
 

 

บทที ่5 

สรุปผลการวิจัย ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

 

ในบทนี้จะกล่าวถึงการสรุปผลการวิจัย และปัญหาที่พบจากการวิจัยในการศึกษาการจัด

ตารางการผลิต โดยการประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive 

Production Scheduling and Sequencing) รวมไปถึงข้อเสนอแนะต่างๆที่สามารถน าไปใช้ใน

กรณีศึกษาอื่นๆได้  

 

5.1  สรุปผลการวิจัย  

การประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production 

Scheduling and Sequencing) เพื่อช่วยวิเคราะห์การตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ในการประเมินทางเลือก

วิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ส าหรับวัตถุประสงค์การจัดตารางการผลิตส าหรับโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษา สรุปได้ดังนี้ 

5.1.1  จากการประยุกต์ใช้โปรแกรมจัดตารางการผลิตให้แก่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยใช้     

วิธีจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ มีปัจจัยที่ใช้ในการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่  เหมาะสม

ส าหรับ โรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่เป็นกรณีศึกษา ได้แก่  

1)  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) 

2)  เวลารวมที่งานจะเสร็จก่อน (Total Earliness) 

3)  ผลรวมค่าของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) 

4)  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) 

โดยท าการทดลองจัดตารางการผลิต 20 ชุดข้อมูล มีกระบวนการผลิต 4 ขั้นตอน

เคร่ืองจักร 8 เคร่ือง ด้วยกฎและวิธีการจัดตารางการผลิตแบบต่างๆ ทั้งหมด 7 วิธี ได้แก่ กฎ EDD 

กฎ LWKR  กฎ SPT  กฎ STPT  กฎ SMT  กฎ MOPNR และกฎ MWKR 
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5.1.2  ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็คทรอนิกส์ที่ใช้เป็นกรณีศึกษาพบว่า จากการศึกษา

ประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ เพื่อเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม สรุป

ได้ดังนี ้ 

 

อันดับ 1  ผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3673 

อันดับ 2  จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) มีค่าน้ าหนัก  0.3615 

อันดับ 3  ผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน(Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1458 

อันดับ 4  ผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.1250 

 

จากการวิเคราะห์ค่าน้ าหนักของกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม  ภายใต้

วัตถุประสงค์ของปัญหาการจัดตารางการผลิตและปัจจัยต่างๆ พบว่าผู้ตัดสิน ใจควรจะเลือกวิธีการ

จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้กฎ MWKR ซึ่งเป็นกฎที่เหมาะสมที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยของ

คะแนนประเมิน เมื่อพิจารณาจากพหุเกณฑ์ (Preference Score) มีล าดับดังนี้ 

1)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MOPNR  0.11187 

2)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SPT        0.14035 

3)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ STPT   0.14035 

4)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ SMT    0.14035 

5)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ LWKR  0.14242 

6)  จัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD 0.15117 

7)  จัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้กฎ MWKR  0.16788 

 

5.1.3  จากกรณีศึกษาในการวิจัยคร้ังนี้จะเห็นได้ว่า การน าเอากระบวนการล าดับชั้น เชิง

วิเคราะห์มาใช้ในการตัดสินใจเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมนั้น  จะช่วยให้ผู้ตัดสินใจ
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สามารถบอกถึงความส าคัญ โดยเปรียบเทียบของปัจจัยต่างๆ ที่มีผลต่อการตัดสินใจ และยังสามารถ

ช่วยให้ผู้ตัดสินใจบอกถึงกฎการจัดตารางการผลิตที่ควรจะเลือกภายใต้ปัจจัยหนึ่งๆ โดยจะสามารถ

บอกว่ากฎการจัดตารางการผลิตใดที่เหมาะสมที่สุดในการจัดตารางการผลิตของโรงงานได้อย่าง

เหมาะสม แม้ว่าความส าคัญของปัจจัยหรือความแตกต่างของทางเลือกจะมีความแตกต่างกันไม่มาก

