
ส ร ุป และข ้อ เส น อแน ะ

ว ิท ยาน ิพ น ธ ์ฉ บ ับ น ี้ม ีจ ุด ป ระส งค ์เพ ื่อ ศ ึก ษ าถ ึงผ ล ก ระท บ แ ล ะห าว ิธ ีก ารจ ัด ก ารก ับ ค วาม  
ไม่แน่นอนทั้ง 8 ประเภท ความไม่แน่นอนทั้ง 8 ประเภทนี้ได้แก่ การเพ ิ่มงาน การยกเล ิกงาน การ 
เพ ิ่มจำนวนการผล ิต การลดจำนวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานขาดงาน การเลื่อนเวลา 
ส่งมอบให้เร ็วขึ้น การเลื่อนเวลาส่งมอบให้ช้าลง โดยทำการสร้างโปรแกรมเพื่อช่วยในการจัดตาราง 
การผลิตให้สอดคล้องกับการทำงานจริง และช่วยในการศึกษาถึงผลกระทบและวิธีจ ัดการกับความ 
ไมแน่นอนช้างด้น โดยงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปได้ด้งต่อไปนี้

7.1 สรุปผลการวิจ ้ย

7 .1 .1  งานทางด้านการจัดตารางการผลิต เป็นงานที่ม ีผลต่อประสิทธิภาพของการผลิตอยู่ 
มาก หากได้ตารางการผลิตที่ไม่ดี จะมีผลต่อด้นทุนที่สูงขึ้น แต่การจัดดารางการผลิต 
เพ ื่อให ้ได ้ผลด ีท ี่ส ุดเป ็นเร ื่องท ี่ยากและใช ้เวลานาน ด ้งน ั้น เทคน ิคท ี่ช ่วยให ้การจัด 
ดารางการผล ิตง่ายข ึ้น  เส ียเวลาน้อย และได้ผลดีพอสมควรคือ เทคน ิคทางด ้าน 
ฮิวริสดิก โดยทั้ว,ไปตารางการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภท ได้แก่ ประเภท 
เซมิแอคทีฟ แอคทีฟ นอนดีเลย์ และ ออพดิมอลล์ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์จะ 
ให้ผลของตารางการผลิตโดยเฉลี่ยดีกว่าตารางการผลิตแบบแอคฑีฟ ดารางการผลิต 
แบบออพดิมอลล์เป็นตารางการผลิตที่ด ีที่ส ุดและจัดยากที่ส ุดเช่นกัน

7 .1 .2  กระบวนการจัดตารางการผลิตในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมี 2 ส่วน คือ 
กระบวนการจัดดารางการผลิตก ่อนเก ิดความไม ่แน ่นอนและกระบวนการจัดตาราง 
การผลิตหลังเกิดความไม่แน่นอน ข้อมูลที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตแบ่งออกเป็น 6 
ส่วนย่อยคือ ส่วนของรายละเอียดของงาน ส่วนของรายละเอียดระบบงาน ส่วนของ 
วัตถุประสงค์การจัดดารางการผลิต ส่วนของกฎและวิธีการจัดตารางการผลิต ส่วน 
ของการทดแทนกันได้ของเครื่องจักรหรือสถานีงาน และส่วนของความไม่แน่นอน 
โปรแกรมจัดดารางการผลิตสามารถแบ่งเป็น 7 โมดูล คือ โมดูลการรับข้อมูลเช้า 
โมลูลฐานความรู้ โมดูลการจัดดารางการผลิต โมดูลผลลัพธ์ โมดูลการจัดตาราง 
การผลิตภายใต้ความไม่แน่นอน และโมดลการจัดตารางการผลิตใหม่
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7 .1 .3  จากการทดลองจัดตารางการผลิต โดยมีงาน 10 งาน การทำงาน 5 การทำงาน และ 
เครื่องจักร 10 เครื่อง จำนวน 10 ชุดการทดลอง ด้วยวิธ ีการจัดดารางการผลิตแบบ 
แอคทีฟและแบบนอนดีเลย์ โดยใช้กฎทางฮิวริสติกมาช่วยในการจัดทั้งหมด 20 กฎ 
เม ื่อพ ิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 5 ตัว อันได้แก่ เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลา 
สายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้า และอัตราการใช้ 
งานเครื่องจักร พบว่า

