
ทฤษฎและงานวจยทเกยวของ

2.1.การจ ัดลำด ับงานและตารางการผล ิต (Sequencing and Scheduling)
การจัดลำดับงาน หรือการจัดงานแก่เครื่องจักร หมายถึง การกำหนดหรือมอบหมายงาน 

การผลิตหรือบริการให้แก่เครื่องจักรหรือสถานีการผลิต ในกรณีท่ีงานการผลิตและบริการกระทำ 

ได้เฉพาะในเครื่องจักรเฉพาะเครื่องใดเครื่องหน่ึง หรือสถานีการผลิตสถานีใดสถานีหน่ึง ปัญหา 

การจัดงานแก่เครื่องจักรก็จะไม่ยุ่งยาก แต่หากสำหรับกรณีที่มีงานการผลิตและบริการหลาย  ๆ

งานที่สามารถทำได้ด้วยเครื่องจักรหรือสถานีการผลิตหลายเครื่อง ปัญหาสำคัญที่เกิดขึ้นคือ 

ควรจัดงานใดให้แก่เคร่ืองจักรใด จึงทำให้เกิดประสิทธิภาพในการดำเนินการสูงสุด ซ่ึงโดยท่ัวไป 

เป็นการจัดงานแก่เครื่องจักรในลักษณะที่ทำให้ด้นทุนหรือเวลาการทำงานตํ่าสุด

การจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดสรรทรัพยากรอย่างใดอย่างหน่ึง ในช่วงเวลา 

หน่ึง เพื่อทำงานชนิดใดชนิดหน่ึง โดยมีคำจำกัดความ 2 ความหมาย คือ เป็นการตัดสินใจ ซ่ึง 

มีเปิาหมายเพื่อจัดทำตารางการผลิต หรือเป็นการนำเอาทฤษฎี และหลักการต่าง  ๆ มาประยุกต์ 

ใช้กับปัญหา เพ่ือช่วยในการจัดตารางการผลิต

ผู้ควบคุมการผลิต มักจะประสบปัญหาเรื่องการจัดดารางการผลิต ซ่ึงโดยท่ัว  ๆ ไปแล้ว 

มักจะใช้วิธีง่าย ๆคือ ทำงานเรืยงดามลำดับงานท่ีเช้ามา โดยไม่คำนึงถึงผลประโยชน์สูงสุดใน 

การจัดตาราง ด้งนั้นการจัดตารางการผลิตจะด้องพิจารณาถึงการจัดแจกทรัพยากรให้กับงาน 

ต่าง ๆ อย่างไร จึงจะเป็นไปตามตารางการผลิตที่ด้องการ ทั่งน้ีเพราะเวลาผ่านไปทรัพยากร 

ย่อมอาจมีการเปลี่ยนแปลง จึงจำเป็นต้องปรับตารางการผลิต หรืออาจกล่าวได้ว่า ปัญหาการจัด 

ตารางการผลิตนั้นเป็นกระบวนการพลวัด (Dynamic process)

จุดประสงค์ของการจัดดารางการผลิต มีอยู่หลายประการด้วยกันคือ

1.1. เพ่ือเพ่ิมการใช้ทรัพยากรให้มีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งหมายความว่า จะด้องจัดการ 

อย่างไร จึงจะให้เกิดการรอคอยหรือสูญเสียน้อยที่สุด โดยปกติแล้ว การใช้ทรัพยากร 

จะแปรผันอย่างผกผันกับเวลาที่ด้องการในการทำงาน เวลาด้งกล่าวนี้ก็คือ เวลาใน 

การทำงาน (Make span) หรือเวลาในการทำงานรวม (Max flow time) ของตาราง 

การผลิตหลัก ด้งน้ันการปรับปรุงตารางการผลิตของชุดของงาน ก็เพื่อต้องการลด 

เวลาในการทำงาน

1.2. เพื่อลดการรอคอยในกระบวนการผลิต ซึ่งจะหมายถึง การลดจำนวนท่ีด้องรอคอย 

โดยเฉล่ียลงในขณะที่เครื่องจักร หรือคนยังต้องทำงานอยู่กับงานอื่น ๆ

1.3. เพ่ือลดความล่าช้าของงานลง ในกรณีที่งานไม่เสร็จจะต้องถูกปรับ แนวทางการลด 

ความล่าช้า อาจทำได้[ดยลดความล่าช้าสูงสุด (Max tardiness) หรืออาจจะลด 

จำนวนงานที่ล่าช้าลง ซึ่งจะไม่มีวิธีการใดท่ีเฉพาะเจาะจงในการลดความล่าช้าเฉลี่ย
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(Mean tardiness) แต่มีวิธีการหน่ึงท่ีเรียกว่า ฮูริสดิก ท่ีมีแนวโน้มว่าจะให้ผลดีกว่า 
วิธีอ่ืน ๆ

ปัญหาเร่ืองการจัดตารางการผลิต นับว่ามีความยุ่งยากมาก ดังน้ันการจัดลำดับงานท่ีจะ 
ให้!ดัผลเป็นไปตามความประสงค์ท้ังหมดดังท่ีไดักล่าวมาแล้ว จึงไม่ใช่เป็นเร่ืองท่ีทำได้ง่ายนัก 
ท้ังน้ีเน่ึองจากว่างานต่าง  ๆ น้ันมีหลายข้ันตอน ท่ีจะต้องทำไปตามลำดับ การใช้เวลาต้ังเคร่ือง 
(Set up) ก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีเช้ามาเก่ียวช้องกับการจัดลำดับงาน นอกจากน้ัน อุปกรณ์ท่ีมีใช้ในแต่ 
ละหน่วย อาจมีกำลังความสามารถในการผลิตท่ีแดกต่างกัน การนำเอากฎเกณฑ์ฮูรีสดิก มาใช้ 
ในการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเน้นการแก้ปัญหาท่ียุ่งยากจากสถานการณ์จริง โดยมีจุดประสงค์ท่ี 
จะเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้งานของทรัพยากร ลดเวลาการรอคอย และลดความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนให้ 
เหลือน้อยท่ีสุด

วิธีการจัดงานแก่เคร่ืองจักรมีหลายวิธี แด,วิธีท่ีใช้กันมากคือ การใช้แผนภูมิแกนค์ 
(Gantt chart) และการใช้ตัวแบบกำหนดงาน (Job assignment model)

1. การจัดงานด้วยแผนภูมิแกนต์

แผนภูมิแกนค์เป็นแผนภูมิท่ีใช้เพ่ือการจัดงานแก่เคร่ืองจักร การจัดลำดับงานและงาน 
อ่ืน  ๆ อีกหลายประเภท เปัาหมายหลักเพ่ือให้ผู้วางแผนมองเห็นเวลาท่ีเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองว่า 
เคร่ืองใดทำงานในเวลาใดและทำงานอะไรอยู่ ผู้วางแผนสามารถใช้แผนภูมิแกนค์เพ่ือทดลอง 
วางแผนจัดลำดับการผลิตและจัดงานแก่เคร่ืองจักร เพ่ือพิจารณาถึงความเหมาะสมของสภาพ 
การทำงานของเคร่ืองจักร และประสิทธิภาพการใช้เวลาของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง

แผนภูมิแกนค์ท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตมีอยู่หลายรูปแบบ และรูปแบบท่ีนิยมใช้กัน 
มากท่ีสุดมี 2 แบบ คือ แผนภูมิจัดงานแก่เคร่ืองจักร และแผนภูมิจัดลำดับงาน

1.1. แผนภูมิจัดงานแก่เคร่ืองจักร
แสดงให้เห็นถึงสภาพการทำงานของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองว่า เคร่ืองจักรใดทำงานใด
และทำเม่ือใด

1.2. แผนภูมิจัดลำดับงาน โดยท้ัวไปจะใช้เพ่ือการจัดลำดับงานและติดตามผลการทำงาน
โดยในแนวต้ังของแผนภูมิแสดงถึงกิจกรรมหรืองานท่ีดัองการ ส่วนแนวนอนแสดงเวลา
แผนภูมิจะแสดงถึงผลการทำงานว่า งาน11ดท่ีได้'ทำ,ไปแล้ว และทันตามกำหนดหรือไม่
อย่างไร
ถึงแม้ว่าแผนภูมิแกนค์จะมีช้อดีท่ีใช้ง่าย แต่ก็มีช้อจำกัดหลายประการด้วยกันคือ
1. แผนภูมิท่ีใช้งานจะดัองมีการปรับปรุงตลอดเวลา เพ่ือให้สอดคล้องกับสภาพของการ 

ทำงานท่ีแท้1จริง
2. แผนภูมิแกนดไม่สามารถใช้ในการวิเคราะห์เปรียบเทียบด้านด้นทุนส่าหรับทาง 

เลือกต่าง  ๆ ท่ีวางแผนไว้
3. ในกรณีท่ีงานซ่ึงสามารถทำไดัดัวยเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง แต่ใช้เวลาในแต่ละเคร่ือง 

