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This thesis is a research which proposes a decision supporting system for
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It can increase the reliable of the information of the decision making. It also reduces planner
's skill requirement, planning time and facilitates to change a plan promptly.
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บทที่ 1

บทนํา

1.1 สภาพความเปนมา แนวทาง และเหตุผล

สภาวะการแขงขันของธุรกิจในปจจุบันมีความรุนแรงมาก   โดยไมใชแตในประเทศเทา
นั้น  แตรวมไปถึงความตองการในการสงออกสินคาตางๆ ไปยังตางประเทศ ที่มีอยางตอเนื่อง
และเติบโตขึ้นอยางรวดเร็วดวย  สงผลใหอุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของมี
การเติบโตและแขงขันกันมากขึ้น

อุตสาหกรรมกระดาษและบรรจุภัณฑ เปนอีกธุรกิจหน่ึงที่มีการเติบโตและมีการแขงขัน
คอนขางสูง  โดยนอกจากจะเปนอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของเปนอยางมาก ในแงของการใชเปน
บรรจุภัณฑของสินคาประเภทอื่นๆ แลว  เพ่ือความอยูรอดของธุรกิจ  จึงมีความจําเปนตองเขา
ไปเปดตลาดและแขงขันในตลาดการคาโลกดวย  อยางไรก็ตาม เทคโนโลยีการผลิตกระดาษใน
ปจจุบันของแตละโรงงาน สวนใหญยังคงใชหลักการดั้งเดิมในการออกแบบ และดําเนินการอยู 
เทคโนโลยีที่ทันสมัยสวนใหญจะยังมีราคาคอนขางแพง และตองลงทุนสูง เครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตของแตละโรงงานจึงมักไมคอยแตกตางกันมากนัก  ดังนั้นการแขงขันสวนใหญจึงขึ้นอยูกับ
คุณภาพที่สม่ําเสมอของผลิตภัณฑ  ความหลากหลายของผลิตภัณฑ ที่จะสามารถรองรับความ
ตองการของลูกคาได  ภาพพจนในดานสิ่งแวดลอม รวมถึงราคาขายและตนทุนการผลิตเปน
สําคัญ

1.2 สภาพปญหา

ในการวางแผนผลิตปจจุบันของโรงงานตัวอยาง ใชความสามารถ และประสบการณ
ความชํานาญของผูวางแผน ที่จะเปนผูจัดสรร และประมาณการกําหนดการผลิต   ซึ่งในบาง
กรณีอาจไมดีพอ  และอาจสงผลใหมีตนทุนการผลิตสูง หรือทําใหไมสามารถใหบริการลูกคาได
เต็มที่  นอกจากนี้ในกรณีที่มีการยายงานของพนักงานวางแผน  จะเปนการยากในการสอนงาน
พนักงานใหม ใหสามารถวางแผนไดเทาเทียมกับพนักงานคนเดิม
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพ่ือสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก สําหรับโรงงาน
ผลิตกระดาษคราฟท

1.4 ขอบเขตการดําเนินการวิจัย

การวิจัยเพื่อสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลักของ
กระดาษแตละเกรดของโรงงานตัวอยาง ในขอบเขตงานของแผนกวางแผนการผลิต

โดยกําหนดการผลิตในขอบเขตของโรงงาน B ซึ่งประกอบดวยเครื่องผลิตกระดาษ
เครื่องที่ 4, 5, 6 และ 7 เฉพาะเกรดกระดาษที่มีการสั่งผลิต ตามขอมูลการสั่งผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนธันวาคม 2542 และเดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคม 2543

ทั้งน้ีจะไมรวมถึงการกําหนดน้ําหนักมาตรฐานที่จะทําการผลิต และการจัดหนากวาง
กระดาษมวน  และไมรวมถึงหนาที่ที่ดําเนินการโดยฝายการตลาดและฝายจัดหา คือ การ
พยากรณความตองการ  การวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ และการควบคุมพัสดุคงคลัง

1.5 แนวทางดําเนินการวิจัย

การวางกําหนดการผลิตหลักในโรงงานตัวอยางนี้ สามารถแบงออกเปน 2 ขั้นตอนหลัก
ดวยกันคือ

ในขั้นตอนแรก สามารถจัดเขาอยูใน รูปแบบการแกไขปญหา ทางการขนสง 
(Transportation Problem) ดังแสดงในรูปที่ 1.1 โดยมีฟงกชันวัตถุประสงคคือ ตนทุนการผลิต
ต่ําที่สุด (Minimize Cost) ซึ่งรูปแบบปญหานี้ถาใชวิธี Simplex Method เพ่ือแกปญหาการ
โปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming)  อาจจะตองใชเวลาอยางมากในการแกปญหา 
เชน ในกรณีที่มีเพียงผลิตภัณฑ 3 เกรด และเครื่องจักร 3 เครื่อง จะมีสมการขอบขายถึง 6 
อสมการ ซึ่งหมายความวาจะตองเพ่ิมคาตัวแปรออกไปอีกอยางนอย 6 ตัว รวมกับตัวแปรที่มีอยู
เดิม 9 ตัว จะเปนการแกปญหาซึ่งใชเวลาอยางมาก ถึงแมวาการใชคอมพิวเตอรจะชวยไดมากก็
ตาม ก็ยังดูไมคุมคาในการแกปญหานี้
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เครื่องจักร
ผลติภณัฑ

ก X11 X12 X12 a1

ข X21 X22 X23 a2

ค X31 X32 X33 a3

ความตองการ b1 b2 b3 Σ ai = Σ bj

A B C กําลงัการผลติ

C13

C23

C33

C11

C21

C31

C12

C22

C32

รูปที่ 1.1  รูปแบบปญหาทางการขนสง

ขั้นตอนที่สอง สามารถดําเนินการจัดลําดับการผลิตในแตละเครื่องจักรโดยดูจากปจจัย
ตางๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก ลําดับการผลิตที่จะทําใหเกิดการสูญเปลานอยที่สุด เปนตน

หลังจากดําเนินการเรียบรอยแลว จะทําการทดสอบการทํางานของโปรแกรมและวิธีการ
ทํางานเปรียบเทียบกับแผนจริงจากขอมูลในอดีต โดยใชดัชนีชี้วัดจากตนทุนการผลิตบนฐาน
การคํานวณจากตนทุนมาตรฐาน

1.6 ขั้นตอนการดําเนินการ

1.  ศึกษาขั้นตอน วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
2. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของและเหมาะสมกับงานวิจัย
3. ศึกษา รวบรวมขอมูลที่ใชในงานวางแผนการผลิต
4. ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมสําหรับการวางกําหนดการผลิตหลัก โดยใชทฤษฎีที่เกี่ยวของ
5. ทดสอบการทํางานของโปรแกรมและวิธีการทํางานเปรียบเทียบกับแผนจริง พรอมทั้งปรับ

ปรุงแกไข
6. สรุปผลและเสนอแนะ
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1. ชวยในการตัดสินใจวางแผนกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน และแผนการผลิต Sixth 
Month Rolling  อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2. สรางความคลองตัวในการปรับแผนใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลง ทั้งดานความตองการ
ผลิต  ราคาผลิตภัณฑ และวัตถุดิบ  รวมถึงปจจัยการผลิตอ่ืนๆ

3. การวางแผนการผลิตมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ และ
ประหยัดเวลาในการวางแผนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก
2.1 การหาผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง
2.2 การวางแผนการผลิต
2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1 การหาผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง

การผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง ดังแสดงในรูปที่ 2.1 สามารถแบงออกเปน
2 ขั้นตอน คือ

2.1.1 ข้ันตอนแรกเพื่อใหไดผลลัพธเบื้องตน

การหาผลลัพธเบื้องตนมีความจําเปน โดยเราจําเปนตองมีหลักเกณฑในการหา
ผลลัพธเบื้องตน เพ่ือลดความยุงยากที่จะเกิดขึ้น และลดเวลาที่จะใชในการคํานวณขั้น
ตอนตอๆ ไป วิธีการที่นิยมใชกันอยูแพรหลายมี 2 วิธี คือ วิธีตามกฎของมุมทิศเหนือ
ตะวันตก (North-west Corner Rule) และ วิธีโดยประมาณของโวเกล (Vogel ‘s 
Approximation Method) เปนตน

2.1.2 ข้ันตอนเพื่อการหาผลลัพธตามเปาหมาย

จากการหาผลลัพธเบื้องตนแลวจะตองมาหาผลลัพธตามเปาหมาย โดยวิธีที่พอจะ
เขาใจไดงาย มี 2 วิธี  คือ วิธีสเตปปงสโตน  (Stepping Stone Method)   และ วิธีของ
โมได (Modi Method) เปนตน
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เครื่องจักร
ผลติภณัฑ

ก X11 X12 X12 a1

ข X21 X22 X23 a2

ค X31 X32 X33 a3

ความตองการ b1 b2 b3 Σ ai = Σ bj

A B C กําลงัการผลติ

C13

C23

C33

C11

C21

C31

C12

C22

C32

รูปที่ 2.1  รูปแบบปญหาทางการขนสง

2.1.1  การหาผลลัพธเบื้องตน

2.1.1.1 วิธีโดยประมาณของโวเกล  (Vogel ‘s Approximation Method)
วิธีตามกฎของมุมทิศเหนือตะวันตกนั้น เปนวิธีการหาผลลัพธเบื้องตน ซึ่งจะตองใชอีก

ขั้นตอนหนึ่งในการหาผลลัพธตามเปาหมายได ถาผลลัพธเบื้องตนมีคาหางจากเปาหมายมาก 
ขั้นตอนเพื่อการหาผลลัพธตามเปาหมาย จะใชเวลามากกวา ดังนั้น ผลลัพธจากวิธีตามกฎของ
มุมทิศเหนือตะวันตก จึงมีโอกาสที่ขั้นตอนเพ่ือการหาผลลัพธตามเปาหมายจะใชเวลามากหรือ
นอยก็ได ซึ่งจะเปนไปตามลักษณะของ Cij  , ai และ bj  เพ่ือจะใหแนใจวาผลลัพธเบื้องตนจะมีคา
ใกลเคียงผลลัพธตามเปาหมายยิ่งขึ้น วิธีโดยประมาณของโวเกล จะชวยใหขั้นตอนเพื่อการหา
ผลลัพธตามเปาหมายใชเวลานอยลง

วิธีโดยประมาณของโวเกล มีขั้นตอนโดยสรุปดังนี้
1. จากตารางรูปแบบปญหาทางการขนสง หาคาผลตางระหวางคาขนสงจากที่ต่ําสุด กับ

คาซึ่งต่ํารองลงมาตามแนวนอนของแตละแถว และตามแนวยืนของแตละแถว จากนั้นพิจารณา
คาผลตางที่มีคาสูงสุดใชเปนตัวกําหนดแถวนอนหรือแถวยืนน้ันๆ ซึ่งเปนแถวที่เราจะพิจารณา
จัดสรร Xij  กอน

2. จัดสรร Xij  ใหมากที่สุดเทาที่จะมากไดลงในชองที่มีคาขนสงต่ําสุดของตารางตาม
แนวนอน หรือแนวยืนที่เราเลือกแลวในขอที่ 1  คา Xij  ซึ่งจะจัดสรรไดมากที่สุดจะตองไมมากไป
กวาคาของ aI  หรือ bj  ที่เหลือจากการจัดสรร Xij  อ่ืนๆ แลว เชนเดียวกับวิธีตามกฎของมุมทิศ
เหนือตะวันตก ที่กลาวมาแลว
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3. ในแถวยืนหรือแถวนอน ซึ่งเราจัด Xij  ใหแลวมีผลทําให ผลรวมของ Xij  ที่จัดใหแลว
เทากับ aI  หรือ bj  ชองอ่ืนๆ ในแถวนอนหรือแถวยืนดังกลาว ใหจัดสรร Xij  เปนศูนยแลวไมตอง
พิจารณาแถวนั้นอีก

4. พิจารณาขั้นตอนที่ 1 ,2 ,3  จนกระทั่งไมมีการจัดสรรไดอีก

โดยที่วิธีการหาผลลัพธเบื้องตนจากวิธีโดยประมาณของโวเกล มีคาขนสง Cij  เปนหลัก
เกณฑในการพิจารณาเพื่อจัดสรร Xij  จึงสรุปไดโดยไมยากวาผลลัพธเบื้องตนจากวิธีนี้ตองใกล
เคียงผลลัพธตามเปาหมายอยางไมมีปญหา และมีอยูบอยครั้งที่ผลลัพธเบื้องตนจากวิธีนี้ไดผล
ลัพธตามเปาหมายโดยทันที

2.1.2 การหาผลลัพธตามเปาหมาย

กอนที่จะทําการหาผลลัพธตามเปาหมาย เราจะตองตรวจดูวาจํานวน Circle Cells ให
เทากับ m+n-1 กอน หลังจากนั้นจึงหาผลลัพธตามเปาหมาย โดย

2.1.2.1 วิธีสเตปปงสโตน (Stepping Stone Method)
จากตารางผลลัพธเบื้องตน เม่ือคิดจํานวนของ Xij  ที่จัดสรรใหเปน Allocated Cell หรือ 

Circle Cells ไดเทากับจํานวน m+n-1 แลว กอนจะดําเนินการตามขั้นตอนของวิธีสเตปปงสโตน 
เราจําเปนตองทําความเขาใจในเรื่องทางเดิน (Path) ของการจัดสรร Xij  เสียกอน

Path คือ ทางเดินซ่ึงเชื่อมตอจุดยอด (Vertex)
จุดยอดคือ Circle Cells ซึ่งจะเปลี่ยนมุมไปยังจุดยอดตอไป  Circle Cells ซึ่งไมได

เปลี่ยนมุมจะเปนเพียงตัวผาน ไมใชจุดยอด และมีขอสังเกตวา Path นั้นจะหมุนไปทิศทางใดก็
ตามจะมีจุดยอดแบบเดียวกัน เพียงแตเปลี่ยนทิศทางเทานั้น

