
  

บทที่ 6 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

จากการศึกษาและวิเคราะห์การจัดตารางการผลิตของสายการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ตามที่ได้กล่าวไว้
ในบทท่ี 1 ถึงบทท่ี 5 ผู้ท าการศึกษาขอท าการสรุปผลการจัดตารางการผลิตที่เกิดขึ้นอีกครั้ง เพื่อง่ายต่อ
การท าความเข้าใจไว้ในบทนี้ โดยแบ่งรายละเอียดออกเป็นส่วนๆ คือ สรุปผล ผลที่ได้รับจากงานวิจัย 
และข้อเสนอแนะของงานวิจัย 
 

6.1 สรุปผลการจัดตารางการผลิต 
การศึกษานี้เป็นงานที่ปรับปรุงการจัดตารางการผลิตของสายการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ ซ่ึงมีขั้นตอน
ในการผลิตทั้งหมด 4 ขั้นตอน ได้แก่ การผสมยา การตอกเม็ดยา การเคลือบเม็ดยา และการบรรจุยาลง
ขวด ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนประกอบด้วยเครื่องจักรเพียง 1 เครื่อง จัดเป็นการจัดตารางการผลิตแบบไหล 
(Flow Shop Scheduling) โดยยาแต่ละรายการที่ผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตจะใช้เวลาแตกต่างกันไป 
นอกจากนี้ยังมีเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรเมื่อเปล่ียนชนิดและ/ หรือเปล่ียนความแรงของยา 
เป็นการท าความสะอาดเครื่องจักร (Line Clearance) เพื่อการป้องกันการปนเปื้อนข้ามผลิตภัณฑ์ 
(Cross-contamination) ที่จะส่งผลต่อผู้ใช้ยา ลดอันตรายจากการได้รับยาอ่ืนที่ผลิตก่อนหน้าทีป่นเปื้อน
หลงเหลืออยู่ จึงเป็นขั้นตอนที่จ าเป็นต้องท า โดยมีเวลาในการท าความสะอาดที่แตกต่างกัน จากที่
กล่าวมาปัญหาที่พบคือ การจัดตารางการผลิตที่มีลักษณะเช่นนี้ต้องอาศัยความสามารถ ทักษะและ
ประสบการณ์ของผู้จัดตารางการผลิตที่ค่อนข้างสูง และไม่ได้ใช้การหาจุดที่เหมาะสมมาช่วยในการจดั
ตารางการผลิต ดังนั้นการศึกษานี้จึงเริ่มตั้งแต่การค านวณก าลังการผลิต ต่อแผนการผลิตแต่ละเดือน 
เพื่อแน่ใจว่าก าลังการผลิตเพียงพอส าหรับผลิตรายการยาทุกรายการตามที่แผนการผลิตก าหนดมาให้ 
จากนั้นจึงน ารายการยาดังกล่าว มาจัดล าดับและจัดตารางการผลิต โดยประยุกต์ตัวแบบทาง
คณิตศาสตร์ที่เป็นแบบ Binary Linear Program มาใช้ ซ่ึงก าหนดให้สอดคล้องกับข้อจ ากัดของ
เครื่องจักรและความต้องการ อีกทั้งก าหนดเป้าหมายเพื่อให้มีเวลารวมในการผลิตที่ล าดับสุดท้าย บน
ขั้นตอนสุดท้ายที่น้อยที่สุด (Minimize Makespan) เพื่อหาจ านวนรุ่นการผลิตที่ เหมาะสมที่จะ
มอบหมายงานในเครื่องจักรแต่ละเครื่อง ให้ตอบสนองกับสมการเป้าหมายที่ได้ตั้งไว้  

เมื่อเปรียบเทียบความเหมือนและความแตกต่างของการจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์วิธีเดิมและ
วิธีใหม ่ดังแสดงในตารางที่ 6.1 พบว่า การจัดตารางการผลิตวิธีเดิม ผู้จัดตารางการผลิตจะวางแผนการ
ผลิต โดยอาศัยทักษะและประสบการณ์ ซ่ึงเริ่มจากวางแผนในขั้นตอนคอขวดของสายการผลิต คือ 
ขั้นตอนการตอกอัดเม็ดยา และการเคลือบเม็ดยา ส่วนล าดับในการจัดตารางการผลิตจะเน้นจากชนิดยา
ที่มีจ านวนรุ่นการผลิตน้อยที่สุดให้ผลิตก่อน และจะพยายามผลิตยารายการเดียวกันบนสายการผลิตให้
มากที่สุด (Campaign) เนื่องจากมีความกังวลถึงเวลาท่ีใช้การท าความสะอาด ในขณะที่วิธีใหม่หาค่าที่
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เหมาะสมในการจัดล าดับการผลิต โดยใช้โปรแกรม Excel Solver  โดยโปรแกรมท าการกระจาย
รายการยาให้มีการผลิตตามแผนการผลิตรายสัปดาห์ ท าให้การจัดตารางการผลิตมีความยืดหยุ่น
มากกว่า สามารถผลิตยาได้ทันต่อความต้องการของลูกค้าท่ีเป็นรายสัปดาห์ ท าให้ไม่มียาตัดจ่าย ส่ิงที่
เหมือนกันของทั้งสองวิธี คือ การจัดตารางการผลิตต้องตอบสนองความต้องการรายการยาแต่ละ
รายการ ทุกเครื่องจะต้องสามารถเปิดท างานได้ เครื่องจักรสามารถท างานได้ทันที เนื่องจากมี
ทรัพยากรที่พร้อมตลอดเวลา สามารถลดเวลารอคอยในระบบ และสุดท้ายคือ ท าให้เวลารวมในการ
ผลิตน้อยที่สุด 

ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบความแตกต่างของแนวคิดในการจดัตารางการผลิตยาวิธีเดิมและวิธีใหม ่
วิธีเดิม วิธีใหม ่

1. การจัดตารางการผลิต เป็นการค านวณโดย
อาศัยทักษะ และประสบการณ์ของผู้จัดตาราง
การผลิต มีเป้าหมายเพื่อให้สามารถผลิตยาได้
ทันต่อความต้องการของลูกค้าในทุกรายการ 

1. การจัดตารางการผลิต เป็นการค านวณโดยใช้
โปรแกรม Excel Solver ในการช่วยหา
ค าตอบที่ดีที่สุด มีเป้าหมายเพื่อให้สามารถ
ผลิตยาได้ทันต่อความต้องการของลูกค้าใน
ทุกรายการ 

2. การผลิต เน้นจัดล าดับยาจากยาที่มีจ านวน lot 
น้อยที่สุด ไปจนถึงมากที่สุด และพยายามให้
เครื่องจักรมีเวลารอคอยน้อยท่ีสุด 

2.   การผลิต เน้นการจัดล าดับงานก่อน-หลัง โดย
ใช้การหาค่าที่ เหมาะสม และพยายามให้
เครื่องจักรมีเวลารอคอยน้อยท่ีสุด 

3. ยารายการเดียวกันท างานบนสายการผลิตให้
มากที่สุด หรือเรียกว่าผลิตเป็น Campaign 
เนื่องจากกังวลเวลาในการท าความสะอาด 

3.   ยาถูกกระจายออกเป็นสัปดาห์ท าให้การจัด
ตารางการผลิตมีความยืดหยุ่นมากกว่า 

จากนั้นเมื่อค านวณผลลัพธ์เปรียบเทียบระหว่างวิธีเดิมและวิธีใหม่ พบว่า Makespan เดือนกรกฎาคม 
สิงหาคม และกันยายน 2557 ของวิธีเดิม มีค่าเท่ากับ 780, 828 และ 876 ชั่วโมง ซ่ึงมากกว่า 720 ชั่วโมง
หรือมากกว่า 30 วันในทั้ง 3 เดือน ในขณะที่วิธีใหม่ มีค่าเท่ากับ 574 ชั่วโมง (ประมาณ 24 วัน), 580 
ชั่วโมง (ประมาณ 24 วัน)และ 621 ชั่วโมง (ประมาณ 28 วัน) ตามล าดับ ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า หากมีการ
จัดด้วยวิธีใหม่ จะให้ค่า Makespan ที่น้อยกว่าวิธีเดิม คิดเป็นค่าเฉล่ีย 28.49% ดังแสดงในตารางที่ 6.2
อีกทั้งเมื่อเปรียบเทียบจ านวน lot ที่สามารถผลิตของเดือนกรกฎาคม สิงหาคม และกันยายน 2557 
พบว่า วิธีเดิม ผลิตได้ 66, 59 และ 50 รุ่นการผลิต ตามล าดับ ส่วนวิธีใหม่ ผลิตได้ 70, 72 และ 68 รุ่น
การผลิต ตามล าดับ โดยวิธีเดิมนั้นไม่สามารถผลิตได้ทันตามแผนการผลิต ในขณะที่วิธีใหม่นั้น
สามารถผลิตได้ทันตามที่แผนการผลิตต้องการทุกรุ่นการผลิต คิดเป็นค่าเฉล่ียที่ผลิตได้มากกว่า 
21.49%  ดังแสดงในตารางที่ 6.3 ซ่ึงผลลัพธ์ดังกล่าวเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย คือ สามารถ
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หาแนวทางการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้น รวมถึงมีแบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ส าหรับการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ 

ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบ Makespan ที่ได้จากวิธีเดิม และวิธีใหม่ 

เดือน 
Makespan (ชั่วโมง) 

วิธีเดิม วิธีใหม ่ ความแตกต่าง เปอร์เซ็นต์ 
กรกฎาคม 2557 780 574 206 26.41 
สิงหาคม 2557 828 580 248 29.95 
กันยายน 2557 876 621 255 29.11 