ไม่เท่ากัน ลักษณะของปัญหาจะมีความซับช้อนมากข้ึน และแผนภูมิแกนตใม่
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(Mean tardiness) แด่มีวิธีการหน่ึงท่ีเรืยกว่า ฮูริสดิก ท่ีมีแนวโน้มว่าจะให้ผลดีกว่า 
วิธีอ่ืน ๆ

ปัญหาเร่ืองการจัดตารางการผลิต นับว่ามีความยุ่งยากมาก ดังน้ันการจัดลำด้บงานท่ีจะ 
ให้ใต้ผลเป็นไปดามความประสงค์ท้ังหมดดังท่ีไดักล่าวมาแล้ว จึงไม่ใช่เป็นเร่ืองท่ีทำได้ง่ายนัก 
ท้ังน้ีเน่ืองจากว่างานด่าง ๆ น้ันมีหลายข้ันตอน ท่ีจะต้องทำไปตามลำดับ การใช้เวลาต้ังเคร่ือง 
(Set up) ก็เป็นส่วนหน่ึงท่ีเช้ามาเก่ียวช้องก ับการจัดลำดับงาน นอกจากน้ัน อุปกรณ์ท่ีมีใช้ในแด่ 
ละหน่วย อาจมีกำลังความสามารถในการผลิตท่ีแตกด่างกัน การนำเอากฎเกณฑ์ฮูริสดิก มาใช้ 
ในการจัดตารางการผลิต ซ่ึงเน้นการแก้ปัญหาท่ียุ่งยากจากสถานการณ์จริง โดยมีจุดประสงค์ท่ี 
จะเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้งานของทรัพยากร ลดเวลาการรอคอย และลดความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนให้ 
เหลือน้อยท่ีสุด

วิธีการจัดงานแก่เคร่ืองจักรมีหลายวิธี แด,วิธีท่ีใช้กันมากคือ การใช้แผนภูมิแกนค์ 
(Gantt chart) และการใช้ตัวแบบกำหนดงาน (Job assignment model)

1. การจัดงานด้วยแผนภูมิแกนต์

แผนภูมิแกนค์เป็นแผนภูมิท่ีใช้เพ่ือการจัดงานแก่เคร่ืองจักร การจัดลำดับงานและงาน 
อ่ืน  ๆ อีกหลายประเภท เป็าหมายหลักเพ่ือให้ผู้วางแผนมองเห็นเวลาท่ีเคร่ืองจักรแด่ละเคร่ืองว่า 
เคร่ืองใดทำงานในเวลาใดและทำงานอะไรอยู่ ผู้วางแผนสามารถใช้แผนภูมิแกนค์เพ่ือทดลอง 
วางแผนจัดลำดับการผลิตและจัดงานแก่เคร่ืองจักร เพ่ือพิจารณาถึงความเหมาะสมของสภาพ 
การทำงานของเคร่ืองจักร และประสิทธิภาพการใช้เวลาของเคร่ืองจักรแด่ละเคร่ือง

แผนภูมิแกนค์ท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตมีอยู่หลายรูปแบบ และรูปแบบท่ีนิยมใช้กัน 
มากท่ีสุดมี 2 แบบ คือ แผนภูมิจัดงานแก่เคร่ืองจักร และแผนภูมิจัดลำดับงาน

1.1. แผนภูมิจัดงานแก่เคร่ืองจักร
แสดงให้เห็นถึงสภาพการทำงานของเคร่ืองจักรแด่ละเคร่ืองว่า เคร่ืองจักรใดทำงานใด
และทำเม่ือใด

1.2. แผนภูมิจัดลำดับงาน โดยท้ัวไปจะใช้เพ่ือการจัดลำดับงานและติดตามผลการทำงาน
โดยในแนวต้ังของแผนภูมิแสดงถึงกิจกรรมหรืองานท่ีดัองการ ส่วนแนวนอนแสดงเวลา
แผนภูมิจะแสดงถึงผลการทำงานว่า งานใดท่ีไดัทำไปแล้ว และทันตามกำหนดหรือไม่
อย่างไร
ถึงแม้'ว่าแผนภูมิแกนค์จะมีช้อดีท่ี'ใช้ง่าย แด่ก็มีช้อจำกัดหลายประการด้วยกันคือ
1. แผนภูมิท่ีใช้งานจะต้องมีการปรับปรุงตลอดเวลา เพ่ือให้สอดคล้องกับสภาพของการ 

ทำงานท่ีแท้’จริง
2. แผนภูมิแกนค์ไม่สามารถ'ใช้ในการวิเคราะห์เปรียบเทียบด้านดันทุนสำหรับทาง 

เลือกด่าง  ๆ ท่ีวางแผนไว้
3. ในกรณีท่ีงานซ่ึงสามารถทำได้ด้วยเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง แด่ใช้เวลาในแด่ละเคร่ือง 

ไม่เท่ากัน ลักษณะของปัญหาจะมีความซับซ้อนมากข้ึน และแผนภูมิแกนตใม่
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สามารถใช้ช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาลักษณะน้ีไต้ ดังน้ันวิธีการท่ีใช้แก้ปัญหาน้ีคือ 
การใช้ตัวแบบกำหนดงาน

2. ตัวแบบกำหนดงาน

ตัวแบบกำหนดงานเป็นตัวแบบคณิตศาสตร์ ซ่ึงเป็นรูปแบบเฉพาะของตัวแบบการ 
โปรแกรมเชิงเส้น ซ่ึงใช้ในการจัดงานหรือกำหนดงานให์แก่เคร่ืองจักรเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพใน 
การดำเนินการสูงสุด โดยการทำให้ตันทุนการผลิตต่ําสุดหรือให้เกิดผลกำไรสูงสุด ลักษณะของ 
ปัญหาการกำหนดงานคือ เม่ือมีเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองและมีงานท่ีต้องทำหลายงาน งานแต่ละ 
งานลามารถทำในเคร่ืองจักรใดกิไตั แต่เวลาหรือตันทุนของการทำงานในแต่ละเคร่ืองจักรไม่เท่า 
ก้น ปัญหาท่ีต้องทำการตัดสินใจคือ จะกำหนดให้เคร่ืองจักรใดทำงานจึงจะมีตันทุนต่ําสุด

การจัดตารางการผลิตจะไม่สามารถทำไตัเลย หากยังไม่มีการวางแผนการผลิต ตังน้ัน 
ก่อนท่ีจะมีการจัดตารางการผลิต จะต้องมีการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือใน 
การจัดการ (Management tool) ท่ีนิามาใช้เพ่ือเป็นแนวทางในการตัดสินใจเก่ียวกับความ 
ต้องการทรัพยากร (คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ) ในอนาคต สำหรับการดำเนินการผลิต 
(Manufacturing operation) การจัดแจก (Allocation) ทรัพยากร และการจัดแจกตารางการผลิต 
(Scheduling)

2.2. การวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิต จะเก่ียวช้องกับการดำเนินงานท้ังหมดขององค์กรตามระยะเวลาท่ี 
กำหนดข้ึน และมักจะเรียกช่ือต่าง  ๆ ก้น เช่น การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate planning) 
การวางแผนการดำเนินงาน (Operation planning) และการจัดตารางการผลิตรวม (Aggregate 
scheduling) จากค่าพยากรณ์และการส่ังข้ึอจากลูกค้า จะถูกนำมาจัดทำเป็นแผนการใช้แรงงาน 
วัตถุดิบ และอุปกรณ์ให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด

การวางแผนการผลิตรวม หมายถึง กิจกรรมเพ่ือการกำหนดปริมาณในการผลิตของ 
บริษัทหรือโรงงานอย่างคร่าว  ๆ ในช่วงของการวางแผน เช่น 1 ปี หรือ 6 เดือน โดยพิจารณา 
จากความสามารถและปัจจัยการผลิตท่ีมีอยู่โดยไม่เจาะจงในรายละเอียดว่า จะผลิตผลิตภัณฑ์ 
ชนิดใด จำนวนมากนํอยเพียงใด ในการวางแผนการผลิตรวมน้ัน ก่อนอ่ืนผู้บริหารจะต้องกำหนด 
หน่วยร่วมของผลผลิต โดยเฉพาะอย่างย่ิงกรณีท่ีโรงงานทำการผลิตผลิตภัณฑ์หลาย  ๆ ชนิด ใน 
โรงงานท่ีทำการผลิตผลิตภัณฑ์เพียงชนิดเดียวมักไม่มีปัญหาในการกำหนดหน่วยร่วมผลผลิต 
แต่สำหรับกรณีของโรงงานผลิตเคร่ืองใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน ซ่ึงอาจผลิตวิทยุ โทรทัศน์ ตู้เย็น 
หม้อหุงช้าว เตารีด และอ่ืน  ๆในกรณีน้ีแต่ละหน่วยของสินค้ามีราคาและมูลค่าไม่เท่าภัน จึงต้อง 
ทำการแปลงไปอยู่ในหน่วยร่วมเดียวกัน

