
บทที่ 2 ทฤษฎแีละงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมเจริญเติบโตข้ึน การแข่งขนัทางดา้นการคา้เพิ่มมากข้ึน เน่ืองจากทรัพยากรท่ีมีอยู่
อยา่งจ ากดักลายมาเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัต่อกิจกรรมการผลิตและการบริการ  เช่น  เคร่ืองจกัร  
เคร่ืองมือ  ก าลงัพล  หรือสาธารณูปโภค  เป็นตน้ การบริหารจดัการกระบวนการท างานและการจดั
ตารางท่ีเหมาะสมเป็นส่วนหน่ึงของการบริหารจดัการกระบวนการท างาน ท่ีท าใหเ้กิดประสิทธิภาพ
มากยิง่ข้ึนของการใชง้านทรัพยากร และผลก าไรของบริษทั การด าเนินการผลิต  เป็นกระบวนการท่ีท า
ใหเ้กิดส่ิงท่ีสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการใชท้รัพยากร หรือปัจจยัในดา้น
ปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา หากปัจจยัดงักล่าวดีก็จะท าใหไ้ดเ้ปรียบคู่แข่งและสามารถสร้างผล
ก าไรต่อองคก์ร การปรับปรุงกระบวนการ และการ วางแผนและควบคุมการผลิต  การจดัสรรเวลาท่ีจะ
ท างาน ตอ้งมีการจดัการท่ีเหมาะสม มิฉะนั้นอาจท าใหเ้กิดปัญหาเร่ืองของประสิทธิภาพการท างาน
ของทรัพยากร และการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ นอกจากน้ีการจดัตารางงาน ยงัมีส่วน
ช่วยในการท างานและควบคุมการผลิตอีกดว้ย การท างานมกัจะมีความแตกต่างกนัตามประเภทของ
กระบวนการผลิต เราตอ้งศึกษาถึงขั้นตอนและกรรมวธีิในกระบวนการต่างๆ เพื่อเป็นแนวทางในการ
ปฏิบติัในการจดัตารางการท างานใหก้บัทรัพยากร หรือสถานีงาน  
 

2.1 ความส าคญัของการวางแผนและการควบคุมการผลติ 
การวางแผนและควบคุมการผลิต วตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่ง
จ ากดั และใหเ้ป็นท่ีพอใจแก่ความตอ้งการของลูกคา้ ความหมายของทรัพยากรในท่ีน้ีรวมหมายถึงส่ิง
อ านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ แรงงานและวตัถุดิบ การใชท้รัพยากรท่ีมี
อยูอ่ยา่งจ ากดัใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดนั้น เป็นหนา้ท่ีของผูบ้ริหารโรงงาน โดยผา่นหนา้ท่ีของฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีหนา้ท่ีเก่ียวกบัการพยากรณ์ การวางแผน การก าหนดงาน การ
วเิคราะห์ การควบคุมสินคา้คงคลงั และการควบคุมการด าเนินงานการผลิต พื้นฐานและเทคนิคของ
การควบคุมการผลิตเหล่าน้ีสามารถน าไปใชง้านดา้นอ่ืนๆ ท่ีเป็นงานบริการไดอี้กดว้ย เช่น การควบคุม
สินคา้คงคลงัของหา้งสรรพสินคา้ และเทคนิคการพยากรณ์การขายท่ีช่วยใหเ้กิดประโยชน์อยา่งมากใน
การวางแผนการผลิตตามช่วงเวลาต่างๆ การค านวณหาจ านวนเตียงของคนไขใ้นโรงพยาบาลให้
เพียงพอต่อการขยายงาน 
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การวางแผนและควบคุมการผลิตตอ้งเป็นหน่วยงานหน่ึงในองคก์ร ก่อนท่ีจะลงมือท าการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตจะตอ้งมีตารางการผลิตท่ีมีความคล่องตวัในการท างานส าหรับพนกังาน เพื่อใหมี้เวลา
พอท่ีจะแกไ้ขปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ตอ้งมีการส ารองสินคา้คงคลงัส าหรับฝ่ายขายซ่ึงตามธรรมชาติ
ตอ้งการท่ีจะส่งของใหลู้กคา้ไดม้ากท่ีสุด และพยายามจะใหเ้กิดความล่าชา้ในการส่งมอบสินคา้นอ้ย
ท่ีสุด ซ่ึงจะท าใหฝ่้ายขายตอ้งการใหมี้ของคงคลงัไวม้ากๆ แต่ทางฝ่ายการเงินก็ไม่ตอ้งการตน้ทุนท่ีจม
ไปกบัส่ิงอ านวยประโยชน์ในการผลิต และตอ้งการของคงคลงันอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะนอ้ยได ้ทั้งน้ีจะเห็น
ไดว้า่ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตตอ้งพยายามหาความสมดุลในความตอ้งการของแต่ละฝ่ายท่ี
เป็นอุปสรรคต่อเป้าหมายของกนัและกนัภายในองคก์ร จากหนา้ท่ีในการจดัสมดุลความตอ้งการของ
ฝ่ายต่างๆ ท าใหมี้ค าถามตามมาวา่ กิจกรรมของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตควรจะข้ึนกบัส่วนใด
ขององคก์รจึงจะเหมาะสม ควรจะข้ึนอยูก่บัผูบ้ริหารโรงงาน ข้ึนอยูก่บัฝ่ายผลิต ข้ึนอยูก่บัฝ่ายขายหรือ
ฝ่ายประสานงาน ค าถามเหล่าน้ีอาจมีไดห้ลายค าตอบข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของแต่ละองคก์ร แต่
ดว้ยความส าคญัของหนา้ท่ีการวางแผนและควบคุมการผลิต บางคร้ังองคก์รควรจะมีศูนยก์ลางการ
วางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อใหเ้กิดความสมดุลของความตอ้งการท่ีขดัแยง้กนั โดยหน่วยงานท่ี
เป็นศูนยก์ลางจะมีหนา้ท่ีในการรับผดิชอบทางดา้นการพยากรณ์ความตอ้งการและการวางแผนการ
ผลิตใหส้อดคลอ้งตามฤดูกาล นอกจากน้ี อาจตอ้งมีหนา้ท่ีในการติดตามผลและควบคุมเก่ียวกบัการ
ขาย การส่งของ และสั่งซ้ือวตัถุดิบ รวมทั้งหนา้ท่ีในการก าหนดระดบัของชัว่โมงการท างานและระดบั
ของชัว่โมงท างานล่วงเวลาดว้ย ส าหรับหนา้ท่ีการก าหนดรายละเอียดตารางการท างานในโรงเรียน 
เพื่อใหรู้้วา่จะตอ้งท างานอะไร เม่ือไร และตอ้งใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมืออะไรบา้ง เป็นหนา้ท่ีของ
ผูบ้ริหารในสายการผลิตท่ีรับขอ้มูลมาจากฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตอีกทีหน่ึง 
 

2.2 การวางแผนการผลติ (Production Planning) 
พื้นฐานของงานดา้นการวางแผนการผลิตนั้น มีโครงสร้างท่ีสามารถพิจารณาไดเ้ป็นระบบ ระบบงาน
น้ีจะมีการไหลเวยีนของขอ้มูลดา้นการผลิตเกิดข้ึน  โดยท่ีขอ้มูลดงักล่าวน้ีจะมีความสัมพนัธ์เช่ือมโยง
กบัทุกหน่วยงานในองคก์รและเป็นกลไกส าคญั ส าหรับการควบคุมการด าเนินงานดา้นการผลิตระบบ
การวางแผนการผลิต  
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2.2.1 การวางแผนการผลติระยะยาว (Long-term Production Planning)  
การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตมากกวา่ 1 ปี ข้ึนไปโดยทัว่ไปแลว้จะอยู่
ระหวา่ง 3-5 ปี ซ่ึงเป็นการวางแผนระดบักลยทุธ์ (Strategic Level) โดยมีจุดประสงคเ์พื่อการตดัสินใจ
ในการเตรียมความพร้อมดา้นก าลงัการผลิตส าหรับการด าเนินการในอนาคต เช่น สถานท่ี อาคาร 
เคร่ืองจกัรหลกั หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เป็นตน้  
 

2.2.2 การวางแผนการผลติระยะกลาง (Mid-term Production Planning)  
การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหวา่ง 1-12 เดือนขา้งหนา้
ซ่ึง เป็นการวางแผนระดบัการจดัการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเ์พื่อจดัสรรการใชท้รัพยากรท่ี
มีอยูใ่หส้ามารถเกิดผลอยา่งเตม็ท่ีในกระบวนการผลิต ค าวา่ทรัพยากรในท่ีน้ีหมายถึงส่ิงท่ีเป็นปัจจยั
ส าหรับการผลิต เช่นวตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ เป็นตน้ การวางแผนการผลิตระยะกลาง
น้ีจะมีหวัขอ้ท่ีเป็นองคป์ระกอบ ดงัน้ี 

- การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 
การวางแผนการผลิตรวมเป็นล าดบัขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซ่ึงแผนการผลิตรวม
เป็นแผน ท่ีสร้างข้ึนเพื่อเช่ือมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดท่ีมีอยู ่ใหส้อดคลอ้งกบัความ
ตอ้งการในตวัสินคา้ทั้งหมดท่ีจะเกิดข้ึนในช่วงเวลาต่างๆ ทั้งน้ีจะยงัไม่เจาะจงรายละเอียดวา่สินคา้รุ่น
ใดหรือชนิดใดจะตอ้งมีระดบัของปัจจยัการผลิตเท่าใด แต่จะเป็นการก าหนดในลกัษณะการพิจารณา
โดยรวมทั้งหมด ตวัอยา่งเช่นในช่วงเวลาหน่ึงจะสามารถท าการผลิตเหล็กรูปพรรณไดก่ี้ตนั โดยไม่
แยกพิจารณาวา่จะตอ้งใชปั้จจยัการผลิตเพื่อผลิตเป็น H-Beam เท่าใด I-Beam เท่าใด C-Beam เท่าใด 
การวางแผนขั้นน้ีจะยงัเป็นภาพรวมอยูจึ่งเป็นสาเหตุท่ีใชช่ื้อเรียกวา่ Aggregate Planning ความส าคญั
ของการวางแผนในหวัขอ้น้ีคือ เป็นการจดัเตรียมทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหส้อดคลอ้งกบั
แผนการผลิตท่ีจะเกิดข้ึน ภายใตก้ าลงัการผลิตท่ีไดก้ าหนดไว ้รวมทั้งมุ่งเนน้ในเร่ืองตน้ทุนการผลิตท่ี
จะเกิดข้ึนใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีต ่าท่ีสุด 

- การจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling; MPS) 
การจดัตารางการผลิตหลกั เป็นการจดัท าแผนการผลิตท่ีระบุเจาะจงลงไปวา่จะท าการผลิตช้ินงาน
อะไร จ านวนเท่าใด และจะตอ้งเสร็จสมบูรณ์เม่ือใด โดยทัว่ไปมกัจะจดัท าตารางการผลิตหลกัเป็นราย
เดือนหรือรายสัปดาห์ ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆขอ้มูลในตารางการผลิตหลกัจะมา
จากการพยากรณ์ยอดขาย ซ่ึงอาจจะค านวณตามหลกัทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงจะ
บอกชนิด ปริมาณและวนัก าหนดส่งมอบอยา่งชดัเจน ทั้งน้ีการจดัตารางการผลิตหลกัจะตอ้งมีความ
สอดคลอ้งกบัแผนการผลิตรวมท่ีไดก้ าหนดไวแ้ลว้ 
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- การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning; MRP) 
การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) เป็นเทคนิคในการจดัการเก่ียวกบัความตอ้งการวตัถุดิบช้ินส่วน
ประกอบและวสัดุอ่ืนๆ เพื่อใหส้ามารถรู้ถึงปริมาณความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหา
ไดอ้ยา่งเพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดยขอ้มูลจากตารางการผลิต
หลกั (MPS) ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตวา่มีจ านวนเท่าใดเวลาใด จากนั้นจะพิจารณาถึง
ส่วนประกอบของผลิตภณัฑท่ี์จะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบและวตัถุดิบ
อ่ืนๆ อะไรบา้ง เพื่อจะใชใ้นการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้น
การจดัหา ผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนการผลิตซบัซอ้น มีช้ินส่วนประกอบต่างๆเป็นจ านวนมากจะใช้
คอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการค านวณ ซ่ึงจะท าใหร้วดเร็วและถูกตอ้งมากข้ึน เทคนิคน้ีจะประยกุตใ์ช้
กบัระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง Job Shop แต่จะไม่ประยกุตใ์ชก้บัระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง 

- การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning; CRP) 
การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (CRP) เป็นการจดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดก าลงัการ
ผลิตท่ีจ าเป็นแต่ละสถานีงาน (Work Station) เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัรหรือปัจจยัการผลิตทางกายภาพ
อ่ืนๆ วา่ควรจะตอ้งมีปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการวสัดุจาก 
MRP มาท าการประเมินเก่ียวกบัภาระงาน (Work Load) ของสถานีงานต่างๆ วา่มีความเหมาะสม
หรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถมัน่ใจไดว้า่ก าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่และก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลา
นั้นมีความสมดุลเพียงพอส าหรับแต่ละหน่วยงาน โดยพยายามไม่ใหเ้กิดเหตุการณ์ท่ีมีภาระงานมาก
เกินไป มีภาระงานนอ้ยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 
 

2.2.3 การวางแผนการผลติระยะส้ัน (Shot-term Production Planning) 
การวางแผนการผลิตระยะสั้น หมายถึง การวางแผนการผลิตท่ีมีช่วงเวลาเป็นรายสัปดาห์หรือรายวนั
ข้ึนอยูก่บัปริมาณงานและความซบัซอ้นของกระบวนการผลิต เป็นการวางแผนระดบัปฏิบติัการท่ีมี
จุดประสงคเ์พื่อจดัเตรียมก าหนดเวลาในการท างานใหก้บัทรัพยากรการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร แรงงาน รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละสถานีงานดว้ย การวางแผนระยะสั้น
มุ่งเนน้เร่ืองการจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) เป็นหลกั ซ่ึงถือเป็นล าดบัขั้นตอนสุดทา้ย
ของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตอ้งมีความยดืหยุน่ตวัไดค้่อนขา้งสูง เพื่อใหส้อดคลอ้งกบั
สถานภาพของกระบวนการผลิต (พิภพ ลลิตาภรณ์ 2553)   
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2.3 การก าหนดตารางการผลติ 
การก าหนดตารางการผลิตเก่ียวขอ้งกบัการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัใหก้บังานต่างๆ ในช่วง
ระยะเวลาหน่ึง การก าหนดตารางการผลิตเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัสรรทรัพยากรและการจดั 
ล าดบัใหก้บังานเพื่อผลิตสินคา้และบริการ แมว้า่การตดัสินใจในการจดัสรรและการจดัล าดบังานเป็น
เร่ืองท่ีมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งใกลชิ้ด แต่ก็เป็นเร่ืองท่ีค่อนขา้งยากมากท่ีจะก าหนดรูปแบบทาง
คณิตศาสตร์ท่ีแสดงถึงปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งส่ิงเหล่าน้ี แต่ในทางปฏิบติัเราสามารถแยกกนัท าไดโ้ดยใช้
วธีิการตามล าดบัขั้น (Hierarchical Approach) โดยจดัสรรทรัพยากรใหก้บังานก่อน (ใชเ้ทคนิคการวาง
แผนการผลิตรวม) ต่อจากนั้นจึงจดัล าดบังานเป็นขั้นตอนถดัไป ถา้เราพิจารณาการจดัล าดบังานใน
กระบวนการวางแผนและควบคุมการผลิตจะพบวา่มีดว้ยกนัหลายระดบั นบัตั้งแต่ระดบัผลิตภณัฑ ์
(เรียกวา่ การก าหนดตารางการผลิตหลกั) ไปสู่ระดบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (เรียกวา่ การวางแผนความ
ตอ้งการวสัดุ) และขั้นสุดทา้ยเป็นขั้นรายละเอียดการปฏิบติังานการผลิต ซ่ึงเป็นส่วนท่ีเราหมายถึงการ
ก าหนดตารางการผลิตท่ีจะกล่าวถึงในท่ีน้ี 
 
อยา่งไรก็ตาม เพื่อใหก้ารปฏิบติัการผลิตในโรงงานสามารถด าเนินไปไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไวใ้น
แผนอยา่งมีประสิทธิภาพ ผูบ้ริหารโรงงานจะตอ้งสามารถตดัสินใจก าหนดตารางการผลิตส าหรับการ
ผลิตผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนต่างๆใหเ้ป็นไปอยา่งเหมาะสม ในท่ีน้ีจะเก่ียวขอ้งกบัการตดัสินใจพิจารณา
รายละเอียดตารางการผลิตใหก้บัเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ในโรงงานพร้อมทั้งภาระงานในระดบัรายวนัหรือ
กะ แผนการผลิตรวมและตารางการผลิตหลกัท่ีไดก้ล่าวถึงขา้งตน้เป็นการตดัสินใจวางแผนการผลิตใน
ระดบัรายปีหรือรายเดือน ซ่ึงแมว้า่แผนการผลิตเหล่าน้ีจะไดรั้บการจดัสร้างข้ึนอยา่งดีและน าไปสู่การ
ตอบสนองความตอ้งการไดด้ว้ยตน้ทุนของระบบท่ีต ่า แต่การก าหนดตารางการผลิตท่ีสามารถท าให้
บรรลุเป้าหมายตามแผนการผลิตดงักล่าวน้ีก็นบัวา่มีความส าคญัเช่นกนั 
 
การก าหนดตารางการผลิตท าใหผู้ค้วบคุมการผลิตสามารถรู้ถึงสถานะและล าดบัความส าคญัก่อนหลงั
ของแต่ละใบสั่งงานในโรงงาน และรู้วา่จะตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรใดและรายการทรัพยากรสนบัสนุนชนิด
ใดบา้ง (เช่น วสัดุ ช้ินส่วน เคร่ืองมือ และพนกังาน) ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตตามแต่ละใบสั่ง เวลาใดท่ี
ตอ้งการทรัพยากรเหล่าน้ีและเวลาใดท่ีทรัพยากรเหล่าน้ีมีความพร้อมส าหรับการใชง้าน เราจ าเป็นตอ้ง
คอยทรัพยากรเหล่าน้ีหรือไม่ถา้ตอ้งคอยคาดวา่ทรัพยากรเหล่าน้ีจะมาถึงหรือพร้อมส าหรับการใชง้าน
เม่ือใด 
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ในการก าหนดตารางการผลิตโดยทัว่ไปมีเป้าหมายเพื่อก าหนดตารางกิจกรรมการผลิตต่างๆในโรงงาน
ใหบ้รรลุเป้าหมายตามแผนท่ีวางไว ้ขณะเดียวกนัก็พยายามท าใหท้รัพยากรการผลิตในโรงงาน 
(เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ) ถูกน าไปใชอ้ยา่งมีประโยชน์และมีประสิทธิภาพสูงสุด แมว้า่การ
จดัการตารางการผลิตในโรงงานอาจจะไม่ไดส่้งผลต่อการลดตน้ทุนการผลิตเหมือนกบัแผนการผลิต 
แต่ก็นบัไดว้า่มีความส าคญัและจ าเป็นอยา่งมากต่อความส าเร็จตามเป้าหมายของแผนการผลิตโดยรวม
ท่ีไดก้ าหนดไว ้ 
 
