
บทที่ 7

สรปผลการดำเนินงานวิจัย และข้อเสนอแนะ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต โดยใช้ 
คอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดล่าดับงานของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า โดยใช้ 
โปรแกรม Microsoft visual basic 6.0 ในการสร้างฟอร์มการใช้งานโปรแกรม และระบบฐานข้อ 
มูลในการประมวลผลจาก Microsoft Access 97 โดยจากการประมวลผลของโปรแกรมสามารถ 
แสดงรายงานในการวางแผนการผลิต ศึอ รายงานแผนการผลิตรายเดือน รายงานแสดงจำนวน 
พนักงานท่ีใช้ในการผลิต รายงานแสดงการใช้เคร่ืองมือดามแผนการผลิต และรายงานแสดงงาน 
ส่ังผลิตท่ีถูกเล่ือนออกไป รวมท้ังใบปะหน้ารายงาน และเพ่ือให้ผู้วางแผนสามารถใช้โปรแกรมได้ 
อย่างถูกต้อง ผู้วิจัยจึงสร้างคู่มือในการวางแผนของแผนกท่ีทำการศึกษาด้วย

จากการศึกษาระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงพบสภาพปัญหา 
หลักในการทำงาน คือ

^  ในส่วนการวางแผนการผลิต ยังขาดข้อมูลท่ีเหมาะสมเพ่ือม้ามาใช้ประกอบการ 
พิจารณาในการวางแผน

^  เน่ืองจากมืช้อจำกัดท่ีเป็นเง่ือนไขในการวางแผนมากมาย ท่ีด้องคำนึง 
^  รวมท้ังการสญเสียเวลาท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตค่อนช้างมาก

ผู้วิจัยจึงได้ดำเนินการพัฒนาคอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดตารางการผลิต ภายใต้เงื่อนไข 
ในการผลิตที่เหมาะสมขึ้น ซึ่งสามารถสรุปรายละเอียดในการดำเนินงานวิจัย ข้อสรุป รวมท้ังข้อ 
เสนอแนะจากการดำเนินงานด้งนี้

7.1. สรุปการดำเนินงานวิจัยเพื่อแก้ไขสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น ของโรงงานกรณีสืกษ'า
โดยสภาพปัญหาที่กล่าวมาข้างด้น ผู้วิจัยจึงดำเนินการแก้ไขในส่วนต่าง ๆ ด้งนี้

^  เพื่อช่วยในส่วนการพิจารณาแผนการผลิต เพื่อสนับสนุนข้อมูลในด้านการผลิตที่ 
เหมาะสม และม้ามาใข้ประกอบการพิจารณากับแผนการผลิตที่ได้

ผู้วิจัยจึงได้ออกแบบโครงสร้างของโปรแกรม เพ่ือให้มีการประมวลผล และ 
สร้างรายงานเพื่อตรวจสอบความสามารถในการผลิตที่เป็นไปได้ และปรับแผนการ 
ผลิตให้สอดคล้องกับความสามารถในการผลิตจริงของฝ่ายผลิต ซึ่งรายงานที่ได้ใน 
ส่วนน้ีคือ รายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใช้ในการผลิต และรายงานแสดงการใช ้
เครื่องมือตามแผนการผลิตที่ได้
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^  เพ่ีอเพ่ิมประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิต เน่ืองจากการสูญเสิยเวลาในการวาง 
แผนค่อนข้างมาก อีกท้ังมีข้อจำกัดท่ีต้องพิจารณาในการวางแผนมากมาย

ซ่ึงการพัฒนาคอมพิวเตอร์ช่วยในการจัดตารางการผลิตน้ี ทำใm3การ'วาง 
แผนท่ีเป็นลำดับข้ันตอนอย่างเป็นระบบ และใช้เวลาในการประมวลรายงานแผน 
การผลิตท่ีไต้ลดน้อยลงอีกด้วย

โดยผู้วิจัยมีข้ันตอนการดำเนินงานวิจัยในการพัฒนาโปรแกรมวางแผนการผลิตดังกล่าว 
โดยสรุปดังน้ี

7.1.1. ลำดับแนวความคิดจากผู้วางแผนการผลิตเพี่อนำมาสร้างตัวแบบในการ 
พิจารณาการวางแผนการผลิตของโปรแกรม

