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2.1. การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling)

ตารางการผลิตหลัก จะแสดงถึงชนิดและจำนวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑ์ท่ีจะต้องจัดหามาในแต่ 
ละช่วงเวลาในอนาคต หรือเป็นการแปลความจากแผนการผลิตว่า จะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใดบ้าง ผลิตเม่ือ 
ไรและจะเสร็จเม่ือไร นอกจากน้ันยังอาจจะบอกรายละเอียดของวัสดุท่ีต้องการใช้ และข้อมูลเก่ียวกับการวาง 
แผนกำลังการผลิต เพ่ือให้เกิดความสมดุลระหว่างอุปสงค์กับทร้พยากรท่ีมีอยู่ อันท่ีจริงแล้วตารางการผลิต 
หลักก็เป็นผลสืบเน่ืองมาจากแผนการผลิตแต่บรรจุรายละเอียดไว้มากกว่า

แผนการผลิตจะเก่ียวช้องกับการวางแผนรวม (Aggregate Planning) หรือผลผลิตท้ังหมด ขณะท่ี 
ตารางการผลิตหลัก จะหมายถึง ผลผลิตเฉพาะอย่าง หรือผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป ตารางการผลิตหลัก จะถูก 
กำหนดข้ึนภายในช่วงเวลาของแผนการผลิต จะทบทวนค่าต่างๆ  ให้เป็นปัจจุบันทุก  ๆ สัปดาห์ ตารางการผลิต 
หลักจะต้องสร้างความสมดุลระหว่างความต้องการวัสดุกับกำลังการผลิต หรือจะกล่าวอีกนัยหน่ึงก็คือ จะต้อง 
จำกัดภาระ (Load) ให้กับเคร่ืองจักร โดยการปรับระดับภาระให้อยู่ภายใต้ความสามารถของเคร่ืองจักร ตาราง 
การผลิตหลักจะต้องทำให้เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการผลิตกัณฑ์กับความสามารถของเคร่ืองจักรและ 
แรงงาน ถ้าความสามารถดังกล่าวมีไม่เพียงพอก็จำเป็นต้องทบทวนตารางการผลิตหลักใหม่หรือมีการขยายขีด 
ความสามารถออกไป

ข้อจำกัดของกำลังการผลิต

การพยากรณ์ 

แผนการผลิต 

การลังเอจากลูกค้า

ขีดจำกัดส์าหรับเวลา 
นำของผลิตภัณฑ์

ตารางการผลิตหลัก

จะผลิตอะไร (กำหนด 

จะผลิตเมื่อไร (เวลา)

จะผลิตจำนวนเท่าไร 
(ปริมาณ)

รปท่ี 2.1 แสดงหน้าท่ีของตารางการผลิตหลัก
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ตัวแปรเข้า (Input) ของตารางการผลิต
ตัวแปรเข้าของตารางการผลิต ก็คือ ใบลังทำผลิตภัณฑ์จากลูกค้า (การลังทำท่ีไม่สามารถจัดหาให้ลูก 

ค้าจากสินค้าคงคลังท่ีมีอยู่) และจากการพยากรณ์ความต้องการ

ขอจำกัดดานกำลังการผลิต (Capacity Constraint)
กำลังการผลิตเป็นข้อจำกัดท่ีสำคัญของตารางการผลิตหลัก ซ่ึงจะอยู่ภายใต้ขอบเขตของตารางการ

ทำงาน/ช่วงเวลา (5, 6, 7 วันต่อสัปดาห์)
จำนวนกะ นโยบายการทำงานล่วงเวลา ระดับแรงงาน และอุปกรณ์'ท่ีมีอยู่ เป็นส่ิงท่ีจะต้องนำมา 

พิจารณา กำลังการผลิตท่ีแท้จริงน้ันจะยึดถือ ความสามารถของการทำงานในอดีตเป็นหลัก ปัจจัยท่ีนำมา 
พิจารณาได้แก่ การขาดงาน เคร่ืองจักรเสีย วัตถุดิบขาดแคลน กำลังการผลิตลดลง ซ่ึงโดยปกติแล้วกำลังการ 
ผลิตจะแสดงในเทอมของ หน่วยผลผลิต น้ําหนัก ขนาด หรือความยาว สำหรับผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นชนิดเดียวกัน 
ตลอด หรือในหน่วยของเวลา เช่น คน-ชม. สำหร้ปผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นชนิดเดียวกัน

การวางแผนกำลังการผลิตแบบคร่าว  ๆ (Rough-Cut Capacity Planning: RCP) ถูกนำมาใช้เฟือ 
ให้แน่ใจร่า ตารางการผลิตหลักข้ันทดลองท่ีกำหนดข้ึนน้ัน ใช้กำลังการผลิตท่ีไม่เกินความสามารถของศูนย์ 
ผลิต การกำหนดทวัพยากรท่ีต้องการในแต่ละช่วงเวลา จะข้ึนอยู่กับการเปล่ียนแปลงปริมาณงานจากตารางการ 
ผลิตไปเป็นภาระงานท่ีต้องทำ การวางแผนกำลังการผลิตอย่างคร่าว  ๆ จะเป็นการเปล่ียนแปลงช่วงเวลาในตา 
รางการผลิตหลักเป็นจำนวนช่ัวโมงในศูนย์งาน ถ้าความต้องการมีมากกว่ากำลังของศูนย์งาน ก็จำเป็นต้องย้าย 
ปริมาณงานจากตารางการผลิตหลักไปทำในช่วงเวลาต่อไป

สิงสำคัญอีกประการหน่ึง ก็คือ การหาตำแหน่งของข้อจำกัดวิกฤตในศูนย์การผลิตหรืออุปสรรค ซ่ึง 
อาจจะเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองจักร กลุ่มเคร่ืองจักร แผนก หรือกลุ่มแรงงาน ศูนย์งานต่างๆ  ท่ีอาจจะเกิดปัญหาวิกฤต 
ข้ึนได้น้ี จะต้องคอยระวังในการใส่ภาระ ซ่ึงจะต้องไม่ให้เกินพิกัด การเกิดวิกฤตในศูนย์งานอาจเปล่ียนแปลง 
ไปตามลักษณะของงานในแต่ละช่วงเวลาของตารางการผลิตหลัก ซ่ึงจะส้ินสุดลงเม่ือศูนย์งานน้ันมีกำลังการ
ผลิตอย่างเพียงพอ

