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The main objectives of this research are to develop a decision support system for 
production planning and control, and to increase planning efficiency by shortening the planning 
process.  The study include the analysis of production process, planning and control, standard time, 
production problems, and parameters effecting on production planning and control.  Thus, the 
decision planning and the decision support system were set up effectively.  The system efficiency 
was tested on daily production reports and monthly production planning of Note Printing Works, 
Bank of Thailand.  As a result, it showed an increase in system efficiency that 90.9 percent and 91.3 
percent decreased in processing times, respectively.  In addition, the planner can effectively use this 
system. 
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บทที่ 5 
 

การสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 
 จากการศึกษาระบบการทํางานในปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ทําใหสามารถกําหนดแนวทางในการแกปญหา และการปรับปรุงการทํางานในปจจุบัน ดังนี้ 

ก) การสรางฐานขอมูลที่มีระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว เพื่อใชเปนขอมูล
สนับสนุนการวางแผนและควบคุมการผลิตตอไป 

ข) การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตามหลักการที่
สอดคลองในการวางแผนการผลิต เพื่อลดความผิดพลาดและความลาชาที่เกิดขึ้นจากการคํานวณ
ดวยมือ 

จากแนวทางการแกปญหาและศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวคิดในการสรางระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรขึ้นใหม เพื่อใหเปนระบบที่ชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานยิ่งขึ้น 

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต แบงขั้นตอนการสรางออกเปน 3  
ขั้นตอนที่สําคัญคือ   
ก) การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล (Database Management)    เปนระบบที่ออกแบบขึ้นเพื่อ

ชวยในการรวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบไมเกิดการซ้ําซอนในการเก็บ พรอมทั้งเพิ่มความรวดเร็ว
ในการคนหาหรือเรียกใชขอมูล 

ข) การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต              (Decision 
Support Program) ซึ่งเปนรายละเอียดของโปรแกรมที่ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ค) การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใชโปรแกรม (Dialogue management) เปนการออกแบบ
รูปแบบ Input และ Output  เพื่อผูใชระบบสามารถทํางานไดงายไมยุงยากทั้งการปอนขอมูลเขา 
และการทํารายงานเสนอผูบริหาร รวมทั้ง ระบบเมนู(Menu system) โดยการเชื่อมโยงโปรแกรม
ตางๆ เขาดวยกัน เพื่อใหผูใชระบบสามารถเลือกใชโปรแกรมตางๆ ในระบบไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

ดังแสดงในรูปที่  5.1  
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รูปที่  5.1  ขั้นตอนการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล (א 
(Database Management) 

ข) การออกแบบระบบสนับสนุนการติดสินใจใน   
    การวางแผนและควบคุมการผลิต 
    (Decision Support Program) 

ค) การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใช  
     โปรแกรม 
      (Dialogue Management) 
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5.1 การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล 
  
 ระบบจัดการฐานขอมูล (Database management)  โดยทั่วไปจะประกอบดวยแฟมขอมูลตางๆ ซึ่งจะ
เก็บขอมูลประจําที่ตองใชในการประมวลผลของระบบโปรแกรมใชงาน (Application Program)   สําหรับระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ จะเนนการเก็บขอมูลโดยระบบฐานขอมูล                
( Database) ซึ่งจะลดความซ้ําซอนของขอมูลไดต่ําที่สุด โดยระบบงายยอยหลายๆระบบสามารถที่จะใช
ฐานขอมูลรวมกัน และโครงสรางของฐานขอมูลจะพัฒนาอยางอิสระจากตัวระบบงาน ซึ่งจะเลือกใช โปรแกรม 
Microsoft Access เปนระบบฐานขอมูล เนื่องจากงายและสะดวงตอการใชงานแตยังคงดึงขอมูลจากแฟมขอมูล 
(Data file)  เพราะวาระบบการทํางานปจจุบันในสวนของการรายงานจํานวนผลผลิตและการติดตาม
กระบวนการผลิตยังคงใชงานอยู แตจะเชื่อมโยงขอมูลของ data file มายังฐานขอมูล Database เพื่อสะดวกและ
รวดเร็วในการใชงานและการประมวลผลในการทํางาน รวมทั้งการจัดเก็บขอมูลยังมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 โดยระบบจัดการฐานขอมูลของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต สามารถแบงออก
ตามลักษณะขอมูลไดดังนี้ 
 
 5.1.1 ขอมูลพื้นฐานภายในองคกร  (Internal  Data) 
  เปนขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญในการวางแผนการผลิต 

- เวลามาตรฐานในการผลิต  ประกอบดวย  รหัสเครื่องจักร, เวลาที่ใชในการผลิต 
- เวลานําในการผลิต (Production  Lead-time) 
- ปฏิทินวันหยุด \ แผนการซอมบํารุง 
- รหัสผลิตภัณฑ ประกอบดวย  รหัส ,รายละเอียด, Layout  หมายเหตุเปนตน 
- การกําหนดสายการผลิต (Production Line) ประกอบดวย สายการผลิต,จุดผลิต

เปนตน 
- แผนการสงมอบ ประกอบดวย  ป,เดือน,รหัสผลิตภัณฑ จํานวน เปนตน 
 

5.1.2 ขอมูลเปล่ียนแปลง (Transaction Data) 
เปนขอมูลที่เก็บรวบรวมการทํางานของแตละขั้นตอนและเปนขอมูลที่ใชในการดําเนินงาน ซึ่ง

