
 

 

บททีÉ  5 

สรุปผลการดําเนินการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

ในการวิจัยนีÊ เ กีÉ ยวกับการประยุกต์การจัดการโซ่อุปทานแบบบูรณาการณ์ใน

สายการผลิตในส่วนของปัญหาการมอบหมายงาน การประเมินวิธีการพยากรณ์และความแม่นย ํา 

การประยุกต์ใช้ระบบซอฟแวร์เปิดในการวางแผนวัตถุดิบ  การประเมินกําลังการผลิต เพืÉอช่วยลด

ต้นทุนการผลิต และพัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยการวิจัยในครั Ê งนีÊสรุปผลเป็น 3 ส่วนดังนีÊ   

 

5.1  การพยากรณ์ความต้องการ 

การพิจารณาค่าพยากรณ์ด้วยวิธี  Moving average 2 และ 4 เดือน , Exponential 

Smoothing,  Double moving average, Double exponential smoothing (Holt’s method),  Holt-

Winter’s  method พบว่าแต่ละประเภทสินค้ามีความต้องการทีÉไม่เหมือนกันและวัตถุดิบทีÉต้องใช้ใน

การวางแผนการผลิตแต่ละประเภทสินค้าก็แตกต่างกันทําให้การวางแผนความต้องการสินค้าโดย

แบ่งแยกตามวัตถุดิบทีÉใช้ในการผลิตต้องทําการพยากรณ์ทีÉแตกต่างกันโดยเลือกวิธีการพยากรณ์ทีÉ

เหมาะสม เลือกโดยใช้การเปรียบเทียบค่า MSE โดยสินค้าทีÉใช้ว ัตถุดิบสูตร 1 และ 2 วิธีการ

พยากรณ์ทีÉเหมาะสมเป็นวิธี Exponential Smoothing โดยให้ค่า MSE 694.9, 14783.5 ตามลําดับ  

สูตร3 ใช้วิธีการ Holt-Winter’s method โดยให้ค่า MSE 34142.3 สูตร4 ใช้วิธีการ 2 Month Moving 

Average โดยให้ค่า MSE 1130.5 และ สูตร5 ใช้วิธีการ Double Exponential Smoothing โดยให้ค่า 

MSE 4556.1 และให้ผลดีกว่าการพยากรณ์ของกรณีศึกษาทีÉใช้ Moving average 4 เดือนทั Ê งหมดใน

การพยากรณ์ความต้องการสินค้า 
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ภาพทีÉ 5.1  แสดงกราฟเปรียบเทียบ MSE ของการพยากรณ์แต่ละสูตรวัตถุดิบ 

 

5.2  การวางแผนกําลังการผลิต 

 การประเมินกําลังการผลิตทีÉเป็นรายวันสามารถทําให้มองภาพรวมของการจัดการด้าน

การผลิตได้มากขึ Êน ผู ้บริหารการผลิตสามารถตัดสินใจในการผลิตเพืÉอ ให้ก ําลังการผลิตมีเพียงพอ

ต่อความต้องการของลูกค้าโดยในขณะเดียวกันต้องคํานึงถึงการลงทุนในการเพิÉมเครืÉองจักร เพิÉม

ก ําลังคน หรือเจรจาต่อรองเพืÉอทําการดึงคําสั Éงการผลิตเข้ามาหรือทําการผลักคําสั Éงการผลิตไป

ในช่วงทีÉมีก ําลังการผลิตสูงเกินกว่า ก ําลังการผลิตทีÉมีอยู่ การประมาณกําลังการผลิตด้วยวิธี Rough –

cut capacity planning (RCCP) ด้วยวิธี Resource Profile Technique สามารถให้ความละเอียดของ

กําลังการผลิตในแต่ละวันมากกว่าวิธี CPOF ทีÉเป็นภาพรวม จากภาพพบว่าความต้องการเครืÉองจักร

ในวันทีÉ 26 มกราคม 2010 มีมากกว่าก ําลังการผลิตทีÉมีอยู่จากข้อมูลดังกล่าวสามารถช่วยให้ผู ้บริหาร

การผลิตสามารถทําการตัดสินใจดึงการผลิตมาในวันทีÉ 23 มกราคม 2010 เพืÉอชดเชยความต้องการ

กําลังการผลิตทีÉเพิÉมขึ Êน 
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ภาพทีÉ 5.2  แสดงกราฟกําลังการผลิตทีÉต้องการและกําลังการผลิตทีÉมีอยู่ของกระบวนการหมายเลข 4 

 

5.3  การมอบหมายงาน 

การวิเคราะห์การมอบหมายงานผ่าน รอบเวลาการผลิต โดยใช้ระบบทีÉได้พัฒนาขึ Êนมา

โดยวิธีฮังกาเรียนซึÉงเป็นวิธีทีÉได้ผลลัพธ์ทีÉดีทีÉสุดเฉพาะปัญหาการมอบหมายงานหนึÉ งต่อหนึÉ ง และ

ไม่ได้ค ํานึงถึงเวลา set up เครืÉองและปริมาณเชิงคุณภาพของชิÊนงาน พบว่า รอบเวลารวมของการ

ผลิตมีผลต่างทีÉลดลง 8% ของรอบเวลารวมโดยการมอบหมายผ่านรอบเวลาการทํางาน และการศึกษา

การมอบหมายผ่านกระบวนการสองกระบวนการ พบว่า กระบวนการ Deflash รอบเวลาเฉลีÉยลดลง 

9% และ Final Inspection ลดลง 24% จากปริมาณงานทีÉทําได้จริงในช่วงตัวอย่างข้อมูล 

 

 
 

ภาพทีÉ 5.3  แสดงการกระจายของรอบเวลาการทํางานของก่อนและหลังมอบหมายงาน 
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5.4  ข้อเสนอแนะ 

 การมอบหมายงานสามารถทําให้ประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมมีผลผลิตมากขึ Êนจาก

การบันทึกข้อมูลแต่ละกระบวนการ แต่ในขณะเดียวกันผลผลิตทีÉออกมาจริงเป็นสินค้าสําเร็จรูปอาจ

มีประสิทธิภาพลดลง ปริมาณงานทีÉออกมามีจ ํานวนน้อยลงเนืÉองจากคุณภาพของงาน ทีÉเกิดจาก

ทักษะการทํางานของแต่ละคนมีความแปรผันในแต่ละบุคคล การวิจัยดังกล่าวไม่ได้ครอบคลุมถึง

การวิเคราะห์ผลดังกล่าว ส่วนการวางแผนวัตถุดิบต้องคํานึงถึงความแม่นย ําซึÉงส่วนหนึÉ งขึ Êนอยู่กับ

ข้อมูลป้อนเข้า เช่น บัญชีรายการวัตถุดิบต้องมีความแม่นย ําเพียงพอด้วยเช่นกัน การวางแผนจึงมี

ประสิทธิภาพ และส่วนของการวางแผนกําลังการผลิตจําเป็นต้องทําการวางแผนร่วมกันระหว่างฝ่าย

ผลิตและฝ่ายวางแผนก่อนทีÉจะตอบรับคําสั ÉงซืÊอของลูกค้า เพืÉอตรวจสอบความพร้อมของกําลังการ

ผลิตในช่วงเวลาหนึÉง  ๆ  


