
บทท่ี  5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ  

5.1 สรุปผลการวิจัย  
 ในบทนี้สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะจากการทดลองพบว่า การน า
โปรแกรม Interactive Production Scheduling and Sequencing มาช่วยในการจัดตารางการผลิต 
เป็นตัวช่วยวิเคราะห์เพ่ิมทางเลือกในการตัดสินใจแบบพหุเกณฑ์ในการประเมินทางเลือกหาวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบเหมาะสม โดยใช้วิธีการจัดตารางแบบแอคทีฟ มีปัจจัยที่ใช้ในการเลือกกฎการจัด
ตารางการผลิตที่เหมาะสม ท าการทดลองด้วยเครื่องจักรที่ปรับปรุงตามวิธีทางวิศวกรรมจ านวน 3 
เครื่อง โดยตั้งชื่อว่า SCL1, SCL2 และ SCL3 โดยใช้กฎ EDD, LWKR, SPT, STPT, SMT, MOPNR 
และ MWKR โดยสรุปพารามิเตอร์ที่ได้ดังนี้ 
 อันดับ 1 ค่าผลรวมของเวลาล่าช้าของงาน (Total Tardiness) มีค่าน้ าหนัก 0.3912 

อันดับ 2 จ านวนงานล่าช้า (Number of Tardy Job) มีค่าน้ าหนัก 0.3723 
อันดับ 3 ค่าผลรวมของเวลาเร็วที่สุดของงาน (Total Earliness) มีค่าน้ าหนัก 0.1769 
อันดับ 4 ค่าผลรวมเวลาที่งานอยู่ในระบบ (Total Flow Time) มีค่าน้ าหนัก 0.0432 

 แนวทางของการตัดสินใจ มีแนวโน้มเลือกวิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟ โดยใช้กฎ 
MWKR เหมาะที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยของคะแนนประเมินของพหุเกณฑ์ดังนี้ 
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 กรณีศึกษาพบว่า การน ากระบวนการที่เป็นล าดับขั้นเชิงวิเคราะห์มาช่วยในการตัดสินใจเลือก
กฏการจัดการตารางการผลิตที่เหมาะสมบ่งบอกถึงความส าคัญ โดยใช้ข้อมูลเปรียบเทียบ เพ่ือเห็น
ค าตอบหรือแนวทางแต่ละวิธีการจัดตารางการผลิตว่า วิธีการไหนที่เหมาะสมต่อกระบวนการผลิตนั้น 
ถึงแม้อาจมีการปรับปรุงเกณฑ์การตัดสินใจบางเกณฑ์ เนื่องจากปัจจัยสถานการณ์และข้อจ ากัดบาง
ประการในสถานประกอบการนั้น แต่ก็ไม่ถึงกับมองข้ามกระบวนการล าดับขั้น เชิงวิเคราะห์ ที่น าไปสู่
การตัดสินใจจากข้อมูลที่วัดได้ สามารถใช้เป็นตัวแปรพหุเกณฑ์ให้ผู้ตัดสินใจคิดแบบเป็นระบบ 
ครอบคลุมถึงสมรรถภาพเครื่องจักร ก าลังการผลิต ความสามารถของพนักงาน ปริมาณวัตถุดิบที่มีผล



 

 

 

ต่อการวางแผนการผลิต จากการทดลองดังกล่าวระยะเวลาที่ใช้ในการจัดตารางการผลิตในแต่ละวันลด
น้อยลง โดยจากเดิมใช้เวลาในการจัดตารางการผลิตประมาณ 1-2 วันหรืออย่างเร็ว คือต้องเตรียมการ
ล่วงหน้า แต่หลังจากใช้โปรแกรมส าเร็จรูปเข้ามาเสริม ใช้เวลาประมาณ 30 นาที เกิดความพึงพอใจ
หลังจากน าโปรแกรมมาใช้ในกระบวนการผลิต สะดวกรวดเร็วและแก้ไขปรับปรุงได้โดยง่าย    
 
5.2 ปัญหาที่พบ 
 5.2.1 ไม่เหมาะสมกับงานที่มีความซับซ้อนและมีระยะเวลาในการท างานที่ไม่แน่นอน รวมถึง
ความเชี่ยวชาญในการใช้โปรแกรมมีความแตกต่างกัน 
 5.2.2 เพ่ิมทุนในการน าโปรแกรมมาใช้งานและต้องใช้โปรแกรมให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มค่า 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 ผู้ที่จะใช้โปรแกรม ทางสถานประกอบการจะต้องจัดฝึกอบรม ให้มีพ้ืนฐานจนสามารถ
น าโปรแกรมมาใช้ในกระบวนการผลิตได้จริง 
 5.3.2 มีหลายครั้งที่การวางแผนการผลิตในการจัดล าดับความส าคัญของงานยังไม่แม่นย า 
เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงจากทางลูกค้า เครื่องจักรเกิดปัญหา วัสดุอุปกรณ์ต่างๆเกิดปัญหา เป็นต้น 
 5.3.3 ควรมีการตรวจสอบอย่างรัดกุมทั้งฝ่าย QA.และ QC เพ่ือที่จะสามารถใช้ข้อมูลดังกล่าว
แจ้งให้ลูกค้าทราบเกี่ยวกับการจัดส่งสินค้าได้ และยังสามารถพัฒนาระบบการจัดส่งสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นได้ 
 5.3.4 จัดระเบียบการท างานและการตรวจสอบเป็นระยะๆในทุกขั้นตอน อาจต้องมีการ
ปรับปรุงแผนการท างานใหม่ในหลายๆฝ่าย   


