
บทที 2
ท ฤษ ฎ ึ และ งาน วรรณ กรรม ท ี่เก ี่ยวข ้อง

2.1 ทฤษฎืที่เกี่ยวข้อง

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตของกรณีศึกษาเพื่อแกใฃปัญหาต่างๆที่ 

เกิดขึนในการผลิตที่ขาดการวางแผนที่เหมาะลมในปัจจุบัน ไม่ว่าจะเป็นปัญหาของการตง..ครอง 

จักรปัญหาปริมาณสินค้าคงคลัง ปัญหาความล่าช้าในการผลิต ล่งผล'ให้การผลิต1ได้ผลผลิต1ไม่เต็ม 

ท่ี และเกิดความสูญเสียขึ้น จากการศึกษาลภาพปัญหาของกรณีศึกษานี้ จึงได้พัฒนาวิธีการจัดตา 

รางการผลิตโดยมี'จุดประลงค์เพื่อการแก้ไขปัญหาต่างๆดังกล่าว ในการพัฒนาวิธีจัดตารางการ 

ผลิตนีเป็นการผสมผสานหลักการจากทฤษฎีและงานวิจัยต่างๆ ประกอบด้วย

2.1.1 การจัดตารางการผลิต ( Scheduling )

2.1.2 เทคนิคการแบ่งกลุ่ม ( Group Technology )

2.1.3 เทคนิคการจัดลมดุลสายการผลิต ( Line Balancing Technique )

2.1.4 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลา ( Just -  เก -  Time Technique )

2.1.1 การจัดตารางการผลิต ( Scheduling )

กา?จัดตารางการผลิต คือ การจัดสรรทรัพยากรกา?ผลิตเพื่อการผลิตงาน ซ่ึง 

สามารถแยกความหมายออกได้เป็น 2 แนวทาง คือ

- การจัดตารางการผลิตในลักษณะของ decision-making

- การจัดตารางการผลิตเป็นลักษณะของทฤษฎี จะประกอบด้วย หลักการ, รูป 

แบบ, เทคนิค, และ logistic conclusion

การจัดตารางการผลิตโดยทั่วไปจะเกิดขึ้นหลังจากการวางแผนการผลิตได้กระทำ 

เสร็จส้ินแล้ว ในการวางแผนการผลิตจะต้องพิจารณาถึง 3 ส่ิง คือ 

ผลิตภัณฑ์หรอบริการ ( product or service )

- ปริมาณของผลิตภัณฑ์หรือบริการ ( scale )

แหล่งทรัพยากร ( resource )



ในความเป็นจรงการจัดตารางการผลิตและการวางแผนการผลิตจะไม่ลามารถ 

แยกจากกันได้ ต้องมีการพิจารณาทั้ง 2 ส่วนร่วมกัน

การแก้ปัญหาของการจัดตารางการผลิต จะพิจารณาเป็น 2 ขนตอน โดยข้ันตอน 

แรกจะเริ่มจากการจัดงานแต่ละงานเขาสู่ resource เมื่อรู้ว่า resource ใดต้องทำงานใด 

บ้างแล้ว จะพิจารณาขั้นตอนที่ 2 ซึ่งเป็นการจัดลำดับงานของแต่ละ resource ว่างานใด 

จะเริ่มทำเมื่อไร

ก่อนการจัดตารางการผลิต ต้องพิจารณาลักษณะของกลุ่มเครื่องจัก?ก่อนว่ามี 

ลักษณะเป็นแบบใด

(1.) Single machine

ลักษณะเครื่องจักรเดียวเป็นลักษณะที่ธรรมดาที่สุด และแทรกอยู่ 

ในกรณีที่ซับ1ซ้อนอื่นๆทุกแบบ 

(2.) Identical machines in parallel

มีเครื่องจัก? กา เคร่ืองที่เหมือนกัน มีกระบวนการทำงานเดียว จะ 

ทำงาใ4 j บนเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่งจากทั้งหมด m เคร่ืองจักร 

(3.) Machines in parallel with different speeds

มีเครื่องจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกัน แต่มีความเร็วต่างกัน กำหนดให้ 
ความเร็วเครื่องจักร i คือ V, เวลาในการผลิตงาน j คือ p; ดังน้ันเวลาท่ีผลิต 

บนเคร่ืองจักร i ะ= P1 / V, ท้าเคร่ืองจักรท้ังหมดมีความเร็วเท่ากันก็จะมี 
ลักษณะเหมือนกับข้อ 2 เนื่องจาก Vj = 1 ทุกเคร่ือง ดังน้ัน p,= PJ 