1. ) วิธีการจัดดารางการผลิตที่ให ้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยตํ่าส ุด 3 อันดับแรก
ได้แก่ การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลยใดยใช้กฎ SMT, LWKR.STPT

2 . ) ว ิธ ีการจ ัดดารางการผลิตท ี่ให ้เวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต ํ่าส ุด 3 อันดับแรก
ได้แก่ การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย๎โดยใช้กฎ SMT, LWKR, STPT

3 . ) วิธ ีการจัดตารางการผลิตท ี่ให ้เวลาล่าช ้าของงานโดยเฉลี่ยต ํ่าส ุด 3 อันดับแรก
ได้แก่ การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย็โดยใช้กฎ SPT, SMT, EDD

4 . ) ว ิธ ีการจัดดารางการผลิตที่ให ้จำนวนเวลาล่าช ้าดํ่าส ุด 3 อันดับแรกได้แก่ การจัด
ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ SMT, STPT, EDD

5. ) วิธ ีการจัดดารางการผลิตที่ให้เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ยสูงสุด 3 อันดับแรก
ได้แก่ การจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย็โดยใช้กฎ MOPNR, SSLACKPRO, 
SLACKPRO

6 . ) ป ัจจ ัยด ้านกฎที่ใช ้ในการจัดตารางการผลิตม ีผลต ่อประส ิทธ ิภาพของดารางการ
ผลิตเม ื่อพ ิจารณาจากด้ววัดผล

7 . ) ป ัจจ ัยด ้านวิธ ีการจัดตารางการผลิตม ีผลต่อประสิทธิภาพของตารางการผลิตเม ื่อ
พ ิจารณาจากตัววัดผล

7 .1 .4  จากการศึกษาผลกระทบของความไม่แน่นอนที่ม ีต ่อตารางการผลิต เม ื่อพ ิจารณ าจาก 
ตัววัดผลทั้ง 5 ตัวพบว่า

1. ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงานเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการ
ผลิตจะส่งผลกระทบทำให้ตัววัดผลทั้ง 5 ตัวมีค่าแย่ลง การเพิ่มงานในช่วงด้น 
จะมีผลกระทบต่อตัววัดผลทั้ง 5 ตัวมากกว่าการเพิ่มงานในช่วงปลาย

2 . ) เม ื่อมีความไม่แน่นอนประเภทยกเลิกงานเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของตารางการ
ผลิตจะมีผลทำให้ต ัววัดผลต่างๆ มีค่าลดลง ยกเว้นอัตราการใช้งานเครื่องจักร 
ซ ึ่งเม ื่อเก ิดการยกเล ิกงานในช่วงปลายจะมีค ่าเพ ิ่มข ึ้น ผลกระทบของการยกเลิก 
งานในช่วงด้นไม่แตกต่างกับช่วงปลายในทุกตัววัดผล ยกเว ้นอ ัดราการใช ้งาน 
เครื่องจักร
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3. ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มจำนวนการผลิตเกิดขึ้น จะส่งผลให้เวลาการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
ม ีค ่าเพ ิ่มข ึ้น จำนวนงานล่าช้า และอัตราการใช้เครื่องจักรไม่แตกต่างจากเดิม

4 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทลดจำนวนการผลิตเกิดขึ้น จะส่งผลให้เวลาการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย 
มีค่าลดลง จำนวนงานงานล่าช้า และอัดราการใช้เครื่องจักรไม่แตกต่างจากเดิม

5 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทขาดแคลนวัตถุดิบเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของ
ดารางการผลิต จะส่งผลให้ตัววัดผลต่างๆ มีค่าแย่ลง การขาดแคลนวัตถุดิบใน 
ช่วงต้นจะมีผลกระทบต่อตัววัดผลต่างๆ มากกว่าการขาดแคลนวัตถุด ิบในช่วง 
ปลาย ยกเว้นอัตราการใช้งานเครื่องจักร ซึ่งพบว่าไม่แดกต่างกัน

6 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงานเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ ของ
ตารางการผลิต จะส่งผลให้ตัววัดผลต่างๆ ม ีค ่าแย่ลง การที่พนักงานหยุดงานใน 
ช่วงต้นจะมีผลกระทบต่อตัววัดผลต่าง  ๆ มากกว่าการที่พนักงานหยุดงานในช่วง 
ปลาย ยกเว้นอัตราการใช้งานเครื่องจักร ซึ่งพบว่าไม่แดกต่างกัน