2.2.1 วัตถุประสงค์และขั้นตอนการวางแผนการผลิตรวม 

วัตถุประสงค์ของการวางแผนการผลิตรวม คือ การวางแผนเพ่ือใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ทำ 
การผลิต หรือให้บริการในลักษณะท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการกำหนดกลยุทธ์การผลิตเพ่ือ
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ให้สามารถสนองต่อความต้องการในลักษณะท่ีมีต้นทุนการผลิตและการปฏิบัติการตำท่ีสุด การ 
วางแผนการผลิตรวมมีข้ันตอนหลัก 3 ข้ันตอน คือ

1. การพยากรณ์ความต้องการ เป็นข้ันตอนแรกในการวางแผนการผลิตรวม เพ่ือคาด 
หมายถึงปริมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์หรือบริการในช่วงเวลาท่ีจะวางแผน การ 
พยากรณ์ความต้องการน้ีจะต้องกำหนดว่าในแต่ละเดือน หรือสัปดาห์มีความต้องการ 
เท่าไร ตัวอย่างเช่น ถ้าการวางแผนการผลิตรวมเพ่ือการผลิตในรอบ 12 เดือนข้างหน้า 
ก็จะต้องพยากรณ์ความต้องการว่า แต่ละเดือนจะมีความต้องการเท่าไร

2. การวางแผนการผลิต เม่ือรู้ถึงความต้องการในช่วงเวลาของการวางแผนแลัว ข้ันถัดไป 
คือการกำหนดกลยุทธ์สำหรับการผลิต โดยพิจารณาจากปัจจัยการผลิตท่ีมีอยู่และเง่ือน 
ไขบังคับต่าง  ๆ ขององค์กร กลยุทธ์ท่ีใข้อาจเป็นการผลิตให้พอดืภับความต้องการ โดย 
การปรับจำนวนคนงาน หรือปรับความสามารถของเคร่ืองจักร หรืออาจทำการผลิตด้วย 
อัตราการผลิตท่ีคงท่ีแน่นอน แล้วเก็บสินค้าคงเหลือในช่วงท่ีความต้องการมีน้อยกว่า 
กำลังการผลิต

3. การกำหนดปริมาณของผลิตภัณฑ์ท่ีจะผลิต เม่ือไต้วางแผนว่าจะเลือกใข้กลยุทธ์ใดใน 
การผลิตผลิตภัณฑ์แล้ว ข้ันตอนสุดห้าย คือการกำหนดว่าจะผลิตผลิตภัณฑ์ใดในการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ใดในปริมาณเท่าใด
จากรูปท่ี 2-1 แสดงตำแหน่งการวางแผนการผลิตโดยเรียงจากบนลงล่าง

T) «satiwivm 
1

Y

พ่ระระเพไสัน

รูป 2-1 แสดงการวางแผนการผลิตจากบนลงล่าง

2.2.2 เป้าหมายของการวางแผนและควบคุมการผลิต

เป้าหมายหลักของการวางแผนและควบคุมการผลิต ก็เพ่ือให้ธุรกิจหรือบริษัท สามารถ 
ผลิตสินค้าหรือบริการไต้ตามกำหนดเวลา และเสียค่าใช้จ่ายต่ําสุด
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เป้าหมายอาจแยกนยะออกได้ดังน้ี
1. เพ่ีอเปล่ียนค่าพยากรณ์การขาย หรือใบส่ังช้ีอให้อยู่ในรูปของแผนงานการผลิต 

อย่างประหยัด
2. เพ่ีอให้การดำเนินงานในหน่วยงานด่าง  ๆ มีการประสานงานกันได้ดีข้ึน
3. เพ่ีอด้องการลดด้นทุนการผลิต โดยพิจารณาถึงการจัดตารางการผลิตของกิจ 

กรรม การใช้แรงงานและเคร่ืองจักรให้ใด้ประโยชน์สูงสุด และเป็นไปอย่างมีประ 
สิทธิภาพ การกำหนดการดำเนินงานให้เป็นมาตรฐาน การลดการสูญเสียโดย 
การปรับปรุงคุณภาพของงาน

4. เพ่ีอช่วยให้การผลิตของผลผลิตเปล่ียนแปลงข้ึนลงไม่มากนัก
5. เพ่ีอไห้มีวัสดุ หรือส่วนประกอบด่าง  ๆ ท่ีจำเป็นต้องใช้ในเวลาฑ่ืด้องการมีอย่าง 

เพียงพอ และถูกต้อง
6. เพ่ีอต้องการลดเวลาของงานในระหว่างผลิตให้เหลือน้อยท่ีสุด
7. เพ่ีอต้องการลดความจำเป็นท่ีจะต้องติดตามงานไห้น้อยลง
8. เพ่ีอต้องการลดเวลาในต้านการจัดการและให้คำแนะน่าในเร่ืองรายละเอียดของ 

งาน
9. เพ่ีอต้องการรัช้อมูลเก่ียวกับสถานะภาพของการผลิตให้รวดเร็วในแด่ละการส่ัง 

ผลิต เพ่ีอท่ีจะไต้เผ่ือเวลาไวัสำหรับการแกไขไนกรณีท่ีมีเหตุขัดช้องเกิดข้ึน
การวางแผนการผลิตจะเป็นส่วนหน่ึงของการวางแผนหลัก (Master planning) ขององค์ 

กร แผนการผลิตจะเป็นท่ีต้ังของจุดยุทธศาสตร์สำหรับองค์กร ซ่ึงมีหน้าท่ีรับผิดชอบต่ออุปสงค์ท่ี 
ไต้คาดหวังไว้จากการพยากรณ์ แผนการผลิตท่ีดีน้ัน จะต้องมีลักษณะต้งน้ีคือ

1. เป็นไปดามนโยบายขององค์กรและคงเส้นคงวา
2. ตอบสนองความต้องการของอุปสงค์
3. อยู่ภายไต้ข้อจำกัดของกำลังการผลิต
4. เสียค่าใช้จ่ายต่ํา

2.2.3 ขอบข่ายชองการวางแผนและควบคุมการผลิต

การวางแผนการผลิตและการปฏิบ้ตการ แบ่งออกไต้เป็น 3 ระดับ คือ
1. การวางแผนระยะยาว เป็นการวางแผนเพ่ีอการดำเนินการในระยะยาว คือ ผล 

ของการวางแผนจะเห็นผลระยะยาว เช่น การตัดสินใจเลือกท่ีต้ังโรงงาน เม่ือไต้ 
เลือกไปแล้วจะมีผลไปดลอดช่ัวอายุของการผลิตของโรงงาน ได้แก่ การวางแผน 
เลือกทำเลท่ีต้ังโรงงาน วางแผนจัด กระบวนการผลิต การวางแผนผลิตภัณฑ์ 
การวางแผนกำลังการผลิต และการวางแผนจัดองค์กร

2. การวางแผนระยะปานกลาง โดยท่ี'วไปอาจอยู่ในช่วง 1-2 ปี เป็นการวางแผนท่ี 
ไม่มีการเปล่ียนแปลงกำลังการผลิตของโรงงาน ตังน้ันการวางแผนการผลิตรวม 
(Aggregate planning) จึงจัดเป็นกิจกรรมของการวางแผนในระยะปานกลางด้วย
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3. การวางแผน)ระยะสั้น เป็นการวางแผนเพ่ือกำหนดตารางการผลิต การมอบหมาย 
งาน ได้แก่ การจัดลำดับการผลิต การควบคุมลินด้าคงเหลิอ การควบคุมคุณภาพ 
เป็นด้น การวางแผนระยะส้ันโดยท่ัวไปเป็นการวางแผนท่ีจะปฏิบ้ติการซ่ึงอาจจะ,กำ 
ก้นทุกเดือน ทุกสัปดาห์ หรือทุกวัน

การวางแผนการผลิตโดยท่ัวไป จะเท่ียวก้บผลผลิต (Output) จากการดำเน้นการผลิต 
ซ่ึงอาจจะวัดจากผลผลิตเด่ียว  ๆ หรือกลุ่มของผลผลิต เป็นจัานวนด้น จำนวนเวลา ท่ีไซ้ไปก้บ 
เคร่ืองจักร จำนวนเวลาของการให์บรืการ หรือจำนวนลูกด้าท่ีรวมก้นเป็นกลุ่ม

หลังจากท่ีมีการออกแบบผลิตภัณฑ์แล้ว งานข้ันต่อไปจะเป็นการกำหนดกระบวนการ 
ผลิต การกำหนดผังโรงงาน และการพยากรณ์ความต้องการของผลิตภัณฑ์น้ัน  ๆ จากการรวบ 
รวมข้อมูลท่ีจำเป็นต่าง  ๆ เพ่ือฟ้ามาวางแผนการไข้วัตถุดิบ และการจัดสรรกำลังคนให้เหมาะสม 
กับอุปกรณ์เคร่ืองจักร การวางแผนการผลิตจะไซ้วิธีรวมกลุ่มของตัวแปรต่าง  ๆ เข้าไวัด้วยกัน 
เช่น แรงงานท่ังหมดผลผลิต และวัสดุคงคลัง ซ่ึงโดยปกดิจะเก้ดข้ันไนระดับสายการผลิต