ผ ล ล ัพ ธ ์ท ี่ได ้จ าก ก ารด ำเน ิน งาน ใน ข ั้น ต อ น น ี้ คือ แนวคืดของโปรแกรมวางแผนการ 
ผลิต และหลักเกณฑ์ในการพิจารณาการวางแผนการผลิต

1.1. แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิต : ไต้นำแนวคิดหลักของผู้วางแผน 
มาใช้เป็นแนวทางในการลำดับความคิดเพ่ีอช่วยในการประมวลผลของการจัดงานและแผนการ 
ผลิต ซ่ึงผู้วิจัยไต้เพ่ิมเติมข้อมูลสนับสนุนในการตรวจสอบกำลังการผลิตของคน และเคร่ืองมือ 
(Terminal crimping jig) เพ่ีอช่วยในการพิจารณาความเป็นไปไต้ของแผนการผลิตท่ีสอดคล้อง 
กับสภาวะในการทำงานท่ีแท้จริง

1.2. หลักเกณฑ์ที่ใช ้ในการจัดตารางการผลิต คือ
1. ข้อจำกัดของสายการผลิตท่ีเป็นเง่ือนไขในการผลิต
2. พิจารณาความแตกต่างของ El โดยจัดเรียงขนาดให้มีค่าใกล้เคียง 

กัน หรือเหมือนกันมากท่ีสุด
3. พิจารณาการใช้ Jig ร่วมกัน (Common jig) ซ่ึงมีจำนวนจำกัด
4. ช่วงเวลาต่าง  ๆ ท่ีสามารถจัดงานลงไต้ (Available Time) โดย 

พิจารณาจากเกณฑ์ต่าง  ๆใน 3 หัวข้อแรก
5. เลือกช่วงเวลาในหัวข้อ 4 ท่ีสามารถเร่ืมไต้เร็วท่ีสุดก ่อ น  ซ่ึงจะถูก 

นำมาพิจารณาการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงถึง Release date 
ท่ีจะต้องผลิตให้เสร็จท้นด้วย



121

7.1.2. รวบรวมข้อมูลที่เป็นเง่ือนไขในการพิจารณาแผนการผลิต เพื่อนำมาสร้าง 
ฐานข้อมูลของโปรแกรม

ผ ล ท ี่ได ้จ าก ก าร ด ำเน ิน งาน ใน ข ั้น ต อ น น ี้ คือ เม่ือทราบเง่ือนไขในการพิจารณาการ 
วางแผนแล้ว จึงรวบรวมข้อมูลท่ีจำเป็นเพ่ือสร้างฐานข้อมูลของโปรแกรม ซ่ึงข้อมูลเหล่าน้ี 
ประกอบด้วย

1. รายละเอียดข้อมูลเฉพาะของแต่ละรายช่ือผลิตภัณฑ์ เช่น ฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์ รหัส 
ผลิตภัณฑ์ ช่ือลูกค้า ขนาดแกน El ท่ีใช้ รวมท้ังจำนวนคน และเคร่ืองมือท่ีใช่ในแต่ 
ละรายช่ือผลิตภัณฑ์ เป็นด้น ซ่ึงรวบรวมจากข้อมูลท่ีมือยู่ของโรงงานกรณีศกษา

2. การหารอบเวลาในการผลิต ผู้วิจัยได้แบ่งกลุ่มรายช่ือผลิตภัณฑ์ โดยพิจารณาจาก 
กระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกัน เพ่ือหารอบเวลาในการผลิตโดยเฉล่ียของแต่ละ 
กลุ่มผลิตภัณฑ์ ซ่ึงเวลาเหล่าน้ีหาได้จากใบบันทึกการบ่างานประจำวันของฝ่ายผลิต

3. เวลาท่ีสูญเสียในการต้ังเคร่ืองในกระบวนการผลิต ซ่ึงพบว่าเวลาในการเปล่ียน 
โมเดลท่ีผลิตในแต่ละคร้ังในสายงานผลิตเดียวกัน ข้ึนกับขนาดความแตกต่างของ 
แกน El ระหว่างโมเดลท่ีผลิตอยู่ และท่ีจะผลิตต่อไป ซ่ึงผู้วิจัยได้แยกช่วงความแตก 
ต่างของแกน El ออกเป็น 4 กลุ่ม และหาเวลาการต้ังเคร่ืองเฉล่ียของแต่ละกลุ่มด้ง 
กล่าวน้ัน