ขั้นตอนในการหาผลลัพธตามเปาหมายจะแบงเปน 2 ขั้นตอนหลัก คือ
1.ขั้นตอนเพื่อตรวจผลลัพธวาไดตามเปาหมายแลวหรือยัง
โดยจากตารางผลลัพธเบื้องตน สวนที่ไมไดจัดสรรคา Xij  จะได Xij = 0   เรียกสวนตางๆ 

เหลานี้วา Concircle Cells แตละชวงเปนจุดเริ่มตนหา path จนครบทุกๆ Noncircle Cells
สําหรับแตละ Path ของ Noncircle Cells เราเริ่มตนดวยเครื่องหมายบวก (+) ผานจุด

ยอด ซึ่งเปน Circle Cells ที่จะเปลี่ยนมุมจุดแรกเปนลบ (-) และจุดตอมาเปนบวก (+) สลับ
เครื่องหมายไปจนกวาจะครบรอบ ใชคาเครื่องหมายประจําจุดยอดของ Path พรอมทั้งคา Cij 

ของจุดยอดเหลานั้นมาหาผลลัพธแสดงฐานะของ Noncircle Cells นั้นๆ โดยใชผลรวมของ Cij 

ของสุดยอดซึ่งมีเครื่องหมายตางกันสลับกัน ถาผลลัพธเปนลบแสดงวา Cij  ของ Noncircle 
Cells นั้นๆ มีคาต่ํากวาการเคลื่อนยายจํานวน Xij  ที่จัดสรรไวเดิม โดยการเพิ่มคา Xij  ในชวง 
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Noncircle Cells ใหเปน Circle Cells และลดคา Xij  ของ Circle Cells ใหนอยลงหรือใหกลาย
เปน Noncircle Cells ไป จะมีผลทําใหผลลัพธมีคาต่ําลง ดังนั้นเม่ือจะพิจารณาวาผลลัพธนั้น
เปนผลลัพธตามเปาหมายแลวหรือยัง ก็ตองดูเปาหมายของเราเปนอันดับแรก หลังจากนั้นจึง
พิจารณาคาผลลัพธจาก Path  ซึ่งจะแสดงเปนคาบวก หรือลบ หรือศูนย ถามีเปาหมายเพื่อลด
คาขนสง และผลลัพธจาก Path ทั้งหมดมีคาเปนบวก ก็แสดงวาไดผลลัพธตามเปาหมายแลว 
แตถาผลลัพธของ Path ใดมีคาเปนลบ ก็ยังไมไดผลลัพธตามเปาหมาย ก็จะตองดําเนินการ
เคลื่อนยายเพื่อใหไดผลลัพธตามเปาหมายตอไป

2.ขั้นตอนเพื่อจัดการเคลื่อนยาย Circle Cells เพ่ือใหไดผลลัพธตามเปาหมาย
พิจารณา Noncircle Cells ซึ่งแสดงผลลัพธใหรูวายังไมไดเปนไปตามเปาหมาย โดยให

พิจารณาคาซึ่งแสดงไดชัดเจนที่สุด เชนคาลบมากที่สุดสําหรับเปาหมายต่ําสุด หรือคาบวกมาก
ที่สุดสําหรับเปาหมายสูงสุด การเคลื่อนยายคา Xij  จาก Circle Cells จะใช Path ของ Noncircle 
Cells นั้นๆ ซึ่งมีเครื่องหมายบวก และสลับเครื่องหมายสําหรับจุดยอดตอๆ มาโดยใชวิธีเพ่ิม
จํานวน X*ij  สําหรับจุดยอดที่เปนบวก และลดจํานวน X*ij  สําหรับจุดยอดที่เปนลบ ซึ่งคา X*ij 

คือจํานวนที่จัดสรรใหจากจํานวน Xij  ซึ่งมีเครื่องหมายเปนลบจากใน path และมีคานอยที่สุด
เม่ือเคลื่อนยายจํานวน X*ij  จาก circle cells ไป Noncircle Cells จบครบสวนที่แสดง

ผลลัพธชี้นําวายังไมไดตามเปาหมายแลว ก็ดําเนินการตรวจสอบผลลัพธตามเปาหมาย โดยวิธีที่
กลาวมาขางตน ถายังไมไดตามเปาหมายก็ดําเนินการซ้ําอีกจนกวาจะหาผลลัพธตามเปาหมาย
ได

2.1.2.2 วิธีของโมได (Modi method)
วิธีนี้เปนวิธีหาผลลัพธตามเปาหมายที่เขาใจและงายกวาวิธีสเตปปงสโตน การหาคาของ 

Path และ Noncircle Cells จะทําไดงายและเร็วกวา คือแทนที่จะใชผลลัพธตามจุดยอดของ 
Path กลับใชหลักการสมมติคาซึ่งแสดงความสัมพันธของ Circle Cells แทน และหาคา Path 
ของ Noncircle Cells โดยใชความสัมพันธดังกลาว

ตัวอยางปญหาทางการขนสงแสดงรูปแบบทางการโปรแกรมเชิงเสนตรงดังนี้ จะได
 3           3

Min. Z = Σ    Σ    CijXij = C11X11 + C12X12 + C13X13 + C21X21 + C22X22
i = 1   j = 1 + C23X23 + C31X31 + C32X32 + C33X33

 3
มีเง่ือนไข Σ   Xij = ai i  = 1,2,3   :

 j = 1

X11 + X12 + X13 = a1

X21 + X22 + X23 = a2
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X31 + X32 + X33 = a3

 3

Σ   Xij = bj i  = 1,2,3   :
 i = 1

X11 + X21 + X31 = b1

X12 + X22 + X32 = b2

X13 + X23 + X33 = b3

เม่ือพิจารณาปญหาควบคูของปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงนี้ จะได

 3            3

Max. Z’ = Σ    ai Ui      +  Σ    bi Vj
i = 1   j = 1

มีเง่ือนไข U1  +  V1 ≤ C11

U1  +  V2 ≤ C12

U1  +  V3 ≤ C13

U2  +  V1 ≤ C21

U2  +  V2 ≤ C22

U2  +  V3 ≤ C23

U3  +  V1 ≤ C31

U3  +  V2 ≤ C32

U3  +  V3 ≤ C33

ดังนั้นปญหาทางการขนสงสามารถจัดรูปใหเปนปญหาควบคูไดดังนี้
 3            3

Max. Z’ = Σ    ai Ui      +  Σ    bi Vj
i = 1   j = 1

โดยมีเง่ือนไข ( Ui  +  Vj ) ≤ Cij

และ Ui  , Vj   เปนคาตัวแปร ซึ่งไมไดจํากัดเครื่องหมาย คือเปนคาบวกหรือลบก็ได เม่ือ
นําเอาคา Ui  และ  Vj  มารวมใชในการหาผลลัพธ จะไดผลลัพธของ

     m         n                         m                            n

Min. Z =    Σ    Σ    CijXij < = > Max. Z’ =  Σ   ai Ui    +  Σ   bi Vj

    i = 1    j = 1     i = 1            j = 1

โดยมีคา   Cij    เปนขอบเขตสูง (upper bound) ของ Ui  +  Vj
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จากสมการรูปแบบปญหาทางการขนสงเดิม
                         m         n

