
บ ท ท ี่ 2

การฟ ้ารวจงานว ิจ ้ยแ ล ะ ท ฤ ษ ฏ ที ี่เก ี่ยวข ้อง

งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และที่สำรวจมาเป็นงานด้านการปรับปรุงการบริหารการผลิต และการ 
ใช้คอมพิวเตอร์มาๆ!วยในการวางแผนการผลิต โดยสรุปดังน้ี

บุญเกียรติ ชีวะตระกูลกิจ,2539 (1)

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี เป็นการคืกษาการปรับปรุงการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมอัดปอ 
และ ผลิตภัณฑ์:มันสำประหลัง ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ โดยทำการคืกษาโรงงานดัวอย่าง 
ประ๓ ทละ 1 โรงงาน ประเด็นสำดัญคือ การวางแผน การจัดระเบียบองค์กรและการควบคุม 
กระบวนการผลิต ซึ่งมักมีเจ้าของกิจการเป็นผู้บริหารการผลิต การดัดสินใจของเจ้าของกิจการ หริอ 
ผู้บริหารอาดัยประสบการณ์ไม่เคยมีการบันทึกข้อมูลในอดีต ไม่มีการพยากรณ์ยอดขายไปข้าง 
หน้า ไม่มีการจัดระเบียบการทำงาน หริอ ควบคุมคุณภาพผลผลิตแต่อย่างใด ผู้วิจัยได้เสนอแนว 
ทางตามประเด็นที่ตั้งไว้

อนุพงค์งามขจรวิวัฒน์,2533 (2)

วิทยานิพนธ1์น้ีมี'วัตถุประสงค์เพ่ือ คืกษาการใช้ไมโครคอมพิวเตอร์มาๆ!วยในการวางแผน 
การผลิตในโรงงานประกอบโทรทัศน์โดยการสร้างระบบฐานข้อมูลในการผลิต และโปรแกม 
คอมพิวเตอร์ซ่ึงประกอบด้วย 4 โมดูลหลัก คือ โมดูการจัดการวัสดุคงคลัง โมดูลการจัดการระบบ 
ข้อมูลการผลิต โมดูลการวางแผนการผลิต และ โมดูลสน์บสนุนระบบ จากการสืกษ'าๆ!วย'ให้การ 
วางแผนการผลิต การวางแผนความต้องการวัสดุ การกำหนดตารางการผลิต ทำได้ถูกต้องรวดเร็ว 
เมื่อมีความต้องการของตลาดหรือการเปลี่ยนแปลง

อน์นตชัย สกลรักษ์,2538(3)

วิทยานิพนธ์นี้เสนอวิธีการจัดระบบควบคุมคุณภาพที่เหมาะสม กับโรงงานดัวอย่างโดย 
พิจารณาให้มีความสอดคล้องกับระบบ และกระบวนการผลิตท่ีมีอยู่ รวมท้ังแนวทางในการปรับ 
ปรุงท่ีเป็นไปได้ท้ังทางทฤษฎี และปฏิบัติ ซ่ึงมี'ข้ันตอนดังน้ี

เสนอการปรับปรุงโครงสร้างองค์กรในสํวนท่ีเก่ียวข้องกับระบบคุณภาพ และการจัดการทำ 
เอกสารแสดงหน้าท่ี และความรับผิดชอบในการทำงาน

เสนอวิธีควบคุมคุณภาพสำหรับวัตคุดิบท่ีใข้ในกระบวนการผลิต ได้แก่ดินขาว ดินเหนียว



10

ปูนปลาสเตอร์ทรายแก้ว และหินฟันม้าโดยการกำหนดแผนการลุ่มคัวอย่างเพื่อการยอมรับวัตถุดิบ 
เสนอวิธีการจัดทำมาตรฐานวัตถุดิบ 
เสนอวิธีการประเมินคุณภาพผู้จัดส่งวัตถุดิบ
เสนอวิธีการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตโดยกำหนดจุดตรวจสอบที่สำคัญ 
จัดทำเอกสารที่จำเป็นสอดคล้องคับระบบคุญภาพ เพื่อใช้ในการควบคุม