เฉล่ีย 28.49 

ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบจ านวน lot ที่ได้จากวิธีเดิม และวิธีใหม่ 

เดือน 
จ านวน lot 

วิธีเดิม วิธีใหม ่ ความแตกต่าง เปอร์เซ็นต์ 
กรกฎาคม 2557 66 70 4 6.06 
สิงหาคม 2557 59 72 13 22.41 
กันยายน 2557 50 68 18 36.00 

เฉล่ีย 21.49 

6.2 ผลที่ได้รับจากงานวิจัย 
1. การใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม่ซ่ึงจะเป็นแนวทางในการจัดตารางการผลิตใน
อุตสาหกรรมยา โดยการประยุกต์ใช้โปรแกรมท่ีจะหาค าตอบท่ีดีที่สุดที่ค านึงถึงข้อจ ากัด  

2. ตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์แบบใหม่นี้ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตให้ดี
ยิ่งขึ้น สามารถลดเวลารวมในการผลิต หรือเวลาในการปิดงานของระบบได้ ซ่ึงท าให้สามารถน าเวลา
ที่เหลือไปสามารถผลิตยาได้มากขึ้น หรืออาจจะลดค่าแรงงานที่ใช้ในการผลิตยาลงได้ 

3. วิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหม่เป็นการค านึงถึงผลประโยชน์ทางสังคมมากขึ้น เนื่องจากเป็น
วิธีการที่จะสามารถรักษาปริมาณยาให้มีความเหมาะสมเพียงพอต่อความต้องการของผู้ใช้ยาแล้ว และ
ยังสนองตอบต่อนโยบายสาธารณสุข ที่ต้องการให้ผู้ป่วยเอดส์ได้รับยาอย่างทั่วถึงและต่อเนื่อง เพื่อ
ป้องกันการดื้อต่อยา 
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6.3 ข้อเสนอแนะ 
จากผลการวิจัย ท าให้ทราบถึงสาเหตุของปัญหาในการจัดตารางการผลิตยาต้านไวรัสเอดส์ในปัจจุบนั 
และท าการปรับปรุงโดยน ากระบวนการทางวิศวกรรมมาชว่ยแก้ไขปัญหา  โดยมขี้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
ดังนี ้
1. งานวิจัยนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับส่วนการผลิตอ่ืนๆ ในอุตสาหกรรมยา เนื่องจากเงื่อนไขใน
การป้องกันการปนเปื้อนข้ามผลิตภัณฑ์ที่มีความส าคัญมากในอุตสาหกรรมยา และสามารถใช้ใน
อุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ีมีเงื่อนไขหรือข้อจ ากัดที่ใกล้เคียงกันได้  

2. แบบจ ำลองนี้ค ำนึงถึง Due Date ในกำรส่งมอบสินค้ำให้กับลูกค้ำ ซ่ึงลูกค้ำคือ แผนกแผนกำรผลิต 
ซ่ึงน ำ Due Date ของลูกค้ำมำพยำกรณ์เป็นแผนในส่ังผลิตอีกครั้งหนึ่ง  

3. การจัดตารางการผลิตแบบใหม่ที่จัดท าขึ้นค านึงถึงเรื่องลดเวลารวมในการผลิต ท าให้สามารถใช้
เครื่องจักรได้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซ่ึงในกรณีที่มีข้อจ ากัดอื่นๆ เช่น ต้นทุนในการผลิต ค่าใช้จ่าย
ด้านบุคลากร จ านวนแรงงานที่เหมาะสม และความพึงพอใจของผู้ปฏิบัติงาน  อำจน ำแบบจ ำลอง
ดังกล่ำวไปประยุกต์ใช้ในกำรต่อยอดข้อจ ำกัดที่มีเพิ่มขึ้น 

4. การน าโปรแกรมมาใช้งานจริง ควรค ำนวณกำรจัดตำรำงผลิตล่วงหน้ำ 4 สัปดำห์ ตำมแผนผลิตที่
ได้รับมำก่อน 1 เดือน โดยเมื่อเสร็จส้ินงำนในแต่ละสัปดำห์ ให้ค ำนวณข้อมูลใหม่อีกทุกๆ 4 สัปดำห์ 
(ก ำหนดให้ Time Horizon เท่ำกับ 4 สัปดำห์) เนื่องจำกอำจจะมีเวลำในกำรผลิตเหลือในแต่ละสัปดำห์
ที่สำมำรถน ำไปผลิตยำของสัปดำห์ต่อไปได้ รวมถึงกรณีมียำด่วนเข้ำมำแทรก ก็สำมำรถปรับเปล่ียน
ตำรำงกำรผลิตได้ ท ำให้โปรแกรมดังกล่ำวมีควำมยืดหยุ่นต่อกำรใช้งำนจริง 
 


