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ทฤษฎีแล«งาบวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ทฤษฎีแล«งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
เน ื่องจากการผลิตในโรงงานทำเ ฟ่อรื่นเจอรื่ไม้ที่ผัวิจัยเข้าไปทำการศึกษานี้ เนื่นการ

ผลิตแบบไม่ต่อเนิอง ( J o t  Order) จ«ทำการผลิตแบบตามสั่ง ว้ลคุที่นำมาใช้คีอไม้ชี่งมีความ
ผันแปรลง ใน เร ื่อ  งคุเนภๆ'พของเน้ีอไม้ เหรา«ไม้ที่นำมาใช้ในการผลิตจ«เนื่นไม้ที่มี ลิต่างก้น
ไม้แตก ไม ้รา ไม้มีตาแล«อื่นๆ ซี่งขบวนการของการนำมาใช้จ«ต้องมีการคัดเลิอกอย่างต  ี

มีฉ«นันผลิตภัผซท่ีผลิตข้ันมาจ«ไม่ไต้คุทเมานอาจทุกตีกลับ นอกจากวัตทุตีบที่มีความผันแปรลุงแล้ว
การผลิตเฟ่อรื่น ิเจอรื่ไม้ ยังมีเครื่องจักรที่แตกตางก้นเนื่อนำมาใช้ในการผลิต

ในโรงงานที่มีการผลิตแบบตามสั่งโดยที่วๆไป จ«นบว่าจำนวนที่สั่งผลิตแต่ล«ครั้งไม่
เท่าก้น แล«ไม่แน่นอนงานแต่ล«ชนิดที่เข้ามาจ«มีหลายขั้นตอน การทำงานมีความแตกต่างก้น
ทำให้การทำงานมีความลำบากซับช้อน คังนันควรมีการวางแผนการผลิตบนเครีองจักร หรีอ
แผนกงานต่างๆแล้วปฎีบัตีตามแผนการกำหนดการทำงานที่ไต้วางไว้ ซี่งแผนการกำหนดงานที่ทำขั้น 
มานีต้องมีความทุกต้องเหมา«ลม มิฉ«นั้นจะเกิด îb หา ล่วนขั้นตอนของการกำหนด หรีอจัด
ตารางการผลิตนั้น จ«ต้องศึกษาลิงขั้นตอนแล«กรรมวิอืในการผลิตของผลิตมัทเ‘ทนต่ล«ชน ิดเพ ื่อ
เนื่นแนวทางในการปฎีบัติ ลำหรับทฤษฎีที่นำมาใช้ช่วยการทำวิทยานิหนธครั้งนี้ศึอ

I . การวางแผนการผลิต
ในร«บบการผลิตปร«กอบด้วยการวางแผน (P la n n in g ) แล«การควบคุม

( Contra 11in g) เพื่อให้การคำเนินงานเโเนไปอย่างมีปร«ลิทธิมาห โดยการที่การวางแผน
จ«เนื่นกิจกรรมทีเกิดขีนก่อนจ«มีการวางแผนการผลิต ล่วนการควบคุมจ«เนื่นกิจกรรมที่กร«ทำ
ในร«หว่างการคำเนินการให้เนื่นไปตามแผนการผลิตที่กำหนดไว้ ในการวางแผนการผลิตลามารถ 
จำแนกออกไต้เนื่น 3 ปร«เมท
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1) การวางแผนระธ«ยาว (Long range p lan n in g )

เช่ินการวางแผนท่ีมีระยะIวลาครอบคลุมประมาทเ ต้ังแต่ 2 ปีข้ินไป
ชีงล่วนใหญ่มักจะเนึ่นการวางแผนต้านกำลังการผลิตของโรงงานในอนาคต

2) การวางแผนระยะกจาง (Medium range p lan n in g )
เไ]นการวางแผนที'ไม่มีการเปลี่ยนแปลงกำลังการผลิตของโรงงาน 

ระยะเวลาที่แผนครอบคลุมอยู่ระหว่าง 1 เดีอนถีง 1 ปี
3) การวางแผนระยะลัน (S h o rt range p lan n in g )

เที่นการวางแผนเหยกำหนดตารางการผลิต (P ro d u c tio n  sch d u lin g ) 
การมอบหมายงานระยะเวลาของแผนที่ครอบคลุมถีงค่อนข้างเน เช่น ลัปดาห จนถีงเดีอน