อุบลรัตน์ อุ่นประเสรืฐพงค์,2533(4)

วิทยานิพนธ์ที่คืกษาเกี่ยวคับอุตสาหกรรมการผลิตรถไถนาขนาดเล็กโดยงานวิจัยได้สรุป 
ปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในการผลิตว่า เกิดจากผู้ผลิตเป็นส่วนใหญ่ที่ขาดความเและความเข้าใจ 
ทางด้านวิชาการ ด้านเทคนิคการผลิต ขาดการวางแผนงาน และควบคุมคุณภาพในการทำงาน 
และ การจัดองค์กรไม่เหมาะสม

ไพบูลย์ วิชาชัย,2526(6)

วิทยานิพนธ์ที่คืกษาเกี่ยวคับการวิเคราะห์การใช้บุคคลากรในสายการผลิตในอุตสาหกรรม 
ประกอบรถยนต์เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ให้มีประสิทธิภาพ

ทถุษฏีที่เกี่ยวข้องคับงานวิจัยจะประกอบด้วยทฤษฏีเกี่ยวคับมาตรฐานการกำหนดขึ้นส่วน 
มาตรฐาน การแบ่งกลุ่มโดยวิธีการใช้ ABC และการกำหนดโครงงาน

ม าต รฐ าน

มาตรฐาน คือ เกณฑ์ กฏ หลักการ หรอ รายละเอียดที่พิจารณา โดยผู้ที่มีอำนาจ หรือ โดย 
ความยินยอมทั่วไป หรือ การปฏีบ้ติมาก่อน และ เกิดการยอมรับ เป็นพ้ืนฐานสำหรับเปรียบเทียบ 
การคัดสินใจ หรือ การอนุมัติ

ความหมายของมาตรฐาน และ ข้อจำคัด บางคร้ังจะมีการใช้ลับคันได้ แต่อย่างไรก็ตาม 
มาตรฐานจะหมายถึง สถานการณ์ทั่วๆไป ในขณะที่ข้อจำกัดจะหมายถึงสถานการณ์ที่พิเศษ 
คัวอย่างที่เห็นได้คือ มาตรฐานหมายถึงเครื่องมือส่งกำลังทางกล ส่วนข้อจำคัดหมายถึง ใช ้
เพิองเกียร์'ขับเคล่ือน

การแบ่งชนิดของมาตรฐานโดยแหล่งกำเนิด

มาตรฐานอาจจะแบ่งได้โดยพิจารณาจากแหล่งกำเนิดของการพัฒนาคังนี้)
( 1 ) การวางระเบียบโดยการปกครองของรัฐบาล
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(2 ) มาตรฐานของรัฐบาล
(3) มาตรฐานท่ีเห็นพร้องต้องกัน
(4) มาตรฐานอุตสาหกรรม
(5) มาตรฐานบริษัท
(6 ) มาตรฐานท่ีทดลองทางวิศวกรรมแล้วไต้ผลดี
(7) มาตรฐานท่ีผู้บริโภคคาดหวัง

การวางระเบียบโดยการปกครองของรัฐบาล คือ มาตรฐาน และข้อจำกัดที่กำหนดโดย 
นโยบายของรัฐ โดยมีสร้างเป็นการอ้างอิงจากมาตรฐานต่างๆเข้น American National Standards 
Institute(ANSI) .Social of Automotive Engineers (SAE) เป็นต้น

มาตรฐานของรัฐบาลที่เจาะจงลงไปเข้นทางทหาร Air Force-Navy Aeronautical 
(AN or AND), Military standard (MS)