รูป 2-2 แสดงหน้าที่ชองการวางงแผนการผลิต

หน้าท่ีของการวางแผนการผลิต จากรูปท่ี 2-2 จะเป็นการกำหนดจุดยุทธศาสตร์!.นการ 
ผลิตต่อระตับอุปสงค์ (Demand) ถ้าอุปสงค์ของผลิตภัณฑ์หรือบรืการคงท่ี การวางแผนสำหรับ 
กิจกรรมต่าง  ๆ กิไม่มีความจำเป็นต้องเอาใจใส่มากนัก แต่ถ้ามีการแปรผันไนอุปสงค์เกิดข้ัน 
การวางแผนการผลิตกิจะมีความสำคัญและจำเป็นอย่างย่ิง ตัวแปรหลัก (ยุทธศาสตร์) ท่ีเท่ียว
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ข้องกับการวางแผนการผลิตในกรณีท่ีอุปสงค์มีการเปล่ียนแปลง ก็คือ อ้ตราการผลิต ระตับการ 
คงคลัง ขนาดแรงงาน จำนวนกะพิเศษของการปางาน ช่ัวโมงการทำงานล่วงเวลา ผลิตกัณฑ์ 
ผสม และการเหมาช่วงทำต่อ ตัวแปรหลักเหล่าน้ีจะมีมากน้อยเพียงใดน้ันจะข้ึนอยู่กับเหตุการณ์ 
ในแต่ละขณะ หรือเป็นไปตามนโยบายขององค์น้ัน  ๆ ฑ้ังน้ีจะข้ึนอยู่กับความสลับซับช้อน และ 
ความสัมพันธ์กันของแรงงาน อุปกรณ์และวัตถุดิบ

2.2.4 ภารจัดตารางการผลิตหลัก (Master scheduling or Master production 

scheduling) ดารางการผลิตหลัก จะแสดงถึงชนิดและจำนวนของผลผลิต หรือผลิตกัณฑ์ท่ี 
จะต้องจัดหามาในแต่ละช่วงเวลาในอนาคต หรือเป็นการแปลความจากแผนการผลิตว่า จะต้อง 
ผลิตผลิตกัณฑ์ชนิดใดบ้าง ผลิตเม่ือไรและจะเสร็จเม่ือไร นอกจากน้ันยังอาจจะบอกรายละเอียด 
ของวัสดุท่ีต้องการใช้ และข้อมูลเก่ียวกับการวางแผนกำลังการผลิต เพ่ือให้เกิดความสมดุล
ระหว่างอุปสงค์กับทรัพยากรท่ีมีอยู่ หน้าท่ีของดารางการผลิตหลักแสดงในรูป 2-3

ข้อจำกตของนำล้าการผลิต

การทยากรผ 

แพนการพลิต 

การล้าข่ํอ«ากดูกข้า

ตารน การผ ล ิตห ล ัก

ขีตจำก้ดล้าหริบเวลานำขอาพลิตภัฉเฑ

«ะผลิตอะไร (นำหนด)

«ะผลิตฌ๋ึอไร (เวลา)

ขะพลิตจำนวนเท่าไร (ปริมาฉเ)

รูป 2-3 แสดงหน้าที่ของตารางการผลิตหลัก

ในบางองค์กรอาจจะแยกความแตกต่างระหว่างแผนการผลิต (Production planning : 
PP) และดารางการผลิตหลัก (Master schedule ะ MS) ไม่ค่อยเด่นซัด ซ่ึงอันท่ีจรืงแล้วตาราง 
การผลิตหลักก็เป็นผลสืบเน่ืองมาจากแผนการผลิตแต่บรรจุรายละเอียดไว้มากกว่า

แผนการผลิตจะเก่ียวข้องกับการวางแผนรวม (Aggregate planning) หรือผลผลิตท้ัง 
หมด ขณะท่ีตารางการผลิตหลัก จะหมายถึง ผลผลิตเฉพาะอย่าง หรือผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป จาก 
รูปท่ี 2-4 แสดงถึงหน้าท่ีของตารางการผลิตหลักท่ีสัมพันธ์กับหน้าท่ีอ่ืน ๆโดยปกติแล้วแผนการ 
ผลิตจะครอบคลุมระยะเวลาต้ังแต่ 6-24 เดือน แต่จะทบทวนสินค้าต่าง ๆให้เป็นปัจจุบันทุก  ๆ 1 
เดือน สำหรับตารางการผลิตหลัก จะถูกกำหนดข้ึนภายในช่วงเวลาของแผนการผลิต จะทบทวน 
ค่าต่าง  ๆ ให้เป็นปัจจุบันทุก  ๆ สัปดาห์ ตารางการผลิตหลักควรจะมีระยะเวลายาวกว่าผลบวก
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ของเวลานาของช้ินส่วน สำหรับการประกอบย่อย (Subassemblies) และการประกอบข้ันสุด 
ท้าย (Final assemblies) ตารางการผลดหลักจะต้องสร้างความสมดุลระหว่างความต้องการ 
วัสดุกับกำลังการผลิต หรือจะกล่าวอีกนัยหน่ึงคือ จะต้องจำกัดภาพให้กับเคร่ืองจักร โดยการ 
ปรับระดับภาระให้อยู่ภายใต้ความสามารถของเคร่ืองจักร

รูป 2-4 แสดงความสัมพันธ์ของตารางการผลิต

การจัดลำดับงานและกำลังการผลิตของเคร่ืองจักร นับว่าเป็นส่ิงสำคัญท่ีต้องนำมา 
พิจารณาในการจัดตารางการผลิตหลัก ท้ังน้ีเพราะการจัดลำดับงาน (ทำอะไร เม่ือไหร่) จะเป็น 
ตัวกำหนดถึงผลิตกัณฑ์จะมีจำหน่าย ในขณะท่ีกำลังการผลิต (อัตราการผลิต/ช่วงเวลา) จะช้ิถึง 
ความสามารถของเคร่ืองจักรท่ีจะผลิตไต้ ดังน้ันการวางแผนการจัดลำดับการผลิต จงเก่ียวข้อง 
กับความต้องการวัสดุ โดยระบุว่าเป็นวัสดุอะไร ต้องการเม่ือไหร่ ส่วนการวางแผนกำลังการผลิ 
ตจะเก่ียวข้องกับความต้องการแรงงานและอุปกรณ์ ณ เวลาใด  ๆ สำหรับตารางการผลิตหลักจะ 
ต้องทำให้เกิดความสมดุลระหว่างความต้องการผลิตภัณฑ์กับความสามารถของเคร่ืองจักรและ 
แรงงาน ถ้าความสามารถดังกล่าวมีไม่เพียงพอกิจำเป็นต้องทบทวนตารางผลิตหลักใหม่หรือมี 
การขยายขีดความสามารถออกไป

ปัญหาหลัก  ๆ ในระบบการผลิต กิคือ การจัดลำดับงานและกำลังการผลิต ซ่ึงมักจะนำ 
มาปะปนกันทำให้เกิดการมึนงง และสับสนเกิดช้ิน การจัดลำดับงานน้ันจะบ่งบอกถึงลำดับข้ัน
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ตอนว่างานไหนจะทำก่อนทำหลัง ขณะท่ีกำลังความสามารถจะบอกถึงอัตราการผลิตของเคร่ือง 
จักรหรืออุปกรณ์ ปัญหาในด้านความสามารถจะไม่อาจแกํไขได้ด้วยการจัดลำดับงาน ด้งน้ันถ้า 
ภาระงานของเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึน ผู้ควบคุมงาน ก็ไม่อาจจะลดภาระให้น้อยลงได้ด้วย การแก้ 
ปัญหาโดยการจัดลำดับ ถ้าใบส่ังทำจากลูกด้าเกิดการล่าช้า เน่ืองจากระบบการจัดลำดับงานไม่ 
มีประสิทธิภาพ ก็ไม่อาจจะแก่ไขปัญหาโดยการเพ่ิมขีดความสามารถได้ มีอยู่บ่อยคร้ังท่ีมีความ 
ผิดพลาดเกิดข้ึน โดยใช้วิธีการจัดลำดับงานแทนท่ีจะแก้ปัญหาด้านความสามารถ หรือในทาง 
ตรงกันข้าม มีองค์กรอยู่เป็นจำนวนไม่น้อยท่ีมุ่งจุดสนใจไปท่ีการจัดลำดับงานเพียงอย่างเดียว 
ซ่ึงอันท่ีจริงแล้วก็ควรจะพิจารณาท้ังสองด้านควบคู่กันไป

2.2.4.1. ตัวแปรเข้า (Input) ของตารางการผลิต 

ตัวแปรเข้าของตารางการผลิต ก็คือใบส่ังทำผลิตกัณฑ์จากลูกค้า (การส่ังทำแต่ไม่ 
สามารถจัดให้จากการคงคลัง) และจากการพยากรณ์ความด้องการ สำหรับเวลานำของผลิต 
กัณฑ์จะหมายรวมถึงการประกอบ การประกอบย่อย และเวลาท่ีด้องใช้ในการจัดซ้ือช้ินส่วน 
ประกอบ ช้ินส่วนหรือวัตถุดีบ จากผู้จัดจำหน่าย