ประกอบดวย 
- เวลาที่ใชในการผลิตจริง (Actual Operation Time)  ประกอบดวย  รหัสเครื่องจักร 

,วันที่ , อาคาร, ผลัด ,รายละเอียด , เวลาในการผลิต , เวลาในการหยุดการผลิต 
เปนตน 

- แผนการผลิตรายเดือน และ แผนการผลิตรายสัปดาห 
- ขอมูลผลการผลิตรายวัน 
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โดยมีลักษณะการจัดการฐานขอมูล จะแสดงการออกแบบดวยโมเดลแบบ E-R (Entity Relation 
Model)  ได ในภาคผนวก ข.  

 
ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น แบงฐานขอมูลในการทํางาน

เปน 2 ฐานขอมูลเพื่อการทํางานไดสะดวกขึ้นเนื่องจากเปนฐานขอมูลที่มีขนาดใหญแตทั้งสองฐานขอมูลก็
เชื่อมโยงถึงกันในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตดังนี้   

 
5.1.3 ฐานขอมูลวางแผนการผลิต 
 เปนฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ “Stndtime.mdb” เปนฐานขอมูลที่ใชในการจัดการ

เก็บขอมูลเกี่ยวกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตเกือบทั้งหมด     เปนตนวา 
ตารางการเก็บเวลามาตรฐานในการผลิต  ตารางเก็บเวลาที่ใชในการผลิตจริง ตารางการวางแผนการผลิตราย
เดือนและรายสัปดาห เปนตน   

โดยแสดง ใน  พจนานุกรมขอมูล(Data Dictionary) ตอไปนี้ 
   

ก) หมวดเวลามาตรฐานในการผลิต  : เปนหมวดในการเก็บและการคํานวณหาเวลามาตราฐานใน
การผลิตแตละเครื่องจักร     ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.1-ข.4 

ข) หมวดเวลาในการผลิตจริง เปนหมวดในการเก็บและคํานวณหาเวลาที่ใชในการผลิตจริง        ใน
ภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.5-ข.17 

ค) หมวดการวางแผนการผลิต รายเดือน และ รายสัปดาห :  เปนหมวดที่ทําการประมวลผลและออก
แผนการผลิตรายเดือนและ รายสัปดาห  ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.18- ข.36 
 

5.1.4 ฐานขอมูลผลการผลิตจริง 
เปนฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ “RealProduct.mdb” เปนฐานขอมูลที่ใชในดึงขอมูลผลการ

ผลิตจริง จากฐานขอมูลที่เปน Data file มาเก็บเพื่อใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุม
การผลิตนําไปประมวลผลไดรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยแสดง ใน  พจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary) ตอไปนี้ 

 
ง) หมวดการรายงานผลการผลิตประจําวัน : เปนหมวดที่ออกรายงานผลการผลิตประจําวันที่เหมาะ

กับผูบริหาร เปนตนวา  กราฟแสดงผลการผลิตประจําวันเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เปนตน 
ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.37- ข.38 
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5.2 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 5.2.1 การออกแบบขั้นตอนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 จากระบบปจจุบันที่มีการใชงานอยูจะมี 2 ระบบดวยกันคือ  การวางแผนการผลิตประจําเดือน ,การ
รายงานผลการผลิตประจําวัน     โดยระบบสนับสนุนการติดสินใจจะรวมไวเปนหนึ่งเดียวกัน  พรอมทั้งจะ
เชื่อมโยงขอมูลจากระบบที่มีการรายผลการผลิตประจําวันดวย   รวมทั้งจะมีการเพิ่มการออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห  การบันทึกเวลาที่ใชในการผลิตจริง  และ รายงานที่เหมาะสมกับผูบริหารที่ใชประกอบในการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต    โดยมีขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 5.2 ดังนี้ 
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รูปที่ 5.2 แสดงขั้นตอนการทํางานการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

เร่ิมตน 

1) รวมรวมขอมูล 

2) บันทึกขอมูลในระบบสนับสนุน
ในการตัดสินใจ 

แผนการสงมอบ
สินคา 

เวลานําในการ
ผลิต 

แผนการซอมบํารุง 
เครื่องจักร  

เวลามาตรฐาน
ในการผลิต 

ปฏิทินวันหยุด  

แผนการซอม
บํารุงเครื่องจักร 

เวลามาตรฐาน
ในการผลิต 

แผนการสง
มอบ 

เวลานําในการ
ผลิต 

ปฏิทินวันหยุด 

3) Run โปรแกรม วางแผนการ
ผลิตประจําเดือน 

แผนการผลิต
ประจําเดือน 

4) เลือกและวิเคราะหแผนการ
ผลิตประจําเดือน 

แผนการผลิต
ประจําเดือน 

A 
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รูปที่ 5.2 แสดงขั้นตอนการทํางานการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต(ตอ) 
 
 
 
 
 
 

 

