
4.1 การวางแผนการผลิต

กา-ทางแผนการผลิต (production planning) ในโรงงานอาหารสิ'ตว์ คือ เทคนิคท่ีใฟ้.นการ 
วางแผนล่วงหน้าในขั้นตอนการผลิตต้ังแต่ค้นจนขึ้นสุคกระบวนการผลิต โคยคาคหวังท่ีจะให้ไค้ผลผลิตที' 
ค้องการคามกำหนคเวลาที,ไค้วางไว้ ลำคับเวลาการทำงานของปัจจัยการผลิตต่าง  ๆ ให้ไค้ผลผลิตคาม 
ค้องการค้วยประลิทธิภาพที่สุงสุค ตั้งแต่เริ่มทำการผลิตจนขึ้นสุคเวลาการผลิต ไ(วงเวลา (planning 
horizon) ของแผนที่วางนี้ขึ้นอยู่กับรุคประสงค์ซองการน้าไปใค้ สำหรับไนโรงงานอาหารสิ'คว์ขึ้งไค้เป็น 
กรน ีค ์กษาเปันโรงงานอาหารสิ'คว์ข้ึงอยู่ท่ี อำเภอหาคใหญ่ จังหวัคสงขลา

4.1.1 วัตชุประสงค์ของการวางแผนการผลิต

การที่ค้องมีการวางแผนการผลิต เพ่ือทำให้เกิคผลประโยชน์คังน้ี

1. เกิคความคล่องคัวในการรับทำและจัคส่งลินค้าให้ไค้ตามกำหนคเวลา

2. ไค้รับความเข้ึอถีอจากลุกค้า (good will) ทำ'ให้มีลุกค้าสม่ําเสมอ

3. ลคค้นทุนการผลิตให้อยู่ในระคับค่ํา เค้น ปรับให้คนงาน และเครื่องจักรทำงาน 
สมคุลย์กัน ขจัคแรงงานสุญเปล่า (idle) ระหว่างการผลิตกำหนคเวลาหยุคเครื่องจักรให้สอคคล้องกับ 
แผนกซ่อมบำรุง (preventive maintenant)
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4. ขจัคปัญหาเร่ืองของสินค้าขาคสค0์กข้ึงอาจทำ'ไห้เสียโอกาสการขาย (opportunity 
cost) และเสิยลุกค้าไค้

5. สามารถจัดทำงบประมาณค่าใช้จ่ายไนการผลิตไค้อย่างถูกค้อง

6. ลามารถวางแผนขยายกำลังการผลิตใเองโรงงานไค้อย่างมีประสิทธิภาพ

7. ทำไห้พนักงานทุกระดับขึ้นมีขวัญและกำลังไจไนการปฏิบัติงานดี [.พราะมีการ 
ประสานงานอย่างมี-ระเบียบแบบแผนที่แน่'นอน ขจัคการแค้ปัญหาเฉพาะหน้า และความลับสนไนการ 
ปฏิบัติงาน

4 .1 .2  ห ล ักการท ี่ฟ้าคัญไนการวางแผนการผลัด

ไนการวางแผนการผลิตไห้มีประสิทธิภาพเพี่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ จะค้องประกอบ 
ค้วยหลักการสำคัญดังต่อไปนี้

1 .  ม ีความยีคหยุ่น (flexible) ความยึคหยุ่น'ไนที,นี้ มิไค้หมายความถึงเฉพาะความ 
สามารถของระบบไนการจัคความแปรผันของปริมาณงาน (variation in workload) ไห้เหมาะสมเท่านั้น 
แต่ยังหมายความรวมไปถึงความยืดหยุ่นไนการดัดแปลง (modification) ระบบเองไห้สอดคล้องกับการ 
เปลี่ยนแปลงจากภายนอกทั้งในค้านการปฏิบัติการ (operation) สภาพการณ์ และขีดจำกัดต่าง  ๆ
(conditions & restrictions) ข้ึงอาจเกิดข้ึนไค้].นระหว่างการผลิต

2. ง่ายต่อการเข้าใจและการปฏิบัติ (simple & understandable) ท้ังน้ีมิ’ไค้ 
หมายความว่าทุกคนที่ปฏิบัติงานค้องเข้าไจถึงระบบในทุก  ๆ ข้ึนตอน แต่หมายความว่าทุกคนที่เกี่ยวข้อง 
ในข้ึนคอนท่ีคนรับผิดชอบ ค้องมีความเข้าไจส่วนน้ัน  ๆ อย่างแจ่มแจ้ง

3. มีความประหยัด (economical) ขึ้งเปันสาเหตุสำคัญที่ทำไห้ค้องมีระบบการ 
วางแผน และการควบคุมการผลิต หากจะพิจารณาในแง่ของความประหยัดแล้ววิธีที่คีที่สุด คือ การ
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เปรียบเทียบค้นทุนกาว'ผลิต วะหว่างขณะที่ไม่มีระบบวางแผน และควบคุมการผลิตที่คี กับเมื่อมีการน่า 
ระบบนี้มาใรัแล้ว

4. มีกาวเตรียมแผนงาน และการแกไขที่มีปวะลิทธิภาพ (effective preplanning 
& corrective action) การเตรียมแผนงานเป็นระยะการรวบรวมค้อถูลต่าง  ๆ ท่ีต'องการใช่ในข้ันวางแผน 
ส่วนกาวแกไขน้ันอยู่ในช่วงกาวกระจาย และติคคามผลงาน (dispatching & follow up) ข้ึงท่ีงสองช่วงน้ี 
จะค้องเป็นไปอย่างใกล้รัต ถ้าไค้ค้อถูลไม่ถูกค้อง หรีอไม่ทันต่อเหตุการณ์ (update data) จะมีผลท่าให้ 
แผนกาวปฏิบัติกาวผิคพลาค

5. มีระบบรายงานที่รวคเรีว และทันต่อเหตุการณ์อยู่เสมอ เพี่อให้กาวผลิตคำเนินไป 
ตามแผนอย่างมีประลิทธิภาพ เช่น ไค้ระบบท่ีเรียกว่า "management by exception" คีอ มีการรายงาน 
เฉพาะส่วนที'ต้องให้ฝ่ายบริหารตัตลินใจเท่านั้น โตยที่ฝ่ายบริหารค้องมีความมั่นใจว่า ลิงที'มีไค้รับราย 
งานน้ันไค้คำเนินไปตามแผนอย่างถูกค้องภายไค้ความรับผิคชอบของหน่วยงานน้ัน  ๆ6

6. มีการให้ค้อถูลที่ถูกต้องเพียงพอ และตรงตามเวลาที่ค้องการ นับเป็นหลักการที่ 
สำคัญท่ีสุคในระบบงานการส่งผ่านค้อถูล และเอกสารที'มีประลิทธิภาพ เป็นพ้ีนฐานที่สำคัญของระบบงาน 
วางแผน และควบคุมการผลิฅข้ึงจะขาคเลิยมิ'ไค้

