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การตรวจเอกสาร 
 

 กนกพร (2000)  Decision supporting system for production planning and scheduling in 
the kraft paper industry  วัตถุประสงคของงานวิจยันี้คือการวิจัยและเสนอระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลัก ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของการวางแผนการผลิตของ
โรงงานผลิตกระดาษคราฟทระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ถูกพฒันาขึ้นบนเครื่อง
ไมโครคอมพิวเตอร โดยใชภาษา Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 97 โดยใช
วิธีการจัดรูปแบบปญหาใหอยูในรูปแบบปญหาทางการขนสง จัดเรียงลําดับการผลิตตามประเภท
ของผลิตภัณฑ ใหมีการสูญเปลานอยที่สุด คํานวณผลลัพธเบื้องตนโดยวิธีโดยประมาณของโวเกล 
คํานวณผลลัพธตามเปาหมายดวยวิธีของโมได ซ่ึงวิธีการดังกลาวเปนวิธีการหาผลลัพธคาที่
เหมาะสมที่สุด โดยมีเปาหมายเพื่อการจดักําหนดการผลิตหลักใหมีตนทุนรวมต่ําสุด หลังจากนั้นได
ทดสอบระบบที่สรางขึ้น โดยใชขอมูลในอดีตของโรงงานตัวอยาง และนําไปทดลองใชงานจริง 
ระบบที่ไดสามารถชวยลดตนทุนการผลิตรวม ที่เกิดขึน้จากการวางกําหนดการผลิตหลักในแตละ
เดือนไดประมาณ 1.2 ถึง 9.3 ลานบาท ทําใหมีระบบขอมลูสนบัสนุนการตัดสินใจที่มปีระสิทธิภาพ 
นาเชื่อถือ ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลาในการวางแผน และมีความ
คลองตัว สามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูล
สนับสนุนการตัดสินใจ ในการผลิตไดอยางทันทวงท ี
 
 กสานติ์ (1998) Development of computer-aided process planning software for hole 
making and milling processes  งานวจิัยนี้มวีัตถุประสงคเพื่อพัฒนาซอฟทแวรสําหรับชวยวางแผน
กระบวนการผลิตสําหรับงานแมชชีนนิ่งชิน้สวนเครื่องยนต ซ่ึงมีรูปทรงเปนรูปหลายเหล่ียม และ
ประกอบไปดวยรูปทางทางการผลิตชนิดตางๆ เชน รู ผิวปาดหนา และผิวการปรับปรุงรูชนิดตางๆ 
โปรแกรมที่พฒันาขึ้นสามารถวางแผนกระบวนการผลิตไดอยางอัตโนมัติ โดยอาศัยขอมูลการ
ออกแบบจากสวนการออกแบบ ซ่ึงเปนสวนที่เกิดจากการปรับปรุงบางสวนของโปรแกรม 
AutoCAD ขั้นตอนการวางแผนเริ่มจากผูวางแผนทําการกําหนดลักษณะรูปรางทางการผลิต ขนาด 
และขอมูลทางดานเทคนิคใหกับพื้นผิวตางๆ ที่ตองการทําการแมชชีนนิง่จากนั้นพื้นผิวที่ทําการ
ออกแบบจะถูกจัดกลุมตามทิศทางของการแมชชิ่งนิ่ง และทําการเลือกชนิดกระบวนการผลิต การ
เลือกเครื่องมือตัด การกําหนดคาสภาวะการตัดเฉือน และการคํานวณเวลาที่ใชในการแมชชีนนิ่ง 
การพิจารณาแผนกระบวนการผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับแตละพื้นผิวจะพิจารณาจากจํานวน
ขั้นตอนการทาํงานที่นอยทีสุ่ดและอัตราการผลิตสูงสุด 
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 กําพล (1999) Development of a system for Coordination between Production and 
installation departments of a kitchen manufacturing factory  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจยัโดยมี
วัตถุประสงคในการพัฒนาระบบการประสานงานระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานติดตั้ง เพื่อ
สามารถลดปญหาหรือความบกพรองในการดําเนนิงาน การวจิัยนีไ้ดทําการศึกษาวิเคราะหระบบ
การประสานงานภายในหนวยงานผลิต หนวยงานติดตั้งและระหวางหนวยงานอื่นๆ พบวาการ
ดําเนินงานและการจัดการมคีวามบกพรองอยูหลายดาน ไดแกการติดตอส่ือสาร การใหความรวมมอื 
การวางแผน การจัดองคกร การจัดคนเขาทํางาน การสั่งการ และการควบคุม จากปญหาดังกลาว
ผูวิจัยจึงไดเสนอแนวคิดในการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารระบบการวางแผน ระบบการสั่งการ 
และระบบการควบคุม หลังจากการพัฒนาแลว ไดทดลองปฏิบัติงานและทําการประเมินผล  การ
บริหารงาน ปรากฏวาความถี่ของการเกิดความบกพรองในการติดตอส่ือสารไดลดลงจาก 66 คร้ังตอ
เดือน เหลือ 17 คร้ังตอเดือน ลดปญหาที่ไดจากการเปรยีบเทียบแผนการผลิตของสินคาแตละตวัที่
ไมสอดคลองกับแผนการตดิตั้งจาก 28.97% เหลือ 9.84% ลดปญหาการสั่งผลิตที่ไมตรงกับแผนการ
ผลิตจากเดิมพบ 16.67 คร้ังตอเดือน ลงเหลือ 9.67 คร้ังตอเดือน 
 
 กําพล (1996)  Development of a master production schedule system for a cosmetic 
factory  วัตถุประสงคของวิทยานิพนธนี้คือ พัฒนาการวางกําหนดการผลิตหลักของโรงงาน
เครื่องสําอางใหสอดคลองกับปริมาณความตองการทางการตลาด โดยเนนศึกษากับโรงงานตัวอยาง
ที่เลือกขึ้นมา และคาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางสําหรับโรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะ  และประเภท
เดียวกันได  ผลของการศึกษาวิจยัพบวา ปญหาที่เกิดขึน้คือขอมูลตางๆ  ที่จําเปนไมไดนํามาใช
ประโยชน  แผนการผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการวางแผนทีแ่นนอน  รวมทั้งระบบการทํางาน
ก็ไมสอดคลองกัน  วิทยานพินธนี้เสนอแนะวิธีการวางแผนการผลิตและปรับปรุงระบบการทํางาน
ใหสอดคลองกับปริมาณความตองการทางการตลาด  และสอดคลองกับการปฏิบัติงาน ซ่ึงผลที่ได
พบวา การนําแผนการผลิตหลัก  ไปทดสอบในระยะเวลา 6 เดือน ความสูญเสียรายไดเนื่องจาก
สินคาขาดและสินคาเสื่อมสภาพ,  หมดอายุ  ลดลง 
 