ลักษณะโครงสร้างของผลิตกัณฑ์ (Structure Features)
การกำหนดตารางการผลิตหลักสำหรับผลิตภัณฑ์ จะข้ึนอยู่กับผลิตภัณฑ์ของบริษัท และโครงสร้าง 

ของใบรายการวัสดุ(Bill Of Material) การผลิตผลิตภัณฑ์จำนวนน้อยชนิด(จำกัด)โดยใช้ส่วนประกอบจำนวน 
มากชนิด(Component Parts) เราจะสร้างตารางการผลิตหลักจากผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป (Finish Product) 
การผลิตผลิตภัณฑ์จำนวนมากชนิดโดยมีส่วนประกอบย่อย(รนbassemblies)wอยชนิด และการประกอบย่อย 
น้ันมาจากส่วนประกอบจำนวนมาก ในกรณีน้ี เราจะสร้างตารางการผลิตหลักจากส่วนประกอบย่อย และถ้า 
ผลิตภัณฑ์จำนวนมากชนิด แต่ใช้ช้ินส่วนประกอบจำนวนน้อยชนิด เราจะต้องสร้างตารางผลิตหลักในระดับ
ช้ินส่วนประกอบ
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การทำตารางการผลิตหลักทุก  ๆ ผลิตภัณฑ์สุดท้าย ย่อมจะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายตลอดจนการควบ 
คุมดูแลสูง ดังนัน ถ้ามีการกำหนดทางเลือกได้หลายๆทาง เราก็ควรจัดทำตารางการผลิตหลักในระดับท่ีต่ํๅกว่า 
จากโครงสร้างผลิตภัณฑ์

แผนภูมิวงจรเวลา (Time Cycle Chart)
แผนภูมิวงจรเวลาจะแสดงถึงเวลาท่ีต้องการในการผลิตผลิตภัณฑ์ ซ่ึงจะเร่ิมจากท่ีไม่มีการคงคลังอยู่ 

เลย โดยจะชีให้เห็นถึงเวลานำ (Lead Time) ท่ีจำเป็น เหมือนกับแผนท่ีใช้เวลาน้อยท่ีสุดสำหรับตารางการ 
ผลิตหลัก ถ้าการจัดส่งผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้ามีเวลาน้อยกว่าวงรอบเวลาสูงสุดในแผนภูมิแล้ว ก็จำเป็นจะต้องมี 
การคงคลังไว้ การสร้างแผนภูมิวงรอบเวลาจะเป็นการคิดย้อนกลับทาง ผ่านข้ันตอนการผลิต การประกอบ
และจัดเอ

ตารางเวลาการประกอบขันสุตท้าย 
(Final Assembly Schedule : 

___________ FASL___________

แผนการผลิต 
(Production Plan : PP)

ตารางการผลิตนลัก 
(Master Production Scheduling 
__________ : MPS)_________

การวางแผนการจัดแจงตามทีต้องการ 
“ๆ  (Distribution Requirem ent 

________Planning : PRP)______

การวางแผนกำลังการ 
-»  ผลิตอปางพยาบ (Rough-cut 

Capacity Planning : RCP)

รูปท่ี 2.2 แสดงความสัมพันธ์ของตารางการผลิตหลัก

การทบทวนตารางการผลิตหลัก (Master Schedule Revision)
ตารางการผลิตจะเปล่ียนแปลงไปในเม่ือมีข้อมูลใหม่หรือมีการลังทำเพ่ิมข้ึน การพยากรณ์คร้ังใหม่

หรือการส่ังทำท่ีได้ร้ปจากลูกค้า จะถูกบรรจุเข้าไว้ในตารางการผลิตถ้ากำลังการผลิตย้งมีเหลืออยู่ แต่ถ้ากำลัง 
การผลิตได้ถูกแจกแจงไปยังงานต่างๆจนหมดส้ินแล้ว และไม่สามารถจะเพ่ิมได้อีกในช่วงเวลาน้ัน ก็จำเป็นจะ
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ต้องจัดตารางการผลิตสำหรัมงานใหม่ในช่วงเวลาถัดไป หรืออาจจะเล่ือนงานท่ีจัดไว้แล้ว แต่มีความสำคัญ'น้อย 
ไปผลิตทำการในช่วงเวลาถัดไปและแทรกงานใหม่เข้าไปแทนท่ี

ตารางการผลิตหลักควรจะเป็นแผนงานท่ีน่าเช่ือถือ และใช้งานได้ดีสามารถลดพัสดุคงคลัง, เพ่ิมประ 
สิทธิภาพในด้านการบริการลูกค้า และการผลิต

ขอบเขตของเวลา (Time Fence)
ขอบเขตของเวลาหรือโชน (zone) เป็นคำท่ีน่ามาใช้ในการสร้างตารางการผลิตหลัก ท่ีแสดงถึงการ 

เปล่ียนแปลงในค้กยภาพของตารางอย่างมีนัยสำคัญ จากรูปท่ี 4 จะแสดงถึงความหมายของโซนท่ีแบ่งออกเป็น 
3 ส่วน