4 .1 .3  วิธีการท่ี1ค้1นการวางแผนการผลิต

วิธีการท่ีใค้ปฏิบัติในการวางแผนการผลิต มี 2 ข้ันตอน คือ

1. ระบบรวบรวมค้อบุล ลิงที่มีอิทธิพลต่องานค้านวางแผนและควบคุมการผลิตมาก 
และเกี่ยวค้องในทุก  ๆ หน่วยงาน คีอ ระบบรวบรวมค้อมุล (information gathering system) เพราะ 
ความถูกต้องหวีอความผิคพลาตมากนัอยของระบบงานจะข้ึนอยู่กับค้อถูลที่ไค้รับมาโคยตรง ค้อถูลจะต้องมี 
คุณสมบัติคังน้ี คือมีจำนวนมากพอท่ีจะประเมินผลและเป็นแนวทางท่ีจะฅัคลินใจไค้ รัตเจนเป็นท่ีเค้าใจและ 
มีความแม่นย่าถูกต้อง
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2. การกำหนดตารางเวลาการผลิต (m aster scheduling) คีอ การกำหนดว่า 
เมื่อไรจะต้องทำงานตามคำลังที่ไค้รับมา หรีอจากการคาดคะเนการขายว่าเมื่อไรที่ควรจะต้องผลิตเสร็จ 
ดังน้ัน การกำหนดตารางเวลาการผลิตจึงเปีนระบบหนึ่งของการวางแผน และรักษาความสมดุลย'ของการ 
ใต้กำลังแรงงาน เคร่ืองมือเครื่องไต้ และวัสดุต่าง ๆ: วัตถุประสงค์ของการกำหนดตารางเวลาการผลิตกคือ 
เพื่อใต้ทรัพยากรเหล่านึ่อย่างมีประสิทธิภาพสุงสุด ในขณะเดียวกันกำลังขั้อท่ีไค้รับมากเสร็จสมบุรณ์ตาม 
กำหนดเวลาที่แน่นอน

สิงท่ีจำเปีนในการกำหนดตารางเวลาการผลิตหลักสามารถรวบรวมไต้ดังน้ีคีอ
ก) นโยบายและสถานะของสินค้าคงคลัง
ข) ระยะเวลาในการผลิตสินค้า
ค) กำลังผลิต (capacity) ของแต่ละหน่วยงานผลิต
ง) ปริมาณงานท่ีมือยู่ (load) ของแต่ละหน่วยงานผลิต
จ) กำหนดเวลาตารางการผลิตย่อย
ฉ) ข้ันตอนการผลิตสินค้าแต่ละชนิด
ช) แผนการผลิตน่ึงรวมถึงต้อถุลในการคำนวณและปริมาณความต้องการ
ช) มาตรฐานการผลิต
ฌ) ต้อกำหนดของลุกค้าและการจัดส่ง
ญ) นโยบายของระดับการบริการถูกค้า
ฎ) การคาดคะเนการขาย

4 .1 .4  หน ้าท ี่ของหน ่วยงานท ี่เก ี่ยวซ,'องก ับการวางแผนการผลิต

แผนการผลิตที่เสร็จเรียบร้อยแล้วจะมีความสมบุรณ์ที่สุค เมื่อหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ี 
เกี่ยวต้องให้ความร่วมมือในการปฏิบัติตามแผนการผลิตนั้น หน่วยงานท่ีเก่ียวต้องมีดังน้ีดีอ

1. สำนักงานขายประจำโรงงาน ทำหน้าที่ดังนี้
ก) ทำการประมาณการขาย (sales forecast) ของปีต่อไปให้กับโรงงานใน 

เสือนตุลาคมของทุกปี โคยจัคทำยอดประมาณการขายประจำปีออกตามประเภทของลัตว์ และลักษณะของ 
อาหารเปีนรายเดีอน และยอดรวมท่ีงปี
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ข) รวบรวมใบส่งของถูกค้าให’'ฝ่ายสถิติ และวางแผนแยกตามชนิคของอาหาร
และขนิคของถูกค้าคังน้ี

-  ส่งใบส่งจองอาหารชนิคเมีคล่วงหน้า 3 วัน
-  ส่งใบส่งจองอาหารขนิคผงล่วงหน้า 2 วัน
-  ส่งใบส่งจองอาหารค่างประเทศล่วงหน้า 1 สัปดาห์
-  แจ้งความต้องการอาหารฟาร์ล่วงหน้าอย่างค้าวันพุธ เพ่ีอผลิตในสัปคาห้ 

ถัคไป
-  ส่งจองห1อเปลี่ยนแปรงรายการอาหารหากเกิน 15.00 น.ให้ถือเป็นการ 

ส่งจองของวันถัคไป

2. ฝ่ายสถิติและวางแผนการผลิค
เมื่อไค้รับประมาณการขายประจำปีแล้'ว ต้องพิจารณาว่าโรงงานมีก’ารังผลิต 

เพียงพอกับ ความต้องการของฝ่ายขาย หรีอไม่ต้องมีการเปล่ียนแปลง หรือปรับปรุงยอคประมาณการน้ัน 
หรือกรรมวิธีการผลิตอย่างไร ขึ้งต้องแจ้งให้ผุ้จัคการโรงงานทราบเพ่ีอคำเนินการต่อไป 

การพิจารณาของฝ่ายสถิติ และวางแผนมีคังน้ัคีอ
ก) ก’าลังความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร สภาพของเครื่องจักรเป็น

อย่างไรจำเป็นต้องทำการซ่อมบำรุง หรือคัคแปลงแกไขหรือไม่
ข) สถิติยอคผลิตยอคขายตามรหัสสินค้าของปีที่ผ่านมา โคยดืกษาถึงสัคส่วน 

ของความต้องการว่าอาหารรหัสหน่ึงมีสัคส่วนอย่างไร เมื่อเทียบกับอาหารประเภทเคียวกัน เค้น อาหาร
ไก่เนั้อ ส่าเรืจรุปเมีคมี 3 รหัสคีอ 510, 511, 513 ต้องคุว่ารหัสไหนมีอัตราส่วน และจำนวนเท่าไร 
การคำนวณสัคส่วนน่ึในข้ันแรกจะไค้สถิติเดือนเคียวกันของปีท่ีผ่านมาเป็นหลักอย่างไรกิตามจะต้องพิจารณา 
ถึงแนวโน้มตามฤคุกาล (seasonal trend) ค้วย ยอคผลิต และยอคชายของอาหารสัตว์ประเภทใคถูงหรือ 
คํ่าตามสภาวะการณ์ที่ผ่านมา หรือแนวโน้มจากล่ีงแวคล้อมคีข้ึนอย่างไร มาทำการปรับให้เหมาะสมย่ิงขึ้น 