2.2A.2. ข ีดจำกัดด้านกำลังการผลิต (Capacity constraint)

กำลังการผลิตเป็นข้อจำกัดท่ีสำคัญของตารางการผลิตหลัก ซ่ึงจะอยู่ภายใด้ขอบเขต 
ของตารางการทำงาน/ช่วงเวลา จำนวนกะ นโยบายทำงานล่วงเวลา ระดับแรงงาน และอุปกรณ์ 
ท่ีมีอยู่ เป็นส่ิงท่ีจะด้องนำมาพิจารณา กำลังการผลิตท่ีแท้จริงน้ันจะยดถึอ ความสามารถของการ 
ทำงานในอดีตเป็นหลัก ปัจจัยท่ีนำมาพิจารณาได้แก่ การขาดงาน เคร่ืองจักรเสีย วัตถุดิบขาด 
แคลน กำลังการผลิตลดลง ซ่ึงโดยปกดิแล้วกำลังการผลิตจะแสดงในเทอมของ หน่วยผลผลิต 
นำหนัก ขนาด หรือความยาว สำหรับผลิตกัณฑ์ท่ีเป็นชนิดเดียวกันตลอด หรือในหน่วยของ 
เวลา เช่น คน-ชม. สำหรับผลิตกัณฑ์ท่ีไม่เป็นชนิดเดียวกัน

การจัดตารางการผลิตไวัเกินความสามารถท่ีผลิตได้ จะไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด  ๆ ท้ังน้ี 
เพราะระดับการผลิตสูงสุด จะข้ึนอยู่กับกำลังการผลิต ไม่ใช่ข้ึนอยู่กับส่ิงท่ีใส่เข้าไป ถ้าใส่ปัจจัย 
เข้าไปในระบบการผลิตมากเกินความสามารถท่ีจะผลิตได้ ย่อมจะก่อให้เกิดส่วนเกินในระบบคง 
คลัง

การวางแผนการผลิตแบบคร่าว  ๆ (Rough-cut capacity planning ะ RCP) ถูกนำมาใช้ 
เพ่ือให้แน่ใจว่า ตารางการผลิตหลักข้ันทดลองท่ีกำหนดข้ึนน้ัน ใช้กำลังการผลิตท่ีไม่เกินความ 
สามารถของศูนย์ผลิต การกำหนดทรัพยากรท่ีด้องการในแต่ละช่วงเวลา จะข้ึนอยู่กับการเปล่ียน 
แปลงปริมาณงานจากตารางการผลิตไปเป็นภาระงานท่ีด้องทำ การวิเคราะห์ภาระงานแต่ละ 
อย่างบนตารางการผลิตหลัก จะปงถึงทรัพยากรท่ีด้องการ ถ้าคูณเวลาท่ีใช้การผลิตต่อหน่วย 
ด้วยปริมาณท่ีจะผลิตต่อช่วงเวลาและบวกเวลาท่ีใช้ในการท้ังเคร่ือง หลังจากน้ันจึงรวมเวลาของ 
ทุก ๆงานเข้าด้วยกัน จะเป็นภาระงานในศูนย์ผลิตน้ันต่อช่วงเวลาหน่ืง  ๆ การวางแผนกำลังการ 
ผลิตอย่างคร่าว  ๆ จะเป็นการเปล่ียนช่วงเวลาในตารางการผลิตหลักเป็นจำนวนข้ัวโมงในศูนย์
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งาน ถ้าความต้องการมีมากกว่ากำลังของศูนย์งาน ก็1ราเป็นต้องย้ายปริมาณงานจากตารางการ 
ผลิตหลักไปทำในช่วงเวลาต่อไป

ส่ิงสำคัญอีกประการหน่ึง คือ การหาตำแหน่งของข้อจำกัดริกฤตในศูนย์การผลิตหริอ 
อุปสรรค ซ่ึงอาจจะเกํดข้ึนท่ีเคร่ืองจักร กลุ่มเคร่ืองจักร แผนก หริอกลุ่มแรงงาน (ผู้ๆรานาญงาน) 
ศูนย์งานต่าง  ๆ ท่ีอาจจะเกิดปัญหาริกฤตข้ึนไต้น้ี จะต้องคอยระวังในการใส่ภาระ ซ่ึงจะต้องไม่ 
ให้เกินพิกัด และในบางคร้ังการเกิดริกฤตในศูนย์งาน อาจเปล่ียนแปลงไปตามลักษณะของงาน 
ในแต่ละช่วงเวลา ดังรูปท่ี 2-5 แสดงถงตารางการผลิตหลัก ซ่ึงจะส้ินสุดลง เม่ือไรกิดามท่ีศูนย์ 
งานน้ันมีกำลังการผลิตอย่างเพียงพอ

«านวนธุปสงค์รทกกแพยากรณ์ Ü านวนการส่งช๋ึอรากถูกค์า

รูป 2-5 แสดงการวางแผนกำลังการผลิตแบบคร่าว ๆ

2.2.4.3. การฑบฑวนตารางการผลิตหลัก (Master schedule revision)

ตารางการผลิตหลัก ควรจะมีการทบทวนให้เป็นปัจจุบันตามความจำเป็น หริอจากเวลา 
ท่ีเปล่ียนแปลงไป ตารางการผลิตจะเปล่ียนแปลงไปในเม่ือมีข้อมูลใหม่หรือมีการส้ิงทำเพ่ิมข้ึน 
การสิ้นสุดของเวลาในแต่ละช่วงท่ีย้งมีงานท่ีย้งทำไม่เสริจเหลออยู่ จะดัองน่ามาจัดทำเป็นตาราง 
การผลิตใหม่ ในกรณีท่ีมีอุปสรรคเกิดข้ึนกับศูนย์งาน กิสามารถจะหาทางแกํไฃไดํโดยเพ่ิมกำลัง 
การผลิต หรือเปล่ียนแปลงตารางการผลิตหลัก แ ต ่ถ้าข ึ้น ส่วนหรือส่วนประกอบมีไม่พอใช้ กิจำ 
เป็นจะดัองเล่ือนตารางการผลิตออกไป

การพยากรณ์ครั้งใหม่ หรือการสั่งทำที่ไต้รับจากลูกต้า จะถูกบรรจุเข้าไวใํนตารางการ 

ผลิตถ้ากำลังการผลิตยังม ีเหลืออยู่ แต่ถ้ากำลังการผลิตไต้ถูกจัดแจกไปยังงานต่าง ๆ จนหมด 

แล้ว และไม่สามารถจะเพิ่มไต้อีกในช่วงเวลานั้น กิจำเป็นต้องจัดตารางการผลิตสำหรับงานใหม่
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ในช่วงIวลาถัดไป หรืออาจจะเล่ือนงานจัดไว้แล้ว แต่มีลำดับความสำค้ญน้อยไปผลิตในช่วงเวลา 
ถัดไปและแทรกงานใหม่เข้าไปแทนท่ี

ดารางการผลิตหลัก จะดัองเช่ือถือได้และใกล้เคียงกับความเป็นจริง แต่ถ้าตารางการ 
ผลิตมีภาระเกินกำลังการผลิตท่ีมีอยู่ ย่อมจะมีเหตุการณ์บางอย่างหรือท้ังหมดเกิดข้ึนดังน้ี

1. การจัดลำดับความสำคัญของงานยังไม่ถูกดัอง
2. ให้การบริการต่อลูกค้ายังไม่ดีพอ(ไม่สามารถจะจัดส่งผลิตกัณฑ์ได้ทัน)
3. มีการคงคลังระหว่างการผลิตมากเกินไป
4. ส้ินเปลืองค่าใข้จ่ายสูง
5. ไม่สามารถจะรับผิดชอบในงานได้ท้ังหมดในเวลาอันจำถัด
6. ตารางการผลิตหลักควรจะเป็นแผนงานท่ีน่าเช่ือถือ และใข้งานไดัดีสามารถลดการ 

คงคลัง เพ่ิมประสิทธิภาพในด้านการบริการลูกค้า และการผลิต
2.2.5 การวางแผนและควบค ุมกำล ังการผล ิต (Capacity planning and 

control)

การวางแผนกำลังการผลิต จะเก่ียวข้องกับการกำหนดนโยบายในเร่ืองของ กำลังคน 
เคร่ืองจักร และทรัพยากรทางกายภาพ ว่าจะด้องมีจำนวนเท่าไรจึงจะพอเพียงสำหรับการผลิต 
นอกจากน้ันยังบ่งถืงรายละเอียดต่าง  ๆ ตลอดจนการวัด และการปรับระดับการผลิต เพ่ือให้เป็น 
ไปตามความต้องการ การกำหนดหน่วยท่ีไข้'วัด กับผลิตภัณฑ์น้ัน อาจจะเป็นจำนวนข้ึน ด้น 
เมตร ช่ัวโมง ซ่ึงจะต้องมีการวางแผนไว้ และสามารถจะเปล่ียนให้อยู่ในหน่วยของค่าเทียบเท่า 
ร่วมกันได้ เม่ือเทียบกับเวลา