 ครอสบี้ และคณะ (2003) Development of low cost MRP system within SME electronics 
company  งานวิจัยนี้ศึกษาปญหาเกี่ยวกับระบบการวางแผนการผลิต และปญหาในการจัดเก็บสินคา 
ปญหาเหลานีส้ามารถแกไดโดยระบบ MRP แตเนื่องดวยราคา MRP ที่แพง  และระบบ MRP 
สวนมากมีความซับซอนทําใหเกิดปญหาในการใชขึ้น ดงันั้น วิทยานิพนธนี้ไดจดัทํารายละเอียดใน
การพัฒนาระบบ MRP สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กโทรนิคขนาดยอม  ซ่ึงมีปญหาในการวาง
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แผนการผลิตและปญหาในการจัดเก็บสินคา  โดยเนื้อหาจะกลาวถึงการพัฒนาระบบ MRP โดย
สามารถแบงเปนขั้นตอนไดดังนี้ การวางแผน  จัดเก็บขอมูลและการวิเคราะห วางโครงสรางระบบ 
ออกแบบระบบ เขียนโปรแกรมและทดสอบ การพัฒนาระบบ MRP นี้ เปนเพยีงแคจดุเริ่มตนในการ
นําไปประยุกตใชในการผลิตจริง  ปจจัยทีน่าํไปสูความสําเร็จขึ้นอยูกับการนําระบบไปประยุกตใช
จริง ที่จะสามารถทําใหงานบรรลุเปาหมายตามที่ตั้งไวได  ขอมูลที่ไดมาสวนใหญเปนขอมูลเกาและ
ไมสมบูรณ เนือ่งดวยมีระบบมาก  และขอมลูบางสวนไมไดถูกจัดเก็บ ในบางกรณี  ขอมูลบางชนิด  
เชน  เวลาที่ใชในการผลิต  ไมสามารถจัดเก็บไดอยางถูกตอง ดังนั้น ขอมูลบางสวนจึงถูกนํามาจาก
แหลงอ่ืน  หลังจากระบบไดถูกนําไปใชตามขอตกลงที่ไดทําไว      กับฝายบริหารของโรงงาน
กรณีศึกษา สามารถสรุปไดวา ไมมีคาใชจายเกีย่วกับระบบ hardware และ software และระบบที่
พัฒนาขึ้นนัน้บรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งไว และไดรับความพึงพอใจจาก ฝายบริหารกรณีศึกษา 
 
 จันทรฑา (1997) Development of a production planning system for the machines used in 
fishing net industry วิทยานพินธนี้เกีย่วของกับการศึกษาการพัฒนาระบบแผนงานการผลิต
เครื่องจักร ที่ใชในอุตสาหกรรมแหอวน ซ่ึงประสบปญหามากมายในการดําเนินการผลิต เปนเหตุ
ใหผลผลิตตกต่ํา จากการศกึษาพบวา โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตเครื่องจักรเพื่อสนับสนุน
โรงงานแม ซ่ึงเปนโรงงานผลิตแหอวนที่มอัีตราการเจริญเติบโตสูงมาก การขยายตวัเปนไปอยาง
รวดเร็ว ทั้งนี้เนื่องจากความตองการของตลาดมีมากเกนิขีดความสามารถ ที่โรงงานจะรองรับไดใน
ขณะนัน้ ทําใหตองขยายการผลิต สงผลถึงความตองการเครื่องทออวนมีปริมาณสูงขึ้นถึงประมาณ 
100 เครื่องในป 2538 ในขณะที่ทางโรงงานตัวอยางสามารถผลิตเครื่องทออวนไดเพียง 42 เครื่อง ซ่ึง
สาเหตุของปญหาเกิดจากการขาดระบบการวางแผนการผลิตที่ดี สงผลเสียถึงการเสียโอกาสทาง
ธุรกิจ นอกจากนี้ยังกอใหเกดิผลเสียทางดานวัสดุคงคลังสูง คาใชจายทางการผลิตสูงกวาที่ควร เกิด
ของเสียมาก ดังนั้นทางผูวิจยัจึงไดเสนอแนวทางในการพฒันา ระบบแผนงานผลิตเครื่องจักรที่ใชใน
อุตสาหกรรมแหอวน โดยใชหลักการที่วา "ความไมแนนอนคือความสูญเสีย" กําหนดความแนนอน
เร่ืองเวลา ช้ินสวน และเครื่องจักรในการดําเนินการผลิต ผลการศึกษาหลังการพัฒนาระบบแผนงาน
ผลิต พบวาทางโรงงานตัวอยางสามารถผลิตเครื่องจักรที่ใชในอุตสาหกรรมแหอวนไดเพิ่มขึน้จาก
จํานวน 42 เครื่องในป 2538 เปน 99 เครื่องเมื่อส้ินป 2539 และสามารถลดคาใชจายดานตางๆ ได
เปนจํานวนหลายลานบาท 
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 จิรภัทร (1996)  Production planning and Inventory management of a polyethylene pipe 
factory งานวิจยันี้เกีย่วของกบัโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลิน เปนอุตสาหกรรมพลาสติกที่มี
ความสําคัญตอการพัฒนาประเทศ ซ่ึงจะตองใชทอกับระบบสาธารณูปโภค หรือระบบสงน้ําไปยัง
บานเรือน และโรงงานอุตสาหกรรม อีกทัง้ในดานอุตสาหกรรมสามารถที่จะนําไปใชในการขนสง
สารเคมีตาง ๆ วิทยานิพนธฉบับนี้ ศึกษาปญหาของการวางแผนการผลิต และการจดัการพัสดุคงคลัง
ของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลิน และจัดวางระบบการวางแผนการผลิต และการจดัการพัสดุคงคลังที่
เหมาะสมของโรงงานตัวอยาง พบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือ ดานของการจัดการจัดองคกรยังไมชัดเจน 
ขาดการประสานงานที่ดีของหนวยงาน ดานการวางแผนการผลิตขาดระบบการวางแผนการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ ดานการจดัการพัสดุคงคลังมีความหลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภณัฑ อีกทั้งไมมี
ระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ทําใหมีสตอกวัตถุดิบและผลิตภัณฑจํานวนมาก ไดเสนอแนะวิธีการ
ปรับปรุงการจัดการองคกรและแบบลักษณะงาน การปรบัปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวน
ของการปรับปรุงระบบการจาํแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถกําหนดตารางการ
ผลิต ผลจากการปรับปรุงสรุปไดวา การประเมินโครงสรางขององคกรโดยใชแบบถามมีคะแนน
เฉล่ียที่ไดจากแบบสอบถามเพิ่มขึ้นคือจาก 42.86 % เปน 80.95 % การประเมินการจัดการพัสดุคง
คลัง ในสวนของการจําแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ โดยใชหลักของ Group technology ทํา
ใหการจําแนกดีขึ้นกวาเดิม ในสวนของการจัดซื้อวัตถุดบิกลุม A สามารถประหยัดคาใชจายได 8.52 
% เปนมูลคา 1,362,165.31 บาท ในสวนของการจัดเก็บวตัถุดิบสามารถลดเวลาของการเบิกจายได 
0.40 นาที/พาเลต/ครั้ง ในสวนของการจัดเก็บอุปกรณขอตอทอสามารถลดเวลาของการเบิกจายได 
1.12 นาที/ช้ิน/คร้ัง ในสวนของการจัดเกบ็ทอโพลิเอทิลีนสามารถลดเวลาของการเบกิจายได 2.87 
นาที/ทอน/ครัง้ การประเมินการวางแผนการผลิต มีระบบการวางแผนที่จะทําการคาดคะเนความ
ตองการของสินคาเพื่อที่วางแผนการผลติและจัดตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 
 