A 

6) ควบคุมและติดตามการผลิต 

7) ปรับปรุงแผนการผลิตราย
สัปดาห 

รายงาน Machine 
Utility 

ระบบรายงาน
ผลการผลิต 

สิ้นสุด 

รายงานผลการผลิต
ประจําวัน 

0

20

40

60

80

100

รายงานเวลาในการ
ผลิต 

แผนการผลิตราย
สัปดาห 

บันทึกเวลาที่ใช
ในการผลิต 
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5.2.2 ขั้นตอนการคํานวณหาผลผลิตมาตรฐานในการผลิต 
ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตนั้นจะคิดคํานวณจํานวนที่ผลิตในแตละเครื่องจักรเปน

สําคัญ เนื่องจากในการผลิตตลอดกระบวนการผลิต จะเปนการผลิตดวยเครื่องจักรเปนสําคัญ นอกจากการตรวจ
คุณภาพเทานั้น ดังนั้นวิธีการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตจะเปนปริมาณการผลิตที่นาจะผลิตไดในแต
ละผลัดตามประเภทเครื่องจักรดังนี้ 

ก) Offset/Intagilo/Letterpress Printing 
กระบวนการ Offset/Intagilo/Letterpress Printing นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนพิมพหลังจากพักกลางวัน 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร(ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนพิมพหลังจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงเชา)+ พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงบาย) 

และจะอนุญาติใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 
• เวลาเผื่อตอ batch 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
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เวลาที่สามารถใชในการผลิตตอกะ (TotalOperationTmPerShift) 
 

=  (WorkingHousePerShift *60) – 
(PrepareToPrtTmAfterStart+PrepareToStpTmBeforeBreak + 
PrepareToPrtTmAfterBreak + PrepareToStpTMBeforeQuit) – 
(BreakdownTmPerShift + AdjustmentTmPerShift) 

 
 เวลาปกติที่ใชในการพิมพตอ Batch (NormalTmPerBatch) 
 

= (BatchSize / MachineSpeed)*60 
 

 เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตตอ Batch (StandardTmPerBatch) 
 
   = NormalTmPerBatch + MachineAllowanceTimePerBatch 
 

ผลผลิตมาตรฐานตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 

= (TotalOperationTmPerShift StandardTmPerBatch)  * BatchSiz 
 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.3 
 

รูปที่ 5.3 ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ Offset/Intagilo/Letter Press Printing 
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ข) Sheet Examination  
กระบวนการ Sheet Examination นั้นจะการคํานวณดังตอไปนี้ 
 
เวลาที่ใชในการตรวจแผนพิมพดานหนา(ExamineFrontSide) 
 

=  [ BatchSize *(1- DefectRateFS/100) * RunTimeGSperS ] +             
[ BatchSize*( DefectRateFS /100)* RunTimePTperS] 

 
เวลาที่ใชในการตรวจแผนพิมพดานหลัง(ExamineBackSide) 
 

= [ BatchSize *(1- DefectRateFS/100) *(1- DefectRateBS/100) * 
RunTimeGSperS ] +[ BatchSize*( 1-DefectRa/teFS /100)* 
DefectRateBS/100*RunTimePTperS] 

 
 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตตอ Batch (StandardTimePerBatch) 
 

= [CountSheets + CheckCorners + ExamineFrt4Sheets + 
ExamineFrontSide + PrepareToExamineBackSide + 
ExamineBackSide + GeneralExamination + PrepareToSubmit + 
FinalCount + RecordInformation ] * PerformanceRating/100 * ( 1+ 
AllowanceTmPerBatch/100) 

 
      เวลาที่สามารถปฏิบัติงานไดตอกะ(OperationTmPerShift) 
 
   = (WorkingHoursPerShift*60) – BreakTmperShift 
  
     จํานวนมาตรฐานที่ตรวจไดตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 
   = (OperationTmPerShift / StandardTimePerBatch) * BatchSize 
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      จํานวนมาตรฐานที่ตรวจไดตอแผนก(StandardOutputDeptShift) 
 
   = StandardOutputPerShift * NumofInspectors 
 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.4 
 

 
รูปที่  5.4  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Sheet Examination 
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ค) Machine Finishing(CUTPAK) Operation 
กระบวนการ Machine Finishing (CUTPAK) นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพ (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลักจากพักกลางวัน 
• ตัดแผนพิมพ(ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลังจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 
 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
•  ตัดแผนพิมพ (ชวงเชา)  +ตัดแผนพิมพ(ชวงบาย) 

และจะอนุญาติใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
  

เวลาที่สามารถใชในการผลิตตอกะ (TotalOperationTmPerShift) 
 

=   (WorkingHousePerShift *60) – (PrepareToCutTmAfterStart    
      +PrepareToStopTmBeforeBreak + PrepareToCutTmAfterBreak  

+PrepareToStopTmBeforeQuit )  
–(BreakdownTmPerShift + AdjustmentTmPerShift) 
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ผลผลิตมาตรฐานตอกะ ( StandardOutputPerShift) 
 

= (TotalOperationTmPerShift * MachineSpeed) / 
NumberofNotesPerSheet 

  
 
ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.5 
 

 
รูปที่  5.5  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Machine Finishing 
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ง) Nota Sorting Operation 
กระบวนการ Nota Sorting Operation นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลังจากพักกลางวัน 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลักจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 
 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงเชา)+ ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี 

(ชวงบาย) 
 

และจะอนุญาตใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
 

เวลาที่ใชในการผลิตจริงตอกะ (OperationTmPerShift) 
 