4. ข้อมูลอันดับความสำคัญของลูกค้า ซ่ึงเป็นข้อมูลสนับสนุนการพิจารณาการจัด 
ลำดับงาน โดยคำนึงถึงความสำคัญของลูกค้า เม่ืองานส่ังผลิตมี Release Date ท่ี 
เหมือนกัน โดยพิจารณาลำดับของลูกค้าที่มืความสำคัญก่อน โดยอาศัยการ 
วิเคราะห์น้ัาหนักจากหัวข้อการประเมินในด้านต่าง  ๆ ของลูกค้า และใหัคะแนนจาก 
แบบฟอร์มการประเมินอันดับลูกค้าน้ัน เพ่ือจัดเรียงลำดับความสำคัญของลูกค้า 
ก่อน -หลัง

7.1.3. การออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล และพัฒนาโปรแกรมวางแผนการผลิตที ่

เหมาะสม

ผ ล ล ัพ ธ ท์ ี่ได ้จ าก ก ารด ำเน ิน งาน ใน ข ั้น ต อ น น ี ้ คือ โปรแกรมช่วยในการวางแผนการ 
ผลิต ซ่ึงอาศัยโปรแกรม Visual Basic Enterprise Edition 6.0 เป็นส่วนท่ีใช่ในการประมวล 
ผลการวางแผนการผลิต ร่วมกับ Microsoft Access 97 เป็นส่วนท่ีใข้เก็บฐานข้อมูลการประมวล 
ผล และสร้างรายงานต่าง  ๆ ซ่ึงประกอบด้วย รายงานแผนการผลิต รายงานแสดงจำนวน 
พนักงานท่ีใช่ในการผลิต และรายการใช่เคร่ืองมือ (Terminal crimping jig)

ซ่ึงโครงสร้างฐานข้อมูลประกอบด้วยตาราง 16 ตาราง แบ่งการบ่างานเป็น 3 ส่วน คือ
1. ส่วนฐานข้อมูล
2. ส่วนประมวลผล



122

3. ส่วนรายงาน
และโครงสร้างฟอร์มท่ีใช้ประกอบด้วย ฟอร์ม 20 ฟอร์ม แบ่งการปางานเป็น 5 ส่วน คือ
1. ส่วนการสร้างแผนการผลิต
2. ส่วนการแก้ไขฐานข้อมูล และแผนการผลิต
3. ส่วนการเพ่ิมข้อมูล
4. ส่วนการตรวจสอบข้อมูลกำลังการผลิต
5. ส่วนการแสดงผลรายงาน

ซ่ึงเม่ือสร้างโปรแกรมจนเสร็จสมบูรณ์แล้ว ในส่วนต่อไปจึงเป็นการตำเนินการทดสอบ 
การใช้งานของโปรแกรมวางแผนการผลิต

7.2. สรุปผลการทดสอบข้อมูลการวางแผนการผลิต

7.2.1. การทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตก้บข้อมูลในอดีต

จากการประมวลผลของโปรแกรม โดยข้อมูลท่ีนิามาทดสอบเป็นของเดือนมิถุนายน ซ่ึง 
เม่ือพิจารณาตามเง่ือนไขการสร้างโปรแกรมแล้ว พบว่าเป็นไปดามเง่ือนไขด้งกล่าวคือ

- ช่วงเวลาในการวางแผน
เวลาที่มีในการวางแผนเป็นไปตามที่กำหนดจากการสร้างตารางเวลาในการวาง 

แผนก่อนเร่ิมด้นวางแผนการผลิต และ พบว่าหากเวลาปางานไม่เพิยงพอต่อความ
ต้องการ โปรแกรมจะสร้างเวลาปางานในช่วงล่วงเวลาในวันเสาร์ หรืออาทิตย์ ให้โดย 
อัดโนมิด

- การจัดลำดับงานส่ังผลิต
พบว่าการจัดลำดับงาน จะมีการเรียงตามหลักเกณฑ์การพิจารณาเรืยงตามลำดับ 