 ฉัตรทิพย (2000) A Decision support system for planning for production and control : a 
case study of Bank Note Printing Work วทิยานิพนธนี้มจีุดประสงคเพือ่การพัฒนาระบบสนับสนนุ
การตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต และลดขั้นตอนการทาํงานในการวางแผนการผลิต 
วิธีการศึกษาเริ่มจาก การศึกษาขั้นตอนการผลิตการวางแผนและควบคุมการผลิต เวลามาตรฐานใน
การผลิต รวมทั้งรวบรวมปญหาที่เกิดขึน้หรือปจจัยทีเ่กีย่วของกับ การสนับสนุนการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อใชในการวางแผนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ และใชในการสรางระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงสามารถวางแผนการผลิต
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ประจําเดือน การวางแผนการผลิตประจําสัปดาห และการรายงานผลการผลิตประจําวัน ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ รวมทั้งสามารถนําเวลามาตรฐานในการผลิตไปใชในการวางแผนไดอีกดวย ในการ
ทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรม ผลปรากฏวาระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี ้ชวยในการจัดทํา
แผนการผลิตประจําเดือน และรายงานผลผลิตประจําวันไดรวดเร็วขึ้นอยางมาก โดยลดเวลาไดถึง 
91.30% และ 90.90% ตามลําดับ ซ่ึงสงผลใหการทํางานของพนักงาน มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอีกดวย 
 
 ชูเกษ  (1996)  A cascade planning system for rubber auto part industry วัตถุประสงคของ
การวิจยัคร้ังนี ้เพื่อศึกษาสภาพและปญหาในระบบวางแผนการผลิตช้ินสวนยางรถยนตในประเทศ 
พรอมทั้งประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษา การวางแผน และการ
ประยุกตใชของระบบคอมพิวเตอร ในการศึกษาไดใชโรงงานผลิตช้ินสวนยางของรถยนตโรงงาน
หนึ่งเปนกรณศีึกษา โดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดใชเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรม
ประเภทเดียวกันในประเทศ จากการศึกษาพบวา ปญหาที่พบในปจจุบนัของโรงงาน ไดแก ปญหา
การขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดการในเรื่องของการเตรียมวัตถุดิบ และ
ปญหาการกําหนดสงมอบทีล่าชา จากสภาพปญหาที่เกดิขึ้น ทางผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย 1. การประยุกตใชเทคนิคตางๆ ทางดานการศึกษาการทํางาน 
เพื่อชวยในการกําหนดมาตรฐานการผลิต 2. การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 3. การ
ประยุกตใชระบบคอมพิวเตอร เขามาชวยในการวางแผนการผลิต ผลจากการศึกษาและวจิัยพบวา 
ภายหลังการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะทาํใหการวางแผนกาคผลิตมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น ทําใหสามารถลดความสูญเสียที่เกิดจากความเสียหายของการเตรียมวัตถุดิบที่เกินความเปน
จริง โดยสามารถลดงานระหวางทํา ซ่ึงเราวดัจากเปอรเซนตยางที่เหลือเตรียมในแตละวนั ซ่ึงลดลง
โดยเฉลี่ย 14.26% และวัดจากเปอรเซนตช้ินสวนเหล็กที่เตรียมเหลือในแตละวนั ซ่ึงลดลงโดยเฉลี่ย 
21.22% ทําใหสงมอบสินคาไดทันกําหนดสงมอบเพิ่มโดยเฉลี่ยเปน 46.28% ทําใหประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักรสูงขึ้นโดยเฉลี่ยเปน 12.76% ทําใหการใชประโยชนจากระบบขอมูล การตรวจสอบ
วัตถุดิบคงคลัง และการมีขอมูลเพื่อใหผูบริหารตัดสินใจที่แมนยําและรวดเรว็ขึ้น โดยวัดจากการ
ทํางานหลังการใชโปรแกรม อันเปนผลใหทางโรงงานมีเครื่องมือที่ชวยใหระบบการทํางานดีขึ้น 
 
 โชคชัย (2000) Production planning in gas separation plant by using goal programming
วิทยานิพนธนี้เปนการสรางแบบจําลองในการวางแผนการผลิตสําหรับโรงแยกกาซธรรมชาติ โดย
ใชหลักการการวิจัยดําเนนิงานในการสรางแบบจําลองคณิตศาสตร เพือ่จําลองปญหาในการวาง
แผนการผลิต และใชเทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงในการแกไขปญหา โดยประยกุตวิธีหนึ่งของ
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เทคนิคโปรแกรมเชิงเสนตรง ที่เรียกวาการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) ในการแกไข
ปญหาที่ตองการใหบรรลุวัตถุประสงคหลายๆ วัตถุประสงคของการวางแผนการผลิตพรอมกัน ซ่ึง
แตละวตัถุประสงคมีเปาหมายในทิศทางทีอ่าจขัดแยงกัน แบบจําลองทางคณิตศาสตรของระบบวาง
แผนการผลิตนี้ จะถูกสรางขึ้นเปนโปรแกรมทางคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมที่ใชแกปญหาการ
โปรแกรมเชิงเสนตรง ที่เรียกวา เอ็กเทนดลินโก (EXTENDED LINGO) และไดวิเคราะหความไว
ของการเปลี่ยนแปลงปจจยัการผลิต ทั้งภายในและภายนอก ในการวิเคราะหความไวดังกลาว ได
แสดงใหเห็นวา แบบจําลองที่สรางขึ้นสามารถใชการวางแผนการผลิต และการแกไขปญหาเมื่อ
ปจจัยการผลิตตางๆ เปลี่ยนแปลง ทั้งปจจัยภายนอกและปจจัยภายใน เชน ปจจยัของราคาผลิตภัณฑ
เปลี่ยนแปลง ปจจัยอุปสงคเปลี่ยนแปลง ปจจัยกําลังผลิตเปลี่ยนแปลง ปจจัยอัตราความสามารถใน
การแยกกาซผลิต เปนตน และเปนวิธีการทีม่ีประสิทธิ ภาพในการใหผลลัพธการวางแผนผลิตแบบ
ตางๆ เพื่อใหผูตัดสินใจสามารถพิจารณาประเด็นปญหาตางๆ ไดทั่วถึงในการตัดสินใจปรับกลยุทธ
แผนการผลิตที่เหมาะสม 
 