=   (WorkingHoursPerShift *60) – (PreparationTmAfterStart + 
PreparationTmBeforeBreak + PreparationTmAfterBreak + 
PreparationTmBeforeQuit ) –(BreakdownTmPershift + 
AdjustmentTmPershift) 
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ผลผลิตมาตรฐานตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 

= (OperationTmPerShift * MachineSpeed) /60 
 

 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.6 
 

 
รูปที่  5.6  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Nota Sorting 
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รูปที่ 5.7 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตผลตางระหวางผลผลิตมาตรฐานและผลผลิตจริง 

 
รูปที่ 5.8 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิผลในการผลิตของแตละเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.9 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตเครื่องจักรหยุดผลิต 

 
5.2.4 การคํานวณการวางแผนการผลิตรายเดือนและรายสัปดาห 

 กอนที่จะทําการคํานวณแผนการผลิตรายเดือนและรายสัปดาหนั้น  ตองมีการกําหนดเงื่อนไขเบื้องตน 
หรือเปนการ Set คาเริ่มตนเพื่อใชในการคํานวณ อันไดแก 

- การกําหนดรหัสธนบัตร 
- การกําหนดเวลานําในการผลิต (Production Lead Time)  
- การกําหนดปฏิทินวันหยุด หรือ แผนการซอมบํารุงเครื่องจักร 
- การกําหนดสายการผลิต (Production Line) 
- การกําหนดแผนการสงมอบธนบัตร แตละเดือน 
จากนั้นมีการเชื่อมโยงขอมูลผลผลิตเวลามาตรฐานในการผลิต เพื่อใชในการวางแผนการผลิต โดยมี
การคํานวณการวางแผนการผลิตรายเดือนดังตอไปนี้ 
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1. คํานวณวันเริ่มตนในการผลิต 
= (วันแรกของเดือน - จํานวนเวลานําในการผลิตทั้งหมด) และตองเปนวันทํางานและ
เครื่องจักรไมหยุดผลิต 

2. คํานวณผลการผลิตในแตละขั้นงาน 
ตรวจสอบจํานวนคลังในขั้นงานกอนหนาของวันที่(คํานวณ-จํานวน Lead-time ของขั้นงาน
นั้น) 
กรณีที่ 1  ถา  >= จํานวนผลผลิตเวลามาตรฐาน   ใหเทากับ จํานวนผลผลิตมาตรฐาน 
กรณีที่ 2  ถา  <    จํานวนผลผลิตเวลามาตรฐาน    ใหเทากับ  จํานวน คลังขั้นงานกอนหนา 

3. คํานวณผลผลิตที่ไดในแตละแผนเปรียบเทียบกับแผนการสงมอบ 
แบงแผนการผลิตออกเปนทางเลือก  3 แผนการผลิต คือ 
กรณีที่ 1 แผนการผลิต A  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด

เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทินการทํางานที่ Set ไว 
กรณีที่ 2  แผนการผลิต B  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด

เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทนิการทํางานที่ Set ไว   รวม
วันเสาร(ทํางานลวงเวลา) 

กรณีที่ 3  แผนการผลิต C  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด
เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทินการทํางานที่ Set ไว   รวม
วันเสารและวันอาทิตย(ทํางานลวงเวลา) 

คํานวณผลผลิตที่ไดในแตละแผนเปรียบเทียบกับแผนการสงมอบ 
 = ผลรวมจํานวนสําเร็จรูปที่ผลิตได ทั้งเดือน– จํานวนแผนการสงมอบ 

 สําหรับแผนการผลิตรายสัปดาหซึ่งมีหลักการคํานวณเหมือนกับแผนการผลิตรายเดือน เพียงแต ดึง
ขอมูลของ Stock คงเหลือ ของทุกขั้นงานมา Update ในแผนการผลิตเพื่อความถูกตองสมบรูณถูกตองและ
เปล่ียนแผนไดทันกับสถานการณที่เกิดขึ้น รวมทั้งสามารถเลือก Run แผนไดทั้ง 3 แผนคือ แผนการผลิต A   
แผนการผลิต B และ แผนการผลิต C 

ดังสามารถแสดงแผนการผลิต A   แผนการผลิต B และ แผนการผลิต C ไดดังตารางที่   5.1 , 5.2  และ 
5.3  ตามลําดับ 

 
5.2.5 การคํานวณการรายงานสถานะการผลิตในแตละแผนการสงมอบ 
  

จํานวนสําเร็จรูปพรอมสง = สําเร็จรูปที่ผลิตได - จํานวนสําเร็จรูปที่สงมอบไปแลว 
  จํานวนอัตรางานระหวางทํา= จํานวนแผนการสงมอบ – จํานวนสําเร็จรูปที่ผลิตได 

ดังแสดงรายงานสถานะการผลิตในแตละแผนการสงมอบ ในรูปที่   5.10 
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5.3 การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใชโปรแกรม 
  