7 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนเวลาส่งมอบให้เร็วขึ้น จะส่งผลให้ เวลาสาย
ของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้าเพ ิ่มขึ้น ส่วน 
เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย อัตราการใช้งานเครื่องจักรจะไม่ได้รับผลกระทบ 
จากความไม่แน่นอนนี้ ปัจจัยที่ม ีผลต่อผลกระทบที่เก ิดขึ้นคือประสิทธิภาพและ 
จุดประสงค์การจัดตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอน

8 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนเวลาส่งมอบให้ช้าลง จะส่งผลให้เวลาเวลา
สายของงานโดยเฉลี่ย เวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ยมีค ่าลดลง ส่วนเวลาการไหล 
ของงานโดยเฉลี่ย จำนวนงานล่าช้าโดยเฉลี่ย อัดราการใช้งานเครื่องจักรจะไม่ได้ 
ร ับผลกระทบจากความไม ่แน ่นอนน ี้ ป ัจจ ัยท ี่ม ีผลต ่อผลกระทบท ี่เก ิดข ึ้นค ือ 
ประสิทธิภาพและจุดประสงค์การจัดตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอน

7 .1 .5  จากการศึกษาวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนประเภทต่างๆ เม ื่อพ ิจารณาจากตัว
วัดผลทั้ง 5 ตัว พบว่า

1. ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มงานเกิดขึ้น วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอน
ท้ัง 4 วิธ ี จะทำให้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตดีขึ้น เม ื่อพ ิจารณาจากตัววัด 
ผลทั้ง 5 ตัว

2 . ) เม ื่อม ีความไม ่แน ่นอนประเภทยกเล ิกงานเก ิดข ึ้นในช่วงต ้นของตารางการผล ิต
วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะทำให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ 
ดารางการผลิตดีข ึ้นเม ื่อพ ิจารณาจากตัววัดผลทั้ง 5 ตัว และหากการยกเลิกงาน
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เกิดขึ้นในช่วงปลายของตารางการผลิต วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 
ว ิธ ี จะให ้ประส ิท ธ ิภาพ โดยรวมของตารางการผล ิตไม ่แตกด ่างจากเด ิม เม ื่อ  
พ ิจารณาจากตัวจัดผลทั้ง 5 ตัว

3. ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเพิ่มหรือลดจำนวนการผลิตเกิดขึ้น ประสิทธิผล
ของวิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพของ 
ตารางการผลิตเด ิมก่อนเก ิดความไม่แน ่นอน หากประสิทธิภาพของตารางการ 
ผลิตเด ิมเป ็นตารางการผลิตที่ด ิ วิธีการทั้ง 4 วิธี จะให้ค่าประสิทธิภาพของดาราง 
การผล ิตไม ่แตกด่างจากเด ิม ในทางตรงข้ามหากตารางการผลิตเดิมเป ็นดาราง 
การผลิตที่ม ีประสิทธิภาพตํ่า วิธีการทั้ง 4 วิธี จะให้ค่าประสิทธิภาพของดาราง 
การผลิตดีขึ้นกว่าเดิม

4 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทการขาดแคลนวัตถุดิบเกิดขึ้น ณ ตำแหน่งใดๆ
ของตารางผลิต การใข้วิธีจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ตารางการ 
ผลิตมีประสิทธิภาพโดยรวมเมื่อพิจารณาจากตัวจัดผลทั้ง 5 ตัวดีขึ้นเมื่อเทียบกับ 
ตารางการผลิตเด ิมภายหลังการเกิดความไม่แน ่นอน วิธีการจัดการกับความ
ไม แ่น ่นอนทั้ง 4 ว ิธ ีไม ่แตกด่างกันในทุกๆ ตัวจัดผล

5. ) เมื่อเกิดความไม่แน่นอนประเภทพนักงานหยุดงาน ในช่วงตันของตารางการผลิต
การใช่วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธีจะทำให้ประสิทธิภาพโดยรวม 
ของตารางการผลิตเม ื่อพ ิจารณาจากตัวจัดผลทั้ง 5 ตัวดีขึ้น หากความไมแ่น ่นอน 
เกิดขึ้นช่วงปลายของดารางการผลิต วิธ ีการจัดการกับความไม่แน ่นอนทั้ง 4 วิธี 
จะให้ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตไม่แตกต่างจากเดิม วิธ ีการจัดการ 
กับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธ ีไม่แดกด่างกันในทุกๆ ตัวจัดผล