 ดนุพันธ  (1996) Development of a manufacturing management system for small plants : 
a case study of a plastic package plant  วิทยานิพนธนี ้เปนการศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการ
การผลิตสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิธีการปรับปรุงระบบ
การจัดการการผลิต และเสนอแนวทางในการวิเคราะหการดําเนินงานเพือ่การพัฒนาใหกับโรงงาน
ตัวอยางซึ่งเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกที่มีความตองการที่จะพัฒนาลักษณะ
การดําเนนิงานจากอุตสาหกรรมในครอบครัวไปสูการดําเนินงานที่มรีะบบการจัดการที่ดี สามารถ
รองรับปญหาตางๆ ที่เกิดขึน้จากการขยายตัวของกจิการ และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดทั้งในเชิงปริมาณและคุณภาพ การศึกษาครั้งนี้ไดพัฒนาระบบ
การจัดการการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดยการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตในดานการ
วางแผน การจดัองคการ การสั่งการ และการควบคุม และไดเสนอแนวทางการวิเคราะหการ
ดําเนินงานเพือ่การพัฒนาการผลิต โดยใชขอมูลปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิต และความ
ปลอดภัยในการทํางานมาพจิารณา ผลการศึกษาโดยการเปรียบเทียบขอมูลที่ไดทําการจัดเก็บในชวง
กอนและหลังการปรับปรุงระบบการจดัการการผลิตพบวา โรงงานตัวอยางสามารถลดเวลาเฉลี่ยที่
ใชในการผลิตตอหนวยสําหรับกรรมวิธีการเปา, จํานวนขอบกพรองเฉลี่ยตอหนวยการผลิต และลด
จํานวนการเกดิอุบัติเหตใุนการทํางานลงไดจากการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิต เทากับรอย
ละ 6.45, รอยละ 52.94 และรอยละ 100 ตามลําดับ รูปแบบและผลการวจิัยนี ้คาดวาจะสามารถใช
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เปนแนวทางพฒันาสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่มีลักษณะและความตองการเชนเดียวกนันี้
ไดตอไป 
 
 ธนสาร (2002)  Decision support system development for production scheduling in sheet 
metal stamping shop วิทยานพินธฉบับนี ้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระดบัสนับสนุนการตัดสินใจ
สําหรับการจัดตารางการผลิตในแผนกปมขึน้รูปโลหะแผนที่มีประสิทธิภาพ ระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องคอมพิวเตอรโดยใชภาษา Microsoft Visual Basic 6.0 และ 
Microsoft Access 2000 และใชตัววัดผล คือ จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัว
วัดผลหลักและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตวัวดัผลรองและใชฮิวริสติก 
(Heuristic) แบบ EDD เปนวิธีในการจัดตาราง พรอมทั้งใหเลือกใชฮิวริสติกแบบ SPT LPT WSPT 
ในกรณีที่งานที่นํามาจัดตารางมีกําหนดสง (Due Date) เทากัน จากการทดสอบโปรแกรม โดยใช
ขอมูลในอดีตขององคกรตัวอยางมาทําการจัดตารางใหมพบวาฮวิริสติกแบบ EDD และฮิวริสติกรอง
แบบ SPT ใหผลของตัววัดผลหลักที่ดีที่สุดและดีขึ้นกวาวธีิการในอดีต โดยมีจํานวนงานลาชาและ
เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากผลของวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 75.64% และ 86.69% 
ตามลําดับ ทําใหสรุปไดวาระบบสนับสนนุการตัดสินใจสําหรับการจดัตารางการผลิตที่สรางขึ้นมี
ประสิทธิภาพ ลดระยะเวลาในการจัดตาราง มีความคลองตัวสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตได
อยางรวดเรว็ ซ่ึงสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจดัตารางการผลิต 
 
 นภาพร (2001) Computer aided scheduling under appropriate constraints in electronics 
manufacturing งานวิจยันี้มจีุดประสงคเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการจดัตารางการผลิต โดยใช
คอมพิวเตอรชวยจดัลําดับงาน ภายใตเงื่อนไขการผลิตที่เหมาะสม สําหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
เปนโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟา โดยจากสภาพปญหาในการวางแผนที่ยังขาดขอมลูสนับสนุนใน
ดานการผลิต เพื่อนํามาประกอบการพิจารณาในการวางแผนการผลิต และขอจํากดัทีต่องคํานึง
มากมาย รวมทั้งเวลาที่ใชในการวางแผนแตละครั้งที่มกีารวางแผนสญูเสียไปคอนขางมาก ดังนัน้
ผูวิจัยจึงประยกุตใชหลักการจัดตารางการผลิตภายใตหลักเกณฑการผลิต ที่เหมาะสมกบัโรงงาน
กรณีศึกษา โดยอาศัยโปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 Enterprise Edition รวมกบัการจัดการ
ฐานขอมูลของ Microsoft Access 97 เปนเครื่องมือชวยในการวางแผน และจัดลําดับงาน โดย
แนวคดิของโปรแกรมวางแผนการผลิตคือ การนําแนวคิดของผูวางแผนมาใชเปนแนวทางในการ
สรางลําดับในการประมวลผล ซ่ึงผูวิจัยไดสรางสวนที่ชวยในการตรวจสอบกําลังการผลิตของคน 
และเครื่องมือที่ใชในการผลิต เพื่อพิจารณาความเปนไปไดของแผนการผลิตที่สอดคลองกันกับ
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สภาวะในการทํางาน และตอบสนองความตองการของลูกคา โดยหลักเกณฑในการจัดตารางการ
ผลิตที่นํามาพิจารณาประกอบดวย 1. ขอจํากัดของสายการผลิตที่เปนเงื่อนไขในการผลิตของแตละ
ผลิตภัณฑ 2. ขนาดของแกน EI ในแตละโมเดล โดยจัดเรียงใหมีขนาดที่ใกลเคยีงกนัที่สุด 3. การใช
เครื่องมือรวมกัน ซ่ึงทําใหบางโมเดลผลิตพรอมกันไมไดในบางสถานการณ 4. ชวงเวลาที่เปน 
Available Time ซ่ึงพิจารณาไดจาก 3 หัวขอขางตน 5. พิจารณาการวางแผนการผลิตโดย พยายาม
ไมใหเลยวนักาํหนดสงของงาน ผลการวิจัยพบวา โปรแกรมวางแผนการผลิตนี้เหมาะสมกับการวาง
แผนการผลิตในครั้งแรก เพื่อเปนตัวตนแบบในการสรางแผนการผลิตในครั้งตอไป เนื่องจากเมื่อ
ทบทวนแผนการผลิต จะทําใหแผนการผลติที่ไดใหมถูกเลื่อนวันกําหนดสงจํานวนหลายงาน
ตอเนื่องกัน ซ่ึงงานที่อยูหลังชวงวนัที่กําหนดใหเร่ิมตนวางแผนใหม จะถูกจัดตําแหนงใหมทั้งหมด 
และเมื่อเปรียบเทียบกับการทํางานเดิมแลว สามารถลดเวลาทํางานลงได 12.9 ช่ัวโมงทํางาน หรือ 
1.44 วัน ตอคร้ังที่มีการวางแผน และสงผลใหฝายจดัซื้อ มีการเตรียมเอกสารสั่งซ้ือไดเร็วขึ้น 1.44 
วันอีกดวย 
 