การวางแผนในอนาคตจะอยู่ในโชนท่ี 3 โดยท่ีการเปล่ียนแปลงตารางการผลิตหลักจะไม่มีผลกระทบ 
ต่อการวางแผนวัสดุระดับล่าง หรือกำลังการผลิต ในโชนท่ี 2 จะเป็นการส่ังช้ือวัตถุดิบ และเร่ิมต้นดำเนินการ 
กับรายการในระดับต่ํา ซ่ึงการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนจะมีผลต่อค่าใช้จ่าย ในโชนท่ี 1 ถ้ามีการเปล่ียนแปลงเกิด 
ข้ึนจะมีผลกระทบอย่างรุนแรงต่อค่าใช้จ่าย ด้งน้ันจึงควรหลีกเล่ียง นอกจากจะมีการเปล่ียนแปลงอย่าง
กะทันหันเกิดข้ึน ซ่ึงก็เป็นหน้าท่ีของผู้บริหารระดับสูงท่ีจะพิจารณาตัดสินใจ จุดส้ินสุดของโซนท่ี 1 เรียกว่า 
โชนความต้องการ (Demand Time Fence : DTF) ซ่ึงส่วนมากจะเป็นเวลานำของการประกอบข้ันสุดท้าย 
จุดส้ินสุดของโซนท่ี 2 เรียกว่า โชนวางแผน (Planning Time Fence : PTF) ซ่ึงโดยปกติแล้วจะกำหนดให้ 
เป็นจุดท่ีอยู่หลังเวลานำสะสม การเปล่ียนแปลงในโชนท่ี 1 และ 2 ย่อมจะมีผลกระทบต่อค่าใช้จ่าย ซ่ึงจะวัด 
ด้วยการเปรียบเทียบระหว่างข้อได้เปรียบและข้อเสียเปรียบ การแบ่งโซนลงในช่วงเวลาในแนวนอนจะเป็นตัว 
กำหนดตารางการผลิต หรือเป็นเพ่ือใช้ในการปรับปรุงภายในโชน โดยเฉพาะอย่างย่ิงช่วงเวลาท่ีใกล้ช่วงค่าv À 1 1 , โ ' 1J .1"  ไ ’ ไ*ปัจจุบัน ซึงจะต้องมีการตรวจสอบอย่างเข้มงวดเฟือป้องกันการฝสียนแปลงทีเกิดขน

^ 7(◄ -----------------------โซน 1-----------------------► !

«ารางการผลัตหลัก

แผนการผลํต

ประกอบผลิ(ทภัณฑ์ ผลิตร้นส่วน ร้อว้สตุ วางแผนรวม

รูปท่ี 2.3 แสดงขอบเขตของเวลาในตารางการผลิตหลัก
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2,2. การวิเคราะหแบบ SADT (Structured Analysis and Design Technique)

ระหว่างปี 1960 ถึง ปี 1970 Douglas T. Ors ได้พัฒนาเทคนิคในการสร้างแบบจำลองซ่ึงเรียกว่า 
SADT (Structured Analysis & Design Technique) กองทัพอากาศอเมริกาได้นำเอา SADT เข้ามาใช้ 
เป็นส่วนหนึงของโปรแกรม ICAM (Integrated Computer Automated Manufacturing) ในระหว่าง 
ปลายปี 1970 โดยเรียกเทคนิคนิว่า IDEFO (Integrated Computer Automated Manufacturing 
Definition) เป้าหมายของโปรแกรม ICAM ก็คือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยการนำ 
เอาเทคนิคคอมพิวเตอร์เข้าไปประยุกต์ใช้ ในสภาพการทำงานจริงของเอกสารท่ีใข้ในการทำงาน มักจะเป็นบท 
ความหรือภาษาพูดท่ีใข้ในท่ีทำงานซ่ึงไม่สามารถนำมาใช้เป็นเอกสารในการตรวจสอบการทำงานของขบวนการ 
ได้โดยสาเหตุท่ีไม่สามารถนำเอาส่ิงเหล่าน้ันมาใช้!ด้เน่ึองมาจาก

1. ข้อมูลท่ีได้มีความยาวเกินไป
2. ข้อมูลท่ีได้เป็นภาษาเขียนมากเกินไป
3. คู่มีอประกอบการทำงานมีน้อยเกินไป

ส่วนปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการจัดทำเอกสารประกอบการทำงานน้ันก็มีดังต่อไปน้ี
1. เอกสาร จัดทำให้มีข้อความท่ีกระชับได้ยาก
2. ตรวจสอบความถูกต้องของกระบวนการได้ยาก
3. มีความยากและมีค่าใช้จ่ายสูงในการบำรุงรักษาเอกสาร
4. มีระยะเวลาในการเปล่ียนแปลงนาน

ICAM Program ประกอบด้วยแบบจำลองท้ังหมด 3 รูปแบบด้วยกัน โดยแบ่งเป็น
IDEF0 : ใช้แสดงเอกสารของขบวนการผลิตและแสดงว่ามีข้อมูลและทรัพยากรอะไรบ้างท่ีต้องการ 

ในการทำงานแต่ละข้ันตอน
IDEF1 : ใช้แสดงเอกสารของสารสนเทศท่ีต้องการในสภาพแวดล้อมของขบวนการผลิต
IDEF2 : ใช้แสดงเอกสารท่ีแสดงถึงพฤติกรรมของฟังก์ชันการทำงานล่วงเวลา IDEF2 ไม่

สามารถสร้างได้ด้วยตัวมันเองและยังทำได้ช้ากว่าเทคนิคการสร้างแบบจำลอง (Simulation Techniques) ใน 
ปี 1985, IDEF1 ได้มีการขยายและเปล่ียนช่ือเป็น IDEF1X และเป็นเทคนิคท่ีใช้รองรับการออกแบบระบบฐาน 
ข้อมูล

ดังน้ันวิธีการของ IDEF จึงได้มีการนำไปใช้ท้ังในภาครัฐบาลและเอกชน ในการปรับปรุงเอกสาร, การ 
วิเคราะห์ข้อมูล, และกระบวนการทำงานในขบวนการทางธุรกิจ นอกจากจะนำไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตแล้ววิธีการของ IDEF ยังนำไปใช้ในการสร้างแบบทางการเงินของธุรกิจ, การให้บริการลูกค้า, และขบวน 
การให้ประกันภัยด้วย เม่ือปี 1990 กลุ่มผู้ใช้ IDEF ซ่ึงเป็นสมาชิกของ National Institutes for Standards 
and Technology (NIST) ได้พยายามร่วมกันสร้างมาตรฐานสำหรับ IDEF0 และ IDEF1X ข้ึนและประสบ 
ความสำเร็จในปี 1993 โดย US Government Standards ได้นำเอาไปใช้ โดยให้ช่ือว่า FIPS ขบวนการมาตร
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ฐาน'น!ด้รับการควบคุมอย่างต่อเนืองโดย Institute of Electrical and Electronics Engineers (IEEE) 
และในอนาคต International Organization of Standards (ISO) ก็มีแผนทีจะนำเอามาตรฐานน้ื!ปใช้ด้วย

