
ส ร ุป ผ ล ก าร ว ิจ ัย แ ล ะ ข ้อ เส น อ แ น ะ

5 .1  ส ร ุป ผ ล ก าร ว ิจ ัย
จากการทดสอบโปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึน โดยใช้ข้อมูลของบริษัท สีชิกม่า (ประเทศไทย) 

จำกัด เป็นตัวอย่างในการทดสอบ สามารถสรุปผลการวิจัยได้ตังน้ี
า . ได้ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิตท่ีสามารถนำไปใช้กับผลิตกัณฑ์สีได้ 

เป็นอย่างดีและยังสามารถนำไปใช้งานกับโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตอ่ืนๆได้อย่างมีประสิทธิภาพ
2. ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิตท่ีพัฒนาข้ึน สามารถลดความ6ร้าซ้อน 

ของข้อมูลในแต่ละแผนก เพ่ิมความถูกต้องของข้อมูล เพ่ิมประสิทธิภาพในการค้นหาข้อมูล และ 
สามารถประมาณกำลังการผลิตได้ก่อนการผลิตจริง

3. ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิต ประกอบด้วยโปรแกรมหลัก 160 
โปรแกรม 20 รายงาน และมี 28 แฟ้มข้อมูล ได้ออกแบบการติดต่อกับผู้ใข้โดยใช้รูปภาพทำให้ 
ผูใข้สามารถใช้โปรแกรมได้อย่างง่ายตรงตามวัตถุประสงค์

4. ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิตท่ีพัฒนาข้ึน สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ 
และการใช้ให้เป็นประโยชน์มากข้ึนกว่าระบบเดิมประมาณ 1 0% ท้ังแรงงานและเคร่ืองจักร

5. ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิต สามารถเลือกวิธีการผลิตท่ีดี โดยการ
เปรียบเทียบวิธีการผลิตในแต่ละแบบ และสามารถคำนวณกำลังการผลิตได้เร็วข้ึนกว่าระบบเติม
ประมาณ 20%

5 .2  ปั'ญหา
ถึงแม้ว่าโปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึนจะสามารถบรรลุผลตามเปาหมายท่ีกำหนดไว้ แต่ยังมีข้อ 

จำกัดและปัญหาในการใช้งานอยู่ ตังน้ี
1. ความถูกต้องของข้อมูลในทางกายภาพ เน่ืองจากระบบท่ีพัฒนาข้ึนไม่ได้คำนึงถึง 

ความถูกต้องของข้อมูลทางกายภาพ โดยปล่อยให้เป็นหน้าท่ีของโปรแกรมระบบ
2. ปัญหาการสำรองข้อมูล เน่ืองจากระบบท่ีพัฒนาข้ึนไม่ได้กำหนดรูปแบบและวิธีการใน 

การสำรองข้อมล ทำให้ผใข้ต้องสำรองข้อมลท้ังข้อมลและโปรแกรม



132

3. ปัญหาการใช้ข้อมูลพ้ืนฐานจากระบบอ่ืนๆท่ีเก่ียวข้อง
เน่ืองจาก ระบบการวางแผนความต้องการกำลังการผลิต เปีนระบบท่ีอยู่ระหว่าง

ระบบการวางแผนการผลิต และระบบการวางแผนความต้องการใช้วัสดุ ดังน้ันการประมวลผล
ส่วนใหญ่จึงต้องอาศัยข้อมูลของท้ัง 2 ระบบ แต่บริษัทท่ีไต้ทำการวิจัยน้ันยังไม่มีระบบคอมพิวเตอร์ 
มาใช้ในบริษัท ทำให้เกิดความซับซ้อนในการทำงาน เช่น หลังจากท่ีคำนวณแผนการผลิตด้วย 
มือแล้ว จะต้องนาแผนท่ีไต้มาปัอนข้อมูลเข้าระบบคอมพิวเตอร์ เพ่ือให้เคร่ืองคำนวณแผนการ
ประมาณกำลังการผลิต และหลังจากท่ีคำนวณแผนความต้องการใช้วัสดุแล้วจะต้องนำแผนท่ีไต้มา 
ป้อนข้อมูลเข้าระบบคอมพิวเตอร์อีกเช่นกัน

4. ปัญหาทางกายภาพของเครื่องจักร
เน่ืองจากระบบน๋ีไม่คำนึงถึง เวลาเฉล่ียในการชำรุดและเวลาเฉล่ียในการซ่อมแซมของ 

เคร่ืองจักร ดังน้ันแผนการผลิตท่ีไต้จึงคำนวณจากการตั้งค่าเวลามาตรฐานในการผลิต ซ่ึงเป็น
ค่าคงท่ี แต่ในทางปฏิบัติแล้วอายุการใช้งานของเคร่ืองจักรแต่ละตัวไม่เท่ากัน และบางตัวก็ไม่
สามารถใช้งานไต้เต็มท่ี ทำให้เกิดความคลาดเคลื่อนไปจากแผนกำลังการผลิตทีต่ ั้ง ไว้

5.3 ข้อเสนอแนะ
จ า ก ป ัญ ห า ด ัง ก ล ่า ว  ส า ม า ร ถ แ ก ้ป ัญ ห า โ ด ย ก า ร พ ัฒ น า โ ป ร แ ก ร ม เ พ ิ่ม เ ต ิม  ด ัง น ี้
1 .  เ พ ิ่ม ข ั้น ต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง ข ้อ ม ูล ท า ง ก า ย ภ า พ  โ ด ย ก า ร ก ำ ห น ด ใ ห ้ม ี 

ก า ร อ ่า น ข ้อ ม ูล ท ี่บ ัน ท ึก ก ล ับ ข ึ้น ม า ท ุก ค ร ั้ง ท ี่ม ีก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ฟ ้ม ข ้อ ม ูล  แ ล ้ว ต ร ว จ ส อ บ ว ่า ค ำ ท ี่บ ัน ท ึก ไ ว ้ 
ใ น ท า ง ก า ย ภ า พ น ั้น ม ีค ำ เ ท ่า ก ับ ค ่า ใ น ห น ่ว ย ค ว า ม จ ำ

2 .  เ พ ิ่ม โ ป ร แ ก ร ม ส ำ ห ร ับ ก า ร ส ำ ร อ ง ข ้อ ม ูล
3 .  พ ัฒ น า โ ป ร แ ก ร ม ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ใ ช ้

ว ัส ด ุ เ พ ื่อ เ ช ื่อ ม ข ้อ ม ูล ร ะ ห ว ่า ง ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ว ัส ด ุ
แ ล ะ ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต เ ข ้า ด ้ว ย ก ัน  จ ะ ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ค ว า ม ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง  
ข ้อ ม ูล

4 .  เ พ ิ่ม ส ด ม ก ํใ น โ ค ร ง ส ร ้า ง ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  ใ ห ้เ ก ็บ ค ำ เ ว ล า เ ฉ ล ี่ย ใ น ก า ร ช ำ ร ุด  
แ ล ะ เ ว ล า เ ฉ ล ี่ย ใ น ก า ร ซ ่อ ม แ ซ ม ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  เ พ ื่อ เ ป ็น ข ้อ จ ำ ก ัด ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต
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