ปัจจัยท่ีมีผลต่อกำลังการผลิตน้ัน มีอยู่มากมาย ท้ังท่ีควบคุมได้และควบคุมไม่ได้ ปัจจัย 
ท่ีฝ่ายบริหารสามารถควบคุมได้มีด้งน้ี

1. ท่ีดิน
2. แรงงาน
3. สาธารณูปโภค
4. เคร่ืองจักร
5. เคร่ืองมือ
6. จำนวนกะของการทำงาน/วัน
7. จำนวนวันท่างาน/สัปดาห์
8. จำนวนช่ัวโมงการทำงานล่วงเวลา
9. การเหมาช่วงทำต่อ
10. การซ่อมบำรุงเพ่ือป้องกัน
สำหรับปัจจัยท่ีควบคุมยากหรือควบคุมไม่ได้มีด้งน้ี
1. การขาดงาน
2. การเข้าหริอออกของคนงานในบริษัท
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3. ประสิทธิภาพของคนงาน
4. เคร่ืองจักรเสีย
5. ช้ินงานท่ีเสียหรือต้องแก้ไขใหม่
กำลังการผลิต(Capacity)vtน หมายถึง ความสามารถในการผลิตของศูนย์งาน แผนก 

หรือเคร่ืองจักรซ่ึงนับว่ามีความสำคัญท้ังน้ีเพราะว่า
1. กำลังการผลิตท่ีเพียงพอ มีผลกำให้การผลิตเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า
2. กำลังการผลิตจะมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพของการดำเนินงาน (ค่าใช้จ่าย)
3. กำลังการผลิตจะแสดงถึงขนาดของการลงทุนของบริษัท
การวางแผนกำลังการผลิต ก็เพ่ือต้องการท่ีจะหาว่าควรจะใช้แรงงาน และเคร่ืองจักร 

ประเภทใด จำนวนเท่าไร และต้องการเม่ือไร ซ่ึงโดยปกติแล้ว การวางแผนจะยึดเอาจำนวนช่ัว 
โมงของแรงงาน และเคร่ืองจักรท่ีมีอยู่เป็นหลัก ถ้ากำลังความสามารถมีมากเกินไป ก็แสดงว่า 
การใช้ทรัพยากรน้ันมีประสิทธิภาพด่ํา (Low productivity) ในทางตรงช้าม ถ้ามีกำลังการผลิตไม่ 
เพียงพอ ก็เป็นผลให้ไม่สามารถบริการลูกค้าไต้เต็มท่ี

การตัดสินใจเร่ืองกำลังการผลิตจำเป็นต้องเร่ิมจาก แผนการผลิต (Production plan) ซ่ึง 
จะเป็นตัวกำหนดผลผลิต ในแต่ละช่วงเวลา แผนการผลิตควรจะแสดงถึงระดับผลผลิต เพ่ือให้ 
แน่ใจว่าอยู่ในข่ายความสามารถท่ีจะผลิตไต้ ช่วงเวลาของแผนการผลิตน้ัน ควรจะนานพอท่ีจะ 
กำการเปล่ียนแปลงกำลังการผลิตไต้ (เพ่ิมหรือลด) เพ่ือให้เป็นไปตามอุปสงค์ท่ีคาดหวังไว้

ผลท่ีไต้จาก MRP จะถูกนำมาจัดกำเป็นแผนการส่ัง และออกคำส่ัง ซ่ึงจะเป็นข้อมูล 
สำหรับการวางแผนกำลังการผลิต ซ่ึงมีหนัาท่ีเก่ียวกับการคำนวณหาจำนวนช่ัวโมงท่ีต้องการ 
สำหรับการผลิตในแต่ละศูนย์งานและช่วงเวลาท่ีต้องการท่ีกำหนดไวในดารางการผลิตหลัก ถ้า 
กำลังการผลิตท่ีมีอยู่ไม่เพียงพอ จะต้องการทบทวนตารางการผลิตหลัก หรือขยายกำลังการ 
ผลิตให้มากช้ิน แต่ถ้ากำลังการผลิตท่ีมีอยู่เพียงพอก็ให้ดำเนินการ MRP ต่อไป

การวางแผนกำลังการผลิต จะช่วยให้บริษัทสามารถคาดการณ์ล่วงหน้า ถึงปัญหาเก่ียว 
กับการวางแผนกำลังคน นอกจากน้ัน ยังช่วยให้บริษัทสามารถคาดการณ์เร่ืองภาระงานว่ามีมาก 
เกินไปหรือน้อยเกินไป หรืออุปสรรค (Bottle neck) ท่ีอาจจะเกิดช้ินท่ีศูนย์งาน การวางแผน 
กำลังการผลิตจะยึดเอาความต้องการจาก MRP และเปล่ียนเป็นช่ัวโมงมาตรฐานท่ีศูนย์งานต่าง 
ๆ การวางแผนกำลังการผลิตจะเป็นกระบวนการ ท่ีต้องใช่วิธีการกระกำโต้ตอบกัน (Interactive 
process) ระหว่างกำลังการผลิตท่ีมีอยู่กับกำลังการผลิตท่ีต้องการในอนาคต เม่ือใดก็ตามท่ีมี 
การเสียความสมดุลย์เกิดช้ิน จะต้องดำเนินการดังต่อไปน้ี

1. ถ้ากำลังการผลิตท่ีมีอยู่น้อยกว่ากำลังการผลิตท่ีต้องการ แก้ไขโดยใช่วิธีการเพ่ิม 
กำลังการผลิต (การกำงานล่วงเวลา เพ่ิมจำนวนกะ การเหมาช่วงกำต่อ) หรือลด 
กำลังการผลิตท่ีต้องการให้น้อยลง (ลดจำนวนการผลิตท่ีต้องการจากดารางการ 
ผลิตหลัก)
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3. ประสิทธิภาพของคนงาน
4. เคร่ืองจักรเสีย
5. ช้ินงานท่ีเสียหรือต้องแก้ไขใหม่
กำลังการผลิต(Capacity)lVน หมายถึง ความสามารถในการผลิตของศูนย์งาน แผนก 

หรือเคร่ืองจักรซ่ึงนับว่ามีความสำคัญท่ีงน้ีเพราะว่า
1. กำลังการผลิตท่ีเพียงพอ มีผลทำให้การผลิตเป็นไปตามความต้องการของลูกคัา
2. กำลังการผลิตจะมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพของการดำเนินงาน (ค่าใช้จ่าย)
3. กำลังการผลิตจะแสดงถึงขนาดของการลงทุนของบริษัท
การวางแผนกำลังการผลิต ก็เพอต้องการท่ีจะหาว่าควรจะใช้แรงงาน และเคร่ืองจักร 

ประเภทใด จำนวนเท่าไร และต้องการเม่ือไร ซ่ึงโดยปกตํแลัว การวางแผนจะรดเอาจำนวนช่ัว 
โมงของแรงงาน และเคร่ืองจักรท่ีมีอยู่เป็นหลัก ถ้ากำลังความสามารถมีมากเกินไป ก็แสดงว่า 
การใช้ทรัพยากรน้ันมีประสิทธิภาพต่ํา (Low productivity) ในทางตรงช้าม ถ้ามีกำลังการผลิตไม่ 
เพียงพอ ก็เป็นผลให้ไม่สามารถบริการลูกคัาไต้เต็มท่ี

การตัดสินใจเร่ืองกำลังการผลิตจำเป็นต้องเร่ิมจาก แผนการผลิต (Production plan) ซ่ึง 
จะเป็นคัวกำหนดผลผลิต ในแต่ละช่วงเวลา แผนการผลิตควรจะแสดงถึงระคับผลผลิต เพ่ือให้ 
แน่ใจว่าอยู่ในข่ายความสามารถท่ีจะผลิตไต้ ช่วงเวลาของแผนการผลิตน้ัน ควรจะนานพอท่ีจะ 
ทำการเปล่ียนแปลงกำลังการผลิตไต้ (เพ่ิมหรือลด) เพ่ือให้เป็นไปตามอุปสงค์ท่ีคาดหวังไว้

ผลท่ีไต้จาก MRP จะถูกนำมาจัดทำเป็นแผนการส่ัง และออกคำส่ัง ซ่ึงจะเป็นข้อมูล 
สำหรับการวางแผนกำลังการผลิต ซ่ึงมีหน้าท่ีเก่ียวกับการคำนวณหาจำนวนช่ัวโมงท่ีต้องการ 
สำหรับการผลิตในแต่ละศูนย์งานและช่วงเวลาท่ีต้องการท่ีกำหนดไว่ในตารางการผลิตหลัก ถ้า 
กำลังการผลิตท่ีมีอยู่ไม่เพียงพอ จะต้องการทบทวนตารางการผลิตหลัก หรือขยายกำลังการ 
ผลิตให้มากช้ิน แต่ถ้ากำลังการผลิดท่ีมีอยู่เพียงพอก็ให้ดำเนินการ MRP ต่อไป