จุดประสงคของโครงสร้างแบบ Structured Analysis and Design Technique (SADT) ซึง 
เป็นการวิเคราะห์แบบ Top Down (บนลงล่าง) น้ีจะเร่ิมด้วยคำจำกัดความโดยรวมแล้วแตกคำจำกัดความดัง 
กล่าวออกมาเป็นงานในแต่ละส่วนภาพรวมของโครงสร้างจะเป็นด้งน้ี

1. SADT เป็นการอธิบายอย่างเป็นทางการแบบจากบนลงล่าง โดยจะใช้อธิบายรูปแบบหน้าท่ี
2. ขอบเขตของ SADT เป็นส่วนท่ีสัมพันธ์กับกิจกรรม
3. งานท่ีประกอบด้วยการควบคุมและประสานงาน จะถูกอธิบายในท่ีสุด
แนวความคิดของ SADT จะรวมส่วนของกฎเกณฑ์และวิธีการเข้าด้วยกัน เพ่ือนำไปล่การวิเคราะห์ 

และออกแบบ พ้ืนฐานของ SADT เกิดจากแนวความคิด 7 แบบท่ีสัมพันธ์กันคือ
1. Understanding via Model Building ข้อดีของการสร้างกราฟฟิคโมเดลของระบบจะทำให้ 

เกิดแนวความคิดได้อย่างรวดเร็ว และกระจ่างในความสัมพันธ์ต่างๆอย่างมีประสิทธิภาพ SADT ถูกประยุกต์ 
ใช้กับปัญหาโดยการพยายามสร้างเป็นโมเดลในลักษณะของโครงสร้างข้ึนมา

More general 
+

รูปท่ํ 2.4 SADT model showing structured decomposition (Ross, 1985).
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2. Top Down Decomposition SADT เป็นการแบ่งแยกโครงสร้างโดยการแตกส่วนท่ีชับซ้อน 
ออกมาเป็นหัวข้อต่างๆประกอบกัน การประยุกต์ของ SADT สามารถอธิบายโดยใช้กล่องต่าง เๆป็นตัวอธิบาย 
แล้วให้มีการแบ่งแยกออกมาตามจำนวนของรายละเอียด ซ่ึงแต่ละกล่องน้ันจะถูกแทนด้วยหน้าท่ีสำคัญๆต่าง  ๆ
ด้งตัวอย่างของโครงสร้างท่ีได้มีการแบ่งแยกออกมาในรูปท่ี 2.4.

จากวิธี Top down ระดับของรายละเอียด และจำนวนของกล่องท่ีแสดงในแต่ละระดับจะมีราย 
ละเอียดเพิมมากข้ึน แต่จะลดระดับของความซับซ้อนของแต่ละไดอะแกรมลง แต่ละกล่องในโมเดล SADT 
เป็นตัวอย่างท่ีแสดงถึงความสัมพันธ์กันโดยถูกเช่ือมโยงด้วยลูกศร เม่ือได้มีการแตกออกมาเป็นกล่องย่อย  ๆ
หัวเร่ืองของแต่ละกล่องย่อยๆจะถูกกำหนดโดยข้อความของกล่องท่ีเร่ิมต้นก่อนแตกออกมา กล่องลูกจะเป็น
กล่องท่ีถูกจำกัดเน้ือหาอยู่ภายในขอบเขตกล่องท่ีเป็นตัวแม่ (กล่องท่ีถูกแตกออกจะเป็นกล่องแม่ ส่วนกล่องท่ี 
แตกออกมาจะเป็นกล่องลูก) ดังตัวอย่างในรูปท่ี 2.5.

3. Functional Modeling versus Implementation Modeling โมเดลของหน้าทีการทำงานจะ 
เป็นจุดเร่ิมของการศึกษาแบบ SADT เสมอ โดยจะแทนว่า “อะไรคือปัญหา’' มากกว่าท่ีจะแทนว่า “มีปัญหา 
อะไร” ท่ีจะต้องทำการปฏิบัติแกไข จุดประสงค์ของกระบวนการน้ืทำให้ม่ันใจได้ว่าปัญหาดังกล่าวจะต้องถูกทำ 
ให้เข้าใจได้ชัดเจนก่อนท่ีรายละเอียดของปัญหาจะถูกทำการแกไข เม่ือโมเดลของหน้าท่ีการทำงานได้ถูกพัฒนา

4. Dual Aspects of a System SADT จะอธิบายในลักษณะของ 2 ส่วนสำคัญคือ ส่วนของกิจ
กรรมและส่วนของข้อมูล ลักษณะท้ัง 2 น้ีจะถูกใช้เข้าด้วยกันแต่จะมีเพียงลักษณะอย่างใดอย่างหน่ึงเท่าน้ันท่ี 
ถูกเน้นข้ึนมาในคร้ังๆหน่ึง ดังน้ัน SADT อาจจะประกอบไปด้วย 2 ส่วนก็คือ การแบ่งแยกในส่วนของกิจ 
กรรม (เช่น การทำงานของคน เคร่ืองจักร หรือ Software เป็นต้น ซ่ึงจะเรียกว่า Activity Boxes ขณะท่ีมีส่ิง 
ท่ีเช่ือมความสัมพันธ์ระหว่างกันเป็น Data Arrows) และการแบ่งแยกในส่วนของข้อมูล (เช่น เอกสารต่างๆ  
ข้อมูลต่าง  ๆ ซ่ึงจะเรียกว่า Data Boxes และแสดงกิจกรรมท่ีเกิดโดยใช้ Activity Arrows เป็นตัวเชือม)

