จะผลิตได้ จะไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ 
ทั้งนี้เพราะระดับการผลิตสูงสุด จะขึ้นอยู่คับกำลังการผลิต ไม ่ใช่ข ึ้นค ับสิ่งท ี่ใส ่ลงไป ถึงแม้ว่าสิ่งที่ 
ใส่ลงไปจะมีมากเกินพิกัด แต่ผลที่ได้ออกมาก็ยังคงเหมือนเติม ดังนั้นสรุปได้ว่า การใส่ป็จจัยเข้าไป 
ในระบบการผลิตมกกเกินความสามารถที่จะผลิตได้ ย่อมจะก่อให้เกิดส่วนเกินในระบบคงคลัง 
หรือถ้ามีอุปสงค์เกินความสามารถของศูนย์ผลิต ก็ควรจะลดจำนวนจากตารางการผลิตให้น้อยลง 
โดยย้ายไปผลิตในช่วงเวลาต่อไป

การวางแผนกำลักการผลิตแบบคร่าว ๆ ถูกนำมาใช้เพื่อให้แน่ใจว่า ตารางการผลิตหลัก 
ข ั้นทดลองท ี่กำหนดขึ้นน ั้น ใช้กำลังการผลิตที่ไม่เกินความสามารถของศูนย์ผลิต การกำหนด 
ทรัพยากรที่ต้องการในแต่ละช่วงเวลา จะขึ้นอยู่กับการเปลี่ยนแปลงปริมาณงานจากตารางการผลิต 
ไปเป็นภาระงานที่ต้องทำ
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การวิเคราะห์ภาระงานแต่ละอย่างบนตารางการผลิตหลัก จะบ่งถึงทรัพยากรท่ีต้องการ ถ้า 
เราคูณเวลาท่ีใช้การผลิตต่อหน่วย ด้วยปริมาณท่ีจะผลิตต่อช่วงเวลาและบวกเวลาท่ีใช้ใน
การต้ังเคร่ือง หลักจากน้ันถึงรวมเวลาของทุก  ๆ งานเช้าด้วยกัน จะเป็นภาระงานในศูนย์ผลิตน้ัน 
ช่วงเวลาหน่ึง  ๆ การวางแผนกำลังการผลิตอย่างคร่าว  ๆ จะเป็นการเปล่ียนช่วงเวลาในตาราง
การผลิตหลักเป็นจำนวนช่ัวโมงในศูนย์งาน ถ้าความต้องการมีมากกว่ากำลังของศูนย์งาน ก็จำเป็น 
ต้องย้ายปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทำในช่วงต่อไป

สิ่งสำคัญอีกประการหนึ่ง ก็คือ การหาตำแหน่งของข้อจำกัดวิกฤตในศูนย์การผลิตหเอ 
อุปสรรค ซ่ึงอาจจะเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองจักร แผนก หรือกลุ่มแรงงาน ศูนย์งานต่าง  ๆ ท่ีอาจจะเกิด!]ญหา 
วิกฤตขึ้นได้นี้ จะต้องดอยระวังในการใส่ภาระ ซึ่งจะต้องไม่ให้เกินพิกัด และในบางครัง
การเกิดวิกฤตในศูนย์งาน อาจเปล่ียนแปลงไปตามลักษณะของงานในแต่ละช่วงเวลา

2.1.5 ระบบพัสดุคงคลัง

การควบคุมพ ัสดุคงคลังควรพ ิจารณาถึงความเหมาะสมของชนิดของพัสดุคงคลังด ้วย 
ดังนั้นจึงควรจำแนกประเภทของพัสดุคงคลังออกเป็นประเภทที่ม ีความสำคัญมากและประเภทที่มี 
ความสำคัญรอง ๆ  ลงไป วิธีการที่จำแนกประเภทของพัสดุคงคลังที่รู้จักคันทั่วไป คือ
ABC -  Classification ซึ่งเป็นเทคนิคที่มีหลักการจำแนกพัสดุคงคลังตามจำนวนเงินของพัสดุคงคลัง 
ที่หทุนเวียนในคลังในรอบปี

ความหมายของการจำแนกพัสดุคงคลังตามระบบ ABC จะแบ่งพัสดุคงคลังออกเป็น 3 
ประเภท คือ ประเภท A เป็นพัสดุคงคลังที่มีเงินทุนหมุนเวียนในคลังในรอบปีที่มีมูลค่าสูงที่สุด 
ประเภท B มีมูลค่าสูง ปานกลาง และประเภท C มีมูลค่าตํ่าที่สุด เหตุผลที่ต้องจำแนกประเภทของ 
พัสดุคงคลังในลักษณะนี้คือเพื่อกำหนดความสำคัญมากน้อยของพัสดุคงคลัง ถ้าเขียนกราฟระหว่าง 
ค่าใช้จ่ายและจำนวนชนิดพัสดุคงคลังซึ่งเรียกว่า Pareto Diagram จะเห็นว่ามีพัสดุคงคลังประมาณ 
10% ของจำนวนหน่วยทั้งหมดที่มีมูลค่าสูงถึง 80 % ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด ซึ่งถือว่ามี
ความสำคัญสูงมากจึงจัดให้อยู่ในประเภท A ส่วนที่เหลือมีความสำคัญรองลงไปจะจัดให้อยู่ใน 
ประเภท B และ C ตามลำดับ