 นราธิป (2000) Computer-aided process planning for the CNC turret punch press machine  
วัตถุประสงคของวิทยานิพนธนี้คือการพัฒนาซอฟตแวรคอมพิวเตอรชวยในการวางแผน
กระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการเจาะรูของเครื่องจักร CNC Turret Punch Press ที่ใชในงาน
เจาะรูแผนโลหะในการผลิตกลองโลหะ ซ่ึงทําหนาที่ในการสรางรหัสโปรแกรม G Code เพื่อ
ปอนเขาเครื่องจักร CNC โดยการใชซอฟตแวรรวมกับ Drawing รูปแบบ 2 มิติในโปรแกรม 
AutoCAD R14 ที่ถูกสรางขึ้นใหเหมาะสมกับซอฟตแวร หลังการในการทํางานเปนการสรางรหัส G 
Code สําหรับรูปของรูตางๆ ที่ผูวางแผนไดเลือกทีละรูป การสรางรหัส G Code จะสรางขึ้นทีละ
บรรทัดโดยอาศัยขอมูลของรูปรูที่ไดเลือกอนัไดแก ลักษณะ ตําแหนงและขนาดรู และขอมูลภายใน
ของคําส่ัง G Code ในการเจาะที่ผูวางแผนตองการใชเจาะรูลักษณะตางๆ เชน คําส่ังที่เปนรูปแบบใน
การเจาะตําแหนงอางอิงของคําส่ัง หัวเจาะที่ใชเจาะและขนาดของหวัเจาะ เปนตน เพื่อที่จะสราง G 
Code สําหรับการเจาะภายในและการเจาะภายนอกชิ้นงาน แลวนํารหัสดังกลาวมาจดัเรียงและ
รวมกันเปนรหัสโปรแกรม G Code ที่พรอมสําหรับปอนเขาเครื่องจักร CNC เพื่อทําการเจาะชิน้งาน 
โดยที่เมื่อเปรียบเทียบกับการวางแผนกระบวนการผลิตแบบเดิมนั้น การนําซอฟตแวรเขามาชวย
สามารถชวยลดเวลาในการสรางรหัสโปรแกรม G code ลดความผิดพลาดของรหัสโปรแกรม G 
Code และลดภาระงานทีเ่กดิขึ้นกับผูวางแผนไดอยางนาพอใจ 
 
 



 

15

 บุญชู (1999) Computer aided production scheduling for pill factory วทิยานิพนธฉบับนี้
เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตสําหรับโรงงานยาเม็ดในแตละครั้งตองใชเวลานาน ไมทันตอการ
ใชงาน เนื่องจากกระบวนการผลิตยาเม็ดมีขั้นตอนการผลิตหลากหลายขั้นตอน  และในแตละ
ขั้นตอนก็จําเปนตองใชเครื่องจักรรวมกนั ดังนั้นในทางปฏิบัติจึงพบวาการวางแผนการผลิต จึงมี
รูปแบบเปนการจายงานแบบวันตอวัน  การวิจัยพัฒนาวิธีการนําคอมพิวเตอรมาชวยในการวาง
แผนการผลิตสําหรับโรงงานยาเมด็ เปนการนําทฤษฎีการจัดลําดับงานของแคมเบล-ดูเดค-สมิทธมา
ประยุกตใชในการวางแผนการผลิต  เพื่อลดเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตลง  และไดจัดทําระบบ
ฐานขอมูลเพื่อใชติดตาม และตรวจสอบความคืบหนาของการทํางาน ตลอดจนนําขอมูลใหม ที่
เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการผลิตมาเพื่อใชเปนขอมูลในการปรับปรุงแผนการผลิตอยางตอเนื่อง 
เพื่อใหแผนการผลิตที่ใชมีความสอดคลองกับสภาพการณที่เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา โดย
โปรแกรมวางแผนการผลิต และระบบฐานขอมูลที่ใชพฒันาขึ้น จะใชงานรวมกับโปรแกรม 
Microsoft ACCESS Version 2.0 และระบบปฏิบัติการ Windows 3.0 ขึ้นไป 
 