การวางแผนกำลังการผลิต จะช่วยให้บริษัทสามารถคาดการณ์ล่วงหน้า ถึงปัญหาเก่ียว 
กับการวางแผนกำลังคน นอกจากน้ัน ยังช่วยให้บริษัทสามารถคาดการณ์เร่ืองภาระงานว่ามีมาก 
เกินไปหรือน้อยเกินไป หรืออุปสรรค (Bottle neck) ท่ีอาจจะเกิดช้ินท่ีศูนย์งาน การวางแผน 
กำลังการผลิตจะยดเอาความต้องการจาก MRP และเปล่ียนเป็นช่ัวโมงมาตรฐานท่ีศูนย์งานต่าง 
ๆ การวางแผนกำลังการผลิตจะเป็นกระบวนการ ท่ีต้องใช่วิธีการกระทำโต้ตอบกัน (Interactive 
process) ระหว่างกำลังการผลิตท่ีมีอยู่กับกำลังการผลิตท่ีต้องการในอนาคต เม่ือใดก็ตามท่ีมี 
การเสียความสมดุลย์เกิดช้ิน จะต้องดำเนินการดังต่อไปน้ี

1. ถ้ากำลังการผลิตท่ีมีอยู่น้อยกว่ากำลังการผลิตท่ีต้องการ แก้ไขโดยใช่วิธีการเพ่ิม 
กำลังการผลิต (การทำงานล่วงเวลา เพ่ิมจำนวนกะ การเหมาช่วงทำต่อ) หรือลด 
กำลังการผลิตท่ีต้องการให้น้อยลง (ลดจำนวนการผลิตท่ีต้องการจากตารางการ 
ผลิตหลัก)
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2. ถ้ากำลังการผลิดที่มีอยู่มากกว่ากำลังการผลิตที่ต้องการ นกํไขโคยใช้วิธลดกำลัง 
การผลิดที่มีอยู่ให้น้อยลง (ลดว่านวนกะหรอปลดคนงานออก) หรือเพิ่มความ 
ต้องการกำลังการผลิตให้มากขึ้น (เพิ่มความต้องการในตารางการผลิตหลัก ออกคำ 
สงผลิตแต่เนน ๆ ลดการเหมาช่วงกำต่อ)

จุดประสงค์ของการจัดการกำลังการผลิต เพิ่อให้เกิดความสอดคล้องกันในระดับของการ 
ดำเนินการกับระดับของอุปสงค์ ความไม่แน่นอนของอุปสงค์ เป็นสาเหตุสำคัญที่กำให้ต้องมีการ 
จัดการเรื่องกำลังการผลิต การวางแผนกำลังการผลิตเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นในระยะปานกลาง 
และระยะยาวที่ขึ้นอยู่กับแนวโน้มของอุปสงค์ในอนาคต ส่วนการควบคุมกำลังการผลิตเป็น 
ปัญหาระยะสั้นและระยะปานกลาง ที่ขึ้นอยู่กับการน้าแผนกำลังการผลิไปปฎิบ้ต ซ่ึงในบางครั้ง 
อาจจะมีการปรับเปลี่ยนทรัพยากรปัาง ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงอุปสงค์

โดยปกติแล้ว การติดตามตูกำลังการผลิตในแต่ละศูนย์งานอย่างต่อเนื่อง จะช่วยให้รู้ถึง 
ขีดความสามารถในการผลิต และหาทางปรับปรุง (แรงานและเครื่องจักร) ศูนย์งานให้มีประสิทธ ิ
ภาพในการผลิตสูงขึ้น

2.3 ภาษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์

Visual basic เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ท่ีไต้รับความนิยมน่ามาใช้ในการพัฒนาโปรแกรม 
บน Windows เน่ืองจาก เป็นภาษาคอมพิวเตอร์ท่ีใช้เทคโนโลยีในลักษณะ Visualize ซ่ึงเพียง 
แต่เลือก Control ท่ีเหมาะสม แล้ววาดลงบน Form กิสามารถสรัางจอภาพท่ีใช้สำหรับติดต่อกับ 
ผู่ใชั รวมท้ังการใช้เทคนิคการเขียนโปรแกรมแบบ Event-driven ซ่ึงเป็นการเขียนโปรแกรมเพ่ือ 
กำหนดข้ันตอนการกำงานให้กับ Control ต่าง  ๆ ท่ีสร้างข้ึนตามเหตุการณ์ (Event) ต่าง  ๆ ท่ี 
เกิดข้ึน เช่น การเลือกเมาส์ หรือการรับข้อมูลจากคีย์บอร์ด ฯลฯ เป็นต้น ประกอบกับภาษาท่ีใข้ 
เขียนโปรแกรม เป็นภาษา Basic ซ่ึงเป็นภาษาคอมพิวเตอร์ ท่ีผู้ใช้บนคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 
ส่วนใหญ่ต้นเคย จึงส่งผลให้ การพัฒนาโปรแกรมบน Windows ด้วย Visual basic มีข้ันดอน 
น้อย กระกำไต้ง่าย และสะดวกต่อการใช้งาน จึงกำให้ผู้ใข้สามารถเรียนรู้ไต้ภายในเวลา 2-3 ข้ัว 
โมง กิสามารถพัฒนาโปรแกรมบน Windows ข้ึนเป็นโปรแกรมแรกไต้

Visual basic น้ีเป็นเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการพัฒนาโปรแกรมข้ึนใช้งาน ท่ีใช้ไต้ด้ังแต่ผูใชั 
ระดับต้น เพ่ือใช้สร้างโปรแกรมง่าย  ๆ บน Windows หรือโปรแกรมเมอร์ระดับกลาง ท่ีจะเรียก 
ใช้ฟังก์ชันการกำงานต่าง  ๆ ของ Visual basic ไต้อย่างมีประสิทธิภาพ ตลอดจนโปรแกรมเมอร์ 
ในระตับมีออาชีพ ท่ีจะพัฒนาโปรแกรมในระดับสูง โดยการใช้ Object Linking and Embedding 
(OLE) และ Application Programming Interface (API) ของ Windows มาประกอบในการเขียน 
โปรแกรม
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2.4 การสำรวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

นภิสพร คืนตัก ะ การจัดตารางการผลิตในโรงงาน โดย่วิธีกาฟราลองแบบปัญหา 
(2534) (1]

การวิจัยน้ีเป็นการจัดตารางการผลิตภายในอุตสาหกรรมอาหารสัตว์ โดยลดเวลาเสีย 
เน่ืองจากการรอคอย เพ่ือให้สามารถกำหนดแผนการผลิตท่ีเหมาะสม และรวดเร็ว เม่ือสถาน 
การณ์ต่าง ๆในการผลิตเปล่ียนแปลงไป รวมท้ังใช้เป็นระบบสนับสนุนข่าวสารส่วนหน่ืงใน 
การบริหารการผลิตโดยใช้หลักการทางปัญญาประดิษฐ์ (AI) รวมเช้ากับวิธีการทางการ 
จำลองแบบปัญหา (Simulation) ท่ีเรียกว่า Knowledge simulation ช่วยในการจัดตารางการ 
ผลิตท่ีสอดคล้องกับหลักการและช้อจำกัดต่าง  ๆ ของโรงงาน และเพ่ิมประสีทธิภาพในการ 
บริหารการผลิตมากข้ึน

มิตรมาณ ี ตรีว ัฒนาวงตั ะ การกำหนดงานเพ่ือการผลิตเฟอร์นิเจอร์โม้ยางพารา ะ ส่วน 
การเตรียมวัตถุดิบ (2538) [2]

การวิจัยน้ีเพ่ือจัดทำระบบการจัดลำดับงาน จัดกลุ่มเสันทางการผลิตให้เหมาะสม และ 
ศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใช้ในการผลิตของแต่ละข้ึนงานบนเคร่ืองจักรต่าง  ๆ พร้อมท้ังกำหนดเส้น 
ทางการผลิต ซ่ึงสามารถเปล่ียนแปลงได้เม่ือมีการเปล่ียนวัตถุดิบ ให้กับแผนกวัตถุดิบในโรงงาน 
ผลิตเฟอร์นิเ'จอรไม้ยางพารา และจัดทำระบบฐานข้อมูลสำหรับโรงงาน เพ่ือเป็นข้อมูลสนับสนุน 
การวางแผนการผลิต ซ่ึงมีข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบย่งยาก และต้องผลิตเป็นจำนวนมาก โดย 
จัดทำตารางการผลิตด้วยไมโครคอมพิวเตอร์ ทำให้ดิดดามผลการผลิตได้ดี ลดการว่างงานของ 
เคร่ืองจักร และความล่าช้าของงาน ทำให้การทำงานมีประสีทธิภาพดีข้ึน

กำพล อมาตยกุล ะ การพัฒนาระบบการวางกำหนดการผลิตหลัก สำหรับโรงงาน 
เคร่ืองสำอาง (2539) [3]