นอกจากนี้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ยังช่วยให้ผู้ตัดสินใจสามารถตรวจสอบความ

สอดคล้องของข้อมูลซึ่งรูปแบบโครงสร้างปัญหาการเลือกกฎการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม 

5.1.4  สามารถน าไปใช้เป็นแนวทางส าหรับ การตดัสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตารางการผลิต

ที่เหมาะสมส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็คทรอนิกส์อ่ืนๆได้ โดยอาจมีการปรับปรุงเกณฑ์การ

ตัดสินใจบางเกณฑ์ ทางเลือกในการตัดสินใจและน้ าหนักความส าคัญของปัจจัย เพื่อความเหมาะสม

กับสถานการณ์และข้อจ ากัดต่างๆของแต่ละโรงงาน นอกจาก นี้โรงงานอ่ืนๆ สามารถน ารูปแบบ

โครงสร้างปัญหานี้ไปเป็นแบบอย่างในการใช้งานส าหรับเลือกวิธีการและกฎการจัดตารางการผลิต

ที่เหมาะสมได้ แต่ไม่สามารถน าน้ าหนักความส าคัญที่ได้จากกรณีศึกษานี้ไปใช้งานได้ เนื่องจากแต่

ละโรงงานจะมีคุณลักษณะเฉพาะตัวที่แตกต่างกัน  

5.1.5 โปรแกรม IPSS เป็นหนึ่งในซอฟต์แวร์การจัดตารางการผลิตและเป็นระบบวิเคราะห์การ

ตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ ที่อยู่บนพื้นฐานของกระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์  (Analytic 

Hierarchy Process) ที่เป็นที่นิยมในปัจจุบัน เป็นวิธีการที่มีความสามารถและเข้าใจง่ายในการท าการ

ตัดสินใจที่ใช้ทั้งข้อมูลที่วัดได้ และการตัดสินใจจากผู้ตัดสินใจ นั่นคือ สามารถใช้ตัวแปรพหุเกณฑ์

ในผู้ตัดสินใจที่ต้องเกี่ยวข้องกับเกณฑ์การตัดสินใจทั้งแบบรูปธรรม (Objective) และนามธรรม 

(Subjective) ดังนั้นโปรแกรม IPSS จึงมีความสามารถในการที่จะช่วยให้ผู้ตัดสินใจได้มาซึ่งการ

ตัดสินใจที่เป็นระบบดียิ่งขึ้น แต่โปรแกรม IPSS ไม่สามารถที่จะแทนที่การตัดสินใจของมนุษย์ได้ 

แม้ว่าจะมีข้อมูลที่สมบูรณ์แบบก็ตาม และไม่ได้เป็นสิ่งที่ประกันความถูกต้องของค าตอบที่ได้  โดย

เป็นเพียงระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยผู้เชี่ยวชาญและไม่ได้ท าการตัดสินใจแต่ช่วยสนับสนุน 

ในการตัดสินใจเท่านั้น อย่างไรก็ตามสิ่งส าคัญที่สุดในการตัดสินใจเลือกวิธีและกฎการจัดตาราง
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การผลิตที่เหมาะสมคือผู้ตัดสินใจหรือฝ่ายวางแผนการผลิตจะต้องมีความเชี่ยว  ชาญในการวาง

แผนการผลิตรวมถึงต้องมีความรู้และความเข้าใจในสภาพต่างๆของโรงงาน  ไม่ว่าจะเป็น

สมรรถภาพของเคร่ืองจักร ก าลังการผลิต ความสามารถของพนักงาน ปริมาณของวัตถุดิบและปัจจัย

ต่างๆ ที่มีผลต่อการวางแผนการผลิตของโรงงาน จึงจะท าให้การตัดสินใจเป็นไปอย่างถูกต้องที่สุด 

5.1.6  หลังจากที่ได้น าโปรแกรมส าเร็จรูปไปทดลองใช้ในการจัดตารางกรผลิตของโรงงานที่