คือ Release Date ความส่าคัญของลูกค้า และลำดับงานส่ังผลิต

- การวางแผนงานส่ังผลิต
พบว่า การจัดงานลงตามสายการผลิตต่าง  ๆ เป็นไปตามสายการผลิตท่ีเป็นเง่ือนไข 

เท่าน้ัน และพิจารณาตามหลักเกณฑ์การพิจารณาการจัดตารางการผลิต

- การเล่ือนงานส่ังผลิต
เม่ืองานส่ังผลิตไม่สามารถถูกจัดได้ดาม Release Date จะถูกเล่ือนให้'เป็นการวาง 

แผนในวันถัดไป จนสามารถท่ีจะจัดงานลงตามสายการผลิตได้
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- เวลาท่ีใช่ในการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ภายในสายการผลิตเดียวก้น
พบว่าเม่ือมีการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตเดียวก้นน้ัน จะมีเวลาสูญเสียส่วน 

หน่ึงเผ่ือไว้สำหรับการต้ังเคร่ือง

- การตรวจสอบข้อมูลจำนวนพนักงานในการผลิต
รายงานจะแสดงจำนวนพนักงานในแต่ละวันและแต่ละกะทำงาน ตามว้นท่ีมีการ

ผลิต ของแต่ละสายการผลิตท่ีต้องใช้ ดามช่วงเวลาท่ีมีการวางแผนจากรายงานแผนการ 
ผลิตท่ีไต้

- การตรวจสอบข้อมูลการใช้เคร่ืองมือ (Terminal crimping jig)
รายงานจะแสดงการใช้เคร่ืองมือ ตามรายช่ือของผลิตภัณฑ์ท่ีมีการผลิตจากแผน

การผลิตท่ีไต้ โดยเม่ือเคร่ืองมือถูกใช้ จะมีสัญลักษณ์ของเลข “1” แทนการใช้งาน ตาม 
แผนการผลิตท่ีไต้

ซ่ึงจากผลการทดสอบในส่วนต่าง  ๆของการประมวลผลของรายงานต่าง  ๆ ท่ีไต้ จะเห็น 
ว่าแผนการผลิตท่ีไต้เป็นไปตามเง่ือนไขในการจัดลำดับงานส่ังผลิต และเง่ือนไขในการสว้างแผน 
การผลิต

7.2.2. การทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตควบคู่ไปกับผู้วางแผนในการปฏิบัติ
งานจริง

จากการวิเคราะห์ผลโดยการทดสอบโปรแกรมควบคู่ไปก้บผู้วางแผนของแผนก ERL
Planning Control ระหว่างวันที่ 10 มิถุนายน 2544 -  15 กรกฎาคม 2544 พบสภาวะการณ์ที่ 
ทำให้เกิดความแดกต่างระหว่างแผนทั้ง 2 แบบ ดังนี้

1. สภาวะเมื่อมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ภายในสายการผลิตเดียวก้น
ซึ่งในแต่ละครั้งที่มีการเปลี่ยน จะต้องสูญเสียเวลาในการ ตั้งเครื่อง(Setup Time) โดยการ 

ประมวลผลของโปรแกรมถูกกำหนดเวลาสูญเสียเมื่อมีการเปลี่ยนโมเดล พิจารณาตามกลุ่ม
ความแดกต่างของขนาดลวด El ระหว่างสองโมเดลที่ผลิตก่อนและที่จะมีการผลิตต่อไป โดย
เฉลี่ย ซึ่งแต่ละกลุ่มกิจะมีความแตกต่างของเวลาที่สูญเสียระหว่างการตั้งเครื่อง (Set up time) ท่ี 
ต่างก้นไป

2. สภาวะของการคาดการณ์เวลาทำงานก่อนล่วงหน้า จากการสว้างแผนการผลิต 
เนื่องจากมีการคาดการณ์ช่วงเวลาที่มีการผลิตก่อนล่วงหน้าที่จะสร้างแผนการผลิตของ
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โปรแกรม ท่ีแตกด่างจากผู้วางแผน ซ่ึงในสภาวะการณ์เช่นน้ี ทำให้เกิดกรณีดังใน สภาวะการณ์ 
ท่ี 3 มาก เน่ืองจากเกิดช่วงเวลาท่ีมีการผลิตแดกด่างกันหลายช่วงเวลา ทำให้ใดัแผนการผลิตท่ี 
แดกด่างจากผู้วางแผน