วธีิการทางฮิวริสติกส์ ( Heuristics) เป็นวธีิการแกไ้ขปั้ญหาท่ีซบัซอ้นดว้ยวธีิง่ายๆแต่ใหค้  าตอบท่ี
สามารถยอมรับไดแ้ละเป็นไปไดใ้นทางปฏิบติั ส่วนวธีิการสร้างโปรแกรมทางคณิตศาสตร์ 
(Mathematical Programming) มกัจะถูกน าไปใชใ้นการสร้างตวัแบบของปัญหาและถูกใชเ้ป็นพื้นฐาน
ในการแกปั้ญหาทางฮิวริสติกส์ ปัญหาการก าหนดตารางการผลิตค่อนขา้งจะมีความหลากหลาย
เน่ืองจากเก่ียวขอ้งกบัสภาพแวดลอ้มการผลิตท่ีแตกต่างกนัมากมาย โดยก าหนดตารางการผลิต
สามารถจะแบ่งประเภทไดต้ามเกณฑด์งัต่อไปน้ี  
 

2.3.1 รูปแบบการไหล (Flow Patterns) 
1) การผลิตแบบไหล ( Flow Shop) งานทุกงานจะมีการไหลของกระบวนการ ( Process 

Flows) ท่ีเหมือนกนัทุกประการและตอ้งการล าดบัขั้นของการปฏิบติังานท่ีเหมือนกนั 
2)  การผลิตแบบตามสั่ง ( Job Shop) งานต่าง ๆ จะมีการไหลของกระบวนการ ( Process 

Flows) ท่ีแตกต่างกนั และอาจจะตอ้งการล าดบัขั้นในการปฏิบติังานท่ีแตกต่างกนั
อยา่งมีนยัส าคญั 

 
2.3.2 รูปแบบการผลติ  (Processing Mode) 

1)  การผลิตเป็นหน่วย ( Unit Processing) งานจะถูกผลิตไปทีละหน่วย 
2)  การผลิตแบบเป็นรุ่น ( Batch Processing) งานจ านวนมากจะถูกผลิตไปเป็นรุ่นการ

ผลิต 
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2.3.3 รูปแบบการออกใบส่ังงาน (Job Release Pattern)  
เวลาออกใบสั่งงาน คือ เวลาเร็วท่ีสุดท่ีสามารถจะเร่ิมการผลิตข้ึนได ้

1)  แบบคงท่ี ( Static) งานจะถูกออกใบสั่งเขา้สู่โรงงานในเวลาท่ีศูนย ์
2)  แบบแปรเปล่ียนได ้( Dynamic) งานจะถูกออกใบสั่งเขา้สู่โรงงานไดต้ลอดเวลา 
 

2.3.4 รูปแบบของหน่วยผลติ (Work Center Configuration) 
1)  เคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียว ( Single Machine) 

 2)  เคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองแบบซ ้ า ๆ ( Identical Parallel Machines) 
 3)  เคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองแบบอนุกรม  
 4)  เคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองแบบไม่ซ ้ า  
 
ส าหรับการก าหนดตารางการผลิตโดยทัว่ ๆ ไปสามารถแบ่งเป็นกลุ่มหลกั ๆ ได ้2 กลุ่ม ตาม
สภาพแวดลอ้มของกระบวนการผลิตคือการก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่ง( Job Shop Scheduling) 
และการก าหนดตารางการผลิตแบบรุ่นการผลิต ( Batch Scheduling) ในแต่ละกลุ่มก็ยงัมีคุณลกัษณะ
และรายละเอียดปลีกยอ่ยลงไปอีกตามสภาพแวดลอ้มท่ีแตกต่างออกไปดงัท่ีไดก้ล่าวถึงขา้งตน้ รวมทั้ง
เทคนิคและวธีิคิดในการก าหนดตารางการผลิตก็อาจจะมีรายละเอียดท่ีแตกต่างออกไปดว้ย ส่งผลให้
การก าหนดตารางการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมีความหลากหลายและมีลกัษณะเฉพาะท่ีแตกต่าง
ออกไปมากมาย แต่ก็น่าสนใจมากข้ึน และในบางคร้ังก็ส่งผลประโยชน์ต่อบริษทัค่อนขา้งมากเช่นกนั 
 
ในท่ีน้ีจะอธิบายการก าหนดตารางการผลิตไว ้4 ประเภท คือ การก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่ง 
(Job Shop Scheduling) การก าหนดตารางการผลิตไหลแบบรุ่นการผลิต ( Batch Flow Lines 
Scheduling) การก าหนดตารางการผลิตแบบเซลลก์ารผลิต ( Cell Manufacturing Scheduling) และการ
ก าหนดตารางการผลิตท่ีเนน้คอขวด ( Bottleneck Scheduling) ซ่ึง 2 ประเภทหลงัมกัจะอยูใ่นกลุ่มของ
การผลิตแบบตามสั่งซ่ึงจะแบ่งยอ่ยลงไปตามประเภทของการจดัหน่วยผลิต 
 
การก าหนดตารางท่ีเนน้คอขวด เป็นวธีิคิดในการก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งท่ีเนน้ความส าคญั
กบัหน่วยผลิตท่ีเป็นคอขวดของระบบหรือของกลุ่มการผลิต โดยน าหลกัของทฤษฎีขอ้จ ากดัหรือ
เทคโนโลยกีารผลิตท่ีเหมาะสม ( Theory of Constraints or optimize Production Technology) มา
ประยกุตใ์ชใ้นการก าหนดตารางการผลิต 
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ส่วนการก าหนดตารางการผลิตแบบเซลล ์ถูกก าหนดข้ึนเพื่อใหก้ารผลิตเกิดความยดืหยุน่ในการตอบ 
สนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลายในเวลาท่ีรวดเร็ว โดยปรับรูปแบบการจดัวางเคร่ืองจกัรใน
โรงงานแบบตามสั่งดั้งเดิมซ่ึงเนน้จดัตามกระบวนการผลิตท่ีเนน้ตอบสนองต่อการผลิตท่ีมีความหลาก 
หลายมาก แต่ไม่ค่อยมีประสิทธิภาพเน่ืองจากตอ้งเสียเวลาในการเตรียมการผลิตนาน มาเป็นกลุ่มการ
ผลิตหรือเซลลก์ารผลิตท่ีรวมกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีมีความเหมาะสมกบักลุ่มช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑก์ลุ่ม
หน่ึง ซ่ึงภายในเซลลก์ารผลิตดงักล่าวน้ีการผลิตช้ินส่วนแต่ละรายการจ านวนนอ้ยๆดว้ยเหตุน้ีการ
ก าหนดตารางการผลิตภายใตส้ภาพแวดลอ้มของการผลิตแบบเซลลจึ์งมกัจะมีช่ือเรียกวา่ การก าหนด
ตารางการผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Scheduling) 
  

2.4 การผลติแบบตามส่ัง (Job Shop) 
การผลิตแบบตามสั่งโดยทัว่ไปเป็นการผลิตท่ีมีความหลากหลายของรายการผลิตภณัฑสู์ง แต่แต่ละ
รายการผลิตภณัฑมี์ปริมาณการผลิตจ านวนนอ้ย ซ่ึงจะผลิตตามใบสั่งงานหลาย ๆ งานไปพร้อม ๆ กนั
ในโรงงานและแบ่งปันการใชท้รัพยากร งานแต่ละงานจะมีขั้นตอนการผลิต วนัก าหนดส่ง ล าดบั
ความส าคญั ปริมาณและความตอ้งการใชว้สัดุและทรัพยากรท่ีแตกต่างกนั การเพิ่มความหลากหลาย
ของผลิตภณัฑต์ามค าสั่งของลูกคา้น าไปสาสภาพแวดลอ้มของโรงงานผลิตตามใบสั่งงาน ( Job Shop) 
แบบการผลิตแบบตามสั่ง ( Make-to-order, MTO) ออกแบบตามสั่ง ( Engineer-to-Order, ETO) 
เน่ืองจากการผลิตมีงานหลากหลายงานด าเนินไปพร้อมกนัโดยใชก้ารแบ่งปันการใชท้รัพยากร การ
ก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งจึงส่งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานดา้นการส่งมอบ งานระหวา่ง
ผลิต ช่วงเวลาน า และผลิตภาพของโรงงานอยา่งมีนยัส าคญั 
 
แมก้ารผลิตแบบตามสั่งจะค่อยขา้งมีขนาดเล็กและรายรับท่ีนอ้ยกวา่ แต่ในการบริหารการผลิตของ
โรงงานผลิตตามสั่งจะมีความยุง่ยากซบัซอ้นมากกวา่ระบบการผลิตแบบซ ้ า ๆ ขนาดใหญ่ ไม่ใช่เป็น
เร่ืองง่ายท่ีจะหย ัง่รู้หรือเขา้ใจความซบัซอ้นของกการก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งทั้งหมด ตราบ
เท่าท่ีเราจกัการการผลิตโดยการก าหนดตารางการผลิตแบบเวลาจริง (Real-time Scheduling) และการ 
 