ค) จัคทำประมาณการขายที่ไค้จากฝ่ายขายนี้ ออกเป็นประมาณการ
ขายประจำเดือน และประมาณการผลิตประจำวัน

ง) จัคทำประมาณการขายประจำเดือนออกÆJนประมาณการผลิตประจำสัปคาห้ 
(weekly production forecast) โคยนำเอารายการส่งผลิตของอาหารฟาร์มรายการส่งผลิตล่วงหน้าของ 
ถูกค้า และยอคสติอกอาหารประจำวัน ณ วันใควันหน่ึงมาคำนวณ และปรับประมาณการขายของสัปคาห้ 
ต่อไปเป็นประมาณการผลิตประจำสัปคาห้ เพ่ีอส่งไห,'ฝ่ายวิขาการคำนวณปริมาณการไค้วัตถุค ีบ
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ตลอดจนต้นทุนที่เหมาะสม และส่งยอดประมาณการใช่ให้ฝ่ายจัดๆโอต่อไป ในส่วนของฝ่ายสถิติและ 
วางแผนกิจะนำประมาณการผลิตมาประมาณการไข้ยา และถุง น่ึงต้องลังล่วงหน้าประมาณหน่ึงลัปคาห์

จ) กำหนคระยะเวลาในการผลิตหรือกำหนดเวลาส่งสินค้าให้ลุกค้า ?ๆงรวมถึง 
การกำหนดตารางเวลาการผลิตหลัก (m aster scheduling) และออกใบลังผลิตประจำวัน (daily 
production plans) โดยการนำเอารายการลังจากถูกค้าล่วงหน้า 3 วัน และรายการลังจากถูกค้า
ประจำวันรายงานยอดสตํอกอาหารสำเรืจจากคลังสินค้าสำเรืจ-2ปประจำวัน และรายการผลิตของวันที่ผ่าน 
มามาปรับรายการผลิตของวันถัดไปตามรายการในประมาณการผลิตประจำลัปคาห์ แผนกำหนดการผลิต 
ประจำวันมี 2 ฉบับคีอ

-  โปรแกรมการผลิตประจำวัน
-  โปรแกรมการบรรจุ

ลักษณะของโปรแกรมการผลิตรายวัน แสดงในภาคผนวก ค

3. ฝ่ายผลิต

ก) แผนกผสม
รับโปรแกรมการผลิตประจำวันจากฝ่ายสถิติและวางแผนแล้วผลิตตามลำดับข้ัน 

ตอนที่วางไวไนกรณีไม่สามารถผลิตอาหารตามโปรแกรม เช่น วัตถุดิบไม่มีหรือเคร่ืองจักรขัคข้องไม1
สามารถผลิตได,' ต้องแจ้งให้ฝ่ายสถิติและวางแผนทราบ เพี่อจะไค้ติดตามหาทางแก่ไขกับสำนักงาน 
ขายประจำโรงงาน สำหรับหน้าท่ีประจำคีอ

-  ส่งรายงานการผสมให้ฝ่ายสถิติและวางแผนทราบทุกเข้า
-  ติดตามผลการผลิตของเคร่ืองผสม เคร่ืองบัมเมีดและเคร่ืองบรรจุ

ลักษณะของรายงานการผสม แสดงในภาคผนวก ค

ในลักษณะการควบคุมการดำเนินงานภายในกระบวนการผลิต ผุ้ควบคุมการ 
ผลิตท่ีเคร่ืองผสม (Mixer) นอกจากมีหน้าที่ดังกล่าวข้างต้นแล้ว ยังต้องตัดสินใจจัดสำดับข้ันตอนการผลิต 
ภายในโรงงานท้ังหมด โดยที่แผนกอ่ึนในฝ่ายผลิตจะดำเนินการตามดำลังผลิตจาก Mixer ในกรณีท่ีเกิดบัญ 
หาภายในโรงงาน Mixer จะทำการแก่ไขโดยอาศัยข้อถุลจาก

-  ดุท่ีแบัน Control ภายในห้องควบคุมการผลิต
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ไค้กำหนดไว้

-  ติดต่อกับพนักงานในสายการผลิตท้ังหมด โคยใข้[ทรค้พท์ และวิทยุติดต่อ
-  ความจำและประสบการณีเ.นการผลิต

ข) แผนกปมเม็ด ทำหน้าที่ดังนี้
-  ทำการปมชนิดเม็ดอาหารเม็ดคามโปรแกรมประจำวันที่ฝ่ายสถิติและวางแผน

-  ส่งรายงานการปมอาหารทุกเคร่ือง ให้ฝ่ายสถิติและวางแผนทราบทุกเข้า
-  รายงานให้ฝ่ายสถิติและวางแผนทราบในกรณีท่ีเครื่องป'มเม็ดขัคข้องลักษณะ 

ของรายงานการปมเม็ดแสดงในภาดผนวก ค .

งานการบรรจุ

ค) แผนกบรรจุ ทำหน้าที่ดังนี้
-  บรรจุอาหารตามโปรแกรมที่ฝ่ายสถิติและวางแผนกำหนดไว้
-  ส่งรายงานการบรรจุให้แผนกสถิติ และวางแผนทราบทุกเข้า ลักษณะของราย 

แสดงในภาคผนวก ค.

ง) แผนกคลังอาหารส่าเรีจจุป
-  ส่งรายงานสค้อกอาหารคงเหลือในโกดังให้ฝ่ายสถิติและวางแผน
-  ส่งยอครับอาหารเข้าโกดังเป็นรายรหัสของแต่ละวัน
-  ส่งยอดอาหารเป็นรายรหัสของแต่ละวัน
-  รายงานให้ทราบถึงอาหารท่ีบรรจุเสร็จแล้วเป็นรายรหัสเป็นระยะตลอดทั้งวัน
-  รายงานให้ทราบถึงอาหารเก่าที่ใกล้จะจะหมดอายุเพ่ีอรีบจัดการขายออกไป
-  ส่งรายงานยอดถุงแตกประจำเดือน โดยแยกเป็นลักษณะของถุงท่ีแตก

ผ ังแสคงการไหลของงานและหน้าท่ีของแต่ละฝ่าย แสดง,ไวในรุป 4.1



เช็คปริมาณ'วัตลุคิบ (ข้อลุลทางกายภาพ) 
เพี่อฟรี่ยนสุครและวางแผนการผลิค 

(ส่วนกราง)

เช็คสค็อคสินค้าวันละ 1 คร้ัง บริษัท กรุงเทพโปรค้ิวส์ จำกัก

การส่ังข้อยา วิตามิน แระลุงบรรจุ ฝ่ายสถิติาะเป็นผุ้ส่ังข้อโคยตรงแต่ให้บริษัท กรุงเทพโปรค้ิวส์ จำกัค วัคส่งให้

รุปท่ี 4.1 ลักษผะการไหรของงานแระหน้าท่ีของแต่ละฝ่าย
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4.2 การจัคคารางการผลิต