 บุญเลิศ (1997) An improvement of production system for glasswool insulation plant
วัตถุประสงคของวิทยานพินธฉบับนี้ เพื่อศึกษาสภาพและปญหาในระบบการผลิตของโรงงาน
ฉนวนใยแกว และประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการวางแผนการผลิตและพัสดุ
คงคลังเพื่อแกไขปญหา ในการศึกษาไดใชโรงงานผลิตฉนวนใยแกวแหงหนึ่งเปนกรณีศึกษา จาก
การศึกษาพบวา ปญหาในระบบการผลิตฉนวนใยแกว คอืขาดประสิทธิภาพในการพยากรณความ
ตองการ การวางแผนการผลิต และการควบคุมพัสดุคงคลัง ทางผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย (1) การปรับปรุงเทคนิคการพยากรณ โดยใชขอมลูความ
ตองการในอดตีมาหาวิธีการพยากรณเชิงปริมาณที่เหมาะสม (2) การปรบัปรุงวิธีการวางแผนการ
ผลิต โดยมีการกําหนดจุดสัง่ผลิต การกําหนดระดับพัสดคุงคลังเปาหมาย และการวางแผนการผลิต
ผลิตภัณฑแบบผสม (3) การใชคอมพิวเตอรในการกําหนดตารางการผลิต และควบคุมพัสดุคงคลัง 
โดยรวมกับการใชทฤษฎีการวางแผนการผลิต และควบคมุปริมาณพัสดคุงคลังมาประยุกตโดยใช
โปรแกรม "Visual Basic" มาชวยในการจดัเก็บ ประมวลผล และจัดทํารายงานที่จําเปนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการกําหนดตารางการผลิตและการวางแผนพัสดุคงคลัง ผลการวิจัยพบวา 
ภายหลังการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทําใหระบบการผลิตดีขึ้น โดยมีการใชวิธี
พยากรณของวนิเตอรซ่ึงปรากฏวาใหคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุดเมือ่เปรียบเทียบคาความ
คลาดเคลื่อนกับวิธีการพยากรณอ่ืนๆ เชน วิธีหาคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ วิธีเอกซโพเนนเชยีล และวิธีของ
โฮลท สําหรับในดานการวางแผนการผลิตที่สามารถลดตนทุนที่เกีย่วของกับการวางแผนการผลิต
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และพัสดุคงคลัง กลาวคือสามารถลดตนทุนการสั่งผลิต ตนทุนการเก็บรักษา และตนทุนการขาด
แคลนลงไดประมาณ รอยละ 2.58ม 14.04 และ 95.50 ตามลําดับ นอกจากนั้นยังมีการนําโปรแกรม
คอมพิวเตอร มาชวยปรับปรุงประสิทธิภาพของการกําหนดตารางการผลิต และควบคุมพัสดุคงคลัง 
ซ่ึงจะชวยอํานวยความสะดวกในการแกไขขอมูล ประมวลผล และจัดทํารายงาน 
 
 พงษธิวา  (1994 ) Daily production planning for sheet metal fabrication  วิทยานิพนธฉบับ
นี้เปนการวิจยัและเสนอแนะ ระบบการวางแผนการผลิตรายวนั สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน 
ในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องปรับอากาศเพื่อใชเปนแนวทางในการตดัสินใจเกี่ยวกบัการใช
ทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดยการประยุกตใชระบบงานคอมพิวเตอรที่มช่ืีอวา Shop 
floor Control (SFC) บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร ระบบการวางแผนการผลิตรายวนันี ้จําเปนตอง
อาศัยฐานขอมลูดานวิศวกรรมและการผลิต ซ่ึงตองประกอบดวย  แฟมขอมูล  ระเบยีนวัสดุ แฟม 
ขอมูลศูนยงานผลิต  แฟมขอมูลกําหนดเสนทางงาน และแฟมขอมูลใบสั่งผลิต สวนหลักการที่ใชใน
การวางแผนการผลิตนี้ไดมาจากการอาศยัหลักการยอนเวลากลับของกาํหนดการในใบสั่งผลิต โดย
ใชเวลาคิวมาตรฐานของศูนยงานที่ใบสั่งผลิตจะตองทําการผลิตที่ศูนยงานนั้น หรือชวงเวลานําการ
ผลิตของใบสั่งผลิตนั้น ระบบที่ไดนี้สามารถชวยลดภาระงานของหวัหนาหนวยผลิตในดานการวาง
แผนการผลิตตลอดจน ชวยใหการควบคุมและการติดตามงานสามารถทําไดดีขึ้น และยังไดแผนการ
ผลิตรายวัน สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผนของศูนยงานผลิตที่ถูกตองแมนยํา ซ่ึงสอดคลองกับ
กําหนดการผลิตหลัก ภายใตขอจํากัดตาง ๆ ในการผลิต นอกจากนีย้ังสามารถใหรายงานขอมูลตาง 
ๆ ที่เปนประโยชนในการควบคุมการผลิตและการจดัการการปฏิบัติงานในโรงงาน 
 
 วุฒิชัย (1997) A Production planning system for hydraulic material handling equipment 
and workshop press factory  วิทยานิพนธนีเ้กี่ยวของกับระบบการวางแผนการผลิต ซ่ึงนับเปนปจจัย
ในการจดัการการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงในการศึกษาในครั้งนี้ไดมวีตัถุประสงค เพื่อพัฒนาระบบ
การวางแผนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การศึกษาในครั้งนี้จะมุงเนนการศึกษาออกเปน 
2 สวน คือ สวนการจัดการองคกร การจัดระบบเอกสารทีใ่ชในการผลิต และระบบการวางแผนการ
ผลิต เพื่อพัฒนาแนวทางในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม ซ่ึงผลที่ไดรับจาก
การศึกษาวิจยัมีดังนี้ การจดัองคกร และระบบเอกสารทีใ่ชในการผลิต : ผลการวิจัยไดเสนอผัง
โครงสรางองคกรใหม รวมทั้งเสนอใหเพิม่หนวยงานใหม 3 หนวยงาน เพื่อสามารถรองรับระบบ
การวางแผนการผลิต สําหรับระบบเอกสารการผลิต ไดเสนอการปรับปรุงเอกสารเดิมบางสวน 
รวมทั้งเสนอรูปแบบเอกสารใหม พรอมทั้งผังการไหลของเอกสารที่ใชในการผลิต เพื่อสงเสริมให
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สามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิต ใหมีประสิทธภิาพยิ่งขึน้ ระบบการวางแผนการผลิต : 
ผลการวิจัยไดเสนอแผนการผลิตหลักของผลิตภัณฑหลัก เพื่อใชเปนแผนการผลิตระยะปานกลาง 
 