6 . ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนการส่งมอบให้เร็วขึ้น เกิดขึ้นในในช่วงตันของ
ดารางการผลิต หากดารางการผลิตเดิมก่อนเกิดความไม่แน่นอนมีประสิทธิภาพ 
โดยรวมเม ื่อพ ิจารณาจากตัวจัดผลทั้ง 5 ตัวดีอยู่แล้ว วิธ ีการจัดการกับความ 
ไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธ ี จะทำให้ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตไม่แย่กว่า 
เดิม แด่หากตารางการผลิตเดิมเป็นดารางการผลิตที่ม ีประสิทธิภาพโดยรวมไม่ดี 
นัก ว ิธ ีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ค่าประสิทธิภาพของตาราง 
การผลิตดีขึ้น และเมื่อความไม่แน่นอนนี้เกิดขึ้นในช่วงปลายของตารางการผลิต 
วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ข้างตัน จะให้ประสิทธิภาพของตาราง 
การผลิตไม ่แตกด่างจากเด ิม วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี ไม่ 
แตกต่างกันในทุกๆ ตัวจัดผล

7. ) เมื่อมีความไม่แน่นอนประเภทเลื่อนการส่งมอบให้ข้าลง เกิดขึ้นในช่วงตันของ
ตารางการผลิต หากประสิทธิภาพของตารางการผลิตก่อนเกิดความไม่แน่นอน 
โดยรวมเม ื่อพ ิจารณาจากตัวจัดผลทั้ง 5 ตัว ดีอยู่แล้ว การใช่วิธีการจัดการกับ
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ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธีจะให้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่แย่ลง แต่หาก 
ประสิทธิภาพโดยรวมของตารางการผลิตเด ิมไม่ด ีน ัก การไชวิธ ีการจัดการกับ 
ความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี จะให้ประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น เมื่อ 
ความไม ่แน ่นอนน ี้เก ิดข ึ้นในช ่วงปลายของตารางการผล ิต ป ัจจ ัยด ้าน
ประสิทธ ิภาพของตารางการผล ิตตำแหน ่งการเก ิดความไม ่แน ่นอนก็จะม ีผลต ่อ 
ประสิทธิภาพของตารางการผลิตภายหลังการจัดการกับความไม่แน่นอน ด้วยวิธ ี 
ทั้ง 4 วิธี ข ้างด้นเช่นเดียวกัน โดยที่หากความไม่แน่นอนเกิดขึ้นในช่วงปลาย วิธี 
การจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธี มีโอกาสมากที่จะให้ประสิทธิภาพดาราง 
การผลิตไม่แดกต่างจากเดิม วิธีการจัดการกับความไม่แน่นอนทั้ง 4 วิธ ี ไม่แดก 
ต่างกันในทุกๆ ด้ววัดผล

7.2 ข ้อ เส น อ แ น ะ

7.2.1 การทำวิจัยในเรื่องนี้ในอนาคต อาจใช้ตัววัดผลที่แดกต่างจากที่ใข้อยู่ในปัจจุบัน เช่น 
ด้นทุนการผลิต ด้นทุนเสียโอกาส หรือ จำนวนสินค้าของที่อยู่ในระบบ เป็นด้น

7.2.2 ในการประยุกต์ใช้'ระบบฟัซซี่'ในการ'จัดดารางการผลิต ควรทำการทดลองเก็บข้อมูล 
เพ ื่อสร้างฟ ัชซี่เช ็ด เพื่อให้การตัดสินใจของผู้จัดตรงความต้องการมากที่สุด

7.2.3 โปรแกรมที่สร้างข ึ้นควรส่วนแนะนำการใช้ (Wizard) เพ ื่อให ้ผ ู้ใช ้สามารถเช ้าใจ 
โปรแกรมไดโดยง่าย

7.2.4 เงื่อนไขการเกิดความไม่แน่นอนในบางประเภท ควรใกล้เค ียงกับการทำงานจริงมาก 
ที่สุด เพื่อให้สามารถจัดตารางการผลิตที่สอดคล้องกับการทำงานจริง
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