3. สภาวะเม่ือมีช่วงเวลาท่ีเป็น Available Time ให้พิจารณาหลายช่วงเวลาแดกด่างกันของ 
โปรแกรม

โดยการประมวลผลของโปรแกรมในการเลือกช่วงเวลาท่ีเหมาะสมเพ่ือจัดลำดับงาน ซ่ึงจะ 
พิจารณาถึง ขนาดของลวด El ของงานก่อนหน้า ในแด่ละช่วงเวลาของ Available Time โดย 
เลือกน้างานมาวางต่อจากงานท่ีมีขนาดแตกด่างของลวด El มีค่าน้อยท่ีสุด แด่หากพบว่า ขนาด 
ความแดกด่างของลวด El มีค่าเท่ากัน จะพิจารณาจาก Available Time ท่ีสามารถเร่ิมได้เร็วท่ี 
สุดก่อน

4. สภาวะเม่ือแผนการผลิตถูกน้าไปผลิตจริง และกรอกข้อมูลจำนวนการผลิต (WIP) เม่ือ 
สร้างแผนการผลิตใหม่

เม่ือแผนการผลิตถูกน้าไปผลิตจริงทำให้ได้ข้อมูลของจำนวนงานส่ังผลิตจริง ซ่ึงเม่ือข้อ 
มูลเหล่านั้นอยู่ในแผนการผลิตของโปรแกรมแล้ว หากมีการทบทวนแผนการผลิตใหม่ 
(Revision) (ซ่ึงจะเร่ิมดันวางแผน ณ ต้ังแต่วันท่ียังไม่มีการผลิตจริงเท่าน้ัน) ทำให้ข้อมูลมีการ 
ปรับเปล่ียนจำนวนข้อมูลงานป้อนเข้าท่ียังไม่มีการผลิตใหม่ ดังน้ันเม่ือเร่ิมทบทวนแผนการผลิต 
แผนการผลิตท่ีไดัใหม่จึงแสดงจำนวนข้อมูลงานส่ังผลิตท่ีแตกด่างจากแผนการผลิตของผู้วาง 
แผน ซ่ึงจะพิจารณาข้อมูลของฝ่ายผลิตเม่ือข้อมูลจำนวนท่ีผลิตจริงแตกด่างจากแผนท่ีวางไว้ 
มาก เพ่ือน้ามาทบทวนแผนการผลิตใหม่

ดังน้ัน จากการทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตดังกล่าว พบว่า เม่ือมีการทบทวน 
แผนการผลิต จะทำให้แผนการผลิตท่ีได่ใหม่อาจถูกเล่ือนกำหนดส่งงานค่อนข้างมาก เน่ืองจากมี 
การแทรกลำดับงานและเกิดการเปล่ียนแปลงของทุกงานท่ีอยู่หลังช่วงวันท่ีกำหนดให้เร่ิมดันวาง 
แผนใหม่ ทำให้งานท่ีจัดถูกสลับตำแหน่งใหม่ท้ังหมด ซ่ึงในการทบทวนแผนของผู้วางแผนเอง 
อาจจะมีการแกํไขงาน โดยพิจารณาการเล่ือนงานเพียงบางงาน และไม่ให้กระทบงานล่ืนมากนัก 
ดังน้ัน โปรแกรมวางแผนการผลิตน้ี จ ึงน ่าท ี่จะ เห ม าะส ม ก ับ การน ำไป ใช ้ใน คร ั้ง เร ิ่ม ต ้น  หรือ 
เม ื่อ ต ้อ งก ารวางแผ น ให ม ่ท ั้งห ม ด  เพ ี่อ เป ็น ต ัวแบ บ เร ิ่ม ต ้น ข องการวางแผ น การผ ล ิต  ที่ง 
จ ะท ำให ้ท ราบ ค ว าม ส าม ารถ ใน ก ารต อ บ ส น อ งค ว าม ต ้อ งก ารข อ งล ูก ค ้าจ าก งาน ส ั่งผ ล ิต ท ี ่
ไต ้ร ับ ว่าควรมีการเตรียมความพร้อม หริอรองรับกับการตอบสนองความต้องการเหล่าน้ันได้ 
อย่างไรบ้าง
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7.3. สรุปผลจากการประยุกต็ใช้โปรแกรมวางแผนการผลิตกับโรงงานกรณสืกษา

