
บทท ี่ 7
ข้อสรุปและข้อเสนอแนะ

7.1 สรุปผลการวิจัย
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ีอจัดทำแผนการผลิตรายเดือนท่ีมีประสิทธิภาพ โดยใช้เปรแกรม 

คอมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการคำนวณหาลำดับการผลิตท่ีเหมาะสม เพ่ีอช่วยลดปริมาณ
การล ่งงานล่าช้าลำหรับการวางแผนการผลิตเคร่ืองฉีดพลาสติกท้ังหมด 11 เคร่ือง ประกอบด้วย 
เคร่ืองจักรขนาด 30 ตัน(จำนวน 1 เคร่ือง) 55 ดัน(จำนวน 3 เคร่ือง) 80 ดัน(จำนวน 2 เคร่ืคง) 
100 ดัน(จำนวน 3 เคร่ือง) และ 150 ดัน(จำนวน 2 เคร่ือง) ขนตอนการดำเนินงานวิจัยเร่ิมจาก 
ศึกษากระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงาน และลำดับแนวความคิดในการจัดลำดับการผลิตของ 
ผู้วางแผน พบว่าการวางแผนการผลิตเร่ิมจากการจัดเรียงลำดับวันกำหนดล่งสินค้า แล้วจึงจัดงาน 
ลงตามกลุ่มเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสม หลังจากน้ันจึงใช้ความชำนาญและประสบการณ์ในการปรับ
ลำดับการผลิตใหม่เพ่ีอให้เหมาะสม ทำให้ต้องใช้เวลาในการจัดลำดับการผลิตค่อนช้างมาก ล่งผล 
ให้เม่สามารถจัดทำแผนการผลิตรายเดือนท่ีมีประสิทธิภาพได้ และทำได้เพียงวางแผนการผลิต
ล่วงหน้า 3 -4 วัน เท่าน้ัน

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีพัฒนาข้ึน มีข้ันตอนการทำงานโดยเร่ิมจากการจัดลำดับความ
ลำดัญของใบส่ังสินค้าท่ีเป็นข้อมูลป้อนเช้า โดยใช้เกณฑ์กำหนดล่งสินค้าเร็วท่ีสุด ความลำดัญของ 
ลูกค้า และเลขท่ีใบส่ังสินค้า ตามลำดับ หลังจากน้ันจะแบ่งงานให้เคร่ืองจักรท่ีเหมาะสมตามลำดับ 
งานท่ีไค้จัดไว้ช้างค้น เม่ือแบ่งงานลงเคร่ืองจักรจนครบแล้ว โปรแกรมจะเลือกแผนการผลิตท่ี 
เหมาะสมท่ีสุดจากแผนการผลิตท้ังหมดท่ีเป็นไปไค้ลำหรับเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง โดยพิจารณา
เวลาล่งงานล่าช้ารวมต่ําท่ีสุดเป็นเป้าหมายหลัก และเวลาเตรียมเคร่ืองจักรรวม เป็นเป้าหมายรอง

เม่ือนำโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีพัฒนาข้ึน มาทดลองใช้กับข้อมูลการวางแผนการผลิตใน
อดีตของโรงงาน ระหว่างเดือนกุมภาพันธ์และเดือนมีนาคม ซ่ึงมีใบส่ังสินค้ารวม 191 รายการ 
พบว่า แผนการผลิตจากผู้วางแผนทำให้เกิดเวลาล่งงานล่าช้ารวม 111 วัน หรือ คิดเป็น 0.58 
วัน/งาน ส่วนแผนการผลิตจากโปรแกรมทำให้เกิดเวลาล่งงานล่าช้ารวม 82 วัน หรือคิดเป็น 0.43 
วัน/งาน ดังน้ันจึงสรุปไค้ว่า โปรแกรมวางแผนการผลิตท่ีพัฒนาข้ึน ช่วยทำให้สามารถลดเวลาล่ง 
งานล่าช้าเฉล่ีย 25.86% แต่ท้ังน้ีการใช้งานโปรแกรมน้ีมีช้อจำกัด คือ