จากการIข้าไปคืกษาการทำงานของโรงงานคัวอย่าง ขึ้งจัคเป็นโรงงานผลิตอาหาร 
ลัคว์ชนาคกลาง การนำโปรแกรมการผลิตรายวันมาจัคคารางการผลิต รวมถึงการเลือกไข้เครื่องจักรและ 
เส้นทางการผลิคของอาหารชนิคต่างๆ ทำโคยผุ้ควบคุมการผลิฅของโรงงานเพียงคนเคียว ฟงทำงานอยู่
ในระคับปฏิบัติการ และถึอว่าเป็นผุ่มืความช่านาญ) ความผิคพลาคและบัญหาท่ีเกิคข้ึนจากการฅัคลินในที ่
ไม่เหมาะลม อาจส่งกระทบโคยครงหรือโคยอ้อมต่อประสิทธิภาพและประสิทธิผลของโรงงานไคั ความวับ 
วัอนของบัญหาในการจัคตารางการผลิตในโรงงานและประสิทธิภาพการทำงานในโรงงาน แลคงคังต่อไปน้ี

4.2.1 ความวับวัอนของบัญหาในการควบคุมและการจัคคารางการผลิต

ในการควบคุมและจัคตารางการผลิต เพ่ีอให,ไค้ตารางการผลิตที่เหมาะลม ส่าหรับ 
โรงงานอาหารส้ตว่โคยค้องการให,'บรรลุเบัาหมายของโรงงาน ขึ้งเบัาหมายแต่ละเบัาหมายมีความส้มพันธ์ 
ข้ึงกันและกันลุง แต่มีความขัคแย้งกันค้วย ทำให้มีความยุ่งยากในการที่จะให้บรรลุเบัาหมายทุกเบัาหมาย 
รวมทั่งยังมีข้อจำกัคต่าง  ๆ ในการผลิตเข้ามาเกี่ยวข้องยิ่งทำให้การจัคคารางการผลิตมีความวับวัอนมาก 
ข้ึน ตัวอย่างเบัาหมายและข้อจำกัคในโรงงานอาหารส้ฅว์ มีคังน้ี

1. วัตถุประสงค์หลักของโรงงาน
ก) ให้มีการทำงานที่เครื่องผลมมากที่ลุค โคยทั่วไปกำลังการผลิตของโรงงาน 

อาหารลัคว์คุไค้จากความสามารถของเครื่องผลม ตังน้ี'น การจัคตารางการผลิตที่ทำให้เครื่องผสมทำงาน 
มากขึ้นจะทำให้กำลังการผลิตของโรงงานเพิ่มขึ้นค้วย และส่วนใหญ่เครื่องผลมถึอว่าเป็น bottle neck
ของกระบวนการผลิต การเพิ่มการทำงานที่เครื่องผสมจะส่งผลให้เครื่องจักรเครื่องอื่น  ๆ ในโรงงานไค้ 
ทำงานเพิ่มข้ึนถึอเป็นการจัคคารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ

ข) ให้ถูกค้ามีความพอใจ 100% คือ การทำให้ถูกค้ามีความพอใจมากที่ลุค ข้ึง 
ความพอใจของถูกค้าอยุ่ที่การไค้รับสินค้าตรงตามที่ต้องการและในเวลาที่ไค้ตกลงไว้ ราคาไม่แพง และ 
สินค้ามีคุณภาพคี

2. ลักษณะของอาหารสัตว์
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ก) จำนวนรหัสอาหารสัตว์ปัจจุบันนี้ มีจำนวนรหัสอาหารสัตว์๓ อบ 100 รหัส 
รหัสอาหารที่แตกค่างกัน หมายถึง ความแตกค่างของชนัคของอาหาร ขึ้งจะ;;ยกคามขนัดของสัตว์ ข่วง 
อายุของสัตว์ ลๆๆ

ข) ลักษณะคุณภาพของอาหารสัตว์โคยปกติบอกไค้โคยใช้คุณสมบัติทางกายภาพ 
ฝน  สีของอาหาร กล่ินของอาหาร  ๆ หรือ คุณสมบัติทาง;กมี ฝน  ค่าความขึ้นที่พอ;หมาะ ค่าความ 
หนาแน่นของอาหาร ค่าร้อยละของโปรตีนโคยน้ีาหนัก

ค) ช้วงอายุของอาหารสัตว์ โคยปกติอาหารสัตว์จะมีช้วงอายุไม่;ท่ากัน แค่โคย 
;ฉล่ิยอาหารท่ีมีอายุ 30 วันจะน่ามาผสมใหม่ คังน้ีนการน่าสินค้าออกจำหน่ายจะใช้หลัก First in First out

3. สถานการณ์ต่างๆ ท่ีอาจ;กิคข้ึนไค้คลอค;วลาในโรงงาน
ก) การขาควัตฤคิบ วัตถุคีบท่ีใข่ในกระบวนการผลิตมีมากมาย;กีอบ 100 ชนิค 

วัตธุคิบบางอย่างใช้;ปันส่วนประกอบอาหารไค้หลายชนิค บางอย่างใช้ผลิตอาหารไค้;พียงชนัค;คียววัตถุคีบ 
แค่ละชนิคมีคุณลักษณะแตกค่างกัน แค่มีบางชนิดมีคุณสมบัติ1ใกล้;คียงกัน การควบคุมการผลิตใหัมี 
ประสิทธิภาพจะต้องสามารถหาวัตถุคีบมาทค;;ทนกันไค้ กรณีวัตถุคีบบางคัว;กิคขาคแคลน ไม่;ช่นน้ีนกัไม่ 
สามารถผลิตอาหารรหัสน้ัน  ๆ ไค้

ข) ;คร่ึองจักร;สีย ;คร่ีองจักรทุก;ครี่องในโรงงานอาหารสัคว์ถึอว่ามีความสำคัญ 
มาก ;นี่องจากกระบวนการผลิตจะใช้;คร ี่องจักร;กีอบทงหมค แรงงานคนจะใช้น้อยมาก ;ม่ีอใช้;คร่ีองจักร 
ไป,วักระยะหนึ่งกัจะมีการ;สีย ส่งผลใหัค้องหยุคการผลิตท่าให้;กิคความ;สียหาย การจัคตารางการผลิตที่มี 
ประสิทธิภาพจะท่าให้มี;วลาในการบำรุงรักษา;ครึ่องจักร หรืออาจจะจัค;ปันโปรแกรมการบำรุงรักษา 
;คร่ืองจักร

ค) คำลังผลิต;ร่งค่วน คำลังผลิต;ร่งค่วนอาจ;กิคขึ้น;มี่อถูกค้ามีความค้องการ 
สินค้าชนิดน้ัน  ๆ โคยไม่มีการลังล่วงหน้า ผุ้ควบคุมการผลิตจะ;ปันผ้คัคสินว่าสามารถที่จะผลิตให้ตาม 
ค้องการไค้หรือไม่ ข้ึงค้องคุว่าสามารถจัค;ตรียมวัตถุคีบทันหรือไม่ มีช้อจำกัดในการผลิตหรือไม่