รูปที 2.5 Parent and child relationship (Ross, 1985)

ข้ึน หลังจากน้ันจึงจะเร่ิมพัฒนาในส่วนโมเดลของการปฏิบัติทำงาน



12

5. Graphic Format of Model Representation จาก SADT ผลจากการวิเคราะห์และออกแบบ 
ท่ีได้จะถูกแทนด้วยรูปแบบท่ีเป็นรูปทางกราฟฟิคเพ่ือท่ีจะทำให้เกิด

a) การแสดงรายละเอียด และกริยาท่ีถูกควบคุมอย่างต่อเน่ืองและชัดเจน
๖) ช่วยทำให้เกิดความแม่นยำ และรัดกุมข้ึน
c) ช่วยให้เกิดความแม่นยำ และรัดกุม
d) มุ่งประเด็นลงไปในส่วนท่ีสนใจ
e) ง่ายแก่การออกแบบ และวิเคราะห์
SADT model เป็นกราฟฟิคท่ีแทนโครงสร้างของระบบต่าง โๆดยแสดงเป็นลำดับข้ัน ให้ความ

สัมพันธ์ของหน้าท่ีและส่วนประกอบของระบบเกิดความชัดเจนมากย่ิงข้ึน และแต่ละไดอะแกรมจะถูกทำให้รัด 
กุมมากย่ิงข้ึนด้วยเน้ือหาท่ีได้อธิบายเสริมเข้าไป ในไดอะแกรมตอนต้นของภาพรวมจะเป็นตัวจำกัดถึงปริมาณ 
รายละเอียดท่ีอยู่ในขอบเขตของหัวข้อน้ัน  ๆ นอกจากน้ี!ดอะแกรมท่ีได้เช่ือมต่อกันอย่างถูกต้องจะสามารถแทน 
ระบบท้ังหมดท่ีเราพิจารณาอยู่ด้วย

6. Support of Disciplined Teamwork การวิเคราะห์ระบบท่ีซับช้อนต้องการการประสานงานใน 
การปรับเปล่ียน การคิดค้น และการระบุหน้าท่ีเป็นสำคัญ ซ่ึงในข้ันตอนน้ืต้องการระเบียบ และการประสานงาน 
ทำกันเป็นทีม ดังน้ันการใช้ SADT จะต้องจัดหาทีมผู้สร้างท่ีมีวิธีท่ีเป็นแบบแผนซ่ึงสามารถเข้าใจได้ท่ัวกัน ซ่ึง 
จะเป็นการลดความผิดพลาดในการล่ีอสารได้

7. All Decisions and Comments in Written Form SADT เป็นวิธีทีต้องการทังการ 
วิเคราะห์ การออกแบบ และการแนะนำในรูปแบบการเขียน ซ่ึงการบันทึกไว้ของทางเลือกและ สิงท่ีตัดสิน'ใจ 
จะถูกนำไปใช้

SADT activity diagram ประกอบด้วย กล่อง และลูกศรเช่ือมต่อ ซ่ึงจะมีช่ือของกิจกรรมเขียนลง 
ไปในกล่องน้ีเป็นหัวเร่ืองโดยเป็นลักษณะของคำกิริยา ลูกศรท่ีใช้เช่ือมต่อท้ัง 4 ด้านของกล่องเป็นการระบุบท 
บาทหน้าท่ีซ่ึงจะมีท้ังเข้า และออกจากทางด้านข้าง ในรูปท่ี 7 ลูกศรท้ัง 4 คือ input (การ!เอนเข้า) control 
(การควบคุม) output (การจ่ายออก) และ mechanism (กลไก / เง่ือนไข) ซ่ึงใน 3 ส่วนแรกตามลำดับจะ 
เรียกว่า “ลูกศรเช่ือมโยง” ส่วน mechanism เป็น “ลูกศรสนับสนุน’’
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Control

V

Mechanism

รูปที 2.6 Input, output, control and mechanism of an SADT box (Ross, 1985).

ในกรณีของไดอะแกรมกิจกรรม การเช่ือมโยงข้อมูลระหว่างกิจกรรมเป็นข้อมูลรายการแบบธรรมดา 
เพราะข้อมูลเหล่าน้ีจะถูกใข้ในระหว่างการทำกิจกรรม ลูกศรสนับสนุนแทนส่วนที่จำเป็นต้องตระหนักถึงในแต ่
ละกล่องกิจกรรม ส่วนการควบคุมจะแตกต่างจากการป้อนเข้าเพราะว่าการควบคุมเป็นพ้ืนฐานของความเข้าใจ 
ในระบบงาน

2.3. การออกแบบระบบฐานข้อมูล (Database Design)

ในการออกแบบระบบฐานข้อมูลน้ัน วิธีการท่ีเรียกว่า "การนอร์มัลไลช์" (Normalization) เป็นวิธี 
การออกแบบท่ีเป็นมาตราฐานท่ีสุด ซ่ึงออกแบบโดย Codd โดยมีจุดประสงค์ของการออกแบบเพ่ือลดความช้ํา 
ช้อนของความสัมพันธ์ของข้อมูลให้เหลือน้อยท่ีสุด (Minimum Redundancy) ซ่ึงตามมาตรฐานปกติจะมีอยู่ 
3 ระดับคือ
INF (First Normal Form)
2NF (Second Normal Form)
3NF (Third Normal Form)

โดยท่ีความสัมพันธ์ใดท่ียังไม่สอดคล้องตามรูปแบบนอร์มัล (Normal Form) ท้ังสามก็จะต้องมีการ 
แยกความสัมพันธ์น้ัน  ๆ ออกเป็นความสัมพันธ์ย่อยๆต่อไปอีก (Decomposition Method) ต่อมาได้มีการ 
ออกแบบเพ่ิมเติมข้ึนอีก 2 ระดับ คือ 
4NF (Forth Normal Form)
5NF (Fifthl Normal Form)