(4.) Unrelated machines in parallel

มีเครื่องจัก?ที่ต่างกัน m เครื่องทำงานขนานกัน เครื่องจักร i ลามารท 

ทำงานได้ Pj / Vjj ถ้าความเร็วเครื่องจักรไม่ลัมพันธ์กันงาน Vjj = V 1 ทำให้มี 

ลักษณะเหมือนกับข้อ 3 

(5.) Flow shop

การผลิตแบบ Flow shop จะมีเครื่องจักร m เคร่ืองเรียงตามลำดับ 

ขั้นตอนการผลิต งานแต่ละงานจะถูกผลิตด้วยขั้นตอนตามลำดับเครื่องจักร 

เหมือนกันทุกงาน หลังจากทำการผลิตในเครื่องจักรที่ 1 เสร็จแล้ว งานจะ 

ถูกส่งมารออยู่ในแถวคอยที่เครื่องจักรกัดไป ลมมติให้ทุกแถวคอยมีการ

ทำงานแบบมาก่อนทำก่อน (FIFO) ดังนั้น งานหนึ่งๆจะไม่สามารถแซงงาน 

อื่นๆในขณะที่รออยู่ในแถวคอยได้
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(6.) Flexible flow shop
เป็นลักษณะเดียวกับ Flow shop รวมกับ Parallel machine คือมี ร 

กระบวนการ ซึ่งแต่ละกระบวนการมีเครื่องจักร กา เคร่ืองซ่ึงท๎างานเหมือน 
กัน งานทุกงานต้องเร่ืมต้นทำที่กระบวนการที่ 1 ไป 2 ตามลำดับ ในแต่ละ 
กระบวนการ งานแต่ละงานทำได้บนเครื่องเดียว และ เครื่องจักรลามารถ 
ผลิตงานได้ทํละงาน

(7.) Open shop
มีเครื่องจัก? กา เคร่ือง สามารถกำหนดเส้นทางกา?ผลิตของงานแต่ 

ละงานได้ ไม่มีข้ันตอนตายตัว งานแต่ละงานจะมีเส้นทางการผลิตที่แตก 
ต่างกัน

(8.) Job shop
ลักษณะของการผลิตงานที่เป็นแบบ Job shop น้ัน แต่ละงานจะมี 

ขันตอนการทำงานท่ีแตกต่างกัน งานแต่ละงานอาจจะเข้าเครื่องจัก?เครื่อง 
หน่ึงได้มากกว่า 1 คร้ัง และงานแต่ละงานจะลามารถเข้าเครื่องจักรได้ทุก 
เครื่องหรือบางเครื่องจักรตามแต่ขั้นตอนวิธีการทำของแต่ละงาน

เมื่อพิจารณาแล้วปรากฎว่า โรงงานกรณีศึกษานี้มีลักษณะของเครื่องจักรเป็น 
แบบ Flexible flow shop หลังจากนี้จึงเรื่มต้นจัดตารางการผลิตโดยการรวบรวมหลัก 
การจากทฤษฎีทางการจัดตารางการผลิตต่างๆเหล่านี้มาผลมผสานกัน ดังน้ี

Heuristic Scheduling Methods
วิธีการ Heuristic มีหลายรูปแบบ ไม่มีกฎเกณฑ์ที่แน่นอน ข้ึนอยู่กับ 

ลักษณะของงานที่ต้องการศึกษา เทคนิคในการจัดตารางการผลิตโดยวิธี Heuristic เป็น 
การนำปัจจัยต่างๆที่ลนใจในงานที่ศึกษา มาโยงความสัมพันธ์เข้าด้วยกัน แล้วหาผลลัพธ์ท่ี 
ทำให้ลามารถยอมรับผลของปัจจัยที่เกิดขึ้นได้พร้อมๆกันในทางปฏิบัตินั้นเป็นการที'จะได้ 
มา'ซ่ึงผลลัพธ์'ท่ีดีท่ีสุด แต่วิธีการ Heuristic ช่วยให้ได้ผลลัพธ์ท่ีเหมาะลมที่ลุดท่ีจะเกิดข้ึน 
ได้ และให้ผลดีใกล้เคียงกับผลลัพธ์ที่ดีที่สุด ในการหาผลลัพธ์ของวิธีการ Heuristic ต้องมี 
การผลมผลานของวิธีของ SPT, EDD, หรือ MST

วิธีการ Heuristic สามารถแก้ปัญหาได้ทั้งปัญหาขนาดเล็ก ขนาดกลาง 
และขนาดใหญ่ ซึ่งอาจนำคอมพิวเตอรัเข้ามาช่วยในกา?คำนวณ ลำหรับปัญหาขนาดเล็ก
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และขนาดกลาง อาจใช้คอมพิวเตอร์ช']ยในการแก้ปัญหาเพียงเล็กน้อย และลำหรับปัญหา 
ขนาดใหญ่ อาจจำเป็นต้องใช้ความสามารถของคอมพิวเตอร์เข้าช่วยแก้ไขมาก

วิธีการ H euris tic  เป็นเทคนิคท่ีเหมาะลมท่ีสุดท่ีจะใช้ในโรงงาน เพราะ 
เป็นวิธีท่ีเช่ือถือได้ว่าจะให้ผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุด เหมาะสมท่ีสุดท่ีเป็นไปได้ ไม่'ว่าปัญหาท่ี
ต้องการแก้ไขจะมีขนาด'ใหญ่เท่าใด

การจ้ดิตารางการผลิตแบบเดินหน้าและแบบถอยหลิง 
( Forward and Backward scheduling )

กา?ลัดตารางการผลิตแบบเดินหน้าและแบบถอยหลังนเป็นเทคนิคที่ 
สามัญท่ีสุดในการผลิต หลักกา?ของกเทคนิคการลัดตารางการผลิตแบบเดินหน้า และ 

แบบถอยหลัง ลามารถอธิบาย,ได้ดังน้ี

กา?ลัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง
เป็นการลัดตารางการผลิตโดยสวนทางกับลำดับขั้นตอนของกระบวนกา? 