 5.3.1 การออกแบบ รูปแบบ Input  และ Output 
 ในการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อที่ใหระบบ
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ทั้งส่ิงที่ตองปอนเขาสูระบบซึ่งก็คือ อินพุต (Input) และส่ิงที่ออกมาจาก
ระบบ ซึ่งก็คือ เอาตพุต (Output) ตองตรงตอความตองการของผูใช  โดยการปอนขอมูลเขาสูระบบจะทําใหงาย
ตอผูใชงาน  สวนใหญแลวการปอนจะมีใหเลือกรหัส เพื่อปองกันการปอนที่ผิดพลาด เชน รหัสเครื่องจักร  รหัส
ผลิตภัณฑ เปนตน  เพื่อใหผูใชโปรแกรมสามารถใชงานโปรแกรมไดงายสะดวกและรวดเร็วขึ้น  ดังนั้นมีการ
ออกแบบหนาจอโดยรวมดังตอไปนี้ 

 
1. ในการปอนนั้นมีการปอนทางจอภาพโดยขอมูลทางจอภาพจะเรียบงายและไมซับซอน 

และมีมาตรฐานเปนแบบเดียวกัน  เพื่อใหผูใชเกิดความคุนเคยไดเร็ว ไมวาจะเปนหมวด
เวลามาตรฐานในการผลิตหรือหมวดเวลาในการผลิตจริงดังรูปที่     5.11 และ 5.12 เปน
ตน        

2. สวนสิ่งที่ออกมาจากระบบ (Output) นั้นในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวาง
แผนการผลิตนี้ มี 2 ลักษณะ คือ แบบรายงาน (Hard Copy) ที่ออกมาทางเครื่องพิมพ
และ อีกแบบหนึ่ง คือ แบบที่แสดงผลออกมาทางจอภาพ (Designing screen output) 
ชนิดตางๆ  ดังรูปที่     5.13 และ 5.14 

3. ในหมวดเวลามาตรฐานในการผลิตนั้นมีการออกแบบหนาจอรองรับการจัดเก็บขอมูล
ของเวลามาตรฐานในการผลิต และมีปุมในการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิต  
โดยคาที่ไดจากการคํานวณนั้น มีการปองกันใหไมสามารถที่จะบันทึกคาใน Field นั้นได
ดวย 

4. สามารถแกไขขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงทําใหทันสมัยอยูเสมอ  ซึ่งมีผลใหขอมูลที่
นําไปใชในสวนงานอื่นๆ ถูกตองมากยิ่งขึ้น รวมทั้ง มีปุมชวยในการคนหาขอมูลได ไมวา
จะเปนขอมูลแรก หรือขอมูลสุดทาย เพื่อความสะดวกรวดเร็วในการคนหา  

5. มีการออกแบบโปรแกรมทําการตรวจสอบขอมูล เพื่อปองกันการปอนขอมูลผิดพลาด 
หรือซ้ํากัน   และตรวจสอบการปอนขอมูลไมครบในกรณีที่ Field ที่จําเปน 

6. มีการออกแบบใหใชภาษางาย และเหมาะสมกับผูใชงานในแตละหมวด เนื่องจากในแต
ละหมวดมีเปาหมายของระดับผูใชงานที่แตกตางกัน เชน ในหมวดเวลาที่ใชในการผลิต
จริง ออกแบบใหเปนภาษาไทย และเรียงลําดับการปอนขอมูลเหมือนการทํางานจริง 
ผูใชงานไดไมสับสน 
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โดยรายละเอียดหนาจอทั้งหมดอยูในภาคผนวก  ค.คูมือการใชโปรแกรม 

รูปที่  5.11     หนาจอการปอนขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต 

รูปที่  5.12  หนาจอการปอนขอมูลเวลาที่ใชในการผลิต 
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รูปที่  5.13    เอาวพุต (Output) แสดงผล ทางจอภาพ 
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5.3.2 การออกแบบระบบเมนู 
 สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจไดแก สวนที่ผูใชสามารถติดตอกับระบบได
อยางสะดวก และงายดาย ซึ่งในการออกแบบนี้ ไดออกแบบใหมีการใชงานงายโดยมีการสราง ระบบเมนู(Menu 
System) ดังแสดงในรูปที่ 4โดยการเชื่อมโยงโปรแกรมตางๆ เขาดวยกัน และนําเสนอตอผูใชในรูปแบบที่ผูใช
เขาใจงาย และสามารถเลือกใชโปรแกรมตางๆ ในระบบไดอยางมีประสิทธิภาพ   ดังแสดงในรูปที่ 5.15 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.15  แสดงเมนู (Menu) การใชงานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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บทที่ 6 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 

 
การทดสอบการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต  คือการทดสอบ

ความผิดพลาดของโปรแกรมในขณะใชงาน  การทดสอบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมวาถูกตองตามที่ระบบ
ออกแบบหรือไม  และทดสอบวาระบบที่ออกแบบขึ้นมานั้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไมเปรียบเทียบ
ผลกับระบบปจจุบัน และมีการตอบคําถามจากผูใชงานจริง 
 การทดสอบวิเคราะหผลแบงออกเปน 2 สวนดวยกันคือ  

1.  ระบบการจัดการฐานขอมูล  
2.  ระบบการวางแผนการผลิต รายเดือน  รายสัปดาห รวมทั้ง การรายงานผลการผลิตประจําวัน 