4. กำลังการผลิตท่ีมีอยูในปัจจุบัน
จากวัตถุประสงค์ของโรงงานที'ค้องการให้มีการผลิตสินค้ามากที่สค แค่กำลัง

การผลิตท่ีมีอยุ่ของโรงงานจะ;ปันช้อจำกัคของการ;พ่ิมปริมาณการผลิตสินค้า

5. ข้อจำกัดในกระบวนการผลิต
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ก) ความจุของถังรอระหว่างผลิต ถังสำหรับบรรจุอาหารในโรงงานมีหลายชนิค 
ตั้งแต่ถังเก็บวัคอุคิบที่มีขนาคไม่เท่ากันถังขนาคใหญ่สำหรับใส่วัตถุคิบที่ใช้บ่อยและใช้เยอะ ฟ'น ข้าวโพค 
ถังขนาคเลิกสำหรับใส่วัตถุคิบท่ีใช้เป็นส่วนประกอบในอาหารน้อย เช่น หินแป๋ง ถังรอป็มเมีคสำหรับใส่อา 
หารที'ผ่านเคร่ืองผสมแล้ว และกำลังจะไปผ่านเครื่องป็มเมีค ถังรอบรรจุสำหรับใส่อาหารผงที่ผ่านเครื่อง 
ผสม และอาหารเมีคที่ผ่านเครื่องป็มเมีคแล้วรอท่ีหน้าเครื่องบรรจุจากขนาคชองถังรอระหว่างผลิคที่มีจำกัค 
ท่าให้ค้องใข้ปริมาณถังหลายใบในกรณีท่ีค้องผลิตอาหารครั้งละมากๆ

ข) จำนวนถังรอระหว่างผลิฅท่ีมีอยู่ จากการท่ีความจุของถังรอระหว่างผลิตมีจำ 
กัคท่าให้ค้องใข้ถังหลายใบในกรณีท่ีท่าการผลิคอาหารครั้งละมากๆ แต่การที่มีข้อจำกัคทางค้านจำนวนถัง 
บรรจุเน่ืองจากค้นทุนท่ีสุง ท่าให้ใม่สามารถใช้จำนวนถังไค้เยอะตามค้องการ ผุ้กวบคุมการผลิตค้องคำนึง 
ถึงป๋จจัยคัวนี้ค้วย

ค) การเรื่อมต่อระหว่างถังรอระหว่างผลิค และเครื่องจักรนับเป็นข้อจำกัคใน 
การผลิตอาหารลัคว์ เน่ืองจากอาหารเม่ือผ่านจากเครื่องจักรหนื่งแล้วถังรอระหว่างผลิตที่สามารถลงอาหาร 
นั้นไค้คือถังที่ต่อกับเครื่องจักรนื่นเท่านั้น เช่น อาหารที่ผ่านการป็มเมีคจากเครื่องปัมเมีคแล้ว จะลงถัง 
รอบรรจุไค้เฉพาะถังที่ต่อกับเครื่องป็มเมีคเท่านั้น

ง) ถังรอระหว่างผลิตที่ถุกกำหนดใช้สำหรับอาหารบางชนิค ในการผลิตอาหาร 
ลัคว่บางชนึคต้องระมัคระวังมากเป็นพิเศษ เน่ืองจากไม่สามารถใช้ถังร่วมกับอาหารชนิคอ่ีนไค้ หริออาหาร 
บางชนิคอาจมีสารบางอย่างเป็นพิษสำหรับอาหารสัตว์ชนึคอ่ืนเม่ือใช้ถังน้ันบรรจุอาหารชนิคอ่ีน

รุปแสคงความกับช้อนของปัญหาในการควบคุม และจัคตารางการผลิต แสคงดัง
•̂ ปท่ี 4.2
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4.2.2 ประรท?ภาพการทำงานปัจไปัน

จากการเข้าไปสีกษาการทำงานของแผนกต่าง  ๆ ภายในโรงงานอาหารกัคว์ในช่'วง 
ระยะเวลาหน่ึงประกอบกับรายงานสรุปผลของการทำงานท่ีเคร่ืองจักรต่าง  ๆ ภายในโรงงาน ในรายงานจะ 
แสคงผลรวมเวลาเสีย (down time) แยกคามชนืคของเครื่องจักร และจากเวลาเสียที่เกิคขึ้นที,แต่ละเครื่อง 
นำมาแยกหาว่าเวลาเสียที่เกิคขึ้นมาจากสาเหตุอะไรป้าง กังคารางข้างล่างนี้

สาเหตุ % เวลาสุญเปล่า

** รอเคร่ืองบค 3.56
* รอกังป็มเมํคและอ่ืน ๆ 13.11
** รอวัคลุคิบ 9.75

ไฟกับ 0.37
เคร่ืองเสีย 8.96

คารางที่ 4 .1  แสคงสาเหตุของการเสียเวลาท่ีเคร่ืองผสม 

หน่วย ะ ชม. และร้อยละของ ชม.

หมายเหตุ ะ เกบจากรายงานของเคีอน คค .-พ ย. 2532
* เวลาเสียที่เกิคจากการจัคการที่ใม่คี
** การรอเครื่องบคและการรอวัคฤคิบเกิคจากการวางแผนที่ไม่คี ท่ีนอกเหนือขอบเฃฅ

ของการวิจัย
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«าเหตุ เคร่ืองปมเมค 1 เคร่ืองปมเมค 2

ต๊ังถูกกล้ิงและอ่ืน ๆ 5.38 6.05
เปล่ียนรหั«อาหาร 7.42 " 11.08

* รอเคร่ืองผ«ม 21.92 26.51
* รอเคร่ืองบรรจุ 0.88 1.58

ไฟฟ้าคับ 0.14 0.03
เคร่ืองเสีย 4.71 2.63
รอไอนา 0.78 1.21

ตารางที่ 4 .2 แลคง«าเหตุของการเสียเวลาที,เคร่ืองปมเม่ค

หน่วย : ชม.แทะร้อยละของ ชม.