ผลิต เริ่มต้นจากวันกำหนดส่งสินค้าเป็นจุดเริ่มของเวลาแล้วหักลบกับเวลาของการผลิตใน 
กระบวนการผลิตสุดท้าย จะได้จุดเวลาลิ้นสุดของกระบวนการก่อนหน้า แล้วหักลบเวลา 
การผลิตของแต่ละกระบวนการโดยคิดย้อนขึ้นข้างหน้า จนสุดท้ายได้เวลาเริ่มต้นของการ 
ผลิตในกระบวนการแรก นั่นคือเวลาเริ่มต้นผลิตของงานนี้นั่นเอง

กา?ลัดตารางการผลิตแบบเดินหน้า
เป็นการลัดตารางการผลิตโดยลัดตามลำดับขั้นตอนของกระบวนการ 

ผลิต เริ่มต้นจากกระบวนการผลิตแรก บวกเวลาผลิตของกระบวนกา?ผลิตเข้าไป จะได้ 
เวลาลิ้นสุดกา?ผลิตของกระบวนกา?แรก ซึ่งเป็นเวลาเริ่มต้นของกระบวนกา?ต่อไป บวก 
เวลาผลิตของกระบวนการต่อไป โดtfljวกเดินหน้าจนกระทั่งลิ้นลุดที่กระบวนการสุดท้าย 
จะได้เวลาที่ผลิตงานเสร็จ หรอเวลากำหนดส่งงานนั่นเอง



16

A B c  • Backward

A B ; c Forward

ขันตอนการผลิต 

รปท่ี 2.1 การจัดตารางการผลิตแบบเดินหน้าและถอยหลัง

0 1 2 3 4 5 6 7 8(.ctaje date) 
การจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิตแบบเดินหน้าและแบบถอยหลังแบ่งได้เป็น 2 แบบ 
Infinite schedule

เป็นการจัดตารางการผลิตแบบไม่มีขีดจำกัด มีลักษณะเข่นเดียวก้บ 
ที่กล่าวมาข้างต้น คือสมมติให้น)มีขีดจำกัดของกำลังการผลิต การจัดตา 
รางการผลิตแบบน่ํ ในความเป็นจริงไม่ลามารถเกิดขึ้นได้เพ"าะไม่ลามารถ 
ทำการผลิตด้วยเวลาทำงานที่มากกว่าเวลาที่มีจริงใน1 วันกังนั้น วิธีการน้ี 
จึงเหมาะในการวางแผนการผลิตแบบหยาบๆ 
Finite schedule

เป็นการจัดตารางการผลิตที่มีขีดจำกัด จะใชใด้จริงในทางปฏิปติ วิธี 
น้ีจะเหมือนกับ Infinite schedule แต่มีการกำหนดระกับกำลังการผลิต1ไว้ 
ถ้าเป็นแบบถอยหลังจะมีการถอยเวลากลับไปถ้างานที่ผลิตเกินกำลังการ 
ผลิตท่ีมีอยู่ จะถอยหลังกลับไปจนกระทั่งกำลังการผลิตลามารถรองรับงาน 
ได้ในทำนองเดียวกัน แบบเดินหน้าจะเพิ่มเวลาไปข้างหน้า ในกรณีที่มีงาน 
เกินกำลังการผลิต และจะเพิ่มไปจนกระทั่งกำลังการผลิตสามารถรองรับได้ 
เข่นเดียวกัน
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‘วธการจัดส่ง ( Dispatching Algorithms )
การจัดส่ง เป็นการตัดสินใจว่าจะใช้หรอจัดการทรัพยากรและจัดลรรงาน 

ในโรงงานอย่างไร วิธีกา?จัดส่งนี้เหมาะสำหรับโรงงานที่มีผลิตกัณฑ์หลายชนิด หรอโรง 
งานที่มีการวางแผนการผลิตที่ยากลำบาก

กฎในการจัดส่ง ( Dispatching Rule ) เป็นการศึกษาว่าจะจัดส่งงานให้ 
กับท่ี'ใดต่อ,ไป ในการจัดลำดับงานขึ้นอยู่กับ กำหนดวันล่งงาน ความสำคัญลูกค้า เวลาตง 
เครองจักร เวลาในการผลิตท่ีสันที่สุด และกฎอ่ืนๆ เช่น กฎเวลากำหนดส่งท่ีเร็วท่ีสุด ( 
Earliest Due Date, EDD ) หรอ งานที่มาถึงก่อนจะถูกส่งไปผลิตก่อน ( First Come First 
Serve, FCFS )

จะเห็นว่ากฎในการจัดส่งนั้นอาจแบ่งเป็นกลุ่มได้ 2 กลุ่ม โดยพิจารณา 
จากความสัมพันธ์ของเวลาที่เปลี่ยนไป

1. กฎที่ไม่สัมพันธ์กับเวลา ( Static ณ๒ ) จะเก่ียวช้องกับงานและข้อ 
มูลเครืองจักร ได้แก่ Weighted Shortest Processing Time
( WSPT )

