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สรุปผลการวิจัย
งานวิจัยนิเข็นการดิกษา เพีอจัดทำระบบรานข่อมุลสำหรับการวางแผนการผลิตให้กับ

โรงงาน และนำข่อมุลเหล่านันมาจัดทำระบบการจัดลำดับงานให้กับแผนกวัตถุดิบ โดยการนำ
ไมโครคอมนิวเคอรื่มาประยุกตใช้งาน เพีอให้การกำหนดงานมืความถุกคัองนละมีประสิทธิกา,พคีฃ้ีน

ในการวิจัยนีไคัทำการดิกษาข่อมลการผลิต และแนวทางการบันทีกข่อมุล แล้วจังนำ
มาปรับเปล่ียนให้เหมาะสมกับโปรแกรมคอมนิวเตอร็ท่ีมี ในท่ีน้ีดิอโปรแกรม (MPS) โดยเน้น
ทางด้านการวางแผนการผลิต และการกำหนดงานให้กับเครีองจักร ชิ่งโปรแกรมคอมนิวเตอร
ทีนำมาใช้ประมวลผลเนิอวางแผนการผลิต แบ่งระบบการประมวลผลออกเข็น 4 โมดล คีอ
โมดุลการจัดการวัสดุคงคลัง โมดุลการจัดเตรียมข่อมลสำหรับการผลิต โมดุลการวางแผนการผลิต 
และ โมดุลสนับสนุนระบบ ทำงานบนเครีองไมโครคอมนิวเตอรขนาด 16 บิต พร้อมหน่วย
ความจำสำรองชนิดจานบันทีกแบบแข็ง (H ari Disk) และเครองนิมนแบบเข็ม

งานวิจัยนืได้จัดทำรานข่อมุลเกืยวทับโครงสร้างผลิตลัทเ•ท จัดกลุ่มเส้นทางการผลิต
ให้เหมาะลม และดิกษาเวลามาตรรานที่ใช้ในการผลิตของแต่ละชิ้นงานบนเครื่องจักรต่างๆ
พร้อมทั้งกำหนดเส้นทางการผลิตชิ่งสามารถเปลี่ยนแปลงได้เมื่อมีการเปลี่ยนวัตถุดิบ

ผลท่ีได้จากการวิจัยสามารถสรุปไค้ด้งน้ิ
1. สามารถตัดสินใจได้อย่างรวดเร็วว่า จะผลิตตามใบส่ังใดก่อน โดยพิจารเนาจาก 

เวลาทีใช้ในการผลิต โดฮเลิอกที่จะทำงานที่ใช้เวลานานท่ีสุคก่อน หรีอเลีอกงานที่ใช้เวลาใน
การผลิตทีพอดิกับกำลังการผลิตใน 1 วันเม่ือไม่ให้มีงานด้างในระบบ และจะทำให้งานเสร็จพร้อม 
กันเข็นชด หรีอ ทำงานที่ใช้ เวลาน้อยท่ีลคก่อน เข็นวิธืท่ีใช้ในการกำหนดงาน ช่ิงข่อมล
เวลาสามารถดุได้ จากรายงานการกำหนดงานท่ีค้านวเนโดยโปรแกรม MPS
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2 . ลดความขัคแย้งของนนักงา!. และทำให้มีการประลานงานระหว่างหน่วยงานการ 

ผลิต และหน่วยงานอื่นที่เกี่ยวข้อง là  น'ระขบมากช้ิน
3. ทราบปริมาตรของไม้ยางพาราทีจะต้องใช้ในการผลิตแต่ละงาน โดยทราบจาก

รายงานทีวางแผนการผลิตไว้ และลำรองไม้จำนวนนีไว้เพื่อทำการผลิต ควบคุมการเบิกจ่าย
ว้ลตุตามจำนวนไม้ที่ไต้คำนวทเไว้