การวิจัยน้ีเพ่ือพัฒนาการวางกำหนดการผลิตหลักของโรงงานเคร่ืองสำอางให้สอดคล้อง 
กับปริมาณความต้องการทางตลาด โดยเน้นศึกษากับโรงงานตัวอย่างท่ีเลือกมา ผลของการ 
ศึกษาพบว่า ปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือ ข้อมูลต่าง ๆท่ีจำเป็นไม่ได้ห้ามาใช้ประโยชน์ และการผลิตไม่มี 
รูปแบบ กฎเกณฑ์และการวางแผนท่ีแน่นอน รวมท้ังระบบการทำงานไม่สอดคล้องกัน วิทยา 
นิพนธ์น้ีจึงเสนอแนะวิธีการวางแผนการผลิต และปรับปรุงระบบการทำงานให้สอดคล้องกับ 
ปริมาณความต้องการทางการตลาด และการปฏิบ้ตงาน ซ่ึงผลท่ีได้พบว่า การห้าแผนการผลิต
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หลักไปทดสอบในระยะ 6 เดือน ความสูญเสียรายได้เนื่องจากสินค้าขาด และสินค้าเสื่อมสภาพ 
หมดอายุ ลดลง

ชูเกษ อุ่นจิตติ ะ ระบบแผนงานผลิตครบวงจรของอุตสาหกรรมผลิดชิ้นส่วนยางของรถ 
ยนต์ (2539) [4]

วัตถุประสงค์ของงานวิจัยน้ี เพ่ือศกษาสภาพและปัญหาไนระบบวางแผนการผลิตช้ิน 
ส่วนยางรถยนต์ในประเทศ พร้อมท้ังประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศวกรรมอุดสาหการ ด้านการ 
ศึกษา การวางแผน และการประยุกต์ใช้ของระบบคอมพิวเตอร์ ในการศึกษาไดใช้โรงงานผลิต 
ช้ินส่วนยางของรถยนต์เป็นกรณีศึกษา จากการศึกษาพบว่า มีปัญหาด้านการขาดการวางแผน 
การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ปัญหาการจัดการในเร่ืองของการเตรียมวัตถุดิบ และปัญหาการ 
กำหนดส่งมอบท่ีล่าช้าจากสภาพปัญหาท่ีเกิดช้ิน ซ่ึงได้เสนอแนวทางในการปรับปรุง เพ่ือเพ่ิม 
ประสิทธิภาพโดย

1. ใช้เทคนิคต่าง  ๆ ทางด้านการศึกษาการทำงาน
2. การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต
3. การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต
ผลจากการศึกษาพบว่า ภายหลังการปรับปรุงการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงช้ิน 

ทำให้1ห้ลดความสูญเสียท่ีเกิดจากความเสียหายของการเตรียมวัตถุดิบท่ีเกินจริง

ปรีดี ต้นติประภาส : ระบบการผลิต Flow shop ะ กรณีศึกษาโรงหล่อ (2542) [5]

การวิจัยน้ี มีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาถึงผลกระทบของปัจจัยกฎการจัดลำดับต่อประสิทธิ 
ภาพ ของระบบผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้เทคนิคการจำลองแบบปัญหาทาง 
คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดตารางการผลิตแบบโฟลว์ซอป ในแผนกงานหล่อ และใบส่ังผลิตการ 
หล่อ ซ่ึงในการสร้างแบบจำลองจะใช้โปรแกรมสำเร็จรูป SI MAN ช่วยในการหาคำตอบโดย 
เทคนิคการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ท่ีจะเปรียบเทียบทางเลือกของกฎการจัดลำดับ และกำหนด 
ดัชนีวัดประสิทธิภาพ ได้แก่ เวลาท่ีงานอยู่ในระบบ (Flow Time) เวลาท่ีงานเสร็จไม่ตรงกำหนด 
(Lateness) เวลาท่ีงานเสร็จเกินกำหนดส่งงาน (Tardiness) อัตราส่วนจำนวนงานท่ีเสร็จเกิน 
กำหนดส่งงานต่อจำนวนงานท้ังหมด (Property of jobs tardy) และอัตราการใช้เคร่ืองจักรของ 
ระบบ (Utilization)
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ปารเมศ ชุติมา และ ปิยมาภรณ์ ซมสุวรรณ ะ การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้ 
การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (2542) [6]

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เพิ่อศึกษาผลของการจัดตารางการผลิตโดยใช้อัลกอรทึมที่ 
แดกด่างกันต่อค่าดัชนีวัดประสิทธิภาพหลายรูปแบบ นอกจากนี้แล้ว งานวิจัยนี้ยังมุ่งประเด็นไป 
สู่การปรับปรุงประสิทธิภาพของดารางการผลิตที่ไต้จากอัลกอริทึมด่าง ๆโดยนำเอาความรู้ และ 
ความชำนาญของผู้จัดตารางมาใช้ให้เป็นประโยชนในการปรับเปลี่ยนตารางการผลิตให้มีประ 
สิทธิภาพดียิ่งขึ้น ซึ่งกระบวนการเช่นนี้ เรียกว่า “การจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive 
Production Scheduling)” ผลของการศึกษา ปรากฏว่า จากอัลกอริทึมที่ทำการทดสอบทั้งหมด 
อัลกอริทึมที่มีประสิทธิภาพสูงในการจัดตารางการผลิต คือ SMT SPT EDD และ SMT และยัง 
พบอีกว่า การจัดตารางแบบโดตอบสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตให้ดียิ่ง 
ขึ้นเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อใช้กับตารางการผลิตที่ไต้มาจากอัลกอริทึมที่มีประสิทธิ 
ภาพไม่ดีในตอนแรก

ปารเมศ ชุติมา และ ปิยมาภรณ์ ซมสุวรรณ ะ การประยุกต์การจัดตารางการผลิต 
แบบโต้ตอบ เพ่ือลดเวลาสูญเสียกรณีเคร่ืองจักรเสีย (2542) [7]

งานวิจัยน้ี เพ่ือแสดงให้เห็นถึงผลกระทบท่ีมีด่อประสิทธิภาพในการทำงานของ 
ระบบท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรเสีย วิศวกรส่วนมากจะจัดเคร่ืองจักรเสียให้อยู่ในอันดับแรก  ๆ ของ 
ความไม่แน่นอนท้ังหมดท่ีมีผลต่อระบบผลิต ดังน้ันงานวิจัยท่ีจะพยายามลดผลกระทบของเคร่ือง 
จักเสียจึงเป็นส่ิงจำเป็นต่อระบบผลิตมาก เพ่ือท่ีจะศึกษาผลกระทบดังกล่าวน้ี โปรแกรม 
IntSched ท่ีไต้พัฒนามาก่อนหนำน้ีไต้ถูกเพ่ิมเติมส่วนท่ีเก่ียวช้องกับการจัดการเคร่ืองจักรเสีย 
เช้าไป จากผลการทดลองพบว่า เคร่ืองจักรเสียเป็นเวลานานในช่วงต้นของดารางการผลิตจะมี 
ผลอย่างมากต่อประสิทธิภาพของระบบ นอกจากน้ันแล้วกฎ SMT (Smallest Ratio by 
Multiplying Processing Time) แสดงประสิทธิภาพสูงสุดในการลดผลของเคร่ืองจักรเสีย

A.Agrawal , G.Harhalakis, I.Mimis and R.Nagi ะ การผลิตแบบทันทํวงทีของข้ึน 
ส่วนประกอบขนาดใหญ่ (1995) [8]

งานวิจัยน้ีเนํนพัฒนาการจัดตารางการผลิตสำหรับกลุ่มของข้ึนส่วนประกอบขนาดใหญ่ 
ภายใต้เง่ือนไขหลายเกณฑ์ โดยมีเป้าหมายเพ่ือลดช่วงเวลาสะสมของเวลานำในการจัดดาราง 
การผลิต โดยใช้หลักเกณฑ์การจัดตารางการผลิตบนพ้ืนฐานของการประเมินช่วงเวลานำ และ 
หลักอัลกอริทึมของการจัดดาราง (LETSA) และ Branch -  and -  Bound เป็นหลักการพิจารณา 
จากลำดับข้ันข่ายงานเพ่ือหาสายงานวิกฤต
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Orner Kirca and M.Murat Koksalan ะ การประยุกต์แบบจำลองในการวางแผนการ 
เงิน และการวางแผนการผลิตรวม (1995) [9]

งานวิจัยน้ีกล่าวถึงการพัฒนาการวางแผนทางการเงิน และการวางแผนการผลิตรวม ให้ 
สอดคล้องกับกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า โดยใช้หลักการของ Linear 
Programming และเปรียบเทียบถึงประโยชน์จากแบบจำลองท่ีเสนอกับแบบเดิม

David Ben-Arieh and Eric D.Carley ะ แบบจำลองระบบการผลิตโดยอาคัยฐานความ 
รู้ของเหตุและผล (1995) [10]

งานวิจัยน้ีกล่าวถึงการจำลองระบบอย่างชาญฉลาด สำหรับระบบการผลิต โดยแสดงถึง 
โครงสร้าง 1หน้าท่ี และการทำงานของแต่ละระบบงานท้ังในส่วนของกิจกรรมการทำงาน และ 
การไหลของข้อมูลงานโดยคำนึงถึงความสำพันธ์ของเหตุและผลระหว่างแต่ละองต์ประกอบ โดย 
แสดงการวิเคราะหํในหลากหลายรูปแบบ
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