2. กฎที่สัมพันธ์กับเวลา ( Dynamic rule ) เม่ือเวลาเปลี่ยนไปลำดับที่ 
เรียงได้ตามกฎอาจเปลี่ยนไป เช่น ป๋จจุบัน งาน j มีความสำคัญมาก 
กว่างาน k แต่เมื่อเวลาต่อมา งาน j และ k มีความสำคัญเท่ากัน 
ตัวอย่างของกฎที่สัมพันธ์กับเวลาได้แก่ Minimum slack ( MS )

กฎการจัดส่งเหมาะลมที่จะใช้ในการหาตารางการผลิตที่ให้ผลตรงกับจุด 
ประลงคัท่ีต้อง เช่น จุดประสงค์เกี่ยวกับเวลาทำงานรวม เวลาล่าช้าที่มากที่สุด อย่างไรก็ 
ตาม ในการนำไปใช้งานจริง ไม่สามารถเลือกกฎข้อใดข้อหน่ึงไปใช้ได้ ต้องมีการผสม 
ผสานกฎหลายๆข้อเช้าด้วยกัน เพ่ือให้เหมาะลมกับงานท่ีต้องการทำ ซ่ึงงานส่วนใหญ่มักมี 
ความขับช้อน

2.1.2 เทคนิคการจัดกลุ่ม ( Group Technology, GT )

เป็นเทคนิคหรือปรัชญาซึ่งมีจุดมุ่งหมายที่จะเพิ่มประสิทธิภาพในกา?ผลิต โดย 
การจัดกลุ่มของช้ินส่วนที่หลากหลาย โดยอาคัยความคล้ายคลึงกันในด้าน รูปร่าง ขนาด 
หรือเล้นทางการผลิต GT ถูกเรมใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมการ 
ผลิตเพื่อที่จะยกระดับมาตรฐานของการผลิตเครื่องจักร และช้ินส่วน จึงมีความจำเป็น 
อย่างมากที่ต้องประยุกตํใช้แนวความคิดของ GT ในการเร่ืมต้นของข้ันตอนการออกแบบ



สินค้า การประยุกต์'ใช้ GT ในขบวนการออกแบบ จะทำให้เป็นประโยชน!นการใชเ้ทคน ิค  

น้ีในกระบวนการผลิตท้ังหมด จากขนตอนการออกแบบไปจนถึงการผลิตสินค้า อย่างไรก็ 
ตาม การใช้ GT อาจทำให้มีการลดลงของประสิทธิภาพ หรือลักษณะการทำง" นของ 
เคร่ืองจักร ในการออกแบบกระบวนการจึงต้องพิจารณาถึงความลัมพนธ์ที่ขัดแย้งกัน 
ระหว่างความไต้เปรียบและความเลียเปรียบด้วย

Group Scheduling เป็นการนำเทคนิคการจัดกลุ่มมาประยุกตํใช้กับการจัดตา 
รางการผลิต เพื่อลดความขับซ้อนของกา?ผลิตผลิตกัณฑ์ในกระบวนการผลิต โดยจะจัด 
กลุ่มให้กับสินค้าที่มีลักษณะการผลิตที่เหมือนกันเข้าเป็นกลุ่มเดียวกัน แล้วแยกลัดตาราง 
กา?ผลิตในแต่ละกลุ่ม จะทำให้ความขับซ้อนในการทีต้องจัดตารางการผลิตให้กบผลิต 
ภัณฑ์ที่มีขั้นตอนกระบวนการผลิตที่แตกต่างกันในรายละเอียดหายไป จะใช้เทคนิคน้ีก่อน 
ทำกา?จัดตารางการผลิตเพื่อให้การจัดง่ายขึ้น

2.1.3 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต ( Line Balancing Technique )

เทคนิคนีเป็นการจัดการทำงานในแต่ละลายการผลิต โดยแยกตัดหรือเพื่มเติมขั้น 
ตอนการผลิตรวมถึงการจัดเรียงสลับลํ"ทับกระบวนการ เพ่ือให้เวลาที่ใช้ผลิตในสายการ 
ผลิตสมดุลกัน เพ่ือเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต นอกจากนี้ การจัดสม 
ดุลสายการผลิตเกี่ยวข้องกับการจัดงานให้แก่สถานีงานต่างๆให้สมดุลกัน เพ่ือลด.การรอ 
จากความล่าช้า หรือเวลาที่สถานีงานวางรองานมาผลิต ในการจัดสมดุลสายก"รผลิตมีข้อ 
จำกัดในการจัด เช่น

1. C y c le  time เป็นเวลาท่ีจัดสรรให้แต่ละสถานีงานในการผ ล ิตงานทั้งหมดมา 
รวมกันนั่นคือเวลาทั้งหมดที่ใช้ในกา?ผลิตชิ้นงาน 1 ช้ิน

2. เคร่ืองมือ เครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่ นี้าหนักมาก ไม่สามารถเคลื่อนย้ายไต้

2.1.4 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลา ( Just-In-Time Technique )