เป็นกรณีศึกษาแล้วปรากฏว่าระยะเวลาที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตในแต่ละวันลดน้อยลง โดยจาก

เดิมในเวลาในการจัดตารางการผลิตประมาณ 60-90 นาที แต่หลังจากที่ใช้โปรแกรมส าเร็จรูปเข้ามา

ช่วยแล้วจะใช้เวลาประมาณ 15-30 นาทีเท่านั้น 

5.1.7  หลังจากที่เจ้าหน้าที่ฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษาได้ทดลองใช้

โปรแกรมส าเร็จรูป รวมไปถึงผู้บริหารของโรงงานล้วนแล้วแต่มีความพึงพอใจในประสิทธิภาพ

ของโปรแกรมและความสะดวกรวดเร็วในการจัดตารางการผลิต  

 

5.2  ปัญหาที่พบจากงานวิจัย 

5.2.1  โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่เลือกใช้ เหมาะสมกับงานที่ใช้เคร่ืองจักรในการท างาน

เป็นหลัก 

5.2.2  ไม่เหมาะสมกับงานที่มีความซับซ้อน และระยะเวลาการท างานที่ไม่แน่นอน 

บุคลากรที่เกี่ยวข้องกับการจัดตารางการผลิตมีความรู้ความช านาญเกี่ยวกับ Soft ware ที่เลือกใช้ไม่

เท่ากัน 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ  

ในการประยุกต์ใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบบโต้ตอบ (Interactive Production 

Scheduling and Sequencing) ใช้งานในการผลิตจริงให้แก่โรงงานที่เป็นกรณีศึกษายังคงมีปัญหา

และอุปสรรคในการท างานซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้  
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5.3.1   จากการที่ได้น าโปรแกรม IPSS ไปใช้ในการจัดตารางการผลิต พบว่าผู้ใช้งาน ควรมีพื้น

ด้านการผลิตและคอมพิวเตอร์ เพราะในการใช้งานและการป้อนข้อมูลของโปรแกรม IPSS ค่อนข้าง

มีความซับซ้อน 

5.3.2  ปัญหาการวางแผนการผลิต ในการวางแผนการผลิตควรพิจารณาถึงการจัดล าดับ

ความส าคัญของลูกค้าในการพิจารณาล าดับงาน รวมถึงควรมีการติดตามการผลิตว่าตรงไปตามแผน

หรือไม่ 

5.3.3   ควรส ารวจข้อมูลการส่งมอบ และการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า เพื่อหาว่าสินค้าประเภทใด

ที่มีการผลิตและส่งมอบให้ลูกค้าเป็นประจ า เพื่อจัดท าเป็นสินค้าคงคลังพร้อมส่งมอบ เมื่อมีการ

สั่งซื้อสามารถจัดส่งได้ทันที่ โดยไม่ต้องเพิ่มภาระให้กับฝ่ายผลิต และยังสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าว

ในการบริหารการจัดการสินค้าคงคลังได้อีกด้วย 

5.3.4   จัดระเบียบระยะเวลาการผลิตสินค้าแต่ละชนิดและขั้นตอนให้ชัดเจน เมื่อมีการเช็ค

ข้อมูล จะท าให้สามารถประมาณการระยะเวลาเบื้องต้น เพื่อใช้เป็นข้อมูลให้แจ้งก าหนดการจัดส่ง

สินค้าให้ลูกค้าทราบล่วงหน้าได้ 

5.3.5   ควรจัดให้มีการตรวจสอบการท างานในทุกๆขั้นตอน รวมถึงคุณภาพสินค้าจะได้ใช้เป็น

ข้อมูลเพื่อแจ้งลูกค้าทราบล่วงหน้า ในกรณีที่จะต้องเลื่อนก าหนดการจัดส่งสินค้าออกไป หากพบ

ข้อผิดพลาดหรือบกพร่องในการผลิต 