สมการเปาหมาย : Min. Z  =    Σ    Σ    CijXij

                  i = 1    j = 1

                     n

สมการขอบขาย  : ai       -     Σ    Xij      =  0                i  =  1,2,……,m
             j = 1

  m

bj      -     Σ    Xij      =  0        j =  1,2,……,n
 i = 1

ถาให   Ui   เปนคาสมมติใดๆ สําหรับ i  =  1,2,……,m
และให  Vj   เปนคาสมมติใดๆ สําหรับ    j =  1,2,……,n

 m  n

เพราะฉะนั้น Σ    Ui  ( ai       - Σ    Xij )    =   0
i = 1   j = 1

 n  m

Σ    Vj  ( bj       - Σ    Xij )    =   0
j = 1   i = 1

 m         n                               m      n                                n                              m       
และ  Min. Z =    Σ    Σ    CijXij    +   Σ    Ui  ( ai   -  Σ    Xij )     +    Σ    Vj  ( bj   -  Σ    Xij )

 i = 1    j = 1                i = 1                      j = 1                            j = 1                i = 1

    m         n                                                   m          n

หรือเปนปญหาควบคู    Max. Z’ =  Σ    Σ   ( Cij – Ui - Vj ) Xij   +   Σ   ai Ui    +  Σ   bi Vj

   i = 1    j = 1                                  i = 1         j = 1

ดังนั้น คาของ   Z’  จะสูงขึ้นไดก็ตอเม่ือ   ( Cij – Ui - Vj )  ≥  0
คาของ  ( Cij – Ui - Vj )  ซึ่งนอยกวาศูนย

           m                           n

จะทําให  คา    Z’ =      Σ   ai Ui    +  Σ   bi Vj   ลดลง    เพ่ือใหไดผลลัพธตามเปาหมายจะตอง
          i = 1    j = 1

มีการจัด   Xij  ใดๆ โดยมีเง่ือนไขสําหรับทุกๆ   i  และ   j   คือ

Cij    –   ( Ui    +   Vj )      ≥     0
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หมายความวา ถาเราสมมติคา Ui   ใดๆ สําหรับแตละ i  และคา Vj  ใดๆ  สําหรับแตละ j  
ผลลัพธของ    (Ui   +  Vj)  จะใชเปนคาเปรียบเทียบกับคา Cij    ซึ่งมีผลลัพธใหความหมาย
เหมือนกับคาของ Path ตางๆ ของ Noncircle Cells  ในวิธีสเตปปงสโตนนั่นเอง สวน Circle 
Cells ทั้งหมดจะตองมีคา Cij    =  Ui    +   Vj

วิธีของโมได จึงเปนเพียงวิธีเพ่ือตรวจวาไดผลลัพธตามเปาหมายแลวหรือยัง ภายหลัง
พบวายังมีคา      ( Ui    +   Vj )   ≤ Cij   และเหมือนกับตารางผลลัพธ คือยังมี Path ใดๆ 
มีคาเปนลบ ซึ่งแสดงวายังไมไดผลลัพธตามเปาหมายสําหรับเปาหมายต่ําสุด ขั้นตอนเพ่ือการ
ยาย Circle Cells ใหไดผลลัพธตามตองการจะเหมือนกับวิธีสเตปปงสโตนที่ไดกลาวมาแลว

ขั้นตอนตางๆ สําหรับการหาผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีวิธีของโมได สรุปไดดังนี้
1.จากตารางผลลัพธเบื้องตน ซึ่งมีจํานวน Circle Cells = m+n-1 กําหนดใหทุกๆ Circle 

Cells มี C*ij  = Ui + Vj  และสมมติใหคา Ui  ใดๆเปนศูนย  หาคา Vj และ Ui  ที่สัมพันธกันตาม
เง่ือนไข C*ij  = Ui + Vj  จนครบทุกคาของ Ui  และ Vj        C*ij คือคา Cij  ของ Circle Cells ใดๆ

โดยทั่วไปแลวนิยมใหคา Ui  หรือ Vj   ของแถวนอนหรือแถวใดๆ ที่มีจํานวน Circle 
Cells ในแถวน้ัน มากที่สุดมีคาเปนศูนย ทั้งนี้ก็เพ่ือจะใหคา Ui  และ Vj    ทุกๆ คา เปนตัวเลข
นอยๆ ซึ่งงายตอการคํานวณ

2.จากคา Ui  และ Vj   ทุกคาที่หาได พิจารณาคาของ Path ของ Noncircle Cells โดยใช
คา  C*ij  - (Ui + Vj ) ถามีผลเครื่องหมายบวกหมด แสดงวา ไดผลลัพธตามเปาหมายสําหรับเปา
หมายต่ําสุดแลว แตถามี Path ใดๆ มีผลเปนลบ ก็จะตองยายคา X*ij จาก Circle Cells ตามวิธี
การสเตปปงสโตนที่ไดกลาวมาแลว

ปญหาทางการขนสงที่มีผลลัพธในตารางรอบใดรอบหนึ่งเกิดมีจํานวนของ Circle Cells 
นอยกวา m+n-1 จะเกิดเปนกรณีของ Degeneracy ซึ่งไมสามารถดําเนินขั้นตอนเพ่ือหาผลลัพธ
ตามเปาหมายตามตองการได เม่ือเกิดกรณีของ Degeneracy จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวน Circle 
Cells ใหครบตามจํานวนของ m+n-1 ซึ่งทุกๆ Circle Cells ที่เพ่ิมขึ้นจะตองมีจํานวน Xij  เปน
ศูนย การเพิ่ม Circle Cells ดังกลาว โดยทั่วไปจะเพ่ิมที่ Noncircle Cells ใดก็ได แตนิยมเพ่ิม
สําหรับ Circle Cells เดิมที่ยายออกไป  การใชคา ∈ ซึ่งมีคาใกลศูนยแทนจํานวน Xij  ที่จะใช
เพ่ิม จะชวยใหไดจํานวน Circle Cells ครบตามจํานวนที่ตองการและสามารถหาผลลัพธตามเปา
หมายได
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2.2 การวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิตรวมจะเปนการกําหนดกลยุทธของอัตราการผลิตสินคาหรือบริการ
ระดับแรงงาน และการรักษาระดับสินคาคงคลังในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งแผนการผลิตรวมจะ
อธิบายใหผูปฏิบัติทราบวาองคกรจะทํางานอยางไร เพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงคในระยะยาว
อยางมีประสิทธิภาพ ในขณะที่ตองคํานึงถึงอุปสงคของลูกคาและกําลังการผลิตของธุรกิจ โดย
พยายามจัดใหเหมาะสมกับแผนในระยะ 1-2 ป แผนการผลิตรวมในองคการเกี่ยวกับการผลิตจะ
โดยไปถึงกลยุทธการทําตารางการผลิตหลัก ซึ่งเรียกวา แผนการผลิตหลัก หรือ MPS  สําหรับ
ธุรกิจบริการจะโยงไปถึงกลยุทธในการวางแผนตารางแรงงานซึ่งเรียกวา แผนบุคลากรพนักงาน