จดัการกบังานเร่งด่วนโดยปราศจากการประเมินผลกระทบจากปัญหาความผนัผวนท่ีเกิดข้ึนเป็น
ระลอกคล่ืน โรงงานผลิตตามสั่งจะไม่สามารถปรับปรุงผลการด าเนินงานของตนอยา่งง่ายไดจ้นกวา่
ความจ าเป็นท่ีตอ้งต่อสู้กบังานเร่งด่วนจะเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยปราศจากความสูญเสียดา้นผลผลิต 
ผูจ้ดัการโรงงานสั่งผลิตหลาย ๆ ท่านยอมรับวา่ประสิทธิภาพของระบบสารสนเทศและวธีิการผลิต
แบบลีนไม่เพียงพอส าหรับการบริหารโรงงานใหมี้ประสิทธิภาพ ส าหรับปัญหาการบริหารการผลิตใน 
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โรงงานผลิตแบบตามสั่งจะรุนแรงยิง่ข้ึนจากหลาย ๆ ปัจจยัดงัต่อไปน้ี 
- การเปล่ียนแปลงใบสั่งของลูกคา้ 
- การเปล่ียนแปลงก าหนดส่งและล าดบัความส าคญัของงาน 
- ความล่าชา้ในการส่งมอบวสัดุ 
- การแกไ้ขงานใหม่หรือการปฏิเสธงานเน่ืองจากไม่ไดคุ้ณภาพ 
- การเสียของเคร่ืองจกัร 
- การยอมรับงานเร่งด่วนเน่ืองจากก าไรกอ้นโต  

 
ปัจจยัต่าง ๆ เหล่าน้ีเป็นสาเหตุใหเ้กิดผลกระทบจากระลอกความแปรปรวนในการวางแผนการผลิต
อยา่งไรก็ตาม ผูจ้ดัการในโรงงานผลิตตามสั่งส่วนใหญ่ไดว้างแผนการผลิตบนพื้นฐานของก าหนดส่ง
มอบและการก าหนดช่วงเวลาน าไวก่้อนล่วงหนา้ และใชม้าตรการก าหนดตารางการผลิตแบบเวลาจริง 
(Real-time Scheduling) และจดัการกบัการเร่งงานโดยการติดตามความกา้วหนา้ของงาน ส าหรับการ
ก าหนดช่วงเวลาน าไวก่้อนล่วงหนา้นั้นเป็นวธีิการท่ีไม่ค่อยมีประสิทธิผลเท่าไรนกัและท าใหเ้ขา้ใจผดิ
เป็นอยา่งมากในโรงงานผลิตแบบตามสั่ง เน่ืองจากช่วงเวลาน าจริงจะแปรเปล่ียนไปตามองคป์ระกอบ
ของภาระงานท่ีถูกก าหนดข้ึนและความพร้อมของทรัพยากรท่ีมีอยู ่ผูจ้ดัการของโรงงานผลิตตามสั่ง
ไดรั้บความช่วยเหลือเพียงเล็กนอ้ยจากระบบ ERP และวธีิการผลิตแบบลีนในสภาพแวดลอ้มการผลิต
แบบตามสั่งดงักล่าวน้ี 

 

2.3.1 รูปแบบการก าหนดตารางการผลติแบบตามส่ัง 
ในการก าหนดตารางการผลิตภายใตส้ภาพแวดลอ้มการผลิตแบบตามสั่ง ( Job Shop) ก าหนดรูปแบบ
พื้นฐานการก าหนดตารางการผลิตไดต้ามคุณลกัษณะของกลุ่มหน่วยผลิตและกระบวนการผลิตของ
งาน ดงัน้ี 
 
- กลุ่มหน่วยผลิต  จะประกอบดว้ยหน่วยผลิตจ านวนต่าง ๆ ตั้งแต่หน่ึงหน่วยผลิตข้ึนไปและใน
แต่ละหน่วยผลิตจะประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรท่ีเหมือนกนัตั้งแต่ 1 เคร่ืองจกัรข้ึนไป และแต่ละเคร่ืองจกัร
จะประจ าอยูใ่นหน่วยผลิตหน่วยใดหน่วยหน่ึงเพียงหน่วยเดียวเท่านั้น ยกตวัอยา่งเช่น ในขั้นตอนหน่ึง
ของกระบวนการผลิตแบบ Flow Shop เคร่ืองจกัรต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นหน่วยผลิตเดียวกนัจะสามารถท างาน
ประเภทเดียวกนัไดเ้หมือนกนัเช่น ถา้งานหน่ึงสามารถท าบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึงได ้ก็สามารถจะท า 
บนเคร่ืองจกัรเคร่ืองอ่ืน ๆ ในหน่วยงานผลิตเดียวกนัไดเ้ช่นกนั อยา่งไรก็ตาม เคร่ืองจกัรในหน่วยผลิต  
อ่ืน ๆ ไม่สามารถจะท างานแทนกนัได ้ขอ้สังเกตประการหน่ึงคือ เคร่ืองจกัรต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นหน่วยผลิต 
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เดียวกนัน้ีไม่ใช่วา่จะมีทุกอยา่งเหมือนกนัหมด เคร่ืองจกัรเหล่าน้ีอาจจะมีสถานะในการเร่ิมตน้งานท่ี 
แตกต่างกนัได ้โดยพื้นฐานแลว้เราจะแบ่งคุณลกัษณะของกลุ่มเคร่ืองจกัรออกเป็น 2 แบบ คือ แบบ
ธรรมดา ( Ordinary) และแบบยดืหยุน่ ( Flexible) การจดักลุ่มเคร่ืองจกัรแบบธรรมดา หมายถึง การ
ก าหนดใหห้น่วยผลิตแต่ละหน่วยมีเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียวเท่านั้น ส่วนการจดักลุ่มเคร่ืองจกัรแบบ
ยดืหยุน่ คือ การก าหนดใหห้น่วยผลิตแต่ละหน่วยสามารถมีเคร่ืองจกัรไดม้ากกวา่ 1 เคร่ือง 
- กระบวนการผลิต  อาจจะประกอบดว้ยขั้นตอนเดียวหรือหลายข้ึนตอน ซ่ึงสามารถก าหนด
เป็นคุณลกัษณะพื้นฐานได ้3 รูปแบบ คือ แบบผา่นขั้นตอนเดียว (Single Shop) แบบผา่นหลายขั้นตอน
ท่ีเหมือนกนั (Flow Shop) และแบบผา่นหลายเคร่ืองจกัรแบบไม่เจาะจง ( Job Shop) ตามคุณลกัษณะ
ของกลุ่มหน่วยผลิต 2 รูปแบบและกระบวนการผลิต 3 รูปแบบ ท าใหเ้รามีรูปแบบการก าหนดตาราง
การผลิตโดยพื้นฐาน 6 รูปแบบ อยา่งไรก็ตามในสภาพของการผลิตตามความเป็นจริงอาจจะมี
สภาพแวดลอ้มการผลิตท่ีแตกต่างออกไปจากพื้นฐาน เช่น ขั้นตอนการผลิตของงานบางงานอาจจะมี
ความจ าเป็นตอ้งยอ้นกลบัมายงัเคร่ืองจกัรเดิม ท าใหร้ะบบการก าหนดตารางการผลิตมีหลากหลาย
รูปแบบและความซบัซอ้นมากยิง่ข้ึน ในท่ีน้ีจะเนน้เฉพาะรูปแบบการก าหนดตารางการผลิตโดย
พื้นฐานเป็นส่วนใหญ่ แต่ไดเ้พิ่มประเภทการก าหนดตารางการผลิตแบบไหลท่ีมีการยอ้นกลบัหน่วย
ผลิตเดิมไวด้ว้ย ท าใหรู้ปแบบการก าหนดตารางการผลิตท่ีจะกล่าวถึงประกอบดว้ย 7 รูปแบบ
ดงัต่อไปน้ี 
 
1) การก าหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียว ( Single Processor Scheduling) รูปแบบ

การก าหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานแต่ละงานก าลงัรอคอยรับการผลิตหรือ
บริการจากเคร่ืองจกัรซ่ึงขณะนั้นมีอยูเ่พียงเคร่ืองเดียว โดยเราตอ้งทราบวา่งานแต่ละงานใช้
เวลาในการผลิตหรือบริการบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองนั้นเท่าไร รูปท่ี 2. 1 แสดงรูปแบบการก าหนด
ตารางการผลิต ดงักล่าวขา้งตน้ 

 
 
 
 

    รูปที ่2.1 การก าหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียว  
 

 
 
 
 

ใบสัง่งานรอ
ผลิต เคร่ืองจกัร 
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2)  การก าหนดตารางการผลิตบนหน่วยเดียวแบบยดืหยุน่หรือแบบขนาน ( Flexible Single 
Processor Scheduling or Parallel Processors Scheduling) รูปแบบการก าหนดตารางการผลิต
แบบน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานแต่ละงานก าลงัรอคอยรับการผลิตหรือบริการจากหน่วยผลิตหน่วยเดียว  
แต่หน่วยผลิตดงักล่าวมีเคร่ืองจกัรอยูห่ลายเคร่ืองท่ีพร้อมใหบ้ริการ งานแต่ละงานสามารถเขา้
เคร่ืองจกัรท่ีมีความพร้อมเคร่ืองใดก่อนก็ได ้โดยเวลาท่ีใชก้ารผลิตหรือบริการไม่วา่จะเขา้
เคร่ืองจกัรเคร่ืองใดจะใชเ้วลาเท่ากนั รูปท่ี 2.2 แสดงรูปแบบการก าหนดตารางการผลิตบน
หน่วยผลิตหน่วยเดียวแบบยดืหยุน่ 