แนวคิดที่จะผลิตสินค้าที่จำเป็น ในปริมาณที่จำเป็น เมื่อถึงเวลาที่จำเป็น จะเรียก 
ลันๆ1ว่า การผลิตแบบทันเวลา ยกตัวอย่างเช่น ในกระบวนการประกอบช้ินส่วนต่างๆ ใน 
การผลิตรถยนต์ตันหน่ึงน่ัน สายกา?ประกอบตัวย่อย ( S u b a s s e m b lie s )  ที่จำเป็นจาก 
กระบวนการก่อน์หน้าจะต้องมาถึงลา'ยการประกอบรถยนต์ เมื่อถึงเวลาที่จะทำการ 
ประกอบด้วยปริมาณที่ต้องการพอดี ถ้าสภาพ “ ทันเวลาพอดี ” ไต้รับการปฎิบัเอย่างทั่ว



ถ ึง 'ใน บ ร ิษ ัท แล ้วว ัส ด ุค ง เห ล ือ ต ่างๆท ี่ไม ่จ ำเป ็น ใน โรงงาน จ ะถ ูก ข จ ัด ไป อ ย ่างส ํ่น เช ิง  และ  

ทำ,ใ 'XIม ่จ ำ เป ็น ต ้อ ง ม ี,โกด ัง หรือ สโตร ์เก ็บของอ ีกต ่อไป ค ่าใช ้จ ่าย ใน ก าร เก ็บ ร ัก ใ!ท ว ัส ด ุค ง  

เห ล ือก ็แท บ ไม ่ต ้องเส ีย  ล ่งผ ลให ้อ ัต ราการห ม ุน เว ีย น ข องท ุน เพ ิ่ม ส ูงข ึ้น

ระบบดิงสำหรับการผลิตแบบทันเวลาพอดี
ในระบบควบคุมการผลิตแบบธรรมดาน้ัน ทุกกระบวนการผลิตตงแต่การ 

ผลิตข้ึนส่วน รวมถึงลายการประกอบขันสุดท้ายจะได้รับคำลังผลิตตามแผนการผลิต การ 
ผลิตทุกข้ึนตอนจะผลิตชิ้นส่วนตามแผนการผลิตที่ได้รับ โดยวิธีให้กระบวนกา?ผลิตก่อน 
หน้าส่งชิ้นส่วนให้แก่กระบวนการผลิตถัดมา หรือเรืยกถันว่า ใช้ระบบดัน ( Push system) 
แต่มีข้อเสียคือ วิธีนี้จะประลบปัญหาในการปร้บเปลี่ยนอย่างรวดเร็วต่อการเปลี่ยนแปลง 
ซึ่งเกิดขึ้นจากปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตบางขึ้นตอน หรือ การเปล่ียนแปลงใน 
ความต้องการของลินค้า เพราะว่ากา?ปรับเปลี่ยนให้สอดคล้องต่อการเปลี่ยนแบลงดัง 
กล่าวภายในช่วงเวลาหนึ่งเดือนภายในระบบธรรมดานั้น ทางบริษัทจะต้องเปลี่ยนแผน 
การผลิตลำหรบทุกกระบวนการผลิตให้พร้อมๆถัน ซึ่งเป็นการลำบากมาก ลำหรัJ วิธีการน้ี 
จะเปลี่ยนแผนการผลิตอยู่บ่อยๆ ผลที่ตามมาก็คือ บริษัทจะต้องมีของคงเหลืออ^ระหว่าง 
กระบวนการผลิตทุกข้ึนตอน เพื่อที่จะ?องรับปัญหาในกระบวนการผลิต

ในทางกลับถัน ระบบโตโยต้า ปฏิวัติแนวความคิดดังกล่าว โดยให้ 
กระบวนการผลิตหลัง หรือถัดมาดึงชิ้นส่วนจากกระบวนการก่อนหน้า ซึ่งเป็น่วิธีที่เรียกว่า 
ระบบดึง ( Pull system ) เนื่องจากสายการประกอบสุดท้ายเท่านั้นที่ทราบดีว่าด้องการชิ้น 
ส่วนไหนเท่าใด และเมื่อไร ลายกา?ประกอบสุดท้ายจะไปที่กระบวนการผลิตหน้าของตน 
เพื่อเบิกชิ้นส่วนที่จำเป็น ในปริมาณที่จำเป ็นและเมื่อถึงเวลาที่จะประกอบ กระบวนกา? 
ผลิตหน้านั้นจะผลิตชิ้นส่วนที่ถูกเบิกไปโดยกระบวนการผลิตหลัง ยิ่งกว่านั้น แต่จะ 
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนก็จะเบิกชิ้นส่วนหรือวัสดุที่จำเป็นจากกระบวนการผลิตก่อนหน้า 
ของตนต่อๆถันไป