หากความสัมพันธ์ใดมีมาตรฐานถึงรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 5 (5NF) แล้วก็จะม่ันใจว่าความสัมพันธ์ 
น้ันจะไม่มีความช้ําช้อนของความสัมพันธ์ของข้อมูลอย่างแน่นอนนอกจากน้ียังมีการออกแบบรูปแบบนอร์มัลท่ี 
3 (3NF) และรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 4 (4NF) โดย Boyce และ Codd ซ่ึงมีช่ือว่า Boyce Codd Normal 
Form (BCNF) อีกด้วย
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2.3.1 รูปแบบนอเมัลระดับท่ี 1
การปรันความสัมพันธ์ให้อยูในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 1 คือ การปร้ปจากความสัมพันธ์ท่ีไม่นอร์มัล 

(Unnormalized Relation) เช่นความสัมพันธ์ท่ีมีข้อมูลของแอตทริบิวต์บางช่องมีมากกว่า 1 ค่า (มีแอตทริ 
บิวต์ทีมีข้อมูลเป็น Repeating Group)

นิยาม ความสัมพันธ์จะอยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 1 (INF) ก็ต่อเม่ือ โดเมน1ของแต่ละแอต'ทริบิ'วต์ 
ประกอบด้วยข้อมูลท่ีเป็นหน่วยย่อยท่ีสุด

ส ิ่งท ี่ได ้จากการท ี่ความส ัมพ ันธ ์อย ู่ในร ูปแบบนอร ์ม ัลระด ับท ี่ 1 ก ็ค ือ ความส ัมพ ันธ ์ย ังคงม ีความซ ํ้า 

ช ้อนของความส ัมพ ันธ ์ระหว ่างข ้อม ูลอย ู่มากมาย เพราะน ิยามของร ูปแบบนอร์ม ัลระด ับท ี่ 1 น ี้กำหนดเพ ียง 

เฉพาะว่า แต ่ละแอตทร ิบ ิวต ์ชองความส ัมพ ันธ ์จะม ีโด เมนท ี่ม ีสมาช ิก เป ็นหน ่วยท ี่เล ็กท ี่ส ุด เท ่าน ั้น  ม ิได ้เป ็นการ 

ลดความช ํ้าช ้อนของความส ัมพ ันธ ์ระหว ่างข ้อม ูลแต ่ประการใด

2.3.2 รูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 2
นิยาม ความสัมพันธ์จะอยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 2 (2NF) ก็ต่อเม่ือความสัมพันธ์น้ันอยู่ในรูป 

แบบนอร์มัลระดับท่ี 1 แล้วและทุกแอตทริบิวต์ท่ีไม่เป็นส่วนหน่ึงส่วนใดของคีย์หลัก (Non-key attribute)
จะต้องข้ึนอยู่กับคีย์หลักของความสัมพันธ์น้ันอย่างเต็มท่ี

ส่ิงท่ีได้จากการท่ีมีความสัมพันธ์อยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 2 คือ ข้อมูลบางแอตทริบิวต์ท่ีไม่ใช่คีย์ 
หลักอาจมีความสัมพันธ์กันเอง โดยท่ีไม่มีความสัมพันธ์กับคีย์หลัก ซ่ึงความลัมพันธ์ดังกล่าวน้ีถีอว่าเป็นความ 
ช้ําช้อนประการหน่ึงของความสัมพันธ์น้ัน  ๆ ท่ีจะต้องทำการลดด้วยรูปแบบการนอร์มัลในระดับต่อไป

2.3.3 รูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 3
นิยาม ความสัมพันธ์จะอยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 3 (3NF) ก็ต่อเมื่อความสัมพันธ์น้ันอยู่ในรูป 

แบบนอร์มัลระดับที่ 2 แล้ว และทุกแอตทริบิวต์ที่ไม่เป็นส่วนหนึ่งส่วนใดของคีย์หลักจะต้องไม่เป็นฟังก์ช่ันท่ี 
ขึ้นต่อกันเอง ซึ่งโดยปกติแล้ว ส่ิงท่ีได้จากการที่ความสัมพันธ์อยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับที่ 3 คือความสัมพันธ ์
ที่จะไม่มีความช้ําช้อนอีกต่อไปโดยที่จะสอดคล้องกับรูปแบบนอร์มัลระดับที่ 4 และ 5 ด้วย แต่ก็จะความ 
สัมพันธ์บางลักษณะที่จะต้องทำให้อยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 4 และ 5 ต่อไปอีก ความสัมพันธ์ดังกล่าวจะม ี
ลักษณะดังต่อไปนี้

□  เป็นความสัมพันธ์ท่ีมีหลายคีย์คู่แข่ง
□  เป็นคืย์คู่แข่งท่ีเกิดจากการรวมตัวกันของคีย์ย่อย  ๆ (Candidate key เป็น Combine key)
□  เป็นคีย์คู่แข่งท่ีมีการเหล่ือม1ช้อนกัน

2.3.4 รูปแบบบอยส์และคอดต์ (Boyce Codd Normal Form (BCNF))
นิยาม ความสัมพันธ์จะอยู่ในรูปแบบบอยส์และคอดต์ ถ้าทุกๆตัวเสือก (Deteminant) เป็นคีย์คู่แข่ง 

(Candidate key) หรืออาจกล่าวได้ว่าทุกแอตทริบิวต์ ท่ีเป็นคีย์หลักของความสัมพันธ์จะต้องไม่ข้ึนกับเซต 
ย่อยของคีย์หลักตัวอ่ืน
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2.3.5 รูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 4
นิยาม ความสัมพันธ์ใดๆจะจัดอยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 4 (4NF) ถ้าความสัมพันธ์น้ันเป็นอยู่ใน 

รูปแบบบอยส์และคอดต์ และเป็นความสัมพันธ์ท่ีไม่มีการข้ึนต่อก้นเชิงกลุ่ม (ต้องไม่มี Multi-valued 
dependency (MVD) เกิน 1 ตัว)

2.3.6 รูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 6
นิยาม ความสัมพันธ์ใดๆจะจัดอยู่ในรูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 5 (5NF) ถ้าความสัมพันธ์น้ันเป็นอยู่ใน 