1. จำนวนเคร่ืองจักรท่ีเป็นเง่ือนไขของโปรแกรมน้ีมีจำนวน 11 เคร่ืองเท่าน้ัน
2. ใซวางแผนการผลิตในสภาวะปกติเท่าน้ัน คือ จะไม่กล่าวถึงกรณีความไม,แน่นอนท่ีอาจ 

เกิดข้ึน เช่น เคร่ืองจักรเสิย ขาดวัตถุดิบ ไฟดับ เป็นค้น
3. การคำนวณเวลาเตรียมเคร่ืองจักรท่ีเป็นเง่ือนไขของโปรแกรมน้ีประกอบด้วยเวลาเปล่ียน

แม่พิมพ์ เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก และเวลาปรับพารามิเตอร์ของเคร่ืองฉีด
พลาสติก เท่าน้ัน
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นอกเหนือจากการลดเวลาส่งงานล่าช้าเฉลี่ยแล้ว โปรแกรมที่พัฒนาขึ้น ยังช่วยลดเวลาและ 
ขึ้นตอนการจัดลำดับการผลิตได้อย่างมาก ส่งผลให้สามารถจัดทำแผนการผลิตรายเดือนได้ตาม 
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยน้ี การเปรียบเทียบขึ้นตอนการจัดทำแผนการผลิตโดยผู้วางแผนและ
โปรแกรมที่พัฒนาขึ้น แสดงด้งรูปท่ี 7.1

รูปท่ี 7.1 เปรียบเทียบข้ันตอนการจัดทำแผนการผลิตโดยผู้วางแผนและโปรแกรม

เห็นได้ว่า การจัดลำดับการผลิตของผู้วางแผนจะมีการทำงานวนกลับไปเรื่อย ๆ น่ันดือ เม่ือ 
จัดลำดับการผลิตของใบสั่งสินค้าที่มีกำหนดส่งสินค้าเร็วที่สุดที่เลือกมาประมาณ 3 -4  วันครบแล้ว 
ขึ้นตอนต่อไปคือการบันทึกลำดับการผลิตที่โด้ลงเครื่องคอมพิวเตอร์ หลังจากนั้นต้องวนกลับไป 
เลือกใบสั่งสินค้าที่จะนำมาจัดลำดับการผลิตใหม่ และเมื่อต้องการรายงานแผนการผลิต ก็จะส่ัง 
พิมพ์แผนการผลิตที่ไต้บันทึกไว้
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ส่วนการวางแผนการผลิตโดยโปรแกรม เริ่มจากการป้อนรายละเอียดใบสั่งสินค้าทั้งหมดที ่
ต้องการจัดลำดับการผลิต และเวลาเริ่มค้นทำงานของเครื่องจักรแด'ละเครื่อง หลังจากน้ัน
โปรแกรมจะคำนวณหาลำดับการผลิตที่เหมาะสมลำหรับเครื่องจักรแด,ละเครื่อง และเมื่อผู้วาง
แผนต้องการรายงานแผนการผลิตรายเดือนก็สามารถสั่งพิมพ์แผนการผลิตไค้ทันที ซึ่งเป็นการลด 
เวลาที่ใช่ในการวางแผนการผลิตและลดการใช้พิจารณญาณของผู้วางแผนไต้อย่างมาก
7.2 ข้อเสนอแนะ

7.2.1 ควรพัฒนาระบบต่อเนื่องจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น โดยเพิ่มส่วนของโปรแกรมที่ 
ทำให้สามารถปรับลำดับการผลิตใหม่ เมื่อมีเหตุการณ์ต่าง ๆ เกิดข้ึน ซึ่งจะส่งผลให้แผนการผลิต 
ที่จัดทำข้ึนสอดคล้องกับสภาพกระบวนการผลิตจริงมากขึ้น