เน่ืองจาก แนวทางในการบริหารขององค์กร ท่ีมุ่งเน้นเร่ืองคุณภาพโดยสมาชิกทุกคน 
ขององค์กรมีส่วนร่วม และมีจุดหมายในผลกำไรระยะยาว ด้วยการสรางความพึงพอใจให้แก่ลูก 
ค้าเป็นหลัก ซ่ึงไม่เพียงแต่เน้นด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์เน่ืองจากฝ่ายผลิตเพียงอย่างเดียว ยัง 
ต้องคำนึงถึงคุณภาพในการบริหารงานขององค์กรเพ่ือตอบสนองความด้องการของลูกค้าอย่าง 
ทันท่วงทีด้วย โดยย่ิงสามารถตอบสนองลูกค้าได้รวดเริวเพียงใด ก็จะทำให้องค์กรสามารถสร้าง 
กำไรได้มากข้ึนเท่าน้ัน

ด้งน้ัน จากการประยุกต็ใชิโปรแกรมวางแผนการผลิตน้ี พบว่ามีความเหมาะสมสำหรับ 
การใช้เป็นตัวแบบเร่ิมด้นของเดือนในการสร้างแผนการผลิต เพ่ือตรวจสอบความสามารถในการ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า อันเน่ืองมาจากความผันผวนของงานส่ังผลิตท่ีได้รับ ซ่ึงมี 
การเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลาของลูกค้า โดยหากนำโปรแกรมวางแผนการผลิตน้ี ไปช่วยใน 
การพิจารณาความเหมาะสมในการรับงานส่ังผลิต และช่วยในการตัดสินใจของฝ่ายขายเพ่ือนำ 
ไปเป็นข้อตกลงท่ีจะรับงานส่ังผลิตกับลูกค้าได้รวดเร็วข้ึน รวมท้ังยังส่งผลให้สามารถช่วยในการ 
กำหนดช่วงเวลาในการส่ังข้ึอวัตถุดิบ และเตรียมงานผลิตได้อย่างทันทํวงที ซ่ึงเป็นการบริหาร 
งานขององค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสร้างความพึงพอใจและม่ันใจให้กับลูกค้ามากข้ึนใน 
การตอบสนองต่อความต้องการเหล่าน้ัน ซ่ึงทำให้องค์กรสามารถสร้างผลกำไรได้ตามมาในท่ีสุด

แต่อย่างไรก็ตาม องค์กรจะมีคุณภาพในการบริหารงานได้ จะด้องมีความร่วมมือกัน 
ระหว่างทุก  ๆ หน่วยงานไม่เพียงเฉพาะหน่วยงานใดหน่วยงานหน่ึงเท่าน้ัน โดยโปรแกรมวาง 
แผนการผลิดน้ีก็อาจเป็นเพียงส่วนหน่ึงท่ีช่วยในการพิจารณางานส่ังผลิตท่ีได้รับของฝ่ายขาย ให้ 
สามารถตัดสินใจได้รวดเร็วข้ึน เพ่ือตอบสนองการบริหารงานขององค์กรน้ันน้ันเอง

ซึ่งจากการเปรียบเทียบเวลาทำงานในการจัดทำแผนการผลิต ระหว่างแบบเดิม คือ โดย 
การทำงานของผู้วางแผนกับการทำงานโดยการประมวลผลจากโปรแกรม พบว่าสามารถใช้เวลา 
ลดลง 1.44 วัน หรือ 12.9 ชั่วโมงทำงาน ต่อครั้งที่มีการสร้างแผนการผลิต และสามารถ ส่ัง 
พริ้นซ์ Purchase Requisition ได้เร็วขึ้น ทำให้มีเวลาล่วงหน้าในการเตรียมเอกสารการสั่งขึ้อได้ 
เร็วขึ้นเช่นกัน ประมาณ 1.5 วัน อีกทั้งทำให้มีเวลาเผื่อของช่วงเวลาน่าสำหรับผู้ส่งมอบเพิ่มมาก 
ขึ้น และที่สำคัญคือเป็นแผนการผลิตที่ทำให้ทราบถึงความสามารถในการตอบสนองความ 
ต้องการของลูกค้าจากงานสั่งผลิตที่ได้รับอีกด้วย
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จากการวิเคราะห์ทดสอบโปรแกรม ทำให์ฑราบจุดอ่อน -  จุดแข็งของโปรแกรมวางแผน 