 
 
 
 

รูปที ่2.2 การก าหนดตารางการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียวแบบยดืหยุน่หรือแบบขนาน 
 
3)   การก าหนดตารางการผลิตแบบไหล ( Flow Shop Scheduling) การก าหนดตารางการผลิต

ดงักล่าวน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานแต่ละงานก าลงัรอคอยรับการผลิตหรือการบริการจากกลุ่มหน่วย
ผลิตหลายหน่วยในล าดบัขั้นตอนท่ีเหมือน ๆ กนั โดยในแต่ละขั้นตอนหรือแต่ละหน่วยผลิต
นั้นจะมีเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียวดงัแสดงใน รูปท่ี 2.3 

 
 
 
 

รูปที ่2.3 การก าหนดตารางการผลิตแบบไหล 
 

4) การก าหนดตารางการผลิตแบบไหลและเขา้ซ ้ าเคร่ืองจกัเดิม ( Re-entrant Flow Shop) การ
ก าหนดตารางการผลิตดงักล่าวน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานแต่ละงานก าลงัรอคอยรับการผลิตหรือการ
บริการจากกลุ่มหน่วยผลิตหลายหน่วยในล าดบัขั้นตอนท่ีเหมือน ๆ กนั โดยในแต่ละขั้นตอน
หรือแต่ละหน่วยผลิตนั้นจะมีเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว และงานต่าง ๆ อาจจะไหลผา่น
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองในแต่ละหน่วยไดม้ากกวา่หน่ึงคร้ังดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 

 
 
 
 

 

เคร่ืองจกัร 
 

 

 

ใบสัง่งานรอ
ผลิต 

ใบสัง่งานรอผลิต 
   Lathe 

หน่วยผลิต 1 

Milling 

หน่วยผลิต 2 

Grinding 

หน่วยผลิต 3 

Bending 

หน่วยผลิต 4 

Packing 

หน่วยผลิต 5 
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รูปที ่2.4 การก าหนดตารางการผลิตแบบไหลและเขา้ซ ้ าเคร่ืองจกัรเดิม 
 
5)  การก าหนดตารางการผลิตแบบไหลยดืหยุน่ ( Flexible Flow Shop Scheduling) รูปแบบการ

ก าหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานท่ีรอรับการผลิตหรือบริการตอ้งผา่นกลุ่มหน่วย
ผลิตหลายหน่วยในล าดบัท่ีเหมือน ๆ กนั และในหน่วยผลิตแต่ละหน่วยอาจมีเคร่ืองจกัร 
มากกวา่หน่ึงเคร่ือง ซ่ึงงานท่ีเขา้มาถึงหน่วยผลิตใด ๆ สามารถจะเลือกเขา้ในหน่วยผลิต
เคร่ืองจกัรเคร่ืองใดก็ไดท่ี้พร้อมอยู ่ณ ขณะนั้น ซ่ึงแต่ละเคร่ืองจกัรจะท างานไดเ้พียงคร้ังละ
หน่ึงงานนั้น และงานแต่ละงานไม่สามารถไหลวกกลบัซ ้ าเคร่ืองจกัรเดิมได ้รูปแบบการ
ก าหนดตารางการผลิตแบบไหลยดึหยุน่แสดงในรูปท่ี 2.5 

 
 
 
 
 
 
 
                                        รูปที ่2.5 การก าหนดตารางการผลิตแบบไหลยดืหยุน่ 

 
6)  การก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่ง ( Job Shop Scheduling) การก าหนดตารางการผลิต

ดงักล่าวน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานแต่ละงานก าลงัรอคอยรับการผลิตหรือการบริการจากกลุ่มหน่วย
ผลิตหลายหน่วยในล าดบัขั้นตอนท่ีแตกต่างกนั โดยในแต่ละขั้นตอนหรือแต่ละหน่วยผลิตนั้น
จะมีเคร่ือง จกัรเพียงเคร่ืองเดียวดงัแสดงในรูปท่ี 2.6 

 
 
 
 

ใบสัง่งานรอผลิต 
   Lathe 

หน่วยผลิต 1 

Milling 

หน่วยผลิต 2 

Grinding 

หน่วยผลิต 3 

Bending 

หน่วยผลิต 4 

Packing 

หน่วยผลิต 5 

ขั้นตอนท่ี 2 

ขั้นตอนท่ี 1 

ใบสัง่งานรอผลิต   Lathe
หน่วยผลิต 1 Milling

หน่วยผลิต 2

Grinding
หน่วยผลิต 3

Buffering
หน่วยผลิต 4 Polish

หน่วยผลิต 5

Milling Polish

Packing
หน่วยผลิต 6
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รูปที ่2.6 การก าหนดการผลิตแบบตามสั่ง 

 
7)  การก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งยดืหยุน่ ( Flexible Job Shop Scheduling) รูปแบบการ

ก าหนดตารางการผลิตแบบน้ีเกิดข้ึนเม่ืองานท่ีรอรับการผลิตหรือบริการตอ้งผา่นกลุ่มหน่วย
ผลิตหลายหน่วยในล าดบัท่ีแตกต่างกนัและในหน่วยผลิตแต่ละหน่วยอาจมีเคร่ืองจกัรมากกวา่
หน่ึงเคร่ือง ซ่ึงงานท่ีเขา้มาถึงหน่วยผลิตใด ๆ สามารถจะเลือกเขา้เคร่ืองจกัในหน่วยผลิตนั้น 
ๆ เคร่ืองใดก็ไดท่ี้พร้อมอยู ่ณ ขณะนั้น รูปแบบการก าหนดตารางการผลิตดงักล่าวไดแ้สดงใน
รูปท่ี 2.7 

 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.7 การก าหนดตารางการผลิตแบบตามสั่งยดืหยุน่ 
 
 
 
 
 
 
 

งาน 3

หน่วยผลิต A หน่วยผลิต B

หน่วยผลิต C หน่วยผลิต D

งาน 2
งาน 1

งาน 1

งาน 2

งาน 3

หน่วยผลิต 1
เคร่ืองจกัร

หน่วยผลิต 2
เคร่ืองจกัร

หน่วยผลิต 3
เคร่ืองจกัร

หน่วยผลิต 4
เคร่ืองจกัร
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ปัญหาท่ีน ามาพิจารณาในการก าหนดตารางการผลิตจะกล่าวเฉพาะท่ีมีคุณลกัษณะพื้นฐานดงัต่อไปน้ี
เท่านั้น 

- จะตั้งสมมติฐานวา่ขอ้มูลทั้งหมดเป็นแบบคงท่ี 
- ระบบอุปกรณ์ในการขนถ่ายวสัดุจะไม่ถูกพิจารณาวา่เป็นทรัพยากรท่ีส าคญั และเวลา

ในการเดินทางจากเคร่ืองจกัรหน่ึงถึงอีกเคร่ืองจกัรหน่ึงจะไม่มีการพิจารณา 
- เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจะสามารถผลิตไดห้น่ึงงานต่อขั้นตอนในแต่ละคร้ัง และหน่ึง

งานต่อหน่ึงขั้นตอนนั้นเป็นการผลิตบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวเท่านั้น 
- รู้วา่เวลาเตรียมการผลิต ( Setup Time) มีค่าเท่าไร และไม่ไดข้ึ้นอยูก่บัล าดบัของงาน

ในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
- เม่ือเร่ิมผลิตบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงแลว้จะตอ้งผลิตงานดงักล่าวจนกระทัง่

แลว้เสร็จสมบูรณ์ การหยดุการผลิตก่อนท่ีงานดงักล่าวจะแลว้เสร็จแลว้น างานอ่ืนมา
ผลิตบนเคร่ืองจกัรดงักล่าวจะไม่สามารถกระท าได้  (พิภพ ลลิตาภรณ์ 2553 หนา้65-
69)   

 

 
2.5 การวางแผนตารางการผลติของเคร่ืองจกัรแบบขนาน 
สถานีงานแบบขนานบางคร้ังถูกน ามาใชเ้พื่อจดัสมดุลสายการผลิต การใชง้านท่ีเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนคือ
สถานีงานท่ีมีรายละเอียดเฉพาะมากซ่ึงมกัจะเป็นสาเหตุของอตัราการผลิต จากสายการผลิตนอ้ยกวา่ท่ี
ตอ้งการส าหรับกรณีน้ี 2 สถานีงานซ่ึงปฏิบติัในแบบคู่ขนานกนัและปฏิบติัในแบบเดียวกนัสามารถ
ตดัทิ้งซ่ึงการเกิดภาวะคอขวด (Bottle Neck) ในสภาวะอ่ืนๆ ขอ้ดีของสถานีงานแบบขนานเห็นไดไ้ม่
ชดัเจนหนกั ซ่ึงวธีิการจดัสมดุลสายการผลิตโดยทัว่ไปจะไม่ไดมี้การพิจารณาใช ้ซ่ึงกลายเป็นวธีิเดียว
เท่านั้นส าหรับการจดัสมดุลงานใหส้มบูรณ์แบบ 
การจดัตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรแบบขนาน ไดอ้ธิบายความหมายของการจดัล าดบังานบนหน่วย
ผลิตแบบขนาดดงัน้ี เรามีหน่วยผลิต 2 หน่วยข้ึนไปท่ีเหมือนกนัและประสิทธิภาพในการท างานในแต่
ละหน่วยงานเท่ากนั เม่ือมีหลายงานเขา้มาในระบบ ซ่ึงจะเลือกหน่วยงานผลิตทุกหน่วยมาใชแ้ลว้ท า
การจดัล าดบังานบนหน่วยผลิตแต่ละหน่วย งานแต่ละงานนั้นไม่วา่จะถูกจดัใหท้  างานบนหน่วยผลิต
ใดก็จะใชเ้วลาเท่ากนั  
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ในการจดัตารางการผลิตซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้มกัใชว้ธีิการง่ายๆ คือ ท างานตามล าดบังานท่ีเขา้มาโดยไม่
ค  านึงถึงผลประโยชน์สูงสุดของการจดัตาราง ดงันั้นการจดัล าดบังานใหไ้ดผ้ลดีจึงไม่ใช่เร่ืองท่ีท าได ้
ง่ายนกัเน่ืองจากงานต่างๆ นั้นมีหลายขั้นตอนท่ีตอ้งท าไปตามล าดบั การใชเ้วลาตั้งเคร่ืองก็เขา้มา
เก่ียวขอ้งกบัการจดัล าดบังาน นอกจากนั้นอุปกรณ์ท่ีมีใชใ้นแต่ละหน่วยอาจมีก าลงัการผลิตท่ีแตกต่าง
กนัเราจึงตอ้งมีการจดัตารางการผลิต 
 