2.2 การสำรวจวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง

ไพโรจน์ วงศ์ศ ิรีพ ัฒนกุล (2528) จากวิทยานิพนธ์เรอง การจัดแบบแผนกำลัง 
คนในอุตสาหกรรมแบบต่อเน่ือง วิทยานิพนธ์นี้ได้ทำการศึกษาเกี่ยวกับการจัดแบบแผน 
กำลังคนในอุตสาหกรรมการผลิตแบบต่อเนื่อง โดยใช้โรงงานผลิตนมข้นหวานเบ็นกรณี 
ศึกษา ซึ่งการจัดแบบแผนกำลังคนดังกล่าวจะเป็นแนวทางในการทำทโเษฎิและวิทยาการ 
ใหม่ๆในการวางแผนกำลังคนมาประยุกตํใช้กับงานจริงๆ เป็นการช่วยควบคุม'ปริมาณ 
ผลิตและชั่วโมงการทำงานของเครองจักรเพื่อประหยัดค่าใช้จ่ายในการดำเนินงานที่ไม่จา 
เป็นภ''ยใต้ข้อกำหนดของกรรมวิธีและข้ันตอนของการผลิต เป็นแนวทางในการกำหนด 
กำลังคนในระดับต่าง  ๆให้เหมาะลมและไม่เกิดแรงงานสูญเปล่าเนื่องจากการว่างงาน 
หรือจ้''งกำลังคนเพิ่มโดยไมจาเป็นในแต่ละขั้นตอน และช่วงเวลาที่ลอดคล้องกันได้ อีกท้ัง 
ยังช่วยให้ผ้บริหารสามารถตัดสินใจเลือกประมาณการผลิต วิธีการผลิต และการใช้กำลัง 
คนโดยประหยัดตามความต้องการได้

Cheung, See Yan Joseph (2531) กล่าวว่าเหตุผลหนึงทีเลือกใช้ Hierarchical 
Planning Method คือความสามารถในการลดความซับช้อนของปัญหามาเป็นป็ญหา 
ย่อยๆท่ีซับช้อนน้อยลง ระบบ Hierarchical แบ่งออกเป็น 3 ข้ันตอน ข้ันตอนแรกจะจัด 
เครื่องจักรสำหรับผลิตชิ้นงานแต่ละชนิดตามกำลังการผลิต ข้ันตอนท่ี2 จัดลำดับงานของ 
แต่ละเคร่ืองจักร ขั้นตอนสุดท้าย จัดทำเป็นตารางเวลาการผลิตหลัก (MPS)

สมขัย ทิมเทพ (2533) เสนอการจัดตารางการผลิตสำหรับระบบ 2-stage, 
parallel machine โดยเริ่มจากพิจารณาการแกใฃตารางการผลิตในล่วนที่เป็น bottleneck 
ซึ่งเริยกว่า “The focus approach” กระบวนการแก้ปัญหานี้แบ่งเป็น 4 ข้ันตอน คือ ข้ัน 
ตอนท่ีไ จัดงานเข้าแต่ละเครื่องโดยพิจารณาถึง Total Flow Time ให้น้อยท่ีสุด ข้ันตอนที,2 
จัดสำดับงานขั้นตอนที่ร คำนวณตารางเวลาการผลิตและ product-due-time ของผลิต 
ภัณฑ์แต่ละชนิด ข้ันตอนสุดท้าย นำหลักการ heuristic มาใช้ในกา?พิจารณาตารางการ 
ผลิต

วันดี อรุณรุ่งศรีเวท (2534) ศึกษาเพื่อพัฒนาขบวนการที่มีประสิทธิภาพในการ 
กำหนด due date ท่ีแน่นอนสำหรับทุกงาน โดยคำนึงถึงความพอใจของลูกค้า โดยแบ่ง 
ขบวนการศึกษาออกเป็น3 ขั้นตอนคือ (1)พัฒนาฐาน'ข้อมูลของ workload (2 เหาลำดับ



2 '

งาน ท ี่เห ม าะ ส ม เพ ี่อ ห าเว ล าท ี่แท ้จ ร ิงข อ งงาน  (3)ท ด ล อ งใช ้ว ิธ ีก ำห น ด  due date ทั้ง 3 วิธ ี 
ส ำห ร ับ งาน ท ี่เข ้าม าให ม ่ เพ ี่อ เป ร ีย บ เท ีย บ  น ละเล ือก ว ิธ ีการท ี่ด ีท ี่ส ุด

ช ุมพร ศฤงคารส ิร ิ (2 5 3 5 ) จากห น ังส ือ เร ื่อง  " ก ารว างแผ น แล ะ ค วบ ค ุม ก ารผ ล ิต ,’ 
ห น ังส ือ เล ่ม น ี้ค ร อ บ ค ล ุม เน ื้อ ห าท ี่เก ี่ย ว ข ้อ งก ับ ก า?ว างแ ผ น แ ล ะ ค ว บ ค ุม ก ารผ ล ิต  รวมถ ึงการ  

จ ัด ล ำด ับ ง าน แ ล ะ ต าร างก าร ผ ล ิต  (S e q u e n c in g  และ S ch e d u lin g )  โด ยค รอบ ค ล ุม ท ฤ ษ ฎ  

การจ ัด งาน ท ุกช น ิด ให ้เค ร ื่องจ ักร  1 เคร ื่อง, ก ารจ ัด งาน ท ุก ช น ิด ให ้ก ับ เค ร ื่อ งจ ัก ร  ท ุกเคร ื่องท ี่ 
วางขนานก ัน  แ ล ะ ก ารจ ัด งาน ท ุก ช น ิด ให ้ก ับ เค ร ื่อ งจ ัก ร  ท ุก เค ร ื่องท ี่ว างเร ียงก ัน