การผลิต ซึ่งสามารถแสดงได้ดังนี้

จ ุดแข ็ง จ ุด อ ่อ น

1. เป็นตัวแบบเริ่มด้นในการวางแผนการผลิต 

ของเดือนหรือการเริ่มด้นในการวางแผน 

ทั้งเดือน

2. โปรแกรมวางแผนการผลิตนี้เน้นการตอบ 

สนองความต้องการของลูกค้า และข้อ 

จำกัดเนื่องจากทรัพยากรในการผลิตเป็น 

หลัก

3. ใช้เวลาในการประมวลผลแผนการผลิตได้ 

รวดเร็ว

4. สามารถสร้างรายงานเพื่อตรวจสอบสภาพ 

ในการทำงานจริงของฝ่ายผลิต เพ่ือเตรียม 

รองรับกับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นได้

5. โปรแกรมวางแผนการผลิตนี้จะสามารถ 

ตรวจสอบความครบถ้วนของฐานข้อมูล 

ก ่อนที่จะเริ่มต้นในการวางแผนให้โดย 

อัตโนม้ดื

6. การสร้างแผนการผลิตสามารถกำหนดวัน 

เริ่มต้นในการวางแผนไต้ ซ่ึงทำให้งานท่ี 

อยู่หลังวันด้งกล่าวถูกวางแผนใหม่ทั้งหมด 

โดยที่งานก่อนหน้าไม่มีการเปลี่ยนแปลง

1. เมื่อมีการทบทวนแผนการผลิตเนื่องจาก 

การแทรกงานสั่งผลิต จะมีผลกระทบต่อ 

Release date ของงานท่ีอยู่หลังงานด้ง 

กล่าวอย่างต่อเนื่องจำนวนมาก

2. การเพิ่มหรือแก้ไขฐานข้อมูล ต้องมีการ 

ปรุงฐานข้อมูลอย่างต่อเนื่องโดยผู้วางแผน 

เอง ซึ่งฐานข้อมูลด้งกล่าวยังไม่สามารถ 

เช ื่อมเข ้าก ับระบบฐานข้อมูลของระบบ 

MFG/PRO ของโรงงานกรณีศึกษา

3. โปรแกรมวางแผนการผลิต ไม,มีการ 

กำหนดสถานะของการทำงาน ที่มีอยู่ก่อน 

หน้า ณ วันเริ่มด้นวางแผน ซ่ึงทำให้ข้อมูล 

การวางแผนช่วงวันเริ่มด้น เกิดการเปรียบ 

เทียบตามหลักเกณฑ์ที่ไม่สมบูรณ์นัก

7.4. ประโยชน์ท่ีได้รบ

จากการนำโปรแกรมวางแผนการผลิตไปใซในการวางแผนการผลิตในส่วนผลิตกัณฑ์ 

ของหม้อแปลง ERL ได้ผลด้งนี้

^  ในส่วนการวางแผนมีความรวดเร็วในการวางแผนการผลิตมากข้ึน โดยสามารถลด 

เวลาและข้ันตอนในการวางแผนการผลิตได้ประมาณ 12.9 ขั้วโมงทำงาน
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^  สามารถตรวจสอบข้อมูลงานที่ไม่สามารถวางแผนได้ตามกำหนดส่งงาน จากราย 