ลาเหตุ เคร่ืองบรรจุ 1 เคร่ืองบรรจุ 2 เคร่ืองบรรจุ 3

* รออาหาร 10.89 10.96 12.89
ไม่มีท่ีกอง 0.85 0.77 1.20
ไฟฟ้าคับ 0.34 0.35 0.29
เคร่ืองเสีย 1.43 1.84 3.22
อ่ืน ๆ 22.46 21.99 20.98

ตารางที่ 4 .3  น«คงลาเหตุของการเสียเวลาท่ีเครื่องบรรจุ

หน่วย ะ ชม. และร้อยทะของ ชม.
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จากรายละเอียดของการเสียเวลาของเครื่องจักรแ?iละเครื่องดังตารางข้างต้น นำมาสรุปรวมไต้ 
ดัง?ทราง?!อไปน้ี

เคร่ืองจักร กำลังการผลิต (ตัน/ชม.) % เวลาสุญเปล่า
การรอคอย สาเหตุอีน รวม

เคร่ืองผสม 29.46 13.11 20.83 33.94
เคร่ืองป็มเม็ด 1 18.86 22.8 18.67 41.47
เคร่ืองปัมเม็ด 2 19.35 28.09 20.98 49.07
เคร่ืองบรรจุ 2 9.24 10.89 25.07 35.96
เคร่ืองบรรจุ 3 9.34 10.96 24.95 35.91
เคร่ืองบรรจุ 4 15.59 12.89 25.67 38.56
เคร่ืองบรรจุ 1 ไม่มีข้อ^ล ไม่มีข้อ^ล ไม่มีข้อบุล ไม่มีข้อ^ล

?1ารางที่ 4 .4 แสคงผลรวมเวลาเสีย (downtime summary) ของเคร่ืองจักร

จะเหนไต้ว่าเวลาเสียท่ีเกิดขึ้นท่ีเคร่ืองจักรแ?iละเคร่ือง เม่ือพิจารณาถึงรายละเอียคแล้วมีเวลาเสีย 
ที,เกิดจากการรอคอยทุกเครื่องจักร ไม่ว่าจะเป็นการรอถังเตรียมผสม รอเคร่ืองบค รอเคร่ืองผสม รอถัง 
ป'มเม็ด รอเครื่องบรรจุ หรีอรออาหารกิตาม เกิคจากการจัดตารางการผลิตที่ไม่เหมาะสม หรีอเป็นเพราะ 
การจัดอาหารลงถังรอระหว่างผลิตต่าง  ๆ ณ เวลา และขนาดของถังทีไม่เหมาะสมกับปริมาณอาหาร 
ป็ญหาเหล่านี้ สามารถแก’ไขได้โดยการปรับปรุงแผนการจัดคารางการผลิตให้เหมาะสมกับภาวะการณ์ 
มากข้ึน

4.2.3 วิ!)ในการแต้ปัญหาการจัด?ทรางการผลิดของโรงงาน

ปัจจุบันนี้ปัญหาการจัดตารางการผลิต (scheduling problem) ที่ทางโรงงานกำลัง 
ประสบอยู่ เกิดขึ้นเนื่องจากความสามารถของเครื่องผสมอาหาร?ทและเป็นจุดคอขวดของกระบวนการ 
ผลิตรวมดังนั้นในการแต้ปัญหาต้องพยายามไข้เครื่องผสมอาหารให้เกิดประโยชนํสุงสุด การแก’ไขขณะนี้ 
เป็นการไข้ความสามารถส่วนตัวและเป็นการตัดสินปัญหาเฉพาะหน้าทีละจุด (greedystrategy) เมื่อแต้



3 7

ปัญหาที่จุคหนึ่งจุคใคไค้แล้วบางครั้งจะส่งผลกระทบไปยังจุคอน  ๆ ในโรงงาน น่ึงจะค้องฅามแกไขไป 
เรื่อย  ๆ ฟ'น เมื่อมีด่าลังผลิตเร่งด่วนเข้ามา หรือเม่ือเครื่องจักรเกิคขัคข้องผุ้'ควบคุมการผลิตจะเป็นผุ้ฅค 
สินว่าควรจะจัคการอย่างไรต่อไป น่ึงในการตัคสินปัญหาต่าง  ๆ จะข้ึนอยู่กับปัจจัยการผลิต ณ เวลานั้น ๆ

ข้อบกพร่องของการแกไขปัญหาในลักษณะน้ี
1. การแก้ปัญหาขึ้นกับความสามารถเฉพาะคน เมื่อเกิคปัญหาไนขณะท่ีผุ''ควบคุม 

ไม่อยู่ อาจจะทำให้ค้องหยุคผลิต

2. ความสามารถของคนอาจครอบคลุมไม่ท่ัวถึง ในการที่ค้องจคจำข้อจำกัคทุกอย่าง 
ในโรงงาน รวมทั่งไม่สามารถคาคคะเนผลที่จะเกิคขึ้นจากทางเลิอกต่าง ๆ

4.3  แนวทางการแกป้ัญหาการจัคตารางการผลิต

จากการถึกษาถึงลักษณะการทำงานในโรงงานข้ันตอนกระบวนการผลิตของโรงงานอาหารลัตว์ 
เมื่อเปรียบเทียบกับทฤษฎีการจัคตารางการผลิต (scheduling) จัคไค้ว่าเป็นปัญหา scheduling
ประเภท static flowshop with finite buffer storage เน่ึองจากในการผลิตอาหารลัฅว์แต่ละรหัสค้องผ่าน 
เคร่ืองจักรทุกเคร่ืองเหมีอนกันในส่วนของอาหารเมีค คือ เคร่ืองผสม เคร่ืองปัมเมีค เคร่ืองบรรจุ หรือ 
อาหารผงค้องผ่านเครื่องผสม และเคร่ืองบรรจุ และจากขนาคของถังเตรียมผสม ถังรอป็มเมีค ถังรอบรรจุ 
มีขนาคคงท่ีเปรียบเหมือน finite buffer storage และมีลักษณะข้อผุลเป็น deterministic เน่ืองจาก ข้อ
ผุลที่ใช้Lนแบบ'จำลองทราบด่า’ไค้,ทุกตัว เข้น processing time ของอาหารลัฅวแต่ละชนิดและ'ระยะเวลา 
เดินทางจากจุคหน่ึงไปยังอีกจุคหน่ึงในโรงงาน และข้อผุลมีลักษณะท่ีไม่ข้ึนกับเวลา

แนวทางในการแก้ปัญหาเพี่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (การลคเวลาเสืยเนื่องจากการรอคอย) 
โคยจัคตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพสำหรับงานวิจัยนี้ เป็นการแก้ปัญหาโคยการใข้วิธีการทางปัญญา 
ประดิษฐ์ (artificial intelligence) รวมเข้ากับวิธีการของการจำลองแบบปัญหา (simulation) น่ึงการ 
ตัคสินใจในการจัคตาราง และแก้ปัญหาในกระบวนการผลิตจะค้องตัคสินใจภายใต้ภาวะการณ์หลาย  ๆ
อย่างจะใข้ heuristic เข้ามาข้วยแก้ปัญหาประกอบกับลักษณะที่,รับช้อนในกระบวนการผลิตท่ีค้องใข้หลัก 
การจำลองแบบปัญหามาข้วย ตังนั้น ภายในระบบจะประกอบค้วยโปรแกรมทางค้านคณิตศาสตร์ 
ฐานความf  ฐานข้อผุล และการจำลองแบบปัญหา
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สาเหตุที่ต้องนำเอาวิธีการทางปัญญาประดิษฐ์เข้ามาช่วยแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิต 