 
6.1 ระบบการจัดการฐานขอมลู  
 

ทําการทดสอบการทํางานของโปรแกรม และรูปแบบของระบบการจัดการฐานขอมูลที่ถูกพัฒนาขึ้นซึ่ง
ประกอบดวย  การทดสอบการทําเขาขอมูลโดยโปรแกรม  สามารถรวบรวมขอมูลที่ตองการทั้งขอมูลที่เปล่ียนแปลง
(Transection Data ) และขอมูลพื้นฐาน (internal Data) ไดอยางครบถวน  และ มีจุดศูนยกลางการรวบรวมขอมูลอยู
ที่แหลงเดียว เปนฐานขอมูลประเภท Microsoft Access ชื่อ stndtime.mdb นั่นคือ เมื่อมีการปรับปรุงแกไขขอมูลจะ
แกไขที่จุดเดียวและสงผลกระทบไปยังแฟมขอมูลอื่นที่สัมพันธกันได  นอกจากนี้มีการนําเขาขอมูลที่เปล่ียนแปลง
โปรแกรมสามารถทําการปรับปรุงแฟมขอมูลที่เกี่ยวของไดอยางถูกตอง และตรงตามขั้นตอนการทํางานของระบบ 
สวนขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอจะมีวิธีการบันทึกขอมูลในลักษณะเดียวกัน ซึ่ง
จะทําใหผูปอนขอมูลสําหรับการวางแผนการผลิตเปนระเบียบขึ้น พรอมทั้งการเรียกดูขอมูลและการพิมพรายงานเพื่อ
เสนอตอผูบริหารมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้นดวย  ซึ่งการเปรียบเทียบผลการทํางานของระบบสามารถสรุปได
ดังตารางที่ 6.1 

เนื่องจาก ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ stndtime.mdb มีการเก็บขอมูลซึ่งเปนแบบการเปลี่ยนแปลง 
(Transection Data) ดังนั้น เมื่อใชไปนานๆ  จะมี จํานวนขอมูลที่เก็บในฐานขอมูลมาก และทําให ฐานขอมูลใหญ  จึง
ออกแบบใหมีการลบขอมูลที่ไมตองการ หรือ ขอมูลที่ไมมีการเคลื่อนไหวแลว เปนฟงกชั่นในการทํางานดวยเพื่อให 
ฐานขอมูลมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

สําหรับขอมูลที่ดึงมากจากระบบการรายงานผลการผลิตจริงเปนฐานขอมูลที่เปน การเก็บแบบไฟล (file) ก็
จะทําการเก็บที่ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ  RealProduct.mdb  เพื่อความสะดวกและรวดเร็วของ ฐานขอมูล
แยกจาก ฐานขอมูล stndtime.mdb ดังที่กลาวมาแลววาขอมูลมีจํานวนมาก แตในการปฏิบัติงานก็ทําในระบบงาน
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เดียวกันทั้งหมดถึงเปนหนึ่งเดียว คือ   ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต หรือ  
Project1.exe 

 
ตารางที่ 6.1  ตารางเปรียบเทียบการทํางานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
 

หัวขอ ระบบการจัดการฐานขอมูล 
Standtime.mdb 

ระบบรวบรวมขอมูลแบบเดิม 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล  ปอนขอมูลเขาเครื่อง
คอมพิวเตอร แลวเก็บในรูป
แฟมขอมูล 

 ขอมูลบางอยางบันทึกใส
เอกสารแลวเก็บรวบรวมไวใน
แฟม 

 ขอมูลบางอยางใชวิธีการ
จดจํา,ใชประสบการณไมมี
การจัดเก็บรวบรวมไวในแฟม 

 
2. การเรียกใชขอมูล  เรียกดูจากเมนูการทํางานของ

โปรแกรม 
 คนจากแฟมเอกสาร 

3. การพิมพรายงานสงผูบริหาร  เรียกพิมพจากปุมการทํางาน
ทางหนาจอของโปรแกรม 

 รวบรวมขอมูลแลวปอนเขา
เครื่องคอมพิวเตอรเพื่อพิมพ
รายงานในรูปแผนตาราง 
(Spread Sheet) 

 
 

6.2 ระบบการวางแผนการผลิตและการรายงานผลการผลิตประจําวัน 
 

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูลจะนํามาทําการวางแผนการผลิตตามหลักเกณฑ
และกระบวนการในการวางแผนการผลิตออกจากระบบ และเปรียบเทียบผลที่ไดกับแผนการผลิตจากระบบงาน
เดิมโดย จะทดสอบในเดือน  กันยายน  2543 ซึ่ง มีขอกําหนดขอมูลที่ใชในการทดสอบโปรแกรมดังนี้ 

ก). แผนการสงมอบธนบัตรเดือนกันยายน  ปพ.ศ. 2543 
  ชนิดราคา 20    บาท  จํานวน    39  ลานฉบับ 

   ชนิดราคา 100  บาท จํานวน   50 ลานฉบับ 
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 ข) สายการผลิต 5 สายการผลิต คือ  
  สายการผลิต ที่ 1กะ1 ทําการผลิตชนิดราคา    100  บาท 
  สายการผลิต ที่ 1กะ2 ทําการผลิตชนิดราคา    100  บาท 
  สายการผลิต ที่ 2 กะ1 ทําการผลิตชนิดราคา    20  บาท 
  สายการผลิต ที่ 2 กะ2 ทําการผลิตชนิดราคา    20  บาท 
  สายการผลิต ที่ 3 กะ1 ทําการผลิตชนิดราคา    100  บาท 