มาตรฐานท่ีเห็นพร้องต้องกัน คือ มาตรฐานที่พัฒนาโดยกลุ่มที่ไต้รับการยอมรับที่มีความ 
สนใจในมาตรฐาน กลุ่มจะประกอบไปด้วยตัวแทนของฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย ผู้ไข้ และผู้ท่ีเก่ียวข้อง 
ท่ัวไป ทุกช้ินส่วนท่ีจะทำเป็นรายการช้ินส่วนมาตรฐานจะต้องเป็นที่เห็นพร้องต้องกันโดยเอกฉันท์ 
ก่อนท่ีจะทำการตัดทำ

มาตรฐานอุตสาหกรรมเป็นมาตรฐานท่ีพัฒนาใช้กันไนอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหน่ึง 
เพื่อความเหมาะสมสำหรับอุตสาหกรรมนั้นไม่ไข้มาตรฐานที่เห็นพร้องต้องกันอย่างแท้จริงถ้าไม่ได้ 
เก่ียวข้องกับสาธารณซน หริอ ผู้ใข้งาน

มาตรฐานบริษัท ถูกพัฒนา และใช้งานโดยแต่ละบริษัทมาตรฐานเป็นของตัวเอง เข้น 
ขนาด รูปทรง การออกแบบด้วยตัวเอง อย่างไรก็ตามมาตรฐานนึ่จะอ้างอิง หริอใข้ตามมาตรฐานท่ี 
ไข้อยู่ทั่วไปตามท้องตลาดถ้าเป็นไปได้

มาตรฐานที่ทดลองทางวิศวกรรมแล้วได้ผลดี เป็นมาตรฐานท่ีไม่ชัดเจนนักเม่ือเทียบกับ 
มาตรฐานที่กล่าวข้างต้น เนื่องจากเป็นมาตรฐานที่มีการออกแบบผลิตภัณฑ์หริอ ระบบเพ่ือขจัด 
ความล้มเหลว หรือ การเกิดอุษัติเหตุ การบาดเจ็บ และ การความเสียหาย การเพ่ิมเร่ือง 
ความปลอดภัย และความน่าเชื่อกือ ขณะที่ข้อจำกัดทางด้านเทคนิคที่ต้องการ ไม่มีการทดลอง 
ทางวิศวกรรมแล้วได้ผลดีจะรวมถึงการออกให้มีแบบมาตรฐานตํ่าสุดที่จะรองรับค่าตํ่าสุดของ 
ความล้มเหลว บางครั้งอาจจะหมายถึง ส่วนหน่ึงของการทำงาน ส่วนหน่ึงของความสามารถใน

' J  ̂ J 0 Àการผลิต ส่วนหนึงของการบริการ ส่วนหนีงของการบำรูงรักษา ส่วนหนีงของการข้อม
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ความปลอดภัย ความน่าเชื่อถือ และความเหมาะสมทางด้านเศรษฐศาสตร์

มาตรฐานที,ผู้บ่ริ,โภคคาดหวัง เป็นมาตรฐานท่ีผู้บริโภคคาดหวังท่ีจะได้รับจาก 
ผลิตภัณฑ์ที่ใช้งาน และเป็นข้อมูลที่ข็วยให้เกิดความชัดเจนในการกำหนดมาตรฐานที่เหมาะสม 
ในหลายๆกรณีมาตรฐานที่คาดหวังนี้ อาจจะมาจากทางการตลาด และ แบบตอบรับ

ช ื่น ส ่วน ม าต รฐ าน

ชิ้นส่วนท่ีใด้รับการยอมรับร่วมภันเป็นมาตรฐานสำหรับการกำหนดขนาด ความแข็งแรง 
การรับแรงจะเรียกว่าชิ้นส่วนมาตรฐานเข็น ชิ้นส่วนที่มีการใช้ในคุณสมบ้ติที่หลากหลาย มีการ 
กำหนดลำดับชิ้นส่วนย่อยลงไป การกำจัดความหลากหลายของลำดับชิ้นส่วน ลำหรับช้ินส่วนท่ี 
เหมือนภัน และลดชิ้นส่วนคงคลัง ช้ินส่วนมาตรฐานจะรวมถืง ลูกปีนเม็ดกลม โบลท์(bolt) นัท 
(nut) สลักเกลียว และ ช้ินส่วนอ่ืนๆ