งานแสดงการ!.ลื่อนงาน ซึ่งทำให้ผู้วางแผนทราบความสามารถในการผลิตที่ 

สามารถทำได้ และปรับเปลี่ยนแผนการผลิต และกำหนดงานสั่งผลิตให้สอดคล้อง 

กับแผนการผลิตที่ได้

^  ใช้เป็นตัวแบบเริ่มด้นในการสร้างแผนการผลิต

^  สามารถตรวจสอบจำนวนพนักงาน และเครื่องมือ (Terminal crimping Jig) ท่ีใข้ 

ตามแผนการผลิตที่ได้ เพ่ีอตรวจสอบความเป็นไปได้ในการผลิตเหมาะสม

7.5. ข้อเสนอแนะ

จากการดำเนินงานวิจัยมืข้อเสนอแนะเพี่อการดำเนินการปรับปรุงด้งนี้

1. หากสามารถเชื่อมโยงข้อมูลงานสั่งผลิตจากฝ่ายขาย เข้ากับระบบฐานข้อมูลป้อน 

เข้าของโปรแกรมจะทำให้สามารถลดเวลา และข้ันตอน รวมทั้งความผิดพลาดใน 

การเตรียมข้อมูลงานป้อนเข้าได้อีกด้วย

2. เนื่องจากโปรแกรมวางแผนการผลิตนี้ ใช้ทฤษฎกีารจัดลำตับงานแบบ EDD
(Earliest Due date) เป ็นเกณฑ์ โดยการพิจารณาให้ Release date ที่น ัอยกว่าถูก 

นำมาจัดลำดับงานก่อน ซึ่งเป็นวิธีท ีไ่ม่ guarantee ว่าจะทำใหเ้วลาที่งานเสรีจเกิน 

due date และเสร็จก่อนถึง due date มืค่านัอยที่ส ุด โดยหากเปรียบเท ึยบกับวิธ ีจ ัด 

ลำดับงานแบบ SPT จะให้ค่าที่ guarantee มากกว่า

3. การศึกษาทฤษฎีการจัดลำดับงานในแนวอื่น เซ่น SPT.LPT.FCFS,พ ร PT.WLPT 

เพี่อนำมาประยุกด้ใช้กับระบบการวางแผนหรือ ปรับเปลี่ยนข้อจำกัดบางอย่าง และ 

พัฒนาให้เกิดความเหมาะสม อาจจะทำให้เกิดประโยชน์อย่างย่ิงในด้านการผลิต

4. เนื่องจากโปรแกรมวางแผนการผลิตนี้ เป็นการวางแผนในส่วนของข้ันตอนการ 

ประกอบ (First line) ซึ่งการพัฒนาโปรแกรมในส่วนต่อไป ควรสามารถทำการวาง 

แผนได้ครอบคลุมถึง ขั้นตอนการเตรียมชิ้นส่วนประกอบ การจุ่มวานิซ และการ 

ตรวจสอบด้วยจะทำให้มืความสมบูรณ์มากยิ่งชิ้น

5. ปรับปรุงในส่วนการเพิ่มข้อมูล และการแก่ไขแผนการผลิตเพี่อป้องกันความผิด 

พลาดจากการกรอกข้อมูลของผู้1ข้

6. ความถูกต้องในการบันทึกข้อมูล ของฐานข้อมูลเป็นสิ่งสำคัญทำให้การประมวลผลมี 

ความแม่นยำ และถูกต้องยิ่งช้ิน

7. การนำโปรแกรมคอมพิวเตอร์นี้ไปประยุกด้ใช้ ควรคำนึงถึงเงื่อนไขท่ีใชIนการสร้าง 

แผนการผลิต รวมทั้งโครงสร้างฐานข้อมูลท่ีเหมาะสมกับโครงสร้างของโปรแกรมที่มื 

อยู่ด้วย
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8. การนำคอมพิวเตอร์เข้ามาประยุกต้เข้ในการวางแผนการผลิต พนักงานผู้วางแผน 

จำเป็นต้องมีความรู้ในการใช้คอมพิวเตอร์ และการวางแผนการผลิตพอสมควร


	บทที่ 7 สรุปผลการดำเนินงานวิจัย และข้อเสนอแนะ
	7.1. สรุปการดำเนินงานวิจัยเพื่อแก้ไขสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น ของโรงงานกรณีศึกษา
	7.2. สรุปผลการทดสอบข้อมูลการวางแผนการผลิต
	7.3. สรุปผลจากการประยุกต์ใช้โปรแกรมวางแผนการผลิตกับโรงงานกรณีศึกษา
	7.4. ประโยชน์ที่ได้รับ
	7.5. ข้อเสนอแนะ