2. การกำหนดงาน (JOB SCHEDULING)
การกำหนดงานหรีอการจัดตารางการผลิต เที่นการจัดสรรฑรัหยากรต่างๆ เช่น 

คน เครื่องจักร และเวลาเ ท่ีอใข้ในการผลิต ชิ่งการกำหนดงานเที่นการวางแผนในระดับ
ป1]บัติการ เที่นขั้นตอนในการจัดทำรายละเอียดที่เครื่องจักร หริอลถานีการผลิตแต่ละสถานีต้อง 
ทำในแต่ละวันหริอแต่ละชัวโมง เนีอ'ให้ใต้การผลิตเท่ีนไปตามแผนงาน กิจกรรมในข้ันตอน
การกำหนดงานนี โดยท่ัวไปจะประกอบไปด้วยการกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน การ
จัดลำดับงาน และการกำหนดรายละเอียดตารางการทำงาน เช่น การกำหนดเวลาเริ่มต้น
และเวลาลินลุดของงานแต่ละชนิดในเครื่องจักร หริอสถานีการผลิตต่างๆ

การกำหนดงานจะมีความแตกต่างกันตามประเถทของขบวนการผลิต คีอ
1. การกำหนดงานการ»ลิดนฃใ1ค่อนอง หมารถีงการกำหนดงาน สำหรับ

กระบวนการผลิตทีผลิตผลิตลัแเขเท่ีนจำนวนมากมีลักm เะเหมีอนกัน มีกระบวนการผลิตท่ีต่อเนีอง
กันไปตลอด และผลิตผลิตมัท๓ เนียงไม่ก่ีชนิด ข้ันตอนการผลิตค่อนข้างแน่นอน การทำงาน
ของตนงานไม่จำเที่นต้องออกคำส่ังทุกวัน เหราะคนงานเหล่าข้ันไต้รับให้ทำหน้าท่ีใดหน้าท่ีหน่ึง
โดยถาวร

มัพ'หาการกำหนดงานลำหรับกระบวนการผลิตแบบน้ี จีงเที่นการจัดลายการผลิตให้
สมดุลยตลอดทังสายงาน และต้องจัดหาวัตถุดิบแระช้ินส่วนต่างๆ ไว้ให้มีจำนวนมากหอท่ีจะนำ 
มาใช้ในการผลิตแต่ละงวด
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2. การกำหนคงานพลิตแไท!ไม่ต่อเนื่อง มีลักWII«ตรงกันข้ามทับกระบวน

การผลิตแบบต่อเนิอง ผลิตงานตามที่ไต้รับคำสั่งชิ่งประกอบไปด้วยงานหลายชนิด แต่ละชนิด
มีจำนวนการผลิตไม่เท่ากันและไม่แน่นอน งานแค่ละชนิดที่เข้ามาจะมีขั้นตอนการทำงานที่แตกต่างกัน 
ทำให้การทำงานยากลำบาก และมีความซับช้อน หรีอเรียกอีกชิ่อหนิ่งว่าการผลิตแบบงานสั่งทำ
(JOB Order)

ด้งนัน การกำหนดตารางการทำงานจะด้องมีความเหมาะลม มีฉะน้ันอาจเกิดใ!ทุเหา
ในเรื่องการทำงานของเครีองจักร คือเครื่องจักรบางเครื่องต้องทำงานตลอดเวลาในขพะที่
เครื่องจักรบางเครื่องต้องว่างงาน

จากการนิ-จารพาโรงงานตัวอย่างว่าโรงงานมีลักษพะการผลิตแบบ'ใด ลามารถสรุปได้ 
ด้งน้ื ช่ิงตรงกับการผลิตแบบงานส่ังทำ หรีอการผลิตแบบไม่ต่อเน่ิอง

1. ปริมาทเการผลิตในแต่ละใบส่ังผลิตแต่ละคเงมีจำนวนน้อย
2. งานในแต่ละใบส่ังจะมีข้อกำหนดชองการผลิตแต่ละคร้ังแตกต่างกันออกไป ท้ัง 