ก าร แ บ ่ง ก ล ุ่ม โด ย ว ิธ ี ABC

การแบ่งแยกความลำดัญของชิ้นงาน เพื่อลดบ่ริมาณของชิ้นงานที่มีความสำคัญน้อย 
ออกไปคงเหลือแต่ชิ้นส่วนลำดัญที่จำเป็น วิธีที่รู้จักภันดีคือวิธี ABC ถ้าพิจารณาเปรียบเทียบกัน 
ของชนิด A เป็นจำนวนที'มีการหมุนเวียนในรอบปีสูงสุด ชนิด B เป็นจำนวนท่ีมีการหมุนเวียนสูง 
ปานกลาง และ ชนิด C เป็นจำนวนท่ีมีการหมุนเวียนตํ่าท่ีสุด จำนวนเปอร์เข็นท่ีจะจำแนกเป็นของ 
แต่ละประ๓ ทควรเป็นเท่าไหร่น้ันย่อมชิ้นอยู่กับสภาพการของการมีจำนวนชิ้นงำน บางครั้งกลุ่ม A 
มักมีราคาสูง การตั้งเกณฑ์ราคาไว้ระดับหนึ่งจะข็วยให้การแบ่งประ๓ ทง่ายชิ้น แต่ข็'วงท่ี1จะ'ใช้เป็น 
ชนิด B นั้นมักกำหนดได้ยาก อย่างไรก็ตามแต่ละบริษัทก็มักจะมีวิธี และแนวทางเป็นของตนเอง 
Magee และ Boodman ได้ให้หลักในการกำหนดประ๓ ทความลำดัญของชิ้นงานไว้ดังนี้

ประ๓ ท A มีประมาณ 5% ถืง 10 % ของปริมาณชิ้นงานที่มีมูลค่าสุงที่สุด 
ประ๓ ท B มีประมาณ 20 % ถืง 30 % ชื่งมีมูลค่ารองลงมา
ประ๓ ท C คือ ปริมาณของนั้งหมดท่ีเหลือ ซ่ึงคิดเป็นต้นทุนเพียงเล็กน้อยของต้นทุนน้ังหมด 

ขั้นตอนในการจำแนกของชิ้นงานตาม วิธี ABC เทคนิคพอสรุปดังนี้

( 1 ) จัดข้อมูลของชิ้นงาน โดยมีรายละเอียดเป็นจำนวนที่ด้องการต่อปี และราคาต่อหน่วย 
ของของช้ินน้ัน

(2 ) หาจำนวนเงินของช้ินงานท่ีหมุนเวียนในงานรอบปี ลำหรับของแต่ละชนิด 
1 (3) จัดเรียงลำดับข้อมูลใหม่ตามลำดับของจำนวนเงินที่หมุนเวียนในระบบ
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(4) หาเปอร์เซ็นต์ของจำนวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของชิ้นงาน และของจำนวนเงํน 
ละลมของชิ้นงานที่หมุนเวียนในระบบ

(5) แบ่งแยกของตามชนิดเป็น A,B และC ตามความเหมาะสม

การกำหนดโครงการ

โครงการที่มีความซับซ้อน และมีการใช้ทรัพยากรเป็นจำนวนมาก ต้องอาคัยหลักสำคัญ 
ของการจัดการวางแผน และการควบคุมการดำเนินงานเพี่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้อย่างดี 
ท่ีสุด การกำหนด และหาวิธีการเพี่อใช้เป็นเครื่องมือในการวางแผน และควบคุมจึงมีประโยชน์ 
เป็นอย่างมากในการบรีหารงานในปัจจุบันมีเทคนิคอย่างหนึ่งที่ข่วยอำนวยประโยชน์เป็นอย่างมาก 
ในการบรหารงานก็คือ การวิเคราะห์ข่ายงาน (Network Analysis) โดยการนำเอารายละเอียดของ 
งานต่าง ๆ ภายในโครงการมาเขียนเป็นแบบโครงข่าย (Project Network Model) และให  ้
ความลัมพันธ์ต่าง ๆ ของโครงข่ายถูกต้องกับชิ้นตอนของการทำงาน