2.5.1 การจัดล าดับการผลติ  
การจดัล าดบัการผลิต คือ การก าหนดความสัมพนัธ์ของล าดบังานท่ีจะผลิตภายใตท้รัพยากร 
(Resource) ท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั อาทิเช่น เคร่ืองจกัร พนกังาน อุปกรณ์การขนถ่าย เป็นตน้ เพื่อใหก้าร
ผลิตนั้นๆแลว้เสร็จภายในก าหนดช่วงเวลาระยะหน่ึงหรืออาจกล่าวไดว้า่เป็นการจดัเวลาการท างาน ใน
เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งผลิตงานนั้นๆ ส าหรับปัญหาของการจดัล าดบัการผลิตส าหรับงาน  (job) n งาน และ
เคร่ืองจกัร (Machine) m เคร่ือง ในรูปแบบกลุ่มของเคร่ืองจกัร (Identical Machine) โดยแต่ละ
เคร่ืองจกัรจะวางขนานกนั (Parallel) และความเร็วในการผลิตต่างกนั (Uniform Machine) ท่ีมีบทบาท
ในระบบอุตสาหกรรม โดยเฉพาะกระบวนการผลิตงานใดๆท่ีท าบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวท่ีตอ้งมีการ
เตรียมการผลิตเพื่อใหส้ามารถท าการผลิตไดแ้ต่วา่สามารถผลิตงานใดๆบนเคร่ืองจกัรใดก็ไดใ้นกลุ่ม
ของเคร่ืองจกัร โดยทัว่ไปปัญหาในการจดัล าดบัการผลิตพิจารณาอยู ่2 ประเด็น คือ เง่ือนไขขอ้จ ากดั
ของเคร่ืองจกัร (Resource Constraint) และเง่ือนไขขอ้จ ากดัของการล าดบังานการผลิตของงานท่ีจะถูก
ผลิต (Technological Constraint) ในส่วนประเด็นของเคร่ืองจกัรนั้นข้ึนอยูก่บัประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรและทรัพยากรท่ีมีอยูแ่ลว้ ส่วนล าดบัการผลิต (Sequence) ข้ึนอยูก่บัล าดบัความสัมพนัธ์
ก่อนหลงัของงาน กล่าวคือ เคร่ืองจกัรจะไม่สามารถท างานช้ินต่อไปได ้ถา้ยงัท างานท่ีท าก่อนยงัไม่
เสร็จเรียบร้อยเสียก่อน ซ่ึงมีลกัษณะเหมือนกบัปัญหาระบบแถวคอย (Queuing Problem) ซ่ึงผลของ
การจดัล าดบังานผลิตจะท าใหเ้คร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองท างานต่างๆตามล าดบัท่ีจดัเอาไว ้งานผลิตใดท่ียงั
ไม่ไดท้  าการผลิตก็จะรอคอยอยูห่นา้เคร่ืองจกัร การจดัล าดบังานผลิตเป็นงานท่ีส าคญัและมีความ
ยุง่ยากมาก เน่ืองจากมีวธีิการจดัล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของงานผลิตต่างๆอยูม่ากมายข้ึนอยูก่บั
วตัถุประสงคห์รือเป้าหมายของการจดัล าดบังานผลิตแต่ละคร้ัง ซ่ึงวตัถุประสงคน้ี์มีอยูด่ว้ยกนัหลาย
ประการ เช่น 
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1.เพื่อลดค่าเฉล่ียของเวลาผลิตรวม (Minimize Mean Complete Time) 
2.เพื่อลดเวลาแลว้เสร็จของงานสุดทา้ย (Minimize Make Span) 
3.เพื่อลดค่าเฉล่ียของเวลาเสร็จงานชา้กวา่ก าหนดส่งงาน (Minimize mean Lateness) เป็นตน้  
และการจดัท ารายละเอียดของตารางการท างานเป็นขั้นตอนจะตอ้งจดัท ารายละเอียดใหเ้คร่ืองจกัรตอ้ง
ท าการผลิตในแต่ละวนัหรือแต่ละชัว่โมงโดยจะแสดงใหท้ราบวา่เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเร่ิมท างาน
ผลิตแต่ละงานเม่ือใด ท างานเสร็จเม่ือใดรอคอยในช่วงเวลาใดมีเคร่ืองจกัรใดบา้งวา่งงาน และวา่งงาน
ในช่วงเวลาใดทั้งน้ีก็เพื่อใหส้ามารถท างานผลิตเสร็จทนัตามก าหนดเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้
โดยก่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
 

2.5.2 เคร่ืองจักรขนานกนัทีอ่ตัราการผลติต่างกนั (Parallel Machine with Different)  
ระบบน้ีจะประกอบไปดว้ยเคร่ืองจกัร m เคร่ืองเหมือนกนั โดยมีการท างานแบบขนานและเคร่ืองจกัร
แต่ละเคร่ืองท าหนา้ท่ีเหมือนกนั แต่จะแตกต่างกนักบักรณีท่ีประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรหรือความเร็ว
ของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองไม่เท่ากนั เวลาท าการผลิตของ MC (1,1) เป็น 8 นาที แต่เคร่ือง MC (1,2) 
ใชเ้วลาผลิตแค่ 5 นาที เป็นตน้ ถา้ก าหนดใหเ้วลาท างานบนเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นฐานในการก าหนดเวลา 
คือ Pj และอตัราส่วนของความเร็วของเคร่ืองจกัร i เม่ือเทียบกบัเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นตวัก าหนดฐานเวลา 
คือ Vi (เคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นตวัก าหนดฐานเวลาจะมี Vi = 1) ดงันั้นเวลา P ij คือ เวลาท่ีท างาน j ใชบ้น
เคร่ืองจกัร i ซ่ึงมีค่าเท่ากบั Pj/Vj  ยกตวัอยา่งเช่น ในระบบมีเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองถา้เลือกเคร่ืองแรกเป็น 
เคร่ืองส าหรับก าหนดฐานเวลา ดงันั้น V1 = 1 ถา้สมมุติวา่ P1 = 20 และV2 = 1.1 เพราะฉะนั้นเวลาท่ี
เคร่ืองจกัร 2 ตอ้งใชใ้นการท างาน j มีค่าเท่ากบั P2j = P1/V2 = 20/1.1 = 18.18 จะเห็นวา่ การท างานใน
ลกัษณะน้ีความเร็วของเคร่ืองจกัรไม่ไดข้ึ้นกบังานท่ีท า เพราะไม่วา่เคร่ืองจกัรจะท างานใดก็ตามจะใช้
อตัราส่วนความเร็ว Vi เท่าเดิมเสมอ และค่าน้ีไม่ข้ึนกบังานท่ีท าดว้ย กรณีเคร่ืองจกัรขนานกนัท่ีอตัรา
การผลิตต่างกนั อาจเกิดข้ึนไดจ้ากการท่ีเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองมีอายเุก่ากวา่เคร่ืองจกัรอ่ืน 
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2.5.3 เกณฑ์วดัผลการจัดตารางการผลติ 
การจดัตารางการผลิตตอ้งมีเป้าหมายส าหรับการด าเนินการ เพื่อเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
เน่ืองจากแต่ละกระบวนการมีเง่ือนไขในการด าเนินการท่ีแตกต่างกนัไป ข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของ
ผูด้  าเนินการ ดงันั้นการใหค้วามส าคญัต่อเป้าหมายท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิต จึงมีความส าคญัและ
เป็นเกณฑท่ี์สามารถใชช้ี้วดัประสิทธิภาพของกิจกรรมต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ป็นอยา่งดี 
ตวัช้ีวดัท่ีนิยมใชส้ าหรับบ่งช้ีประสิทธิภาพของกระบวนการจดัตารางการผลิตสามารถแสดงไดด้งัน้ี 

1. ค่า Make Span ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 2. ระยะเวลาเฉล่ียในการไหลของงาน (Mean Flow Time) 
 3. ระยะเวลาต ่าสุดในการไหลของงาน (Minimize Flow Time) 
 4. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตจนเสร็จ (Completion Time) 
 5. ระยะเวลาล่าชา้เฉล่ีย (Mean Tardiness) 
 6. ระยะเวลาล่าชา้สูงสุด (Maximum Tardiness) 
 7. จ านวนงานท่ีด าเนินการจนเสร็จส้ินแต่เกิดความล่าชา้ (Number of Tardy Jods) 
 