7.2.2 สามารถพัฒนาระบบต่อเน่ืองจากระบบท่ีพัฒนาข้ึน โดยเพิ่มส่วนของการพยากรณ์ 
ความต้องการของลูกค้า ซ่ึงส่งผลให้สามารถพยากรณ์ความต้องการใช้วัตถุดิบในอนาคตไค้แม่นยำ 
มากข้ึน และทำให้สามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบไค้ นอกจากนี้ การพยากรณ์ความต้องการ 
ของลูกค้าจะช่วยเพิ่มการใช้ประโยชน์เครื่องจักรไค ้มากข้ึน เนื่องจากสามารถลดเวลาเตรียมเครื่อง 
จักร เพราะเม่ือทราบความต้องการผลิตภัณฑ์แล้ว ก็สามารถผลิตเผื่อไว้ โดยไม่ต้องทำการผลิต 
ใหม่ทุกครั้งที่มีการสั่งสินค้า แต่ทั้งนี้ ควรมีการเปรียบเทียบต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าและค้นทุน 
ในการเตรียมเครื่องจักร ให้แน่ใจเสียก่อนว่า วิธีการใดทำให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าที่สุด

7.2.3 ควรพัฒนาระบบต่อเนื่องจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น โดยเพิ่มการศึกษาเวลาที่
แท้จริงที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพใช้ในการตรวจสอนคุณภาพผลิตภัณฑ์ เนื่องจากหลักการในการ
คำนวณวันส่งสินค้า (Delivery Date) ที่ใช้ในโปรแกรม เป็นการคำนวณโดยใช้การประมาณว่า 
งานที่เช้ามาที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพหลัง 12.00 น. จะไม่สามารถตรวจสอบให้เสร็จสินภายในวันนั้น 
และจำเป็นต้องนำงานเหล่านี้ ไปทำการตรวจสอบในวันรุ่งขึ้น ซึ่งหากมีการศึกษาเพิ่มเดิมถึงเวลา 
ที่ฝ่ายควบคุมคุณภาพใช้ในการทำงานจริง ก็จะส่งผลให้แผนการผลิตรายเดือนที่ไต้จากโปรแกรม 
วางแผนมีความแม่นยำมากขึ้น

7.2.4 การนำคอมพิวเตอร์เช้ามาประยุกตํใช่ในการวางแผนการผลิต ผู้วางแผนควรม ี
ความรู้ความเช้าใจในการใช้คอมพิวเตอร์และการวางแผนการผลิตพอสมควร

7.2.5 ฐานข้อมูลที่นำมาใช่ในโปรแกรมวางแผนการผลิต เช่น Cycle Time, Cavity 
เป็นต้น ควรเป็นข้อมูลที่ทันสมัยและถูกต้องเนื่องจากหากข้อมูลผิดพลาดอาจทำให้ผลการคำนวณ 
ผิดพลาดไต้

7.2.6 เนื่องจากข้อจำกัดต้านเวลาในการทำงานวิจัย จึงทำให้งานวิจัยนี้ ใช่วิธีการประเมิน 
ผลด้วยการเปรียบเทียบผลลัพธ์จากวิธีการปฏิบัติแบบเดิมกับผลลัพธ์จากโปรแกรมที่ไต้พัฒนาขึ้น 
โดยใช้เวลาส่งงานล่าช้าเฉลี่ยเป็นเกณฑ์ในการพิจารณาเพียงเกณฑ์เดียว ทั้งนี้หากไม่มีช้อจำกัดต้าน 
เวลาแล้ว การไต้นำโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไปประยุกตํใช้งานจริงและทำการศึกษา รวบรวมข้อมูล 
เพิ่มเติมในส่วนที่เกี่ยวกับการลดเวลาสูญเสียจากการรอวัตถุดิบจากขึ้นตอนอบไล่ความขึ้นในเม็ด 
พลาสติก การลดเวลาสูญเสียจากการรอแม่พิมพ์จากแผนกบริการแม่พิมพ์ และการลดปริมาณการ 
จัดเก็บวัตถุดิบของฝ่ายพัสดุคงคลัง ก็เป็นดัชนีวัดประสิทธิภาพของโปรแกรมวางแผนการผลิตที่ดี 
ไต้อีกทางหนึ่ง
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