Magee และ Boodman ไดให้หลักการในการกำหนดประเภทความสำคัญของพัสดุคงคลังไว้ดังนี้
ประเภท A  กลุ่มที่เป็นสินค้าที่สำคัญมาก มูลค่าสูง มีพัสดุคงคลังประมาณ 10% ถึง 20 % 

ของจำนวนพัสดุคงคลังทั้งหมด ซึ่งมีมูลค่าสูงที่สุดประมาณ 70-80 %
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ประเภท B กลุ่มที่เป็นสินค้าที่สำคัญปานกลาง มีพัสดุคงคลังประมาณ 30% ถึง 40% ของ 
จำนวนพัสดุคงคลังทั้งหมด ซึ่งมีมูลค่ารองลงมาประมาณ 15-20% ของมูลค่าสินค้าทั้งหมด

ประเภท C กลุ่มที่เป็นสินค้าที่มีความสำคัญน้อยที่สุด เป็นสินค้าที่มีราคาตํ่าแต่มีเปอร์เซ็นต์ 
ในการเก็บรักษามากคือ ประมาณ 40 % ถึง 50 % มีมูลค่าประมาณ 5-10 %

2.1.5.1 ขันตอนในการจำแนกพัสดุคงคลังตามวิธี ABC เทคนิค พอสรุปได ้ด ังน ี้ 
ก. จัดข้อมูลพัสดุคงคลัง โดยมีราย•ละเอียดเป็นจำนวนที่ต้องการต่อปี และราคา 

ต่อหน่วยของพัสดุคงคลังแต่ละชนิด
ข. หาจำนวนเงินของพัสดุคงคลังที่หมุนเวียนในคลังในรอบปี สำหรับพัสดุแต่

ละชนิด
ค. จัดเรียงลำดับข้อมูลที่เก็บได้ในข้อ (ก) ใหม่ ตามลำดับของจำนวนเงินที่หมุน 

เวียนในคลังตามที่คำนวณได้ในข้อ (ข)
ง. หาค่าเปอร์เซนต์ของจำนวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของพัสดุคงคลังและ 

จำนวนเงินสะสมของพัสดุคงคลังที่หมุนเวียนในคลัง
จ. นำเอาค่าเปอร์เซ็นต์ในข้อ (ง) มาเขียนกราฟ แล้วแบ่งประเภทของพัสดุ 

คงคลังเป็นประเภท A,B และ C ตามความเหมาะสม

C

® -ÿo 10  «se พ» 1 »

รูปที่ 2.3 กราฟแสดงการแบ่งประเภทของคงคลังประเภท A B และ C
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2.1.5.2 แนวความคิดในการนำระบบ ABC เทคนิคไปใช้ในเรื่องที่เกี่ยวกับพัสดุคงคลัง 
พอจะแยกออกเป็นหัวข้อดังนี้

ก. ระดับการควบคุม
- ประเภท A ต้องมีการควบคุมปริมาณและการสั่งของใกล้ชิดเข้มงวด

การสั่งและการใช้ของจะต้องมีการบันทึกรายการให้เป็นไปอย่างสมบูรณ์และถูกต้อง มีผู้ควบคุม
ดูแลและตรวจสอบอยู่เสมอเพราะมีราคาสูง

- ประเภท B มีการควบคุมตามปกติ กล่าวคือ มีการตรวจสอบพัสดุคงคลังเป็น 
ระยะๆ เช ่น ท ุกๆ 3 เดือนเป็นต้นบันทึกและศึกษาดูว่ามีการเปลี่ยนแปลงมากน้อยเพียงไร

- ประเภท C การควบคุมไม่ต้องเข้มงวดเป็นไปอย่างง่าย  ๆ ไม่จำเป็นต้องมีการ 
จดบันทึกรายการแต่ควรมีการตรวจนับครั้งแรก ของในกลุ่มนี้ควรมีจำนวนมากและสั่งซื้อครั้งละ 
มาก  ๆ เพื่อปองกันการขาดแคลน

ข. ระดับการส่ังการ
- ประเภท A ต้องมีการส่ังการอย่างระมัดระวังในเรื่องการกำหนดขนาดของ 

การสั่งซือและจุดสั่งซือที่แน่นอน ต้องมีการตรวจสอบอยู่เสมอเพื่อลดจำนวนเท่าที่เป็นไปไต้ ห เอ  
เพ่ือป้องกันการขาดแคลนของพัสดุในคลัง