การวางแผนการผลิตรวมจะลดความตองการในรายละเอียดลง โดยการจัดใหสินคาหรือ
บริการของธุรกิจรวมเปนหนวยเดียวกัน การพิจารณาแรงงานก็จะรวมเขาเปนสายการผลิตเดียว
กัน โดยไมแยกตามทักษะ ความสามารถ หรือธุรกิจบริการ ซึ่งจะพิจารณารวมเปนเดือนหรือไตร
มาส โดยอาศัยปจจัยนําเขาจากหลายๆ ฝายในองคการ ซึ่งอาจจะมีวัตถุประสงคที่ขัดแยงกัน 
เชน การตองการบริการลูกคาใหมาก แตตองการใหระดับแรงงานเทาเดิม และไมตองการใหสิน
คาคงคลังมากเปนตน  การสรางสรรและการประนีประนอมซึ่งกันและกันจะชวยปรับความขัด
แยงใหกลับมาเปนความลงตัวของแผนการผลิตรวม และบรรลุเปาหมายรวมกัน

การวางแผนการผลิตรวม มีรูปแบบทางเลือกพื้นฐาน 2 ประเภท คือ การตอบสนองและ
การรุก  การตอบสนองจะเปนการรับรูตออุปสงคของลูกคาแลวจึงทําการตอบสนองตามความ
ตองการ สวนการรุกจะเนนการพยายามเปลี่ยนเวลาหรือปริมาณอุปสงคของลูกคา เพ่ือใหเกิด
ระดับการผลิตสินคาหรือบริการที่คงที่ และลดปริมาณความตองการคลังสินคาลง

เราสามารถจําแนกกลยุทธในการวางแผนการผลิตรวมออกเปน 2 รูปแบบ คือ กลยุทธ
การรักษาระดับหรือการดําเนินงานที่พยายามรักษาระดับแรงงานและอัตราการผลิต และกลยุทธ
ไลตาม เปนการปรับเปลี่ยนระดับแรงงานและอัตราการผลิตใหเหมาะสมกับประมาณความ
ตองการของลูกคาในแตละชวงเวลา

การพัฒนาแผนการผลิตรวม เปนการทําขั้นตอนของการกําหนดอุปสงคซ้ํา คือ การ
พิจารณาความเหมาะสมของแตละแผน ทําการเลือกแผนที่คาดวาจะใชได และทําการคํานวณหา
ตนทุน  จากนั้นทําการเปรียบเทียบแผนที่เลือก ทําการตัดสินใจเลือกแผนที่จะใช แลวจึงปฏิบัติ
ตามแผนที่ไดตัดสินใจเลือกนั้น

ปจจุบันเราสามารถใชเทคนิคเชิงปริมาณ เชนการใชตารางการวางกําหนดการผลิตหลัก 
และเทคนิคการกําหนดการเสนตรง (Linear Programming) มาชวยในการกําหนดแผนการผลิต
รวมอยางมีประสิทธิภาพ      โดยเทคนิคเชิงปริมาณ สามารถชวยวิเคราะหทางเลือกที่มีความ
ซับซอนได แตการวางแผนการผลิตรวมก็เปนพ้ืนฐานการบริหาร การสลายความขัดแยงและการ
ประนีประนอม ซึ่งทายที่สุดแลวการตัดสินใจตองทําโยวิจารณญาณของผูจัดการ ไมใชโดยอาศัย
เทคนิคทางคณิตศาสตรเพียงอยางเดียว
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2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.3.1 ขอมูล คือ ขอเท็จจริงตางๆ ที่มีอยูในธรรมชาติ เปนกลุมสัญลักษณแทน
ปริมาณ หรือการกระทําตางๆ ที่ยังไมผานการประมวลผล ขอมูลอาจอยูในรูป
ของตัวเลข ตัวหนังสือ และทายที่สุดขอมูลก็คือวัตถุดิบของสารสนเทศ
(จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ, 2538)

2.3.2 สารสนเทศ  คือ ขอมูลตางๆ ที่ไดรับการประมวลผลแลวดวยวิธีการตางๆ เปน
ความรูที่ตองการสําหรับใชทําประโยชนเปนผลลัพธของระบบการประมวลผล
ขอมูล เปนสิ่งซึ่งสื่อความหมายใหผูรับเขาใจ และสามารถนําไปกระทํากิจกรรม
หนึ่งโดยเฉพาะได หรือเพ่ือเปนการย้ําความเขาใจที่มีอยูแลวใหมากยิ่งขึ้น และ
เปนผลลัพธของระบบสารสนเทศ (จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อ
การจัดการ, 2538)

2.3.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

เปนระบบรวมระหวางผูใช (บุคคล) กับเครื่องจักรกล (คอมพิวเตอร) ในการ
เตรียมขาวสารหรือสารสนเทศ อันจําเปนตอการสนับสนุนการตัดสินสําหรับงานจัดการ
และงานบริหารองคกร (จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ, 2538)

ขอมูล                                สารสนเทศ

              รูปที่ 2.2  ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ

ก) โครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
ในแตละองคกรไดจัดแบงการบริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดับปฏิบัติการ ระดับการวาง

แผนการปฏิบัติ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซึ่งการบริหารในแตละระดับ
นั้นมีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งสาระและรายละเอียด โดยสามารถอธิบายไดใน
ลักษณะของรูปปรามิด ดังรูปที่ 2.3

กระบวนการ
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ระบบ
สารสนเทศเพื่อ

การจัดการสําหรับการ
วางแผนกลยุทธ นโยบายและตัดสินใจ

สารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับการ
วางแผนยุทธวิธี และการตัดสินใจ

สารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับ
การวางแผน ดําเนินการตัดสินใจ และการควบคุม

การประมวลผลรายการ การบอกถึงสถานะของสารสนเทศ

รูปที่ 2.3  โครงสรางขั้นพ้ืนฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

ในแตละระดับของโครงสรางขั้นพ้ืนฐานมีความสัมพันธกัน โดยสารสนเทศในระดับลาง
สุดมีรูปแบบที่แนนอนเนื่องจากการปฏิบัติงานเปนประจํา สวนในระดับที่สูงขึ้นจะใชประโยชน
จากระดับสารสนเทศของระดับที่ต่ํากวาในรูปของผลสรุป และมีความไมแนนอนในรูปแบบของ
สารสนเทศเพิ่มมากขึ้นตามลําดับ

ข)  องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ สวนประกอบทางกายภาพ  หนาที่ในการ

ประเมินผล  และผลลัพธสําหรับผูใช

1. สวนประกอบทางกายภาพ
- ฮารดแวร
- ซอฟแวร
- ฐานขอมูล
- กระบวนการ



15

- บุคลากรคอมพิวเตอร

2. หนาที่ในการประเมินผล
- ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
- ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก
- ผลิตรายงาน
- ประมวลผลการสอบถาม
- ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที

3. ผลลัพธสําหรับผูใช
- ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
- รายงานที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
- การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
- รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพ่ิมเติมขึ้นภายหลัง
- ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว

ค) คุณสมบัติของสารสนเทศในระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สารสนเทศในระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ จะตองมีความถูกตอง ทันสมัยตอการใช