รูปแบบนอร์มัลระดับท่ี 4 และผลลัพธ์ของการมีความสัมพันธ์ร่วมก้นของทุก  ๆ Join Dependency (JD) ต้อง 
เหมือนเดิม ไม่เกนหรือสูญหาย (Losses Join)
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2.4. วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง

Gane and Sarson (1979)
หนังสือเล่ม'น!ด้กล่าวว่า วิธีการของ Structure System Analysis เน้นทีการใช้ System Logical 

Model ด้วยเทคนิคท่ีเป็นลักษณะกราฟฟิค ซ่ึงการวิเคราะห์ด้วยวิธีน้ีจะทำให้เกิดรูปภาพท่ีอธิบายถึงความ 
สัมพันธ์ของระบบได้อย่างชัดเจน โดยกล่าวว่าข้ันตอนของ Structure System Analysis ประกอบด้วย

1. การวาด Logical Data Flow Diagram
2. การใส่รายละเอียดใน Data Dictionary
3. การกำหนดตรรกของกระบวนงาน
4. การกำหนด Data Store
5. การใช้เคร่ืองมือเพ่ือสร้าง Function Specification

Fitzgerald and Fitzgerald (1987)
หนังสือเล่มน้ี!ด้กล่าวว่า Structured Analysis เป็นระบบท่ีใช้เทคนิคแบบ Top Down ซ่ึงจะ 

อธิบายรูปแบบ Model ของระบบท่ีต้องการ System Analysis เป็นกระบวนการของการวิเคราะห์ระบบซ่ึง 
เก่ียวข้องกับการศึกษาและออกแบบเพ่ือนำไปสู่การปรับปรุง System Analysis จะเป็นการแยกแยะปัญหาให้ 
เป็นส่วนประกอบท่ีเล็กลงและในท่ีสุดก็จะสามารถแก้ปัญหาได้ง่ายข้ึน ผลลัพธ์ของ Structured Analysis มี 
องค์ประกอบพ้ืนฐาน ดังน้ี

1. Context และ Data Flow Diagram
2. Data Dictionary
3. Data Structure และ Data Diagram
4. Minispecification
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Kendall (1987)
หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวว่า การสร้างระบบ เราไม่ต้องการเพียงแค่ระบบท่ีมีประสิทธิภาพ, ใช้งานได้และ 

น่าเช่ือถือเท่าน้ัน แต่ยังต้องคำนึงถึงต้นทุนในการบำรุงรักษาระบบด้วย
หลักการโดยทัว  ๆไปชงถูกแนะนำสำหรับ Structured Analysis and Design มีด้งนึ
1. ลดความซับช้อนของระบบ โดยพัฒนาจากกระบวนการท่ีขอบเขตกว้างไปสู่กระบวนการท่ีมี 

ขอบเขตแคบลง ซ่ึงง่ายแก่การวิเคราะห์และออกแบบ
2. ใช้รูปภาพในการส่ือความหมาย
3. เขียนและบันทึกเพ่ือจะสามารถตรวจสอบได้ว่าโครงงานน้ันบรรลุเป้าหมายท่ีวาไว้และตรงตาม 

กำหนดการหรือไม่
นอกจากน้ี ยังได้กล่าวถึงความสำคัญของระบบเอกสารท่ีต้องมีการบันทึกเก่ียวกับ สถานะของ 

ทรัพยากรท่ีมีอยู่, กำหนดการท่ีต้องการ และขอบเขตของโครงงาน ระบบเอกสารน้ีควรมีการออกแบบให้ง่าย 
แก่การบำรุงรักษา เพ่ือท่ีจะง่ายเม่ือระบบมีการเปล่ียนแปลง

Peter H. Yeomans (1987)
เอกสารฉบับน้ีใด้กล่าวว่า
IDEF 0 Model คือ การกล่าวถึง หน้าท่ี (Function) ท่ีต้องการภายในระบบท่ีจะพัฒนาข้ึน โดยไม่ 

จำเป็นต้องอยู่บนพ้ืนฐานของคอมพิวเตอร์
IDEF 1 Model คือ การกล่าวถึงสาระสำคัญของ Model ซ่ึงสาระต่าง  ๆ จะอยู่ในรูปของ Logical 

Structure และจะน่าไปสนับสนุนส่วนของ Function ซ่ึงได้พัฒนามาเพ่ือสนองวัตถุประสงค์น้ัน  ๆ แต่อย่างไร 
ก็ตามในระบบการผลิตการใช้ Logical Data Model เป็นเคร่ืองมีอนัน ไม่ใช่ปัจจัยหลักถึงแม้ว่า Data 
Structure จะเป็นส่ืงท่ีจำเป็นในการสร้างโมเดลก็ตาม

จุดประสงค์พ้ืนฐานของ IDEF 0 คือ การจัดหาวิธีการวิเคราะห์อย่างเป็นหลักการและจะเช่ือมวิธีการ 
ส่ือสาร, ลักษณะ Function ท่ีเกิดข้ึน รวมท้ังระบุวัตถุประสงค์ของระบบท่ีจะพัฒนาเข้าด้วยกัน วิธีของ IDEF 
0 น้ีจะรวมคุณสมบัติต่างๆไว้ ซ่ึงจะน่าไปสู่รายละเอียดท่ีซัดเจน และเป็นโครงสร้างท่ีมีการเช่ือมโยงท่ีดี

นอกจากน้ีบริษัทอุตสาหกรรมต่าง  ๆ ได้มีการยอมรับว่า IDEF 0 =ป็นวิธีท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพในการ 
ผลิตข้ึนได้อย่างรวดเร็ว เช่น ในกลุ่มบริษัทของ Blue Chip ซ่ึงเป็นผู้เดียวทึใช้ IDEF 0 ใน UK ได้มีการแจ้ง 
ว่าเม่ือมีการน่า IDEF 0 เข้ามาใช้ ปรากฏว่าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตข้ึนได้มากภายใน 12 เดือน
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Md. Abul Quashem (1987)
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี!ด้ศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลของระบบตารางการผลิตหลัก (Master Production 