_  * . . £  . J ,- ประเภท B โดยพัวไปขนาดของการสังซือและจุดสังซือ จะวิเคราะห้โดยใช้ 
สูตร EOQ มีการตรวจสอบทุกงวด 3-4 เดือน หเอเมื่อเกิดมีการเปลี่ยนแปลงอย่างมาก

- ประเภท C ส่ังซือสินค้าครังละมาก  ๆ โดยไม่จำเป็นต้องคำนวณหา EOQ 
หเอจุดสั่งซือสินค้าเพื่อไว้ใช้ตลอด 1ปีแม้ว่าจะมีสินค้าเหลืออยู่เป็นจำนวนมาก

2.1.6 การซ่อมและบำรุงรักษาเคร่ืองจักร

การซ่อมและบำรุงรักษาเป็นกิจกรรมเพื่อรักษาสภาพหเอยกสภาพของเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์ต่าง  ๆให้สามารถทำการผลิตไต้อย่างมีประสิทธิภาพ

การบำรุงรักษา คือ งานท่ีต้องปฏิบัติเพ่ือรักษาสภาพหเอยกสภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
ต่าง  ๆให้ไต้มาตรฐานท่ีกำหนด หเออีกแง่หน่ึง เป้าหมายของการบำรุงรักษาคือ การดูแลเคร่ืองจักร 
อุปกรณ์และโรงงานให้มีประสิทธิภาพในการทำงาน และสามารถใช้งานไต้ตามท่ีฝ่ายผลิตต้องการ

การจะทำให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ทำงานในสภาพปกติอยู่เสมอน้ัน จำเป็นต้องมีกิจกรรม
การบำรุงรักษา เช่น การซ่อมแซมเคร่ืองจักรอุปกรณ์ การเปล่ียนช้ินส่วน การจัดเตรียมช้ินส่วนให้
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พร้อมรักษา เช่น การซ่อมแซมเครื่องจักรอุปกรณ์ การเปลี่ยนชิ้นส่วน การจัดเตรียมชินส่วนให้ 
พร้อม

กิจกรรมการบำรุงรักษานี้ กระทำขึ้นจากแผนการซ่อม แผนการเปลี่ยนชินส่วนและ
แผนการซ้ืออุปกรณ์ ซึ่งมีพื้นฐานจากการตรวจและการตรวจซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์ และมาตรฐาน 
การบำรุงรักษาแต่ละแบบ แผนทั้งหมดเป็นหลักการกิจกรรมการบำรุงรักษานี เรียกว่า
“แผนการบำรุงรักษา”

2.1.6.1 หลักของแผนการบำรุงรักษา
ก. ชิ้นส่วนเครื่องจักรอุปกรณ์ทั้งหมด ต้องได้รับการดูแลรักษา 
ข. แผนอาจไม่ใช่แผนที่ดีท่ีสุดตั้งแต่แรก ก็ควรวางแผนให้สอดคล้องกับเทคนิค 

ความสามารถ (ประสบการณ์และไหวพริบ) ของพนักงานบำรุงรักษา
ค. ติดตามผลการปฏิบัติ (สภาพขณะนั้น) ที่มาจากแผนแล้วตรวจสอบและแก้ไข 

แผนจากผลที่ไต้นั้น
- Cycle ส้ันเกินไป ความผดปกติแทบไม่มี ยึด Cycle
- Cycle ยาวเกินไป มี!]ญหามาก ปรับปรุงแก้ไข Cycle ให้ส้ัน (ทั้งแบบวัสดุ 

รูปร่าง ขนาดและอื่น )ๆ
- การทำ Cycle ให้ส้ัน เป็นวิธีสุดท้ายที่หาทางอื่นไม่ไต้แล้ว

2.1.6.2 วิธีการวางแผนการบำรุงรักษา
ก. แยกเครื่องจักรอุปกรณ์ตามลำดับความสำคัญ โดยแบ่งแยกลำดับความสำคัญ 

ของเครื่องจักรทังหมดในโรงงาน โดยลูว่าเครื่องจักรแต่ละชนิด จะมีผลกระทบต่อการผลิต
(จำนวนผลิต คุณภาพ) มากน้อยเพียงไร จากนั้นแบ่งเป็นชนิดของการบำรุงรักษาเชิงปองคัน หรือ 
การบำรุงรักษาหลังเหตุขัดข้อง หรือเปล่ียน Cycle ของการตรวจสอบและการตรวจซ่อม หรือ 
เปลี่ยนวิธีการ