วิธีวิเคราะห์ข่ายงานที่ม ีผู้น ิยมนำมาใช้ และ!จักกันอย่างแพร่หลายมีอยู่ด้วยกัน 2 ว ิธ ีค ือ  
วิธี CPM (Critical Path Method) และวิธี PERT (Project Evaluation Review Technique) พังสอง 
วิธีนี้ไต้พัฒนาขึ้นจากแผนภูมิแกนต์ เป็นวิธีที่มีประโยชน์ในการวางแผน และควบคุมโครงการ

พื้นฐานทั่วไปในการทำ CPM จะแบ่งชิ้นตอนดังนี้

(1) ชิ้นตอนการวางแผนงาน
(2) ชิ้นตอนการกำหนดเวลาในการทำงาน
(3) ชิ้นตอนการควบคุมติดตามผลงาน

การวางแผนงาน เป็นชิ้นตอนที่มีความสำคัญที่สุด ซึ่งเริ่มตั้งแต่การเก็บข้อมูล 
ต่าง ๆ ที่จำเป็นต้องใช้ในการวางแผน การแยกโครงการออกเป็นส่วนย่อย ๆ เพี่อให้ทราบกิจกรรม 
การทำงานมีกี่ชิ้นตอน รวมถึงความร่วมมือประสานงานกับผู้เกี่ยวช้องทุกฝ่าย

การกำหนดเวลาทำงาน คือการกำหนดวันที่ตามปฏิทินว่างานย่อยแต่ละงานควร 
เริ่มลงมือทำเมื่อใด หรือควรจะเสร็จเมื่อใด ทั้งนี้ชิ้นอยู่กับข้อมูลต่าง ๆ ที่ผู้,วางแผน1ใต้รับ เมื่อกำหนด 
เวลาการทำงานของแต่ชิ้นตอนของงานเรียบร้อยแล้ว ชิ้นตอนต่อไปก็คือการกำหนดหาส่วนต่าง ๆ 
ที่เป็นสายงานวิกถุต (Critical Path)

I
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การควบคุม และติดตามผลงาน เป็นกิจกรรมต่างจากขั้นตอนการวางแผนงาน 
และขั้นกำหนดเวลาการทำงานแล้ว ก็จะทราบวันที่เสร็จของโครงการซึ่งแปลว่าเราทราบเป้าหมาย 
แล้วว่าโครงการที่กำลังดำเนินการอยู่จะแล้วเสร็จในวันที่เท่าใด ฉะนั้นจึงจำเป็นต้องมีงานอีก 
ขั้นตอนหนึ่งคือ การควบคุมให้เป็นไปตามแผนที่กำหนดไว้ และติดตามเป็นระยะ ๆ เพื่อพยายามให  ้
วันเสร็จของโครงการเป็นตามเป้าหมายเดิมงาน

แผนผังลูกศร (Arrow Diagram)

ผลของการวางแผนด้วนวิธี CPM น้ี ปัญหาการวางแผนสำหรับโครงการงานที่สร้างขึ้นเป็น 
โครงข่าย สามารถแสดงให้เห็นไต้แจ่มแจ้งโดยทำเป็นแผนผังลูกศร ซึ่งแต่ละกิจกรรมหรืองานจะ 
เขียนแทนด้วยลูกศร ส่วนจุดเริ่มต้น และจุดยอดของหัวลูกศรแต่ละอันจะมีวงกลมเล็ก ๆ (node) 
แทนความหมายของเวลาเริ่มต้นและสินสุดของงาน ซึ่งภายในวงกลมเหล่าน ี้จะมีต ้วเลขใดๆอยู ่
ภายในเพื่อสะดวกในการอ่าน และทำให้ทราบลำดับขั้นตอนของกิจกรรม หรืองานทั้งหมดอีกด้วย
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