Mohammad Kamrul Ahsan (2540) ศึกษาเพี่อพัฒนานโยบายในการจ ัดตาราง 
การผลิตที่เหมาะสม เพี่อให้ลามารถบรรลุถึงวัตถุประสงค์บางอย่างของล่วนงานรองเท้า 
ถึฬาในโรงงานตัวอย่างที่ทำการศึกษา งานวิจ ัยน ีไ้ด้สร้างแบบจำลองคอมพิวเตอร์ลำหรับ 
การจัดตารางการผลิตโดยใช้ dispatching rules คือ SPT, LPT, และMST ส่วนบอนเข้า 
ชองแบบจำลองคอมพิวเตอร์นี้ คือ ข้อมูลใบสั่งผลิต 9 สัปดาห์ซึ่งได้ระบคุ่า processing 
time ไว้แล้ว แบบจำลองพัฒนาขึ้นโดยใช้ ซอฟต์แวร์ ช่ือ “Simple++” โดยผลลัพธ์ที่ได้ 
จากแบบจำลองคอมพิวเตอร์นี้คือ ตัววัดผลงานซึ่งได้แก่ mean flow time, max 
completion time และจำนวน batch ที่ล่งไม่ทัน หลังจากนั้นจึงทำการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ 
โดยข้อมูลเหล่านีจะถูกnormalized และไซ้เป็นข้อมูลป้อนเข้าสำหรับ goal programming 
ผลลัพธ์ทีไ่ด้จาก goal programming แสดงให้เห็นว่ากรณีส่วนใหญ่ การใช้ SPT เป็น 
ลำดับแรกจะให้ผลที่ดีกว่า

ชาติชาย วิจิตรธรรมภาณี (2540) จากวิทยานิพนธ์เรื่อง “การกำหนดต าราง  

การผลิตแบบปรับเปลี่ยนในแผนกเครื่องจักรกลของอุตสาหกรรมการผลิตหัวอ่าน” วิทยา 
นิพนธ์นี้ศึกษาเกี่ยวกับการกำหนดตารางการผลิตในแผนกเครื่องจัก?กลของอุตลาห 
กรรมกา?ผลิตหัวอ่าน เนื่องจากการกำหนดตารางการผลิตให้กับเครื่องจักรในโรงงานตัว 
อย่างปัจจุบันประลบปัญหาการกำหนดงานให้กับเครื่องจักรไม่ลอดคล้องกับแผนการผลิต 
ดังจะเห็นได้ว่าในบางช่วงเวลาประมาณของงานบางงานที่ผลิตได้มีมากเกินความจำเป็น 
ยังผลก่อให้เกิดความลิ้นเปลืองทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตตลอดจนจำนวนเครื่องจักรที่ใช้ 
ซ่ึงวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีได้เสนอแนะวิธีแบบจำลองทางคณิตศาสตร์(Mathematical Modal) 
ในการกำหนดงานให้กับเครื่องจักรให้ลามารถทำงานได้มากที่สุด โดยใช้โปรแกรม Undo



ในการคำนวณหาคำตอบ จากการทดลองวิธีการที่นำเสนอโดยนำปัญหาจริงในโรงงานตัว 
อย่างมาทดลองคำนวณหาคำตอบ ผลปรากฏว่าวิธีแบบจำลองทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematics Model) น้ันให้คำตอบของจำนวนIครองจักรท่ีใช้ต้องน้อยกว่าวิธีดั้งเดิมที่ 
อาศัยประสบการณ์ของฝ่ายผลิต (Heuristic)

บิเยมาภรณ์ ชมสุวรรณ (2540) จากวิทยานิพนธ์เรอง “การจัดตาราง/การ 
เปลี่ยนตารางการผลิตลำหรับระบบกา?ผลิตระบบยืดหยุ่นในกรณีเครองจักรเลีย”วิทยา 
พนธ์ฉบับน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาถึงผลกระทบของความไม่แน่นอนที่มีต่อการจัด 
ตารางการผลิต ซึ่งพิจารณาถึงลาเหตุของการเกิดเครื่องจักรเสียในด้านเวลา คีอ ความถิ่ 
(Freauency) เวลา (Time) และช่วงเวลาที่เกิด (Damnation) เพ่ือท่ีจะบรรลุวัตถุประสงค์ 
ดังกล่าว ได้จัดทำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ข้ึน โดยให้ผู้จัดตารางพิจารณาจากประสิทธิภาพ 
ของการจัดตารางแต่ละครั้ง ในส่วนของการแสดงผลของการจัดตารางแสดงเป็น Gantt 
chart และจัดประสิทธิภาพของการจัดตารางเป็นการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Flowtime) 
การลายของงานเฉลี่ย (Lateness) งานล่าช้าโดยเฉลี่ย (Tardiness) จำนวนงานส่าช้าโดย 
เฉล่ีย (Number of Tardy Jobs) และอัตราการใช้เคร่ืองจักรโดย เฉล่ีย (Machine 
Vitalization)