ข. การกำหนดการเปลี่ยนแปลง Cycle ของการบำรุงรักษา โดยท่ัวไป Cycle ของ 
การบำรุงรักษา จะยึดถือเวลาเดินเครื่องของโรงงาน ปริมาณการผลิตหรือปริมาณผลผลิตที่ออกมา 
เป็นแนวทางในการกำหนด การเปล่ียนแปลงของ Cycle การบำรุงรักษาจะขึ้นอยู่คับระบบการ 
ทำงานและเงื่อนไขสภาพแวดล้อมของโรงงาน

2.1.6.3 ชนิดของแผนการบำรุงรักษา

2.1.6.3.1 แบ่งตามระยะเวลา
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ก. แผนการบำรุงรักษาประจำวัน ตรวจสอบและปฏิบัติตาม Check Sheet 
โดยมีมาตรฐานในการตรวจสอบตามใบมาตรฐาน ประกอบด้วยใบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
ตารางบันทึกการเปลี่ยน- เติมนามันหล่อลื่น เวลาที่ทำการตรวจสอบในแต่ละวันแบ่งออกเป็น 3 
ระยะได้แก่

- ช่วงเวลาก่อนทำการเดินเคร่ืองจักร ได้แก่ การหล่อลื่นเครื่องจักรตาม 
จุดหล่อล่ืนต่าง  ๆ การตรวจสอบเครื่องจักรด้วยสายตา และการทำความสะอาดเครื่องจักรตาม 
จุดหล่อล่ืนต่าง  ๆ การตรวจสอบเครื่องจักรด้วยสายตา และการทำความสะอาดตามจุดต่าง  ๆ ของ 
เครื่องจักร

- ช่วงเวลาหลังทำการเดินเครื่อง ได้แก่ การใช้ประสาทสัมผัสต่าง  ๆ
ทางร่างกายในการตรวจสอบ เช่น การตรวจสอบการทำงานของเคร่ืองจักรโดยการทัเงเสียง ความผิด 
ปกติของอุณหภูมิเครื่องจักร เป็นด้น

- การทำความสะอาดเครื่องจักรเมื่อเลิกทำการเดินเครื่องแล้ว 
ข. แผนการบำรุงรักษาประจำเดือน

- ทำการบำรุงรักษาเครื่องจักรในส่วนที่ต้องหยุดการเดินเครื่องจักร เช่น 
การถอด Bearing ตามจุดต่าง  ๆ ของเครื่องมาทำความสะอาด และหล่อลื่นอย่างน้อยเดือนละ 1-2 
ค!ง

- ทำการตรวจสอบผลของการบำรุงรักษาตามแผนประจำวัน เพ่ือหาวิธี 
การแก้ไขและปรับปรุงในเดือนต่อ  ๆ ไป ซึ่งได้แก่ ความเรียบร้อยในการตรวจสอบของพนักงาน 
จำนวนเหตุขัดข้องที่เกิดจากการทำงานของเครื่องจักร

ค. แผนการบำรุงรักษาระยะยาวและรายปี
- ทำการตรวจเช็คอายุการใช้งานของชิ้นส่วนเครื่องจักรต่าง ๆ
- ทำการปรับเปล่ียนชิ้นส่วนต่าง  ๆ ของเครื่องจักร เมื่อถึงระยะเวลาที่

หมดอายุการใช้งาน โดยมีการวางแผนประสานงานกับผิายผลิต แผนเครื่องจักรอุปกรณ์ และ
ค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา

2.1.6.3.2 แบ่งตามลักษณะเฉพาะ
ก. ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะระบบโรงงาน เป็นแผนการบำรุงรักษา 

ตามแต่ละหน่วยงาน บำรุงรักษาเฉพาะผู้รับผิดชอบ
ข. ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะชนิดของเครื่องจักรอุปกรณ์ นิยมใช้ 

เฉพาะสำหรับเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ เช่น ระบบท่อลม ปีมลม ปีมนํ้า รถยนต์
ค. ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะวัสดุ เป็นการบำรุงรักษาเฉพาะชิ้นส่วน 

เช่น โซ่ใช้งาน ลวดสลิง สายพาน
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ง. ตารางแผนการบำรุงรักษาอุปกรณ์พิเศษ เป็นแผนที่จะต้องสามารถบอก 
ถึงการควบคุมอุปกรณ์และประวัติการซ่อม ซึ่งเป็นแผนสำหรับอุปกรณ์หรือเครื่องจักรที่สำคัญและ 
สามารถซ่อมแซมไต้

2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

วิทยานิพนธ์ที่ใช้เป็นแนวทางในการดำเนินงานวิจัยที่เกี่ยวข้องคับการพัฒนาระบบบริหาร 
การผลิตนีนัน มีการศึกษาวิทยานิพนธ์ที่เกี่ยวช้องทางด้านระบบการจัดการผังโครงสร้างองค์กร 
ระบบเอกสาร ระบบการวางแผนการผลิต เป็นวิทยานิพนธ์ที่มีประโยชน์ต่อผู้ดำเนินงานวิจัยมาก 
ซึ่งวิทยานิพนธ์นั้นมีผู้แต่ง ปีท่ีแต่ง และเนื้อหาอย่างย่อดังนี้