 ศุภภัคพงศ (1997) A cooperative planning improvement of sales and production 
department  วทิยานิพนธนี้ศกึษาเกีย่วกับอตุสาหกรรมการผลิตและธุรกิจการจําหนายรถยนต ซ่ึงมี
มูลคาสินคาตอหนวยสูงมาก การวางแผนเพื่อใหการผลิต การจําหนายและปริมาณสนิคาคงคลังมี
ปริมาณที่เหมาะสม เปนเรื่องที่สําคัญมาก ทําใหสามารถลดตนทุนสินคา ตนทุนการดําเนินการและ
ลดดอกเบี้ยได อีกทั้งยังสามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดในเวลาที่ลูกคาตองการ สรางความพึง
พอใจสูงสุดแกลูกคาดวย จากการศึกษาการวางแผนงานรวมของหนวยงานขายและหนวยงานผลติ 
ของบริษัทตัวอยางและวิเคราะหการบรหิารงาน พบวา การวางแผนงานรวมในปจจบุันมีปญหาใน
หลายดานดวยกันคือ ระบบการวางแผนงานที่ยังไมเหมาะสม การจัดวางองคการที่ยังไมเหมาะสม 
และไมมีระบบสารสนเทศที่เปนเครื่องมือชวยในการดาํเนินงาน จากปญหาดังกลาว ผูวิจัยจึงได
เสนอแนวทางในการแกไขปญหา ดวยการปรับปรุงระบบการวางแผนงานรวม ปรับปรุงการจัด
องคการใหม และจัดทําระบบสารสนเทศ พรอมทั้งหนาที่ปฏิบัติเกี่ยวกบัเอกสาร ใหสามารถใชใน
การควบคุม ตรวจสอบการดาํเนินงานได พรอมทั้งไดออกแบบและจัดทําโปรแกรมเพื่อใชในงาน
วางแผนงานรวม เพื่อเพิ่มความเขาใจและความรวดเร็วในการวางแผนงานของทั้งสองหนวยงาน 
หลังจากการพฒันาแลว ไดทดลองปฏิบัติงานตามระบบวางแผนงานรวมใหม และประเมินผลการ
บริหารงานและสุดทาย ไดเปรียบเทียบการวางแผนงานรวมใหมกับวิธีการทํางานอยางเดิมแลว 
ปรากฏวาสามารถควบคุมปริมาณสินคาและชิ้นสวนคงคลังไดดีขึ้น โดยลดระดับปรมิาณสินคาคง
คลังมาตรฐานจาก 0.7 เดือน เหลือ 0.5 เดือน สามารถลดคาใชจายในการดําเนินการและตนทุน
สินคา เชนลดคาแรงในการทํางานลวงเวลาลงจาก 8.54% เหลือ 1.55% ของเวลาทํางาน และยัง
สามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตามเวลาที่ตองการ โดยลูกคามีความพึงพอใจเพิม่ถึง 25% 
 
 สมปราชญ (1996) Production development for MRP II software implementation in a 
melamine powder plant  วทิยานิพนธฉบับนี้ศึกษาการพัฒนาระบบจดัการผลิตของโรงงานผลิตเม
ลามีนผง เพื่อใหเหมาะสําหรับการนําเอาระบบซอฟทแวร MRP II มาใช และประเมนิผลที่ไดจาก
การนําเอาระบบซอฟทแวรมาใชงาน โดยพจิารณาในสวนของโมดูลการควบคุมวัสดุคงคลัง, การ
ควบคุมการผลิต และการวางแผนการใชวัสดุ การปฏิบัติงานของโรงงานตัวอยางกอนการติดตั้ง
ระบบซอฟทแวร MRP II ในสวนของการควบคุมสินคาคงคลัง, การรับของ, การจายของ และการ
ตรวจนับสินคาคงคลัง และการควบคุมการผลิต, การออกคําส่ังผลิต ไดถูกพัฒนาปรับปรุง เพื่อให
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เหมาะกับระบบซอฟทแวร MRP II และมกีารออกแบบระบบทางเดนิเอกสารในสวนที่เกีย่วกับการ
ผลิตใหม และจัดเตรียมขอมลูเบื้องตน สําหรับใชในโมดูลการควบคุมสินคาคงคลัง ไดแก รหัส
รายการสินคา, หมวดหมูสินคา, คลังสินคา และสถานีที่เก็บสินคา และโมดูลการควบคุมการผลิต 
ไดแก โครงสรางผลิตภัณฑ สถานีงาน รายการเครื่องจักร ปฏิทินการทํางาน วันหยดุประจําป และ
กะการทํางาน สุดทายจึงเปนการประเมินผลที่ไดจากการใชงานเปรียบเทียบกับกอนใชงานของ
ระบบซอฟทแวร MRP II จากการศึกษาปรากฏผลออกมาวา ระบบทางเดินเอกสารที่ออกแบบขึ้นมา
ใหมนัน้ สามารถลดคาใชจายสําหรับวัสดทุี่ใชทําเอกสารลง 8.84% มูลคาของสินคาคงคลังลดลง
โดยเฉลี่ยตอเดอืน 24.94% และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตในการผลิตเสร็จไดตามเวลาที่
กําหนดขึ้น คือ 10.71 และ 8.12% สําหรับคําส่ังผลิตขนาด 500 และ 1,000 กก. ตามลําดบั 
 
 สมปอง (1997) Development of shop floor planning system for small scale factory : the 
case study of autoseats factory วัตถุประสงคของวิทยานพินธนี้คือการพัฒนาระบบการวางแผนการ
ผลิตในงานปฏิบัติการของโรงงานผลิตเบาะรถยนต ใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของ
ลูกคา โดยเนนศึกษากับโรงงานตัวอยางที่เลือกขึ้นมา และคาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางสําหรับ
โรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะและประเภทเดยีวกันได ผลการศึกษาวจิัยพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นคือ ขอมูล
ตางๆ ที่จําเปนไมไดนํามาใชประโยชน แผนการผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการวางแผนที่
แนนอน วิทยานิพนธฉบับนีไ้ดเสนอแนะระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการ และระบบ
การจัดเก็บขอมูลและเอกสารทางการผลิต เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการผลิตในงาน
ปฏิบัติการ เพื่อใหระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางนี้สอดคลองกับปริมาณสั่งซ้ือและสอดคลอง
กับการปฏิบัติงาน ซ่ึงผลที่ไดจากการนําระบบที่จัดทําขึน้นี้มาใชทดสอบพบวา ระยะเวลาที่งานเสร็จ
ใกลเคียงกับกาํหนดวันสงมากขึ้น และเร็วกวาการวางแผนแบบเดิม รวมทั้งแรงงานทีใ่ชในการผลิต
มีจํานวนลดลงจาก 10 คน เหลือเพียง 6 คน ทําใหลดคาใชจายดานแรงงานลง 
 