2.5.4 การเขยีนโปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear Programming) 
วธีิการเขียนโปรแกรมเส้นตรง ในการแกปั้ญหาทางการจดัสรรปัจจยัและทรัพยากร ( Allocating 
resource) เม่ือเราตอ้งการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยูจ่  ากดัทั้งขนาด ปริมาณ และขอบเขตของการท างาน
เพื่อใหเ้กิดประโยชน์แก่การตดัสินใจใหเ้กิดการด าเนินงานสูงสุดของระบบองคก์ารหรือโครงการ  
(Total effectiveness) การเขียนโปรแกรมเส้นตรงมีจุดมุ่งหมายเพื่อแกปั้ญหาและตดัสินใจใหเ้กิดผล
ตามแนวทางท่ีดีท่ีสุด (Optimal) เช่นก าไรสูงสุด ค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด โดยมีเง่ือนไขท่ีก าหนดใหเ้ช่น 
ภาวะตลาด การขาดแคลนวตัถุดิบ ก าลงัคน เคร่ืองจกัร เงินทุน สถานท่ี เป็นตน้ 
 

รูปแบบแทนระบบของโปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear Programming Model) 

1. มีการก าหนดสมการเป้าหมาย (Objective function) คือสมการแสดงความสัมพนัธ์ของตน้ทุน 
ก าไร ฯลฯ เพื่อใหก้ าหนดเป้าหมายสูงสุดหรือต ่าสุด (Maximize, Minimum) 
2. มีสมการแสดงขอบข่าย (Constraints) ซ่ึงแสดงความจ ากดัของปัจจยัหรือในรูปแบบสมการ
หรืออสมการ (Inequality) 
3. ความสัมพนัธ์ของตวัแปรในสมการต่างๆ ของรูปแบบแทนระบบตอ้งมีลกัษณะเชิงเส้นตรง  
(Linear form) 
4. ตวัแปรทุกตวัตอ้งมีค่ามากกวา่หรือเท่ากบัศูนย ์(All positive value) 
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จากรูปแบบโปรแกรมเชิงเส้นตรงน้ี จะเห็นไดว้า่ตวัวดัค่าผลการด าเนินงาน (Measure of 
effectiveness) จะไดจ้ากสมการก าหนดเป้าหมายซ่ึงเราจะตอ้งพยายามหาค่าเป็นไปไดต้ามเป้าหมาย
โดยเทคนิคท่ีมีอยู ่ตวัแปรต่างๆจะเป็นตวัแทนจ านวนปริมาณหรือค่าของปัจจยัท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัโดย
การก าหนดของสมการหรืออสมการในขอบข่ายของปัญหา ผลการวเิคราะห์จะไดเ้ป็นค่าของตวัแปรท่ี
จะน าไปตดัสินใจเพื่อด าเนินการใหไ้ดต้ามเป้าหมาย (วจิิตร และคณะ 2542) 
 

2.6 โปรแกรมค านวณ Excel Solver 
Solver คือเคร่ืองมือท่ีช่วยในการค านวณประเภท  Linear Programming การคิดแกปั้ญหาการค านวณ
ใน Excel มีหลกัอยูว่า่ ถา้ปัญหาหน่ึงๆมีค าตอบเพียงค าตอบเดียว Excel มีสูตรท่ีสามารถน ามาใช้
ค  านวณหาค าตอบท่ีตอ้งการนั้นได้  ซ่ึงถึงจะไม่สามารถใชสู้ตรส าเร็จรูปท่ี Excel เตรียมไวใ้หใ้ชไ้ด้
โดยตรง ก็สามารถน าสูตรมาซอ้นต่อกนั  หรือใชห้ลายสูตรมาค านวณร่วมกนัเพื่อแกปั้ญหานั้น แต่ถา้
ปัญหาหน่ึงๆอาจจะมีหลายค าตอบ ก็จ  าเป็นตอ้งใชสู้ตรค านวณของ Excel น ามาใชร่้วมกบัค าสั่ง 
Solver โดยตอ้งหาทางสร้างสูตรค านวณท่ีเก่ียวขอ้งไวต้ารางใหเ้รียบร้อยก่อน จากนั้นจึงใช ้ Solver น า
ผลลพัธ์จากสูตรท่ีค านวณไดไ้ปใชต่้อ ทั้งน้ีในตวัค าสั่ง Solver เองจะไม่สามารถรับสูตรค านวณ ดงันั้น
จึงตอ้งสร้างสูตรไวใ้นเซลลต่์างๆเพื่อ Solver จะท าหนา้ท่ีคน้หาตวัเลขค าตอบท่ีเป็นไปไดแ้ลว้น า
ผลลพัธ์ท่ีค  านวณไดไ้ปเปรียบเทียบระหวา่งเซลลสู์ตรค านวณท่ีเก่ียวขอ้งวา่ไดค้  าตอบตามขอบเขต
เง่ือนไขท่ีก าหนดทั้งหมดแลว้หรือไม่  
 

2.6.1 Solver กบั Goal Seek  
มีลกัษณะการท างานคลา้ยกนัและต่างกนั ดงัน้ีเคร่ืองมือทั้งคู่ท  าหนา้ท่ีทดลองค่าแทนลงไปในเซลลรั์บ
ตวัแปร (Changing Cells) ซ่ึงหา้มเป็นเซลลสู์ตร โดย Solver สามารถใชต้วัแปรไดม้ากถึง 200 ตวั  
ส่วน Goal Seek ใชต้วัแปรไดเ้พียงตวัเดียว 
1.เซลลผ์ลลพัธ์เป้าหมาย ( Target Cell) ของ Solver สามารถเลือกใหเ้ป็นค่า Maximize, Minimize, 
หรือ Optimize ใหไ้ดค้่าใดค่าหน่ึง ในขณะท่ี Goal Seek หาค่าแบบ Optimize เท่านั้น 
2. Solver รับเง่ือนไข (Constraints) เพื่อใชค้วบคุมใหค้  าตอบท่ีไดน้ั้นตอ้งบรรลุเง่ือนไขท่ีก าหนดดว้ย 
ส่วน Goal Seek ใช ้Constraint ของ Calculation Options 
3. การสั่ง Solver ตอ้งเรียกใชผ้า่น Add-ins ซ่ึง Microsoft จดัเตรียมไวใ้หใ้ชโ้ดยไม่ตอ้งหาซ้ือ 
เพิ่มแต่อยา่งใด ส่วน Goal Seek เป็นค าสั่งมาตรฐานท่ีเรียกใชไ้ดท้นัที 
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Solver เป็นอีกเคร่ืองมือท่ีช่วยในการวเิคราะห์ What-If Analysis แบบยอ้นกลบั  คือ ทราบผลลพัธ์ 
(Output) จากนั้น Excel จะค านวณหาเซลล ์Input ให ้โดยเซลล ์Input อาจมีไดห้ลายเซลล ์และสามารถ
ก าหนดเง่ือนไขในการค านวณไดห้ลากหลาย รวมถึงก าหนดให้  Excel ค านวณค่าโดยใหไ้ดผ้ลลพัธ์
สูงสุดหรือต ่าสุด เช่น  ค านวณหาจ านวนสินคา้ท่ีขายไดแ้ต่ละชนิด เพื่อใหไ้ดก้  าไรสูงสุด ซ่ึงแตกต่าง
จาก Goal Seek ท่ีสามารถใชห้าค่าเซลล ์ Input ไดแ้ค่เซลลเ์ดียว  ตวัอยา่งเช่น ตารางสินคา้  ซ่ึงตอ้ง
ค านวณวา่ควรผลิตสินคา้แต่ละชนิดอยา่งละจ านวนเท่าไหร่  ซ่ึงสินคา้แต่ละประเภทจะมีก าไรต่างกนั  
ถา้ดูจากก าไรอยา่งเดียวจะเห็นวา่ก็น่าจะผลิตสินคา้ C ทั้งหมดเลย เพราะไดก้ าไรมากกวา่ 
 

 

รูปที ่2.8 ขอ้มูลส าหรับค านวณโดยใช ้Solver 

 
แต่ในความเป็นจริง อาจมีเงือนไขอ่ืนๆ เช่น                                                                                        

- ก าลงัการผลิตของโรงงานสามารถผลิตได ้300 ช้ินต่อวนั  
- สินคา้ C ถึงแมจ้ะมีก าไรสูง แต่จ านวนผูซ้ื้อมีนอ้ย ถา้ผลิตเกิน 40 ช้ินต่อวนัจะขายไม่หมด 
- สินคา้ A ตอ้งผลิตขั้นต ่า 50 ช้ิน ตามใบสั่งซ้ือท่ีมีเขา้มาล่วงหนา้  

จากเง่ือนไขเหล่าน้ี ตอ้งการทราบวา่ บริษทัตอ้งผลิตสินคา้ชนิดละก่ีช้ิน เพื่อใหไ้ดก้  าไรสูงสุด ปัญหา
ลกัษณะน้ีสามารถใช ้Solver เพื่อค านวณค่าออกมา ตามเง่ือนไขท่ีก าหนดได ้

1. เลือกเมนู Tools > Solver  
2. จะมีหนา้ต่าง Solver Parameter ข้ึนมา ใหก้ าหนดเง่ือนไขต่างๆ ดงัรูปท่ี 2.9   
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รูปที ่2.9 หนา้ต่างการก าหนดค่าใน Solver 

3.  Set Target Cell เป็นเซลลผ์ลลพัธ์ท่ีตอ้งการ ในท่ีน้ีคือ D5 (ก าไรรวม)                                              
4.  Equal To เป็นการก าหนดใหผ้ลลพัธ์นั้นเป็นเท่าไหร่ ซ่ึงสามารถก าหนดใหค้ านวณหา   