นพดล นิ่มระวี, 2542, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง ระบบสนับสนุนการจัดตารางการผลิตบนโปรแกรม 
MFG/PRO

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ปรับปรุงการทำงานของพนักงานวางแผนการผลิตบนโปรแกรม
ควบคุมการผลิตหลัก (MFG/PRO) ในส่วนของการจัดทำตารางการผลิต โดยสร้างโปรแกรมเสริม 
ขึ้นมาเฉพาะโรงงานตัวอย่างนี้เช้าคับโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก เพื่อสนับสนุนการทำงานด้าน 
การวางแผนการผลิต นำทฤษฎีจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD (Earliest Due date) มาประยุกต์ใช้ 
ร่วมคับข้อกำหนดของโรงงานตัวอย่าง เช่นการผลิตสินค้าชนิดเดียวคันเพื่อลดค่าใช้จ่าย เป็นด้น เพ่ือ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน ติดตาม ตรวจสอบความคืบหน้าของทำงาน ผลจากการนำ 
โปรแกรมเสริมเช้าสนับสนุนการทำงานของพนักงานวางแผนการผลิต พบว่าสามารถลดเวลาใน 
การวางแผนการผลิตลงใต้ และสามารถจัดเตรียมตารางการผลิตใต้ทันต่อการใช้งาน และสามารถ 
ติดตามสถานภาพของระบบผลิตตามสถานภาพของระบบผลิตได้อย่างพันเหตุการณ์

จาตุรัตน์ รักษาแก้ว, 2541, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การกำหนดงานการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
นี้ามันหล่อล่ืน

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ เป็นการวิจัยและเสนอแนะระบบการกำหนดงานการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตนี้ามันหล่อลื่น ซึ่งมีส่วนประกอบหลักที่สำคัญอยู่ 2 ส่วนคือ ส่วนของระบบ 
ฐานข้อมูลและส่วนของระบบการกำหนดงานการผลิต ข้อมูลจากระบบฐานข้อมูลจะช่วยสนับสนุน 
ระบบการกำหนดงานการผลิตในด้านข้อมูลต่างๆ ที่เก่ียวช้อง การกำหนดงานการผลิตจะดำเนินตาม 
รูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิตและทฤษฎีกำหนดงานการผลิต โดยได้นำระบบ 
คอมพิวเตอร์เช้ามาช่วยในการวางแผนกำหนดงานการผลิต เพื่อลดเวลาในการวางแผนและ
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ความซับซ้อนของข้อมูลในการคำนวณ ซึ่งจากแผนการกำหนดงานการผลิตท่ีไต้จัดทำจะช่วยให้
การกำหนดงานการผลิตในแต่ละสัปดาห์เป็นไปอย่างถูกต้องตรงตามความต้องการการผลิต โดยมี 
ปริมาณการผลิตท่ีสอดคล้องกบพ้ืนท่ีจัดเก็บท่ีกำหนดอย่างเหมาะสม รวมท้ังระบบฐานข้อมูลท่ีเป็น 
ระเบียบถูกต้อง สะดวกรวดเ!วในการค้นหา ปรับปรุงเปล่ียนแปลง

ชัชวาล ชินวิกัย, 2540, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การปรับปรุงระบบบริหารการผลิตและสารสนเทศใน 
อุตสาหกรรมเคร่ืองนอน

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ไต้ศึกษาปรับปรุงระบบบริหารการผลิตและสารสนเทศในอุตสาหกรรม 
เคร่ืองนอน การวิจัยนี้จะเป็นการปรับปรุงลักษณะการดำเนินงาน ของโรงงานตัวอย่างจาก
อุตสาหกรรมในครอบครัว ไปสู่ระบบการดำเนินงานที่มีระบบการจัดการและสารสนเทศที่
ประสิทธิภาพ เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจที่รวดเร็วและเหมาะสม ในการวิจัยนี้ไต้ปรับปรุงระบบ 
การจัดการผลิตในต้านการจัดองค์กร การส่ังการและการควบคุม โดยปรับปรุงโครงสร้างองค์กร 
จัดทำคำบรรยายลักษณะงานเพื่อรองรับการขยายตัวในอนาคต ไต้ปรับปรุงการไหลของกิจกรรม 
การดำเนินงานท่ีเกี่ยวข้องในต้านการผลิต ท้ังทางต้านการส่ังซื้อ การเบิกจ่ายวัตถุดิบ การควบคุม 
และปฏิบัติงานในการผลิต และการจัดส่งสินค้า ปรับปรุงและออกแบบระบบเอกสารต่างๆ และ 
ปรับปรุงการไหลของระบบเอกสารทั้งหมดให้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน ที่เกี่ยวข้องในต้านการ 
ผลิต พัฒนาระบบข้อมูลโดยการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์,,เมโครซอฟต์แอกแซส มาช่วยในการ
จดัเก็บ ประมวลผลและจัดทำรายงานประจำวัน ประจำเดือน และประจำปีต่างๆ ท่ีจำเป็น ไต้อย่าง 
รวดเร็วและทันต่อความต้องการใช้ของผู้บริหารที่เกี่ยวข้อง แทนการใช้พนักงานในการจัดทำ
รายงานแบบเติม ที่ใช้เวลานานในจัดทำรายงานซึ่งจะช่วยในการตัดสินใจในเชิงบริหาร ไต้อย่างมี 
ประสิทธิภาพ