(scheduling)

4.3 .1  ต้องใข้ประ«บการณ์มากในการจัคตารางการผลิต ผุ้ควบคุมการผลิตต้องทราบหลัก 
เกณ,ท่หรือกฎเกณ*ก์ตลอดจนข้อจ,ากัดต่าง  ๆ ในการควบคุมการผลิต ปกติต้องใข้ผุ้ที่มีความข้านาญ 
มากทำงานต้านการจัดตารางการผลิตเป็นเวลานาน และละสมประลบการณ์มานานนับปี เนื่องจากต้อง 
เกี่ยวข้องกับการตัดสินใจ ตัวอย่างข้อ^ลและกฎเกณฑ์ต่าง  ๆ ท่ีต้องทราบ

1. ลำดับการผลิต (sequence) ควรจะผลิตอาหารชนิดไหนก่อนหลังจึงจะเหมาะสม

2. ปริมาณลังผลิตแต่ละคร้ังของอาหารแต่ละชนิด

3. อาหารที่ผ่านการผสมแล้วควรลงถังรอป็มเมดถังไหน หรืออาหารที่ผ่านการปัมเม็ด 
แล้วควรลงถังรอบรรจุถังไหน ณ เวลาและสถานการณ์ต่าง  ๆ ในการผลิต

4. ควรผลิตอาหารแต่ละชนิดเวลาใด ปริมาณเท่าใดและลำดับอย่างไร เพี่อให้ทันต่อ 
ความต้องการของลุกค้า

4.3.2 มีปัจจัยทางต้านคุณภาพ (qualitative) เข้ามาเก่ียวข้อง ในการผลิตมากมาย เข้น

1. ความเหมาะสมในการเลีอกใข้เครื่องจักร และถังรอระหว่างผลิต (m achine/bin 
preference) เข้น พยายามใข้เครื่องปัมเม็ดเครื่อง 1 มากกว่าเครื่อง 2 เนื่องจากระบบลำเลียง และระบบ 
การเปีค-ปีคลังของเครื่องป็มเม็ดเม็ด 1 ดีกว่าหรือพยายามใข้ถังรอบรรจุใกล้เคียงกับถังที่ใข้อยู่จะดีกว่าถัง 
รอบรรจุท่ีไกลเนื่องจากการปรับ swing head ไต้สะดวกและเร็วกว่า

2. กระบวนการผลิต (process) เช่น อาหารเม็ดต้องผ่านเคร่ืองผสม เครื่องป็มเม็ด และ 
เคร่ืองบรรจุตามลำดับ แต่อาหารผงและหัวอาหารผ่านเฉพาะ เคร่ืองผสม และเคร่ืองบรรจุเท่าน้ัน



3. เม่ือมีคำสิ,’งผรพค่วน (rush order) ค้องผลิตก่อน
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ส่วนการนำวิธีการจำลองแบบปัญหาเข้ามาข้วยแก้ปัญหาการจัดตารางการผลิต(scheduling) 
เนื่องจากมีความยุ่งยากในการพิจารณาสถานการณ์ต่าง  ๆ พร,'อมกนหลายสถานการณ์ ที่มีกวามเกี่ยวข้อง 
และมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต สถานการณ์ท่ีนำมาพิจารณา เข้น

1. สถานะของถังบรรๆ คือถังว่าง หรีอไม่ว่าง
2. ชนิคของอาหารท่ีอยู่ในถัง
3. ปริมาณอาหารในแต่ละถัง
4. processing time ของอาหารแต่ละชนิคท่ีแต่ละเคร่ืองจักร
5. เวลาการเดินทางของอาหารจากเคร่ืองหน่ึงไปยังเครื่องจักรอื่นๆ
6. ต้องผลิตอาหารให้เสริจภายในเวลาท่ีกำหนค เน่ืองจากมีรถมารอรับอาหาร

4.4 การจำลองแบบปัญหาการาคฅารางการผลิต
(know ledge-based  sim ulation in scheduling)

อุปสรรคซองการจำลองปัญหาแบบเก่า

1 ขาคความยืดหยุ่นในโครงสร้างของแบบจำลอง ในโปรแกรมการจำลองแบบปัญหาท่ัวไปมี 
ข้อจำกัดทางต้าน concept ของ facility transaction และ queue การแทนพฤติกรรมโคยใข้ block 
เข้ามาจะท'าให้ยุ่งยากในการเลือก

2. ต้องการผุ้มีความข้านาญทางต้านโปรแกรม เมื่อผุ้บริหารไต้จัดทำแบบจำลองขึ้นมาแล้ว 
ต้องการโปรแกรมเมอร์พิเศษ เพี่อแปลงแบบจำลองไปเป็นโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์

3. ไม่สามารถไข้ตัดสินใจในสถานการณ์จริง  ๆ ไต้ เนื่องจากในการทำงานของแบบจำลองมี 
การ process ที,ช้ากันเป็น-ระยะ  ๆ ทำให้แบบจำลองไม่สามารถทำอะไรท่ีใม่ไต้เตรียมไว่ไต้ ดังน้ันระบบ 
การจำลองแบบปัญหาในปัจจุบัน จึงไม่สามารถแก้ปัญหาจริง  ๆ ไต้ ขึ้งส่วนใหญ่เป็นปัญหาของการ
scheduling
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4. ยากในการแก้ไขให้เข้ากับflภาวะแวคล้อมใหม่ ปัจจุบันของแบบจำรองปัญหาโคยท่ัวไปจะ 
ออกแบบไว,'ล์าหรับปัญหาเฉพาะ การแก้ไขหรีอเปลี่ยนแปลงแบบจำลองอาจทำให้คุณลักษณะของแบบ 
จำลองเปล่ียนไป

5. ค้องการเวลามากในการ«ร้างการ process และการดีความ

อน่ึง การใข้เฉพาะวิธีการแก้ปัญหาโคยวิธีการจำลองแบบปัญหาเท่านั้น ลาหรับปัญหาการ 
scheduling อาจทำให้ไม่ลามารถใข้แทนระบบงานจริงไค้ เนื่องจากการจำลองแบบปัญหาโคยทั่วไปจะไข้ 
วิธีการที่แน่นอนคายคัว ไม่ยีคหยุ่นต่อลักษณะปัญหาที่หลากหลาย และมีหลายทางเลือกในการแก้ปัญหา 
เข้น การจัคลำคับการผลิฅโคยวิธีการ First เท First Out หรีอวิธีการ Last เท First Out น่ึงในการจัค 
ลำคับการผลิตจริง ๆ การใข้เฉพาะวิธีการเหล่านี๋ไม่เพียงพอ และไม่ยืคหยุ่นต่อจุปแบบปัญหา เน่ืองจากมี 
ปัจจัยหลายอย่างที่น่ามาเกี่ยวข้อง และขึ้นกับความข้านาญพีเศษของผุ้จัคตารางการผลิต