ปริมาทเ รุปร่าง วัสดุท่ีใช้ วิธีท่ี'ใช้ในการผลิต และดุทเถานจะข้ันอยู่กับความต้องการของลุกค้า
3. เครื่องจักรที่ใช้เนิ่นเครื่องจักรอเนกประลงค ลามารถใช้ทำงานได้หลายชนิด 

ในเครื่องเคียวกัน
4. การผลิตต้องอาศัยนนักงานท่ีจะต้องมีความชำนาทุ!ลงในการทำงาน เน่ืองจากชนิด 

และแบบของการผลิตจะมีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ
5. การจัดวางแผนการผลิตทำไต้ยาก ในเรื่องการกำหนดข้ันตอนการผลิตท่ีเนิ่น 

ลำดับก่อนหลังของแต่ละใบส่ัง รวมท้ังการกำหนดวันเร่ิมต้น และวันล้ินสุดการผลิต
6. จำเนิ่นต้องมีการติดตามและควบดุร]งานอย่างมาก เพราะการผลิตแบบส่ังผลิตมี 

ความแตกต่างกันทํงปริมาทเ วิธีการผลิต และวันกำหนดล่งท่ีแน่นอน
7. การขนย้ายวัสดุในโรงงานมักจะใช้อุปกรท่(ท่ีง่าย เช่น รถเข็น และรถยก

เนิ่องจากมีเส้นทางการขนย้ายไม่แน่นอน และมักจะมีผลิตมัทเซระหว่างการผลิต
(Work in  p ro ce ss) จำนวนมากเนิ่นอุปสรรคต่อการขนย้ายถายในโรงงาน

สำหรับข้นตอนของการน่าเอาวิธีการกำหนดงานเข้าไปใข้นกัใ!ญหาของระบบงานผลิต 
แบบไม่ต่อเน่ืองประกอบด้วยลำดับงานดังต่อไปน้ี
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1. โรงงานรับคำรังผลิตจากลุกค้า ชิ่งประกอบไปด้วยรักพนะและรายละเอียดต่างๆ 

ของสินค้าที่ต้องการให้ผลิตและระยะเวลาที่ฅํองใช้ในการผลิต ชิ่งโรงงานต้องมีข้อมลและความ 
รัเกี่ยวกับระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าแต่ละชนิด

2. จากรักพนะและรายละเอียดฃองสินค้าที่ต้องการผลิต ก็จะผีการแอกแยะว่าจะ 
ต้องผีการผ่านขบวนการอะไรบ้าง เช่น ตัด เจาะ ขัค เจียรนัย เม่ืนต้น

3. จากข้ันตอนที 1 และ 2 ผุ้ผลิตจะนำวิธีการกำหนดงานเข้าไปใช้ เท่ีอให้ไค้ 
การผลฅิทีเมื่นตามคำรังของลุกค้า ชิงจะประกอบIม่ืนขันตอนย่อยดังนิ

ก. การมอบหมายงานให้กับหน่วยงาน คีอการกำหนดว่างานท่ีไค้รับมาน้ันจะต้อง 
ทำโดยเคริ่องจักรใดบ้าง

ข. การจัดลำดับงานเนื่องจากโรงงานผีไค้ทำงานชนิดเคียว หรีอลุกค้าคนเคียว 
จีงมักจะผีงานอย่หลายงานทีรอใช้เคริองจักรเคียวกัน ดังน้ันจีงต้องผีการจัดลำดับข้ันคอนของ
งานว่าจะให้งานใดทำก่อน และงานใดทำหรังทีแต่ละเครีองจักร การจัดลำดับก่อนหลังมักจะ
ขิ้นอย่กับพ]ของการกำหนดงาน (S ched u lin g  D ecision  Rules) วิธีท่ีไค้รับความลนใจ 
ประกอบค้วย

-  รับก่อนทำก่อน ( F i r s t  come f i r s t  s e rv e d : FCFS)

-  ทำงานทีใชเวลาน้อยทีลด ( S h o r t e s t  p r o c e s s in g  t im e :  SPT)

-  เขาทีหรังทำก่อน ( L a s t  come f i r s t  s e rv e d :  LCFS)

-  ทำงานที่ใช้ เวลานานทีลดก่อน (L o n g e s t p r o c e s s in g  t im e :  LPT)

-  อัตราล่วนวิกฤต ( C r i t i c a l  r a t i o )