ทรงวุฒิ ประกายวิเชียร, 2540, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การวางแผนกำลังการผลิตในอุตสาหกรรม 
เฟอร์นิเจอร์เหล็กสเตนเลส

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการปรับปรุงระบบวางแผนกำลังการผลิตในโรงงานเฟอร์นิเจอร ์
เหล็กสแตนเลสตัวอย่าง ซ่ึงมีบีญหาหลักท่ีสำคัญคือ การส่งงานไม่พัน และมีงานระหว่างผลิตอยู่ใน 
โรงงานเป็นจำนวนมากและมีสาเหตุหลักมาจากการท่ีไม่มีระบบวางแผนกำลังการผลติ ซ่ึงมีบีจจัย 
อ่ืน  ๆ ท่ีเปีนปีญหาเข้ามาเก่ียวช้อง ได้แก่ ปีญหาขาดวัสดุและช้ินส่วนในการผลิตเกิดข้ึนบ่อย  ๆ
การส่ือสารข้อมูลในการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และขอบเขต หน้าท่ี รับผิดชอบของฝ่ายผลิตและ 
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตแบ่งแยกออกจากคันไม่ชัดเจน ในการแค้บีญหาท่ีเกิดข้ึน จึงเน้นใน 
การสร้างระบบการวางแผนกำลังการผลิตข้ึนมาใหม่ และทำการควบคุม ป็ญหาอ่ืน  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง
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พร้อม  ๆ กัน โดยการจัดทำระบบสารสนเทศเพื่อใช้ในการผลิตและคลังพัสดุ การจัดระบบ
การบริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองค์กรของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต และการกำหนด 
ขอบเขต หน้าท่ี ความรับผิดชอบของฝ่ายผลิตและฝ่ายวางแผนการผลิตให้แบ่งแยกกันอย่างชัดเจน

เฉลิมชัย ชื่นเจริญ, 2540, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรไทย

ศึกษาปีญหาการผลิตธนบัตรไทยและประยุกต์วิชาการด้านวิศวกรรมอุตสาหการ เพ่ือเพ่ิม 
ผลผลิตของธนบัตรชนิดราคา 100 บาท จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่าป็ญหาที่ทำให้ประสิทธิ 
ภาพการผลิตธนบัตรตํ่า ได้แก่ ปีญหาความไม่สมดุลของความสามารถในการผลิตแต่ละขั้นตอน
การผลิต รัเญหาด้านการจัดการ และข้อจำกัดของพื้นที่สำหรับผลิตธนบัตร การวิจัยครั้งนี้เน้น
การแก้ป็ญหาท่ีจุดคอคอด (Bottle neck) ของสายการผลิตคือ ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพแผ่น 
พิมพ์ธนบัตร โดยใช้เทคนิคการศึกษาการทำงาน (Work-study) เพื่อจัดทำมาตรฐานการตรวจสอบ 
คุณภาพแผ่นพิมพ์ธนบัตรขึ้นใหม่ ผลจากการผลิตธนบัตรชนิดราคา 100 บาท โดยใช้มาตราฐาน 
การตรวจสอบคุณภาพแผ่นพิมพ์ที่จัดทำขึ้นใหม่ สามารถเพิ่มผลผลิตจาก 60,000 แผ่นต่อวันเป็น 
70,000แผ่นต่อวันส่งผลให้สามารถเพิ่มผลผลิตธนบัตรชนิดราคา 100บาทได้ร้อยละ 16.67

บุญเลิศ เฮียวพรชัย, 2540, จากวิทยานิพนธ์เรื่อง การปรับปรุงระบบการผลิตสำหรับโรงงานฉนวน 
ใยแก้ว

วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับนี เพื่อศึกษาสภาพและป็ญหาในระบบการผลิตของ
โรงงานฉนวนใยแก้ว ด้านการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังเพื่อแก้ไขปิญหา จากการศึกษา
พบว่าโรงงานขาดประสิทธิภาพในการพยากรณ์ความต้องการ การวางแผนการผลิต และการควบคุม 
พัสดุคงคลัง ทางผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย (1) การปรับปรุง 
เทคนิคการพยากรณ์ โดยใช้ข้อมูลความต้องการในอดีตมาหาวิธีการพยากรณ์เชิงปริมาณที่เหมาะสม
(2) การปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต โดยมีการกำหนดจุดสั่งผลิต การกำหนดระดับพัสดุคงคลัง 
เปาหมาย และการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์แบบผสม (3) การใช้คอมพิวเตอร์ในการกำหนดตาราง 
การผลิต และควบคุมพัสดุคงคลัง โดยร่วมกับการใช้ทฤษฎีการวางแผนการผลิต และควบคุม 
ปริมาณพัสดุคงคลังมาประยุกต์โดยใช้โปรแกรม "Visual Basic" มาช่วยในการจัดเก็บ ประมวลผล 
และจัดทำรายงานที่จำเป็นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการกำหนดตารางการผลิตและการวางแผน 
พัสดุคงคลัง
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จันทร์ฑา นาควชิรตระกูล, 2540, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การพัฒนาระบบแผนการผลิตเคร่ืองจักรท่ี 
ใช้ในอุตสาหกรรมแหอวน

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีมีวัตถุประสงค์ของการวิจัย เพื่อศึกษาการพัฒนาระบบแผนงานการผลิต 
เครื่องจักรที่ใช้ในอุตสาหกรรมแหอวน จากการศึกษาพบว่า โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานผลิต
เครื่องจักรเพื่อสนับสนุนโรงงานแม่ ซึ่งเป็นโรงงานผลิตแหอวนที่มีอัตราการเจริญเติบโตสูงมาก 
การขยายตัวเป็นไปอย่างรวดเร็วทั้งนี้เนื่องจากความต้องการของตลาดมีมากเกินขีดความสามารถที่ 
โรงงานจะรองรับไต้ในขณะนั้น ทำให้ต้องขยายการผลิต ส่งผลถึงความต้องการเครื่องทออวนมี 
ปริมาณสูงข้ึนถึงประมาณ 100 เคร่ือง ในปี 2538 ในขณะที่ทางโรงงานตัวอย่างสามารถผลิต
เครื่องทออวนไต้เพียง 42 เคร่ือง ซึ่งสาเหตุของปีญหาเกิดจากการขาดระบบการวางแผนการผลิตที่ดี 
ส่งผลเสียถึงการเสียโอกาสทางธุรกิจ นอกจากนี้ยังก่อให้เกิดผลเสียทางต้านวัสดุคงคลังสูง ค่าใช้จ่าย 
ทางการผลิตสูงกว่าที่ควร เกิดของเสียมาก ตังนั้นทางผู้วิจัยจึงไต้เสนอแนวทางในการพัฒนาระบบ 
แผนงานผลิตเครื่องจักรที่ใช้ในอุตสาหกรรมแหอวน โดยใช้หลักการที่ว่า "ความไม่แน่นอนคือ 
ความสูญเสีย" ทำการกำหนดความแน่นอนเรื่องเวลา ช้ินส่วน และเครื่องจักรในการดำเนินการผลิต 
ผลการศึกษาหลังการพัฒนาระบบแผนงานผลิต พบว่าทางโรงงานตัวอย่างสามารถผลิตเครื่องจักรที่ 
ใช้ในอุตสาหกรรมแหอวนไต้เพิ่มขึ้นจากจำนวน 42 เครื่องในปี 2538 เป็น 99 เครื่องเมื่อส้ินปี 2539 
และสามารถลดค่าใช้จ่ายต้านต่างๆ ไต้เป็นจำนวนหลายล้านบาท

วุฒิชัย อบันตกุล, 2540, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง ระบบการวางแผนการผลิตสำหรับโรงงานผลิต 
อุปกรณ์ขนถ่าย และแท่นอัดระบบไฮดรอลิค

วิทยานิพนธ์ฉบับนี จัดทำระบบการวางแผนการผลิต โดยมุ่งเน้นการศึกษาต้านการจัดการ 
องค์กร การจัดระบบเอกสารท่ีใช้ในการผลิต และระบบการวางแผนการผลิต เพ่ือพัฒนาแนวทางใน 
การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงผลท่ีไต้รับจากการศึกษาวิจัยมีตังน ี้ การจัด 
องค์กร และระบบเอกสารท่ีใช้ในการผลิต : ผลการวิจัยไต้เสนอผังโครงสร้างองค์กรใหม่รวมทัง 
เสนอให้เพ่ิมหน่วยงานใหม่ 3 หน่วยงาน เพ่ือสามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิต สำหรับ 
ระบบเอกสารการผลิต ไต้เสนอการปรับปรุงเอกสารเติมบางส่วน รวมท้ังเสนอรูปแบบเอกสารใหม่ 
พร้อมทังผังการไหลของเอกสารท่ีใช้ในการผลิต เพ่ือส่งเสริมให้สามารถรองรับระบบการวางแผน 
การผลิตให้มีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน ระบบการวางแผนการผลิต : ผลการวิจัยไต้เสนอแผนการผลิต 
หลักของผลิตภัณฑ์หลัก เพ่ือใช้เป็นแผนการผลิตระยะปานกลาง
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มิตรมาณี ตรีวัฒนาวงศ์, 2538, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การกำหนดงานเพื่อการผลิตเฟอร์นิเจอร์จาก 
ไม้ยางพารา ส่วนการเตรียมวัตถุดิบ