ภ ัต ท ีต า  ส ุว ร ร ณ ร ุจ  (2540) จากวิทยานิพนธ์เรื่อง “การประยุกต่ใช้ฟัชชีลอจิกกับ 
การตัดสินแบบหลายป๋จจัยลำหรับการจัดเสินทางเดินของงานในระบบการผลิตแบบยืด 
หยุ่น’,ในการวิจัยนี้ได้เสนอกฎการจัดเสินทางเดินของงานที่มีพื้นฐานมาจากวิธีวิเคราะห์ 
แบบลำดับแบบฟัซชี 3 กฎ อันได้แก่ Fuzzy AHP, Fuzzy AHP-NF และ Fuzzy AHP- 
WINQ เพื่อนำมาเปรียบเทียบกับกฎการจัดเสินทางเดินของงานแบบดั้งเดิม ได้แก่ 
WANQ, NINQ, SPT และ RAN กฎต่าง  ๆ เหล่านี้ เป็นกฎที่ใช้กันอย่างแพร่หลายในอุต 
ลาหก?รมการผลิต เกณฑํในการวัดประสิทธิภาพของกฎการจัดเสินทางเดินของการ 
พิจารณาจากเวลาในการไหลเวียนชิ้นงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) เวลาท่ีช้ินงานล่า 
ช้าโดยเฉลี่ย (Mean tardiness) ผลรวมของเวลางานท่ีชิ้นงานเสร็จก่อนหรือหล่งกำหนด 
ส่งต่อช้ินงานท้ังหมด (Mean lateness)
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วสันต์ เติภูมิเดช (2 5 4 0 ) “การจัดลำดับการผลิตลำหรบการผลิต,ณ์รี คอม 
ปา วด์ เกรดลายเคเบิ้ล”วิทยานิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประลงค์ เพ่ือสร้างระบบก-รจัดลำดับ 
การผลิต พีวีชีคอมปาวด์ เกรดลายเคเบิ้ล ระบบน้ีใช้วิธี Heuristic โดย'ใช้เกณ,ท์าาร'ใช้สอย 
เคร่ืองจักรในการผลิตเวลาเฉลี่ยในการลํงสินค้าไม่พ้นกำหนดและปริมาณลิ«ค้าเลีย เน่ือง 
จากการชักลำดับ การผลิตผิดข้อกำหนด โดยระบบน้ีได้พัฒนาขึ้นบนเครื่องV โคร 
คอมพิวเตอร์แบบจำลองการจัดลำดับการผลิต ที่ลร้างขึ้นมีพื้นฐานจากประลบการณ์ของ 
ผู้เรียวซาญและข้อกำหนดต่าง  ๆในทางปฏิบัติ ในกา?ทดลอบประกอบด้วยทารนำไป 
เปริฃบเทียบดับปฏิปติงานในอดีต พบว่า การจัดลำดับด้วยระบบนี้ลามารณ•รื่มเวลาการ 
ใช้ลอยเคร่ืองจักร ลดเวลาเฉลี่ยในการส่งสินค้าไม่เกินกำหนด และปริมาณสิ.เค้าเลียเนื่อง 
จากการจัดลำดับการผลิตผิดข้อกำหนด

ปรีชา เล ่าบุญลือ (2542) จากวิทยานิพนธ์เรื่อง “วิธีการจัดตาราณ รพลิตในโรง 
งานฟอกย้อมและตกแต่งผ้ายืด,, วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เกี่ยวเนื่องดับกา?พัฒนาริ':บบกา?จัด 
ตารางการผลิต ในกรณีศึกษาที่เป็นโรงงานฟอกย้อมและตกแต่งลำเรจผ้ายืด ฯงประกอบ 
ด้วยหลายขึ้นตอนในกระบวนกา?และในแต่ละกระบวนการประกอบด้วยเคร่ืองจักร 
จำนวนมาก ซึ่งเครื่องจักรมีทงคุณสมบัติเหมือนดันและแตกต่างดัน ระบบก''รจัดตาราง 
การผลิต ที่ได้พัฒนาขึ้นนี้ใช้หลักการคิดในการจำแนกแยกแยะ (Heuristic Methodology) 
ซึ่งตังอยู่บนพืนฐานของข้อกำหนดทางการผลิตและการค้นหาแบบจำแนกแยกแยะ 
(Guided heuristic search) โดยการนำการจัดกลุ่มและกฎการดิลแพทชิ่ง (D scratching 
rule) เป็นหลักการที่ลำดัญในการจัดตารางการผลิต และฐานข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องได้ถูก 
พัฒนาขึ้นเพื่อลนํบสนุนในการจัดแผนกา?ผลิตนี้ ถึงแม้ว่าวิธีกา?จัดตารางที่ได้พัฒนาขึ้นนี้ 
(โดยวิธีการจำแนกแยกแยะ) ไม่ลามารถริบประดันได้ว่าจะก่อให้เกิดผลที่ดีทีพฺเ แต่มัน 
แลดงให้เห็นถึงการพัฒนาขึ้นได้อย่างชัดเจน การเปรียบเทียบระยะการผลิตระหว่างวิธีที่ 
ได้พัฒนาขึ้นนี้ดับวิธีที่มีอยู่ก่อนนั้นแลดงให้เห็นว่าระยะเวลาในการผลิตนี้ลดลงอย่างเห็น 
ได้ชัด
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