-  ทำงานชิ้นที่เหลิอเวลาสิงกำหนดน้อยที่ลุค 
d a te :  DD)

-  ทำงานทีผีค่าเฉลี่ยของเวลาที่เหลีอน้ออลุด 
p e r  o p e r a t io n :  MINSOP)

(L e a s t  tim e  to  due

(Minimum s la c k  tim e

-  เลอกแบบล่ม (Random s e l e c t i o n :  RANDOM)

ค. การกำหนดรายละเอ ียดตารางในการทำงาน (Time S c h e d u lin g )  ค้อ 
การจัดทำตารางเวลาว่างานใดจะต้องเริมต้นและลิ้นลุคเมื่อไรที่บนหน่วยเคริ่องจักรต่าง  ๆ ใน 

การกำหนดงานเช้าไปช่วยแก้ไขบ้ถุเหาการทำงานขั้น การวางแผนกำหนดงานจะเมื่นขั้นตอนที่
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1. โรงงานรับคำรังผลิตจากลุกค้า ชิ่งประกอบไปต้วอรักพ)เ«แล«รายล«เอียดต่างๆ 

ของสินค้าที่ต้องการให้ผลิตแล«ร«ย«เวลาที่ต้องใช้ในการผลิต ชิ่งโรงงานต้องมืช้อลุลนล«ความ 
รัเกี่ยวกัขร«อ«เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าแต่ล«ชนิด

2 . จากรักพ)เ«แล«รายล«เอียดของลินค้าที่ด้องการผลิต ก็จ«มีการแยกแร«ว่าจะ 
ต้องมีการผ่านขบวนการอ«ไรบ้าง เช่น ตัด เจาะ ขัด เจียรนัย เมื่นต้น

3. จากข้ันตอนท่ี 1 และ 2 ผู้ผลิตจ«นำวิธีการกำหนดงานเช้าไปใช้ เมื่อให้ไต้ 

การผลิตท ีเใเนตามคำร ังของลุกค้า ชีงจ«ปร«กอบเใเนขันตอนย่อยตังนี้

ก. การมอบหมายงานให้กับหน่วยงาน คือการกำหนดว่างานที่ไต้รับมานั้นจ«ต้อง 
ทำโดยเครื่องจ ักรใดบ้าง

ข. การจัดลำตับงานเนื่องจากโรงงานมีไต้ทำงานชนิดเดียว หรีอลุกค้าคนเดียว 
จ ีง มักจ«มีงานอยู่หลายงานทีรอใช้เคร็องจักรเดียวกัน ตังนั้นจีงต้องมีการจัดลำตับขั้นตอนของ
งานว่าจ«ให้งานใดทำก่อน แล«งานใดทำหลังทีแต่ล«เครื่องจักร การจัดลำดับก่อนหลังมักจะ

ขั้นอยู่กับกฐของการกำหนดงาน (S c h e d u lin g  D e c is io n  R u le s )  วิธีที่ไต้รับความสนใจ 

ประกอบด้วย
-  รับก่อนทำก่อน ( F i r s t  come f i r s t  s e rv e d :  FCFS)

-  ทำงานทีใช้เวลาน้อยทีสุด ( S h o r te s t  p r o c e s s in g  t im e :  SPT)
-  เขาทีหลังทำก่อน ( L a s t  come f i r s t  s e rv e d :  LCFS)

-  ทำงานทีใช้เวลานานที่สุดก่อน (L o n g e s t p r o c e s s in g  t im e :  LPT)

-  อัตราส่วนวิกฤต ( C r i t i c a l  r a t i o )

-  ทำงานชิ้นที่เหลิอเวลาลิงกำหนดน้อยที่สุด (L e a s t  t im e  to  due 
d a te :  DD)

-  ทำงานทีมีค่าเฉลียของเวลาทีเหล็อน้อยสุด (Minimum s la c k  tim e  
p e r  o p e r a t io n :  MINSOP)

-  เลอกนบบส่ม (Random s e l e c t i o n :  RANDOM)

ค. การกำหนดรายล«เอ ียดตารางในการทำงาน (Time S c h e d u lin g )  คือ 
การจัดทำตารางเวลาว่างานใดจ«ต้องเริ่มต้นแล«สิ้นสุดเมื่อไรที่บนหน่วยเครื่องจักรต่าง  ๆ ใน 