ค) จํานวนผลผลิตมาตรฐานในแตละเครื่องจักร  ดังนี้(โดยนําเอาผลผลิตมาตรฐานตามที่กําหนดไวในการ
วางแผนการผลิตในปจจุบัน เพื่อใหสามารถนําแผนการผลิตจากระบบใหมและระบบเดิมมาเปรียบเทียบกัน
ได) 

  รหัสเครื่องจักร SSIM1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SSIM2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SSIM3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2SIM1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2SIM2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2SIM3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SINT1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SINT2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SINT3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2INT1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2INT2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2INT3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SSHEX  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 150,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SNUM1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SNUM2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2NUM3 ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2NUM1 ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2NUM2 ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2NUM3 ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SCP1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร SCP2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 50,000 แผน(OT) 
  รหัสเครื่องจักร SCP3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2CP1  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2CP2  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2CP3  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
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  รหัสเครื่องจักร SNOTA  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
  รหัสเครื่องจักร S2NOTA  ผลผลิตมาตรฐานจํานวน 30,000 แผน 
 

 โดยแสดงผลของแผนการผลิตในตารางที่ 6.2 และ 6.3 ของระบบการผลิตแบบใหมและ แบบเดิม 
ตามลําดับ     และแสดงผลการผลิตประจําสัปดาหในตารางที่ 6.4 ซึ่งเพิ่มเติมขึ้นมาโดยระบบเดิมไมมีการทําแผนราย
สัปดาห  จากนั้นแสดงผลการการรายงานผลการผลิตประจําวัน ของระบบใหมและระบบเดิมดังรูปที่ 6.1 และ ตาราง
ที่ 6.5 ตามลําดับ และรายงานความกาวหนาของแผนการสงมอบในรูปที่ 6.2  จากนั้นทําการเปรียบเทียบผลโดย
วิเคราะหเวลาในตารางที่ 6.6 และ 6.7 ในการทําแผนการผลิตประจําเดือนและการรายงานผลการผลิตประจําวันของ
ระบบเดิมและระบบใหมและไดอะแกรมขั้นตอนการทํางานเปรียบเทียบกันในรูปที่ 6.3 และ 6.4 
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6.3 ผลการสํารวจจากผูใชงาน 
 
ผลการสํารวจจากผูใชงาน ของแผนกวางแผนการผลิต จํานวน 1 ทาน สามารถสรุปไดวา สามารถรองรับ

การทํางานได และรวดเร็ว จึงสามารถลดเวลาการทํางานได  ซึ่งสามารถแจกแจงไดดังตอไปนี้ 
- มีหนาจอและเมนูการทํางานที่เหมาะสมตอการใชงานสามารถทําการปอนขอมูลไดสะดวก ไมยุงยาก 
- สามารถทําการประมวลผลแผนการผลิตประจําเดือน และ แผนการผลิตรายสัปดาหไดรวดเร็วทันตอ

เหตุการณ หรือ ประมวลผลเมื่อไหรก็ไดตามตองการ 
- การรายงานผลการผลิตประจําวันทําไดทันทีรวดเร็วทันทีที่เลือกขอมูลตามที่ตองการ 
- การพิมพรายงานสามารถทําไดทั้งหนาจอคอมพิวเตอร และ ทางเครื่องพิมพ 
- ไมตองคอยระวังสูตรการคํานวณเพราะอยูในระบบ  
- การทํางานทุกอยางอยูในระบบเดียวกันทั้งหมด ไมตองเสียเวลาในการสงขอมูล และใช Application 

หลายอยางในการทํางานเวลาเดียวกัน 
รายละเอียดตามเอกสารแนบในภาคผนวก ง 

 
 
 
 



  118 
  

บทที่ 7 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการวางแผนการผลิตในโรงพิมพ  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําระบบ
ฐานขอมูลสนับสนุนการจัดทําแผนการผลิต และระบบชวยในการตัดสินใจในการจัดทําแผนการผลิตธนบัตรใหได
แผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพและรวดเร็ว  โดยจากการศึกษาการสภาพการทํางาน การจัดเก็บขอมูล และระบบการ
วางแผนการผลิตในปจจุบันพรอมทั้งปญหาที่กําลังประสบอยูเปนผลทําใหมีการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจใน
การวางแผนและควบคุมการผลิต ที่สอดคลองกับเงื่อนไขที่มีอยูทั้งยังชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดมากขึ้น 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 จากผลการสรางระบบการจัดการฐานขอมูลและระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุม
การผลิตพรอมทั้งทดสอบการใชงานพอสรุปไดดังนี้ 
 

7.1.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล 
ก) ระบบการจัดการฐานขอมูลสามารถรวบรวมขอมูลที่เปล่ียนแปลง และขอมูลพื้นฐานไดอยาง

ครบถวน ซึ่งมีจุดศูนยกลางอยูที่แหลงเดียว (Center of Data) โดยไมตองอาศัยการจดจํา ทั้งยัง
สงผลกระทบไปยังแฟมขอมูลอื่นที่สัมพันธกันได 

ข) ระบบจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการนําขอมูลเขาระบบ เชน ขอมูลของจํานวน
ผลผลิตมาตรฐาน (Standard Time) มีการปอนขอมูลเพียงครั้งเดียวก็สามารถนําไปใชในการ
ประมวลผลไดตลอดทั้ง ยังสามารถลดเวลาในการปอนขอมูลเขาสูระบบอีกดวย 