4 . การกำหนดงานล่วงหน้าที่ถทต้องแม่นยำ ลามารถกำหนดว่าจะมีการใช้ล ่วงเวลา
หริอไม่ ไต้โดยไม่ทำให ้เก ิดความเคีอดร้อน ซีงกำลดจำนวนล่วงเวลาลงไต้จะทำให้ประหยัด
ค่าใช ้จ ่ายที่เพ ิ่มช ิ้นจากการทำงานล่วงเวลา

5. ลามารถทราบกำหนดเวลาในการเริ่มผลิต และวันเวลาที่จะผลิตเ ลร็จโดยการใช  ้

รายงานที่ไต้จากการลั่งผลิต ไปควบคุมการทำงานบนหน่วยงานต่างๆ
6 . ลามารถควบคุมและติดตามผลการผลิต ไต้อย่างมีประสิทธิภา'พ

ช้อเลนอแนะ
1. กำหนดแผนการผลิตให้เหมาะลม ติอผุ้ที่มีหน้าที่ในการวางแผนจำเพ่ืนต้องการ 

กำหนดแผนการผลิตท่ี lli นไปไต้ และต้องไม่เกินกำลังการผลิตท่ีมีอย่
2. ความร่วมมีอของ!1เพ า น  เพื่อให้การกำหนดงานมีความใกล้เคียงกับความเพื่น

จริง พนักงานท่ีรับผิดชอบจำเอ่ืนต้อ่งปฏิบัติตามแผนท่ีไต้กำหนดไว้ มีการบันทีก การวิเคราะห
เพื่อหาลาเหตุและแก้ไข เพื่อให้การวางแผนในครั้งต่อๆไปมีความใกล้เคียงกับความIอื่นจริง
มากท่ีลุด

3. ความถกต้องในการบันทีกช้อมล ในระบบ?านข้อมูลลิ่งลำคัญในการทำงาน คีฮ
ต้องมีข้อมูลทีใก้ลเคียงกับความเอื่นจริง เพราะกำข้อมูลคลาดเคลอนมากจะทำให้การประมว{แผล 
ผิด'พลาด

4. เพื่อให้ระบบการช้อนข้อมูลง่าฮขี้นอาจเขียนโปรแกรมการกระจายชิ้นล่วนเฟ่อรั้นิเจอริ่
เพิ่มเติม ช่ิงการช้อนข้อมูลการล่ังผลิตในนัจจบัน เพ่ือมีการล่ังผลิตโต๊ะหนี่งแบบจำเอ่ืนต้องล่ัง
ผลิต หน้าโต๊ะ ขาโต๊ะ และพนัง แยกจากกันอาจทำให้เกิดข้อผิดพลาด ดังน้ันควรมีการศึกษา 
เพิมเติมเนีอลร้างโปรแกรมเพีอกระจายงานการผลิตตามชิ้นส่วนของโต๊ะแบบนั้นๆ

5. เพ่ือให้ระบบมีความลมมูรท่(ย่ิงช้ิน มู้ใช้ควรจัดทำระบบการควบคุมวัตถุดิบให้
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ครอบคลุมถิงข้อจำกัดต่างๆ เช่น ทาในระนว่างการผลิตนบว่าจำนวนไม้ยานารางขนาคนันมืไม่
นอทีจะผลิตให้ครบตามจำนวนได้ ผู้วางแผนการผลิตจะเปลี่ยนแใเลงขนาตฃองไม้ ชิ่งการเปลี่ยน
ขนาดไม้จะทำให้เวลาไนการผลิต และเล้นทางการผลิตไม่ตรงกับท่ืได้กำหนดไว้ ด้งน้ันจีงด้องทำ 
การศกษาเนิ่มเติมลำหรับการควบคุมว้ตถดิบ

6. การนำคอมนิวเตอรเข้ามาประยกตใช้ในการวางแผนการผลิต นนักงานผู้วางแผน
จำเนื่นต้องมีความรัในด้านคอมนิวเตอร และาารวางแผนการผลิตนอลมควร เนื่องจากการ
ใช้งานระบบนืจำเนื่นต้องมีการดัดแปลง เนีอให้เหมาะลมกับลักษเนะการผลิตของแต่ละอตสืาหกรรม
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