การกำหนดงานเช้าไปช่วยแก้ไขบ้ผูหาการทำงานขั้น การวางแผนกำหนดงานจ«เมื่นขั้นตอนที่
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กลางเต ิอน โนชนาม, 2534

วิทยานิสนจนี้ไต้ทำการวิจัย มีวิตกุประสงคในการศึกษา เพื่อออกแบบระบบช่วยใน
การตัดสินใจในการผลิต โดยเล็อกศึกษาโรงงานแปรรุปเนี้ฮไก่ ไ]กุ;หาในการทำวิจัยนี้ รลักษผะ 

นิเศษตรงที่มู้ทำการวางแผนการผลิตในการแปรรปเนิอไก่ จะต้องสามารถหาอัตราการกระจาย
ของนํ้าหนักไก่ จากไก่จำนวนมากที่ส ่งเข้ามาว่าจะสามารถ นำไปแปรรุปเสินชิ้นส่วนไก่เพื่อจะ

หานำหนักไก่ทืลูกค้าลังเข้ามา และยังมีการจัดลำดับความลำคักุ[ในการเลีอกใบลังในการผลิตมา
ทำการวางแผนการผลิต รวบรวมเขียนเสินโปรแกรมลงบนจานข้อมล

กิจจา ตั้งกิฅิวงศ์'ผร, 2535

วิทยานิสนจนี้ไต้ทำการวิจัย เพื่อทำการจัดลำดับงานการผลิตลำหรับการชิ้นรุปโลหะ
แผ่นของเครื่องปรับอากาศ โคยนิกุ[หาที่เกิดชิ้นศึอผ่ายผลิตไม่ทราบกำลังการผลิต การผลิตเล ีย

เวลาไปกับการต ั้งเคร ื่องจ ักร ชิ้นส่วนโลหะแผ่นของเครื่องปรับอากาศมีหลากหลาย ทำให้
หัวหน้างานมีป็ถฺ[หาในการจัดลำดับงานก่อนหลัง สำหรับโทรปรับปรุงไต้ทำการจัดระบบจูานข้อมูล 

ทีเสินระเบียบและสร้างโปรแกรมคอมนิวเตอรื่ เพ ื่อช่วยในการจัดลำดับงานให้รวดเร็ว และ
สอดคล้องกับข้อจำกัดในการผลิต

นิติสงษ เหล่าตระกุลงาน, 2535

วิทยานิสนธนี้ ไต้ทำการวิจัยเกี่ยวกับการจัดตั้งหน่วยงานวางแผนการผลิตชิ้นกายใน
โรงงานตัวอย่าง ชี่งเสินโรงงานประเกทฟ่อกยัอมสิ่งทอ สร้อมกับจัดระบบการวางแผนการผลิต 

เสีอสนับสนุนการปเบัติงานของหน่วยงานทีจัดตังขีนใหม่ ระบบการปฐิบัติงานของหน่วยงานประกอบ 
ด้วยการประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆ ในองคกร ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตชิ่งไต้ 
ประอุกตั้ใข้ระบบการวางแผนต้วยคอมนิวเตอร้ ช่ิอ MASTER PRODUCTION SCHEDULE (MPS) 
การวางแผนการผลิตโดยใช้คอมสิวเตอรื่ยังสามารถเพื่มประสิทธิกาสในการผลิตไต้
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วิทยานิหนอฉบับน้ี เ 5นการศึกษาการใช้ไนโครคอมหิวเตอรมาช่วยในการวางแผนการ 
ผลิตสำหรับโรงงานประกอบโทรทัศนี้ ชิ่งเชิ่นระบบช้อสนเทศที่รวมการจัดตารางการผลิตและ

การควบคุมวัรคุเช้าด้วยกัน เหิอใช้ในการวางแผนการผลิต การวางแผนความด้องการวัสคุ

การหยากรผความต้องการวัสดุ และ การจัดการวัรคุคงคลัง ชิ่งการใช้ไมโครคอมหิวเตอร

มาช่วยในการวางแผนผลิต รามารกช่วยให้การคำนวผความต้องการวัรคุ และการกำหนด
ตารางการผลิตทำไต้อย่างรวดเร็่วและกกต้อง
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