งาน มีความสมบูรณ กะทัดรัด และตรงตามความตองการของผูใช

2.3.4 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยทั่วไปหมายถึง ระบบกรรมวิธี และการ
วิเคราะหสารสนเทศแบบหนึ่ง ซึ่งไดรับการออกแบบขึ้นเพ่ือชวยผูตัดสินใจในการ
ประเมินและวิเคราะหสถานการณตางๆ ที่ยุงยากซับซอน

ก)  ลักษณะสําคัญของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
- โครงสรางและสภาพแวดลอมของปญหาไมตายตัวหรือคงที่ แตสามารถเปลี่ยนแปลงได
- การแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูตัดสินใจกับคอมพิวเตอรมีลักษณะโตตอบกัน

(Interactive)
- ระบบจะทําใหผูตัดสินใจมีสมรรถนะในการตรวจตราสถานการณตางๆ ประเมินสภาวะ

การณหลายๆ แบบและตอบคําถามประเภทอะไรจะเกิดขึ้นถา (What If) ได
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- ผูตัดสินใจสามารถปรับระบบใหเขากับความชอบของตนหรือการเปลี่ยนแปลงสภาพ
เง่ือนไขตางๆ ที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจ เชน การเปลี่ยนระดับทรัพยากร ปจจัยทาง
ตนทุน อัตราดอกเบี้ย นโยบาย การนิยามศัพท ฯลฯ

ข)  ความแตกตางระหวางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision
Support System : DSS) ระบบการจัดการขอมูล (Management
Information System : MIS) และระบบประมวลขอมูลอิเลคโทรนิคส
(Electronic Data Processing : EDP)

ทั้ง 3 ระบบจะมีลักษณะหลายอยางที่เหมือนกัน และหลายอยางที่แตกตางกัน โดยมี
ความสัมพันธเกี่ยวของกันดังแสดงในรูปที่ 2.4

รูปที่ 2.4  ความสัมพันธระหวางระบบ DSS, MIS, EDP

โดยที่แตละระบบจะมีลักษณะดังนี้

1. ระบบประมวลขอมูลอิเลคโทรนิคส (Electronic Data Processing : EDP)
- พิจารณาการจัดเก็บ การประมวลผลของขอมูล  และการไหลของเอกสาร ในระดับ

ปฏิบัติการ
- มีประสิทธิภาพในดานการประมวลผลขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง
- มีการบริหารการใชงานของคอมพิวเตอรไดอยางมีประสิทธิผล
- รวบรวมแฟมขอมูลเพ่ือใชกับงานตางๆ ที่เกี่ยวของกัน
- สรุปรายงานสําหรับระดับการจัดการ

Decision Focus DSS

MIS

EDP

Information Focus

Data
Focus
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2. ระบบการจัดการขอมูล (Management Information System : MIS)
- พิจารณาขอมูลในระดับการบริหารระดับกลาง
- สรางโครงสรางการไหลของขอมูล
- รวบรวมรายงานตางๆ ของระดับ EDP เพ่ือใหสามารถใชงานในระดับฝายตางๆ ได 

เชน ฝายผลิต ฝายการตลาด เปนตน
- สรุปรายงานของฐานขอมูล

3. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System : DSS)
- พิจารณาระดับการตัดสินใจ ซึ่งไดแกผูบริหารระดับสูงเปนสวนใหญ
- จะตองมีความกระตือรือรนในเรื่องของการเปลี่ยนแปลง การปรับตัว และการตอบสนอง

อยางรวดเร็ว
- ควบคุมดูแลการใชงานตั้งแตเริ่มตน
- สนับสนุนการตัดสินใจของผูตัดสินใจไดทุกรูปแบบ

ค)  เทคโนโลยีของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
แบงไดเปน 3 ระดับ คือ

1. ระดับระบุรายละเอียดของ DSS
เปนระบบขอมูลการนําไปใช และเปนระบบฮารดแวรและซอฟทแวรที่ทําใหกลุมผูตัดสิน

ใจสามารถใชแกปญหาที่เกี่ยวของได ซึ่งจะมีความสําคัญแตกตางไปจากขอมูลทั่วไป ทําใหงาน
สําเร็จไดเร็วขึ้น เชน ระบบที่แสดงรายละเอียดของขอมูล แผนที่ และลักษณะพื้นที่ใหกับตํารวจ 
ซึ่งจะชวยใหสามารถวิเคราะหหาเสนทาง หรือทางเลือกที่ชวยจับขโมยไดงายและเร็วขึ้น

2. ระดับแหลงกําเนิดของ DSS
มีรูปแบบเปนระบบคอมพิวเตอร ที่มีความเกี่ยวของกันระหวางฮารดแวรและซอฟทแวร 

ซึ่งจะสามารถทํางานไดรวดเร็วและงาย เพ่ือจะใชสรางรายละเอียดของ DSS เชนระบบ Boeing 
Computer Service มีระบบ Executive Information System (EIS) เปนแหลงกําเนิดของ DSS
โดยจะประกอบดวยการวิเคราะหระบบทางการเงินและทางสถิติ รายงาน การสอบถามความเปน
ไปได และรูปภาพแสดงกราฟฟก

3. ระดับเครื่องมือ DSS
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เปนระบบฮารดแวรและซอฟทแวรที่ใชพัฒนาแหลงกําเนิด และการระบุรายละเอียดของ
DSS ซึ่งเปนระบบที่ทันสมัย และมีความเหมาะสม มีการใชภาษาแบบใหมและพิเศษ เหมาะกับ
วัตถุประสงคของงาน

เทคโนโลยีทั้ง 3 ระดับ จะมีความเกี่ยวของสัมพันธกันดังแสดงในรูปที่ 2.5

Specific DSS “Application”

Generator 

DSS Tools

รูปที่ 2.5  ความสัมพันธของเทคโนโลยีของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

เครื่องมือ DSS สามารถใชพัฒนารายละเอียดของ DSS ไดโดยตรงเม่ือตองการใชกับ
งานเฉพาะ เชน เครื่องมือ DSS จะเขียนดวยภาษาและคําศัพทเฉพาะ แตสิ่งสําคัญของระบบ 
DSS คือ ตองมีการออกแบบรองรับการเปลี่ยนแปลง และการพัฒนาไดตามความตองการของผู
ใชงาน

ง)  การพัฒนาของระบบ DSS มี 2 ข้ันตอน คือ

1. การออกแบบทําซ้ํา (Iterative Design)
ประกอบดวย 4 ขั้นตอน ที่ใชในการออกแบบ คือ การวิเคราะห การออกแบบ การสราง

โครงสราง และการติดตั้งระบบงานจริง ลักษณะเฉพาะของการออกแบบวิธีนี้คือ การออกแบบ
พัฒนาระบบเริ่มตน เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจตามที่ตองการโดยใชเวลาสั้น หลังจากนั้นระบบ
จะถูกประเมิน พัฒนาปรับปรุงและขยายออกไปโดยที่วงจรนี้จะถูกทําซ้ํา 3-6 ครั้งจนกวาระบบ
ทั้งหมดที่เกี่ยวของจะคงตัว (Stable)

2. ระบบที่เปลี่ยนแปลง (The Adaptive System)
เน่ืองจากระบบ DSS เปนระบบที่ปรับตัวเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นการพัฒนา 