 สิทธิภูมิ  (2001) Production planning and control for the air conditioner spare parts 
industry  วิทยานิพนธนีศ้ึกษาปญหาการวางแผนการผลิตและการควบคมุการผลิต ปริมาณวัตถุดิบ
คงคลังที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการ ผลิตชิ้นสวนเครื่องปรับอากาศ โดยมวีัตถุประสงคเพื่อพัฒนา
ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อจัดระบบแผนงานและขอมูลการผลิตโดยใช
คอมพิวเตอร ในการออกแบบระบบสารสนเทศนั้นจะใชวิธีการพัฒนาตามวงจรแบบดั้งเดิม และ
วิเคราะหระบบงานเดิมโดยใชแผนภาพการไหลของขอมูล ออกแบบและวางระบบงาน โดยพัฒนา
โปรแกรมระบบฐานขอมูลบนระบบจัดการฐานขอมูลไมโครซอฟทเอกเซล (Microsoft Access) 
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ไดแก การรับออเดอรจากลกูคา การวางแผนการผลิต การวางแผนกําลังการผลิต การบริหารวัตถุดบิ
คงคลัง ผลของการวิจยัแสดงใหเห็นวาระบบสารสนเทศที่ไดพัฒนาขึน้ใหม เมื่อเทียบกับระบบเดมิ 
สามารถปรับปรุงสารสนเทศดานการปฏบิัติงาน 1. ระยะเวลาในการจดัเตรียมรายงานตางๆ จะลดลง
โดยเฉลี่ยประมาณ 86.68 เปอรเซ็นต 2. สามารถลดพนักงานปฏิบัติงานลงไดจากเดมิ 8 คนเหลือ 5 
คน หรือคิดเปนประมาณ 37.5 เปอรเซ็นต 3. ปริมาณเอกสารที่จําเปนตองจัดเก็บจะลดลง
โดยประมาณ 50 เปอรเซ็นต 4. ยอดการผลิตเพิ่มขึ้นโดยแผนก U-BEND & C-BEND มียอดการ
ผลิตเพิ่มขึ้น 15.91 เปอรเซ็นต แผนก PIPING มียอดการผลิตเพิ่มขึ้น 15.89 เปอรเซ็นต แผนก 
SPINNING มียอดการผลิตเพิ่มขึ้น 16.57 เปอรเซ็นต และแผนก ASSY มียอดการผลิตเพิ่มขึ้น 12.15 
เปอรเซ็นต 5. ยอดคางสงมอบสินคาลดลง โดยแผนก U-BEND & C-BEND มียอดคางสงมอบ
สินคาลดลง 67.02 เปอรเซ็นต แผนก PIPING มียอดคางสงมอบสินคาลดลง 58.19 เปอรเซ็นต 
แผนก SPINNING มียอดคางสงมอบสินคาลดลง 72.10 เปอรเซ็นต และแผนก ASSY มียอดคางสง
มอบสินคาลดลง 42.30 เปอรเซ็นต 6. ปริมาณวัสดุคงคลังลดลง โดยแผนก U-BEND & C-BEND มี
ปริมาณวัสดุคงคลังลดลง 50.19 เปอรเซ็นต แผนก PIPING มีปริมาณวสัดุคงคลังลดลง 24.13 
เปอรเซ็นต แผนก SPINNING มีปริมาณวสัดุคงคลังลดลง 49.71 เปอรเซ็นต และแผนก ASSY มี
ปริมาณวัสดุคงคลังลดลง 39.99 เปอรเซ็นต 
 
 อภิชาต ิ(2000) A Decision support system for production planning : a case study of 
aeronautical telecommunication equipment industry  วทิยานิพนธนี้ศกึษาเกีย่วกับการวางแผนผลิต
อุปกรณส่ือสารการบิน ซ่ึงยงัไมมีรูปแบบในการวางแผนที่แนนอน ซ่ึงยังคงอาศัยประสบการณใน
อดีตมาประมาณระยะเวลาสําหรับการวางแผน สงผลใหเกิดความผิดพลาดในการวางแผนเสมอ อีก
ทั้งการผลิตก็เสร็จไมทันตามกําหนดเวลากอใหเกิดปญหาอยางมาก งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อ
สรางระบบสนับสนุนการตดัสินใจ สําหรับการวางแผนการผลิต ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้
พัฒนาขึ้นโดยใชภาษา Delphi 5 บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยมีขัน้ตอนในการศึกษาคือ ศึกษา
กระบวนการผลิตแผนวงจรไฟฟา กระบวนการประกอบแผนวงจรไฟฟา เวลาที่ใชในการผลิตของ
กระบวนการ การวางแผนการผลิต รวมถึงการสรางกฎเกณฑที่ใชสําหรับการตัดสินใจวางแผนการ
ผลิต ออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ทดสอบและวิเคราะหผลและสรุปผลการวิจัย ซ่ึงจาก
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ไดออกแบบขึ้นมา ประกอบกับการทดลองใชงานกบับริษัทตัวอยาง 
ผลปรากฏวาการตัดสินใจในการวางแผนมคีวามถูกตองมากขึ้นจากเดิม 42.9% เปน 71% และงานที่
เสร็จตามกําหนดก็มีคาสูงขึน้จาก 65.7% เปน 77.5 รวมไปถึงระยะเวลาในการเรยีกคนขอมูลตาง ๆ 
ก็ลดลงจากเดมิดวย 
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 อัศมเดช (1997) A project-based production planning and control system : a case study
วิทยานิพนธนีไ้ดเสนอการพฒันาระบบวางแผนและควบคุมการผลิตลักษณะโครงการ โดยเลือก
บรรษัทผลิตหมอแปลงแหงหนึ่งในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา การผลิตหมอแปลงเปนการผลิตตาม
ส่ัง โดยพิจารณาการสั่งแตละรายเปนหนึ่งโครงการ การผลิตสําหรับแตละโครงการถูกแบงออกเปน
หลายงวดการผลิต ตามความเหมาะสมของกระบวนการผลิต การวางแผนกระบวนการผลิตและ
ความตองการวัสดุแตละงวด ใชการสรางโครงขายดวยเทคนิคขั้นบันได และแสดงความสัมพันธ
ของกิจกรรมดวยผังแสดงลําดับกอน-หลัง (Precedence Diagraming Method : PDM) ความตองการ
วัสดุถูกวางแผนใหสอดคลองกับ แผนการผลิต จากนั้นทรัพยากรอื่นๆ ที่มีอยูอยางจํากัดจึงถูก
จัดสรรดวยวิธีฮิวริสติก (Heuristic Approaches) ในที่สุดแผนโครงขายจึงถูกแปลงเปนแผนการผลิต
รายวัน สําหรับแตละศูนยการผลิต เทคนิคการจัดสมดุลของสายการผลิต (Line of Balance : LOB) 
ถูกดัดแปลงเพือ่ใชควบคุมความกาวหนารายวนั ของแตละศูนยการผลิตเปนหนวยเทยีบ (Equivalent 
Unit : EU) ในขณะที่ความกาวหนาของโครงการโดยภาพรวมนั้น ถูกวดัและควบคุมดวยดรรชนีที่
ไดพัฒนาขึน้ ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ใชแนวคิดของ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
โครงการ (Project Management Information System : PMIS) เพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการ
คํานวณและเกบ็ขอมูล บนเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล สวนหนึ่งของระบบถูกประยุกตดวย
โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Project สวนอื่นๆ เชน โปรแกรมกําหนดการใชวัสด ุ(Material 
Requirement Schedule : MRS) กําหนดการผลิต (Production Schedule : PS) การติดตามและ
ควบคุมโครงการ (Project Monitoring and Control : PMC) ถูกพัฒนาขึน้ดวยโปรแกรม Microsoft 
Excel 
 
 