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เสนอการวิจัยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือกำหนดงานให้กับแผนกวัตถุดิบ ใน 
โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา กำลังการผลิตมากกว่า 50 ตู้คอนเทนเนอร์ต่อเดือน ซึ่งมี
ขันตอนการเตรียมวัตถุดิบยุ่งยาก และต้องผลิตเป็นจำนวนมาก โดยเหตุน้ีจึงนำคอมพิวเตอร์มาช่วย 
ในการวางแผนการกำหนดงาน แต่เน่ืองจากขีดจำกัดของระบบ Software ท ีใ่ช  ้ การกำหนดตาราง 
การผลิตจึงต้องจัดทำควบคู่กับการคำนวณด้วยมือ วิธีการวิจัยเร่ิมจากการศึกษาระบบการผลิตของ 
โรงงาน ในต้านข้ันตอนการผลิตประเมินเวลาท่ีใช้ในการผลิตช้ินส่วนแต่ละช้ิน การเลือกใช้วัตถุดิบ 
เพ่ือนำมาผลิต เครื่องจักรที่สามารถทำการผลิตไต้ ความสามารถสูงสุดที่โรงงานสามารถทำได้ 
พร้อมท้ังการกำหนดรหัสการใช้งานท่ีจำเป็น และจัดทำตารางการผลิต ผลจากการจัดทำตาราง
การผลิตด้วยไมโครคอมพิวเตอร์ ทำให้ติดตามผลการผลิตไต้ดี ลดการว่างงานของเคร่ืองจักร และ 
ความล่าช้าของงาน การทำงานมีประสิทธิภาพดีข้ึน ซ่ึงโรงงานวางแผนการผลิตไว้ประมาณ 60-70 
ตู้ต่อเดือน แต่การทำงานมักมีความล่าช้า งานเสร็จไม่พร้อมกันเป็นชุด เม่ือมีการวางแผนกำหนดงาน 
สามารถผลิตตามแผนท่ีไต้วางไว้

ฐิติ,นันท์ ชัยพัฒนาการ, 2537, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การออกแบบระบบการวางแผนงานบำรุงรักษา 
: กรณีของโรงงานผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ออกแบบระบบการวางแผนงานบำรุงรักษาสำหรับโรงงานผลิตกล่อง 
กระดาษลูกฟูก เพื่อลดระยะเวลาการชำรุดใช้งานไม่ไต้ของเครื่องจักร ซึ่งเป็นปีญหาหลักที่ทำให้ 
การผลิตไม่พันเวลา โดยการจัดโครงสร้างองค์กรการซ่อมบำรุง การจัดแบ่งหน้าที่และความรับผิด 
ชอบของพนักงานซ่อมบำรุง และพนักงานฝ่ายผลิต จัดการวางแผนงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
การจัดวางระบบเอกสารงานบำรุงรักษา และการจัดรายการอะไหล่สำรองที่ควรมี

ผจญ ภักดีกุล, 2531, จากวิทยานิพนธ์เร่ือง การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมใน
การประกอบตู้เย็น

ในระบบการดำเนินงานอุตสาหกรรมการผลิตแบบต่อเนื่องนั้น โดยทั่วไปแล้วจะพบ
ป็ญหาต้านการทำงานในขันตอนต่างๆ ตามกระบวนการ ซึ่งสามารถแบ่งแยกส่วนของกิจกรรม
การทำงานไต้ 2 ลักษณะใหญ่ๆ คือ กิจกรรมของการประกอบ และกิจกรรมของเครื่องจักร โดย 
ในส่วนการทำงานทั้งสองนี้ จะดำเนินไต้ด้วยคนงานเป็นผู้ควบคุมขั้นตอนตามกระบวนการเหล่านี้ 
หากกิจกรรมของงานในบางกระบวนการมีความสูญเปล่าอยู่ เช่นการรอคอย ความล้าช้า และ

:t^ C < ccเ^ า
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การขนส่ง เป็นต้น จะมีผลทำให้เกิดความไม่สมดุลของการผลิต เกิดข้ึน 
ในการบริหารควบคุมงานการผลิตที่ดี จะทำให้เกิดสภาพความสมดุลย์
กระบวนการของการผลิต

การจัดการของเทคนิค 
และต่อเนื่องในทุก ๆ
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