ค) ระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการประเมินผลและรวดเร็วในการเรียกดูขอมูล
ทั้งนี้เนื่องจากขอมูลทั้งหมดมีการจัดเก็บไวที่เดียวกันทําใหสามารถเรียกดูขอมูลไดงายขึ้น 

ง) ระบบการทํางานมีฟงกชัน การUpdate ขอมูล  เชน จากเวลาในการทํางานจริง เปนเวลา
มาตรฐานไดทันทีที่ตองการ โดยไมตองทําการบันทึกซ้ํา ทําใหสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

จ) ระบบการทํางานมีฟงกชั้นในการลบขอมูลออกจากฐานขอมูลทันทีที่ตองการ เพื่อใหฐานขอมูลมี
ประสิทธิภาพ คลองตัว  เชน ลบขอมูลปฏิทินวันหยุด/แผนซอมบํารุง , ลบขอมูลแผนการผลิตเปน
ตน 
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7.1.2 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
ก) เนื่องจากระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ชวยในการวางแผนการผลิตของโรงพิมพ โดย

อาศัยจํานวนผลผลิตมาตรฐานที่มีอยูในระบบ ดังนั้นพนักงานที่ขาดประสบการณก็สามารถจัดทํา
แผนการผลิตธนบัตรขึ้นได โดยอาศัยขอมูลและหลักเกณฑที่มีกําหนดไวแลวในโปรแกรม 

ข) การวางแผนการผลิตรายเดือนแบบใหมชวยลดเวลาและขั้นตอนการจัดทําแผนลดลงไดโดย
สามารถลดเวลาลงไดประมาณ 91.30% คือ การวางแผนการผลิตแบบใหมใชเวลาใน ตั้งคา (set 
up) และ ประมวลผล (Run) แผนการผลิตทั้งหมด ประมาณ 40 นาที สวนแบบเดิมใชเวลา
ประมาณ 7 ชั่วโมง เนื่องจากพนักงานไมตองเสียเวลาในการออกรายงานขอมูลจากระบบหอง
ม่ันคงพิสูจนยอดซึ่งใชเวลานานเพราะเก็บเปนเปนแฟมขอมูลรวมทั้งไมตองปอนขอมูลซํ้าอีก 
ระบบใหมจะทําการเชื่อมโยงขอมูลให ทําใหสามารถประมวลผลแผนการผลิตที่ตองการไดทันที 

ค) ในการรายงานผลการผลิตประจําวัน ก็สามารถลดขั้นตอนและเวลาการทํางานไดโดยใชเวลา 
ประมาณ 90.90% เชนกัน  คือ แบบใหมเชื่อมฐานขอมูลเขาดวยกัน ดังนั้นจึงสามารถออก
รายงานไดทันทีประมาณ 10 นาที สวนแบบเดิมใชเวลาในการดึงขอมูลและจัดทํารายงานเพื่อ
ออกเปน ตาราง และกราฟแทง ถึง 2 ชั่วโมง เนื่องจากพนักงานไมตองเสียเวลาในการจัดทํา โดย
โปรแกรมจะดึงคาพารามิเตอรที่ตองการในการจัดทํารายงนและกราฟไวแลว ก็สามารถเรียกดู
รายงานจากทางหนาจอไดทันที 

ง) การทํางานของตัวโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มีลักษณะใกลเคียงกันทุกระบบการ
ทํางานทําใหผูปอนขอมูลเขาใจงายและสามารถใชงานไดอยางสะดวก 

จ) มีการเพิ่มในสวนของการวางแผนการผลิตรายสัปดาห เพื่อใหการปรับและเปลี่ยนแปลงแผนการ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นทันตอสถานการณทุกเวลา 

ฉ) โปรแกรมระบบนี้ ทั้งยังถูกออกแบบใหสามารถใชงานลักษณะ เปนเครื่องศูนยกลาง (Server) ดวย
มิใชเพียงแคเครื่องใดเครื่องหนึ่ง  (Stand alone) เทานั้น จึงทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

ช) หลักเกณฑในการคิดในการวางแผนการผลิตจะคิดเปนการคํานวณการสงมอบธนบัตรในแตละ
เดือน ซึ่งสามารถมองเห็นและควบคุมการทํางานไดงาย  รวมทั้งมีการรายงานความกาวหนาใน
การผลิตแตละเดือนดวย  ดังนั้นจะทําการแกไขหรือเปล่ียนแปลงสภาวะการทํางานไดรวดเร็วกวา
ระบบเดิมซึ่งมีการควบคุมและติดตามการผลิตและสงมอบเปนรายป 
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7.2 ขอเสนอแนะ 
 
 เนื่องจากวิทยานิพนธนี้ทําการวิจัยเฉพาะในสวนวางแผนการผลิตเทานั้น  ดังนั้นควรประยุกตใชใน
สวนแผนกผลิตเพิ่มตอไปในอนาคต ซึ่งระบบสนับสนุนในการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนี้
ไดรองรับแลว  สวนผูที่สนใจและนําไปทําการศึกษาตอไป ควรทําการศึกษาเพิ่มเติมในสวนของ ระดับพัสดุ
คงคลังที่เหมาะสมในการผลิตทั้งในสวนที่เปนวัตถุดิบ และงานระหวางผลิต รวมทั้งตนทุนในการผลิตดวย 
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