Schedule, MPS) โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือนำไปใซในใข้ใน Software ของระบบ MRP II ท่ีเรียกว่า “MICRO 
MAX., Version 8.1.3) และได้กล่าวว่าระบบตารางผลิตหลักท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถทำให้สภาพแวดล้อม 
การผลิตนันมีประสิทธิภาพและพัฒนาข้ึน ทำให้ลดภาระงานและลดผู้วางแผนการผลิตและควบคุมท่ีมีความ 
ชำนาญสูงได้ นอกจากนิการพัฒนาทางด้าน MPS ยังทำให้เกิดข้อดีในการวางแผนกำลังการผลิตอย่างหยาบ 
สำหรับทรัพยากร,ท่ีมีอยู่ กับความต้องการผลิตภัณฑ์

Yenradee, Pisal (1993)
วิทยานิพนธ์ฉบับน!ด้กล่าวถึง ผลของแผนการผลิตอย่างหยาบท่ีจะนำไปใซใน MPS เพ่ือทำ MRP II 

ต่อไป ซ่ึง MPS น้ีจะได้เปรียบเทียบการพยากรณ์ความต้องการผลิตภัณฑ์ในระดับสูงกับ ปริมาณผลิตภัณฑ์ 
ท่ีมีอยู่ในคลัง และปริมาณท่ีต้องทำการเก็บคงคลังและขายให้แก่ลูกค้า จากผลของ MPS ท่ีมีประสิทธิภาพจะ 
เป็นข้อมูลป้อนเข้าของระบบ MRP II ทำให้ระบบ MRP II เกิดประสิทธิภาพมากข้ึนด้วย

ข้อมูลแผนความต้องการกำลังการผลิตจะถูกกำหนดโดยตารางกำหนดการของผลิตภัณฑ์ท่ีจะผลิต 
เสร็จ ซ่ึงผู้วางแผนจะต้องเป็นผู้แก้ปัญหาในการปรับปรุงและทบทวนผลท่ีได้จาก MPS ตามเง่ือนไขท่ีเกิดข้ึน 
จากภาระงานท่ีเกินกำลังการผลิตหรือภาระงานท่ีต่ํากว่ากำลังการผลิต

Higgins, Brown and Tierery (1992)
เอกสารฉบับน้ี!ด้กล่าวว่า MPS เป็นเก่ียวกับการกำหนดปริมาณของผลิตภัณฑ์และวัสดุในแต่ละช่วง 

เวลาการวางแผน และ MPS น้ีจะเป็นพ้ืนฐานในการกำหนดเวลาส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้แก่ลูกค้า การกำหนด 
กำลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และแก้ปัญหาของขาดระหว่างฝ่ายตลาดและฝ่ายผลิต MPS เป็นเสมือนของ 
ข้อตกลงในระดับการบริหาร ซ่ึงมีอำนาจในการจัดหาวัตถุดิบและส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ MPS เป็นส่ิงท่ี 
รวมการพัฒนาแผนการผลิตในระดับสูงกับแผนความต้องการในระดับต่ํากว่า

Ralph R. Brovoco and Surya B. Yadav (1992)
เอกสารฉบับน้ี!ด้อธิบายถึง Function Model Methodology (IDEF 0) ว่า การสร้าง Function 

Model จะช่วยทำให้เข้าใจในกิจกรรม,การตัดสินใจและข้อมูลตอบร้บท่ีสำคัญในการสนับสนุนปัจจัยของโครง 
สร้างในระบบต่าง  ๆ เพราะความเข้าใจถึงความต้องการท่ีสมบูรณ์และถูกต้อง จะทำให้สามารถพัฒนาระบบสาร 
สนเทศได้อย่างมีประสิทธิภาพ ความเข้าใจถึงโครงสร้างน้ันจะประกอบไปด้วยปัญหา 3 ข้อท่ีสำคัญ ดังน้ี

1. ความเข้าใจถึงความซับช้อนของโครงสร้างท่ีมีความแตกต่างกัน
2. การขาดการอธิบายและทำความเข้าใจในโครงสร้างหรือระบบอย่างเป็นแบบแผน
3. ความหลากหลายของเป้าหมาย, กลยุทธ, รูปแบบและกระบวนการของโครงสร้างหรือระบบน้ันๆ
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Sunisa Archariyapruek (1997)
เอกสารฉบับน้ีได้กล่าวถึงปัจจัยท่ีควรมีในโครงสร้างระบบฐานข้อมูลท่ีเก่ียวกับแฟ้มโครงสร้างผลิต 

ภัณฑ์ และสถานะสินค้าคงคลังน้ันจะประกอบไปด้วยปัจจัยท่ีสำคัญด้งน้ี

แฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์ สถานะสินค้าคงคลัง
1 . รหัสผลิตภัณฑ์ 1 . รหัสผลิตภัณฑ์
2. รหัสย่อยของผลิตภัณฑ์ 2 รหัสย่อยของผลิตภัณฑ์
3. รหัสผลิตภัณฑ์หลัก 3. เลขท่ีของปริมาณท่ีต้องผลิตในแต่ละคร้ัง
4. รหัสย่อยของผลิตภัณฑ์หลัก 4. รูปแบบของการคงคลังสินค้า
5. ระดับผลิตภัณฑ์ 5. เวลาของการคงคลัง
6. ปริมาณของผลิตภัณฑ์ต่อ 1 ผลิตภัณฑ์หลัก 6. ปริมาณของการคงคลัง
7. ปริมาณของผลิตภัณฑ์ต่อ 1 ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 7. ค่าใช้จ่ายของการคงคลัง
8. เวลาท้ังหมดในการผลิตผลิตภัณฑ์ย่อย และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
9. เวลาในการติดต้ัง (Set up time) ของกระบวนการผลิต

และยังได้แสดงถึงรายงานท่ีเก่ียวข้อง และข้อมูลต่างๆท่ีสำคัญในการสนับสนุนปัจจัยของโครงสร้างในระบบหลัง 
จากการพัฒนาระบบการวางแผนความต้องการผลิตภัณฑ์
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