ค่าสูงสุด (Max), ค่าต ่าสุด (Min) หรือก าหนดค่าท่ีตอ้งการเอง (Value of)                                                                       
5. By Changing Cells เป็นเซลลท่ี์ตอ้งการใหเ้ปล่ียนค่า ในตวัอยา่งเป็นเซลลแ์สดงจ านวนสินคา้

แต่ละชนิด                                                                                                                                                
6. Subject to the Constraints เป็นการก าหนดเง่ือนไขในการค านวณ  
7. เม่ือค านวณเสร็จจะมีหนา้ต่าง Solver Results ข้ึนมา โดยจะแสดงผลลพัธ์จากค านวณ  
8. ถา้เลือก Report แลว้กด OK – Excel จะแสดงรายงานการค านวณต่างๆ 

 

 

รูปที ่2.10 การก าหนดเง่ือนไขใน Solver 
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รูปที ่2.11 หนา้ต่าง Solver Results 

 

 

 

รูปที ่2.12 รายงานการค านวณ 
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2.6.2 ข้อควรระวงัในการใช้ Solver                                                                                                                                   

1.หากตอ้งการสั่งให ้Solver พิมพร์ายงาน ใหค้ลิกเลือกช่ือรายงานในช่อง Reports (เป็นช่องดา้นขวา

ของ Solver Results ตามภาพขา้งบนน้ี) แต่มีขอ้แมว้า่ตอ้งไม่สั่ง Protect Workbook ไวก่้อน                                                                                                                                     

2. เง่ือนไขในส่วนของ Constraints เป็นส่ิงส าคญัท่ีท าให ้Solver สามารถหาค่าท่ีตอ้งการ หากก าหนด 

Constraints ไวไ้ม่ครบถว้นก็จะส่งผลใหไ้ม่สามารถหาค าตอบท่ีตอ้งการหรืออาจเกิดค าตอบท่ีไม่น่าจะ

เป็นไปได ้เช่น ในปัญหาการผลิตถา้ลืมก าหนด Constraints ใหเ้ป็นจ านวนเตม็ ก็จะไดค้  าตอบจ านวน

ผลิตท่ีมีเศษทศนิยม หรือถา้ไม่ไดก้  าหนดใหเ้ป็นค่าท่ีมากกวา่หรือเท่ากบั 0 ก็จะไดค้  าตอบท่ีเป็นเลขติด

ลบ (จตุรงค ์ลงักาพินธ์ุ, 2549) 

2.7 การส ารวจงานวจิยัที่เกีย่วข้อง  
กญัชลา สุดตาชาติ (2552) ไดน้ าเสนอปัญหาการจดัล าดบัการผลิต ในระบบการผลิตซ่ึงประกอบดว้ย
เคร่ืองจกัรท่ีมีการท างานแบบขนาน วตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้วลาในการผลิตของระบบมีค่าต ่าสุด กรณี
ล าดบัการผลิตมีผลต่อเวลาติดตงัเคร่ืองจกัร และมีขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรคือ งานบางงานไม่สามารถ
ด าเนินการบนเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองได้ รูปแบบทางคณิตศาสตร์ไดถู้กพฒันาข้ึนจากพื้นฐานของปัญหา
การจดัเส้นทางการขนส่ง โดยใชโ้ปรแกรมม่ิงเชิงจ านวนเตม็ และไดน้ าเสนอฮิวริสติกส าหรับปัญหาท่ี
มีขนาดใหญ่ 
 
วฒิุ บุญชยาอนนัต์ (2544) ไดเ้สนอการแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิตส าหรับหน่วยผลิตแบบขนาน
ในสายการผลิตกระบอกโชคจกัรยานยนต ์ โดยค านึงถึงเวลาปรับตงัเคร่ืองจกัรและวนัก าหนดส่ง การ
จดัตารางการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนการแบ่งกลุ่มงานและขั้นตอนการจดัล าดบังาน 
โดยในขั้นตอนการแบ่งกลุ่มงาน ใชว้ธีิฮิวรีสติก เป็นเกณฑใ์นการมอบหมายงานใหก้บัหน่วยผลิตส่วน 
 
อภิชยั ศรัณยนิตย ์ (2550) ไดท้  าการประยกุตใ์ชห้ลกัการทางฮิวรีสติกส์ในการจดัตารางการผลิตของ
การผลิตช้ินงานแม่พิมพใ์นโรงงานแม่พิมพ์ โดยสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อช่วยในการวางแผน
และจดัตารางการผลิต โดยส่วนของโปรแกรมมีการวดัประสิทธิภาพการจดัตารางการผลิตตามกฎฮิวริ
สติกส์ เพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมในแต่ละงาน 
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คเณศร์ ศุกระรุจิ (2544) ไดศึ้กษาและปรับปรุงวธีิการวางแผนการผลิตของบริษทั โดยจดัตารางการ
ผลิตใหก้บัสายการผลิตลอ้อลูมินมัอลัลอยดส์ าหรับรถยนต์ โดยไดมี้การปรับปรุงวธีิการจดัตารางการ
ผลิตของวธีิ Non delay Schedule Generation โดยใช ้ Dispatching Rule คือ SPT, EDD, LWKR, 
MWKR, MOPNR และ LOPNR และจากการศึกษาพบวา่วธีิการท่ีปรับปรุง สามารถสร้างตารางการ
ผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากกวา่การสร้างตารางการผลิตดว้ยวธีิ Non delay Schedule Generation 
 
พิภพ ลลิตาภรณ์ (2553) ไดน้ าเสนอการวางแผนและควบคุมก าลงัการผลิต กระบวนการในการจดัการ
ทรัพยากรการผลิตท่ีจ าเป็นและการเฝ้าติดตามผลผลิตจากการผลิตเพื่อใหส้ามารถบรรลุตามแผนการ
ผลิต มีบทบาทส าคญัในการวางแผนและควบคุมการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพช่วยดูแลใหต้น้ทุนการ
ผลิตต ่า ลดช่วงเวลาน าในการผลิต และใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรการผลิตของโรงงานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
ธีระยทุธ แสนแกว้  (2554)  การศึกษาท่ีตั้งศูนยก์ระจายสินคา้ของเหล็กรูปพรรณกลวง เขต พื้นท่ี 14 
จงัหวดัภาคใต ้เหล็กและเหล็กกลา้เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทส าคญัต่อการพฒันาประเทศเป็นอยา่ง
มาก เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมขั้นพื้นฐานในการสนบัสนุนใหอุ้ตสาหกรรมต่างๆ มีการพฒันา และมี
ศกัยภาพเพิ่มมากข้ึน ซ่ึงการขายสินคา้ส่วนใหญ่ขายผา่นผูค้า้ปลีกและผูค้า้ส่งในพื้นท่ี  ดงันั้นการขนส่ง
สินคา้ จึงมีความส าคญัต่ออุตสาหกรรมเหล็กเป็นอยา่งมาก โดยการขนส่งสินคา้จะขนส่งสินคา้จาก
โรงงาน และศูนยก์ระจายสินคา้ไปยงับริษทัขนส่งเอกชนเพื่อส่งต่อไปยงัลูกคา้ในพื้นท่ีภาคใต ้ดงันั้น
ระบบโลจิสติกส์จึงมีความส าคญัมาก เน่ืองจาก ปัจจุบนัตน้ทุนโลจิสติกส์ของบริษทัสูง ไม่สามารถ
แข่งขนัได ้ในการศึกษาวจิยัจึงไดศึ้กษาเพื่อหาต าแหน่งท่ีตั้งของศูนยก์ระจายสินคา้ท่ีเหมาะสม โดย
การพฒันาตวัแบบทางคณิตศาสตร์ ( Model) โดยมีเป้าหมายเพื่อใหไ้ดต้น้ทุนต ่าท่ีสุด ( Minimize) และ
การก าหนดเง่ือนไขจากขอ้จ ากดัของทรัพยากร จากนั้นใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ เพื่อหาผลลพัธ์ท่ี
เหมาะสมท่ีสุด  
 
อภนัตรี สาหร่าย (2552) ไดศึ้กษาการจดัตารางการผลิตของเลนส์ในกระบวนการ Anti-Reflection 
ภายใตเ้ง่ือนไขของกระบวนการท างานข้ึนกบัขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของเลนส์ ส่งผลใหเ้กิดปัญหา
การส่งงานล่าชา้ โดยน าหลกัการทางฮิวริสติกส์มาประยกุตใ์ชโ้ดยใชห้ลกัเกณฑท์ างานท่ีจะถึงวนั
ก าหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน (EDD) และเวลานอ้ยท่ีสุดก่อน (SPT) เพื่อจดัตารางการผลิต เพื่อจ านวนงานท่ี
ล่าชา้และเพื่อประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองจกัร 
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อภิชาต สอนกล่ิน (2552) ศึกษาการจดัตารางการผลิตผลิตพลาสติกข้ึนรูปของเคร่ืองจกัรแบบขนานท่ี
เหมือนกนัภายใตอ้ตัราการผลิตท่ีต่างกนั  รวมถึงขอ้จ ากดัของเคร่ืองฉีดท่ีต่างกนัซ่ึงส่งผลต่อเวลาท่ีใช้
ในการผลิตท่ีแตกต่างกนั ดงันั้นไดใ้ชว้ธีิการแกปั้ญหาแบบหลายขั้นตอน ( Multi-phase Methodology) 
ในขั้นตอนแรกเป็นการจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling) เพื่อใหส่้งสินคา้ไดท้นั
ตามก าหนด หลงัจากนั้นเป็นการจดัล าดบังานและหมอบหมายงาน ( Assigning) ดว้ยวธีิ (Branch-and-
Bound) ในการหาค าตอบของการจดัตารางการผลิต 
 
 
 