ผลประโยชน์หลักของปัญญาประคิษฐ์ (AI) โคยทั่วไป

1. ใข้ประลบการณไนการแก้ปัญหาที่มีความกับช้อน และปัญหาท่ีไม่มีลักษณะเปันโครงลร้าง 

(ill-structure problem)

2. มีความถูกค้องอย่างลมํ่าเลมอ (consistent) กว่าคน

3. ง่ายในการไข้เพราะโปรแกรมโคยใข้หลักเหตุผล (logic) ของคน ทำให้การแก้ไขทำไค้ง่าย 
และลามารถนำไปรวมกับเทคนิคอ่ืน  ๆ ไค้ จะข้วยเลริมลร้างคุณลักษณะท่ี AI ขาคไป เช่น การน่าไปรวม 
กับการจำลองแบบปัญหา เปันค้น
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ช้อคีชอง Al ในการ sc h e d u lin g

1. ใช้'แทนความช้านาญของกน ระบบผุ้ฟยวชาญจะไม่มีการหมค«ภาพ (retire) และ«ามารถ 
จำลองข้ึนมาใช้กับ«ถานที่แตกค่างกัน เพ่ีอแก้ปัญหาหลักในปัจจุบันกีอ ความยากในการหาผุไ.ข้ึยวชาญและ 
การกระจายผุ้ฟยวชาญไปยัง«วนค่าง ๆ

2. เพิ่มความยีคหยุ่นในโรงงาน (shop floor) มีลำคับขึ้นคอนกาารทำงาน (schedule) ให*' 
เสือกหลาย'])คคังน้ันจึงมีทางเสือกของเ«นทางในการทำงาน (choicesof routing and process) เพ่ิมข้ึน

3. «ามารถ on-line ระบบบริหารข่าว«าร (MIS) ข่วย«คข่าว«าร (information) ให้มาอยู่ 
ในระคับท่ีเพียงพอในการคัคสินใจ

4. คัคสินใจไค้ครงเวลา และให้คำตอบอย่าง«มํ่าเ«มอ (consistent) รวมทั้งมีประสิทธิภาพ 
ในการคัคสินใจโคยใช้'เวลา«คลง

5. มีการประ«านงานที่ค้'เนขบวนการผลิต โคยการ«นับ«นุ'นของวิธีการทางปัญญาประคิษฐ์

6. ช้วยในการคัคสินใจ เม่ือมีภาวะการณ์ค่าง  ๆ ท่ีช้บช้อนยุ่งยากมาก

อน่ึง การใช้เฉพาะ AI อย่างเคียวจะไม่มีคุณ«มบัคิครบถ้วนในการแก้ปัญหาค่าง  ๆ ไค้ ฉะน้ัน 
ในการแก้ปัญหาจริงมักจะรวม A1 เช้ากับเทคนิคหรีอ software อ่ืน  ๆ เพี่อเ«ริม«ร้างคุณลักษณะที่ AI 
ขาคไป เช่น การคำนวณ (computation) การบริหารช้อนุล (data management) และความ«ามารถใน 
การจำลองแบบทางกายภาพ (physical model simulation) เปันค้น ในการแก้ปัญหาของการจัคคาราง 
การผลิตในโรงงาน (shop floor scheduling) ในวิทยานิพนธ์น้ี จำเปันต้องเก่ียวช้องกับช้อนุลของโรงงาน 
มากในทุก  ๆ ขณะของการคัคสินใจ รวมทงมีการคำนวณท่ีค่อนช้างช้บช้อน และค้องการความเร็วในค้าน 
ของคำตอบ เพี่อให้ทันต่อเหตุการณ์ปัจจุบันทันด่วน คังนั้นในการทำวิทยานิพนธ์นี้จึง«นใจใช้วิธีการทาง 
ปัญญาประค ิษฐ ์ (AI) รวมเช้ากับวิธีการทางการจำลองแบบปัญหา (simulation) เป็นลักษณะที่เริยกว่า 
knowledge based simulation
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knowledge-based simulation ในการจัคคารางการผลิต เป็นวิธีการที่เกิคจากการรวมวิธี 
การทางค้านปัญญาประคิษÎ  (artificial intellincege) เข ้ากับวิธีการทางการวิจ ัยการคำเนินงาน 
(operation research) เพี่อลคข้อบกพร่องของแค่ละวิธีการลง โครงลร้างของ know ledg-based  
simulation แลคงใน-Jป 4.3  ขึ้งประกอบค้วยหน่วยแบบจำลองและหน่วยทางปัญญาประคิษฐํใช่ในการ 
คิคหาเหตุผล หรือตัคลินใจประกอบกับกฎเกณท์ และข้อมุลท้ังคงท่ี และเปลี่ยนแปลงไค้คามเวลาและ 
สถานการณ์ที่จำลองแบบ วิธีการนี้จะเป็นตัวสนับสนุนในการตัคลินใจ เพี่อจัคลำตับการผลิคในโรงงาน 
โคยมีลักษณะคังนี้

1. เป็นแบบจำลองปัญหาที่ฉลาคเนื่องจากมีกฎเกณท์ค่าง  ๆ (heuristic) อยู่ในแบบจำลอง 
ทำให้สามารถจัคข้ันตอนการผลิฅในโรงงานท่ีมีเง่ือนไขท่ีแปรเปล่ียน

2. เลือกไข้กฎการจัคลำคับข้ันคอนท่ีเหมาะสมตามสถานการณ์Iนโรงงาน

3. เมื่อมีเหตุการณ์ค่าง  ๆ เกิคข้ึนในโรงงาน แบบจำลองจะทำหน้าที่เหมีอนผุ้จัคตารางการ 
ผลิต คีอ สามารถที่จะแก่ไขคารางการผลิตรวมทั้งจัคเส้นทางการผลิตให้เหมาะสม ไค้ตามเหตุการณ์ที่ 
แปรเปลี่ยน

4. มีคำคอบให้เมื่อมีข้อสงลัยค่าง  ๆ เกิคขึ้น โคยทำการทคสอบทางเลือกหรือเหตุการณ์กับ
แบบจำลอง

5. มีรุปภาพการทำงานเลียนแบบของจริงแสคงให้เฟ้นพร้อมมีข้อบุลข่าวสารท่ีจำเป็นในการจัด 
ตารางการผลิตประกอบ

6. เป็นการจำลองแบบปัญหาที่ทำให้ผ่ใข้สามารถมองไปข้างหน้าไค้ (look ahead) สามารถ 
run แบบจำลองในข่วงเวลาไค  ๆ ก็ไค้ และให้การพยากรณ์ที่มีเหตุผล

7. ง่ายในการปรับปรุงและการตรวจสอบ (validate)
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รุปที 4 .3  โครงสร้างของ knowledge-based simulation
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