DSS จะตองมีการรองรับระบบที่เปลี่ยนแปลงนี้ดวยโดยที่การเปลี่ยนแปลงของระบบมี 3 ชวง
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ดวยกัน คือ ในชวงเวลาสั้นระบบจะทําหนาที่เพียงคนหาคําตอบให สวนเวลาชวงกลางระบบจะ
เรียนรูการพัฒนาเพิ่มเติม และในชวงเวลาระยะยาวระบบจะพัฒนาใหสามารถรองรับรูปแบบได
หลายๆ รูปแบบขึ้น ทั้ง 3 ระดับของ DSS จะตองสามารถชวยคนหาคําตอบใหกับผูตัดสินใจได 
แตเม่ือไรที่ผูตัดสินใจมีการเปลี่ยนแปลง แหลงกําเนิด DSS จะตองเรียนรูและปรับเปลี่ยนตามได 
ซึ่งปจจุบันระบบคอมพิวเตอรรุนใหมๆ ก็ไดพัฒนาปรับปรุงใหสามารถรองรับในสวนนี้ไดดีอยู
แลว

2.3.5 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ความคิดของระบบชวยการตัดสินใจเริ่มมีการคิดคนเม่ือประมาณตนป 1970 โดย 
Michael S. Scot Molton ผูบุกเบิกทางดานความคิดนี้ ไดเสนอเรียกระบบนี้ในบทความของเขา
วา ระบบการจัดการการตัดสินใจ (Management Decision Systems) จากนั้นมาไดมีองคกรและ
หนวยงานตางๆ ทําการวิจัยและพัฒนาระบบชวยการตัดสินใจดวยหลักการนําขอมูล (Data)
และแบบ (Model) ผนวกกันเขาใสเครื่องคอมพิวเตอร เพ่ือประยุกตใชกับปญหาที่ไมมีโครงสราง
การหาคําตอบที่แนนอน (Unstructured Problem) กระบวนการหาคําตอบเพื่อชวยในการตัดสิน
ใจจะเปนลักษณะแบบผูใชถามตอบกับเครื่องคอมพิวเตอร (Interactive Computer Based 
Systems) ซึ่งวิธีการนี้จะทําใหผูใชคนหาคําตอบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางสะดวกและ
คอนขางมีหลักการ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ มีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 2.6   ซึ่งประกอบดวยระบบยอย 
3 ระบบที่สัมพันธกันคือ

Task Environment

รูปที่ 2.6  ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

DMBS

DGMS

User

  Database Model Base
MBM
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2.3.5.1 Data Subsystem เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพ้ืนฐานตางๆ
โดยจัดใหเปนระเบียบ สามารถแกไขเพ่ิมเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว

2.3.5.2 Model Subsystem เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการตัดสินใจ
ชวยในการใหความคิดหาผลลัพธ และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอ
มูลจากระบบฐานขอมูลและฐานความรูที่ถูกสรางขึ้น

2.3.5.3 User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบการตัดสินใจ
เชน การนําขอมูลเขา การแกไขขอมูล การแสดงผลลัพธในลักษณะตางๆ
เปนตน

2.3.5.1 Data Subsystem
ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนอยางยิ่ง ระบบฐานขอ

มูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงานและสามารถนําขอมูลเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการประมวล
ผลตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจแบงออกเปน

- ขอมูลพ้ืนฐานภายในองคกร (Internal Data) หมายถึงขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญตอ
การบริหารภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการ
ทํางานเปนตน

- ขอมูลที่เปลี่ยนแปลง (Transaction Data) หมายถึง ขอมูลที่เก็บรวบรวมจากการทํางาน
เปนประจําอาจจะมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน กําลังการผลิต
ของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการทํางานเปนตน

- ขอมูลภายนอก (External Data) หมายถึง ขอมูลอ่ืนๆภายนอกองคกรที่มีอิทธิพลตอ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร ขอมูลทางการตลาด
เปนตน ขอมูลตางๆเหลานี้อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก จดหมายหรือสัญญาก็ได

ขอมูลทุกประเภทดังกลาวขางตนจะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนระบบ กลาวคือ มีระบบ
การจัดการฐานขอมูล (Database Management System : DBMS) ที่ดี ทั้งนี้เพ่ืออํานวยความ
สะดวกในการนําขอมูลตางๆ เหลานั้นมาใชงาน

2.3.5.2 Model Subsystem
ระบบแบบจําลอง การจัดการ ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Model Base 

Management System : MBMS) คือสวนที่ใชในการวิเคราะหปญหา ซึ่งอาจจะใชวิธีการทาง
คณิตศาสตร หรือขั้นตอนการประมวลผลตางๆ ตามลักษณะการตัดสินใจในปญหานั้นๆ
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แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิด ขึ้นกับจุดประสงค ความนาจะเปน และการใชงาน 
แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญมี 2 รูปแบบดวยกันคือ Optimization Model เปน
แบบจําลองที่ใชหาจุดสูงสุด หรือต่ําสุด  สวนรูปแบบที่สองมีลักษณะเปน Descriptive Model 
เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงใหเห็นถึงพฤติกรรมที่มีลักษณะ
เหมือนจริงและมีเหตุผล โดยจะอธิบายถึงพฤติกรรมของระบบเทานั้น แตไมสามารถแนะนํากิจ
กรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปนแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ แบบ
จําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน หรือที่เรียกวา Probabilistic Model เปนแบบจําลองที่สรางขึ้น
โดยคํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ โดยการนําเขาขอมูลในรูปของความนาจะเปน
และสรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอนหรือเรียกวา 
Deterministic Model สวนใหญอยูในรูปของแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่ใหคาผลลัพธเพียงคา
เดียวจากการประมาณคาตัวแปรในแบบจําลองแตละคร้ัง ปจจุบันแบบจําลองที่แนนอนไดรับ
ความสนใจมากกวาแบบจําลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจไดงาย ใชเวลาสราง
นอย และใหผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ

แบบจําลองแตละชนิดจะประกอบดวยลักษณะสําคัญตางๆ ดังนี้

- Strategic Models
เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับสูง เพ่ือชวยในการหาจุดประสงคขององคกร 

แนวความคิดที่จะบรรลุวัตถุประสงค และแนวนโยบายที่จะควบคุมและดูแลองคกร ขอมูลที่
ใชใน Strategic Models สวนใหญจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก ความคิดเห็นและประสบ
การณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะหแบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลาเปนป ทั้งนี้ขึ้นกับ
ความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธสําหรับผูบริหารแตละคน

- Tactical Models
เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับกลาง เพ่ือชวยในการกําหนดและควบคุมการ

ใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ เชนการวางแผนทางดานการเงิน การวางแผน
ความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่เหมาะสม เปนตน เวลาที่ใชวิเคราะหอยู
ระหวาง 1 เดือนถึง 2 ป ขอมูลที่ตองการในแบบจําลองบางสวนจะมาจากแหลงขอมูลภาย
นอก และความคิดเห็นของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจากแหลงขอมูลภายในองคกร
แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมักมีลักษณะเปนแบบ Deterministic Models ซึ่งใหผลลัพธ
ในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด
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- Operational Models
เปนแบบจําลองที่ใชในการตัดสินใจในระยะสั้นๆ เชนรายวัน รายสัปดาห เปนตน 

การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้ มักจะอยูในรูปการวางแผนและจัดลําดับการผลิต การ
ควบคุมพัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูลภายในองคกรที่เกิด
จากการปฏิบัติงาน Operational Models สวนใหญมักจะมีลักษณะเปนแบบ Deterministic 
Models ซึ่งใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

- Model Building Blocks and Subroutines
เปนขั้นตอนยอยที่ชวยคํานวณหรือวิเคราะหขอมูล ซึ่งอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตร

ประยุกตเขาชวยอาทิเชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง การวิเคราะหเชิงถดถอย กระบวนการ
สุมแบบมอนติคารโล เปนตน

2.3.5.3 User System Interface
สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวนที่ผูใชสามารถติด

ตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซึ่งมีลักษณะดังแสดงในรูปที่  โดยจะแบงออกเปน 3 
สวนยอยๆ ดังนี้

รูปที่ 2.7  สวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบ

- The Action Language
เปนสวนที่ระบุวิธีการที่ผูใชงานสามารถใชงาน หรือติดตอกับระบบประกอบ

ดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพิมพปกติ การใช Function key การใช Join stick การใช
คําสั่งโดยเสียง เปนตน

DSS

User
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- The Display or Presentation Language
เปนสวนที่แสดงผลลัพธจากการทํางานของระบบประกอบดวยหลายลักษณะ

เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ ตัวเลขขอความ ตารางหรือกราฟ การแสดงผล
ทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน

- The Knowledge Base
เปนสวนที่ผูใชควรจะทราบ ทั้งน้ีเพ่ือใชในการติดตอกับระบบอยางมีประสิทธิ

ภาพ สวนใหญจะอยูในรูปลักษณะคูมือการใชงาน หรือการเรียกคําสั่งชวยเหลือใน
ระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทของผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจเปนหลัก

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

1. กลางเดือน โพชนา  , 2533

เปนการวิจัย และเสนอระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตในโรง
งานแปรรูปเนื้อไก ระบบนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร ประกอบดวย 2 ระบบยอย
ที่สัมพันธกัน คือ ระบบการจัดการฐานขอมูล และระบบการวางแผนการผลิต การวางแผนการ
ผลิตตองอาศัยขอมูลจากระบบการจัดการฐานขอมูล  สวนหลักการที่ใชในการวางแผนไดมาจาก
การนําการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญ มาสรางเปนกฎเกณฑและวิธีการเลือกความสําคัญของใบสั่ง
ซื้อ ระบบที่ไดสามารถชวยลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลาในการ
วางแผน  ไดแผนการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับนโยบายการบริหารการผลิตของ
โรงงาน  ตลอดทั้งยังไดระบบการจัดเก็บขอมูลภายในโรงงานที่มีระเบียบไมซับซอน สะดวก รวด
เร็วในการรวบรวมและคนหาอีกดวย

2. นิสรา บุญสุข , 2541

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการจัดทํา
แผนสั่งซื้อชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ พัฒนาขึ้นโดยใชภาษา Microsoft Access 4.0 
และ Visual Basic 4.0 บนไมโครคอมพิวเตอรโดยใชความรูในเรื่อง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ระบบฐานขอมูล และระบบการวางแผนความตองการวัสดุ โดย
ไดสรางโปรแกรมชื่อ Del_Plan ซึ่งสามารถชวยในการคํานวณจํานวนชิ้นสวนที่ตองการสั่งซื้อ 
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วันกําหนดสงชิ้นสวน และคะแนนการประเมินผลการสงมอบชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจนี้ ชวยในการจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนและการประเมินผลผูผลิตชิ้นสวน โดยอาศัยขอมูลจาก 
เง่ือนไขการสงมอบชิ้นสวน แผนประกอบรายวัน วัสดุคงคลัง และยอดสงชิ้นสวนจริง ในการ
ทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรมกับขอมูลจริงของบริษัทตัวอยางในอดีตจํานวนหนึ่ง ผล
ปรากฏวา ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ชวยในการจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนไดรวดเร็วขึ้นอยาง
มาก และสามารถคํานวณจํานวนความตองการสั่งซื้อไดใกลเคียงกับปริมาณที่ตองการใชจริง ซึ่ง
สงผลใหมูลคาสินคาคงคลังลดลงถึง 36.36% ตามไปดวย

3. Jettanut Jirananda ,1994

งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการพัฒนาและการนําไปใชของระบบสนับสนุนการตัดสินใจใน
การจัดหนากวางมวนกระดาษขนาดใหญ ในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษพิมพเขียน โดยใชวิธี
การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming Model) แทนการใชประสบการณของผูปฏิบัติ
งาน โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นจะสามารถตอบสนองความตองการในการเปลี่ยน
แปลงแผนการผลิตไดในระยะเวลาอันรวดเร็ว มีความยืดหยุนในการใชงาน และใชงานไดงาย ใน
การแสดงผลดวย Gantt Chart และสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นได

4. Jazmin L. Ong , Mario T. Tabucanon , 1992

งานวิจัยนี้กลาวถึงการสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Programming 
Models) สําหรับการวางแผนการผลิต ในกรณีที่มีหลายผลิตภัณฑ มีเครื่องจักรมากกวา 1 
เครื่องขึ้นไป และประกอบดวยหลายสถานีงาน  โดยพัฒนาเปนแบบจําลองจากวิธีการ Mixed 
Integer Linear Programming Model และ Goal Programming Model  ซึ่งจะพิจารณาถึงขอ
จํากัดทางทรัพยากรและงบประมาณ รวมถึงการบรรลุเปาหมายที่อาจมีความขัดแยงกัน  หลัง
จากนั้นไดนําแบบจําลองดังกลาวไปใชงานในอุตสาหกรรมการผลิต Computer Hard Disc  และ
ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบผลกับวิธีการที่ใชอยูเดิม

5. Nagen Nagarur , Prem Vrat , Wanchai Doungsuwan , 1993

งานวิจัยน้ีกลาวถึง การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการวางแผนและจัดลําดับการผลิตใน
โรงงานผลิตแมพิมพแบบฉีดสําหรับผลิตทอพีวีซี  โดยมีเปาหมายคือ การทําใหตนทุนรวมต่ําสุด 
โดยการแบงปญหาออกเปน 3 ปญหายอยตามประเภทของเครื่องจักร ในแตละปญหายอยจะ
เปนการแกปญหาสําหรับเครื่องจักร 1 เครื่องและหลายผลิตภัณฑ โดยใชหลักการ Zero-One 
Goal Programming  โดยจากผลการวิจัย พบวาสามารถแกไขปญหาสําหรับแตละเครื่องจักร
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ดวยวิธีการทาง Heuristic และสามารถลดตนทุนในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังและตนทุนของการ
ขาดแคลนลงได



บทที่ 3

การวางกําหนดการผลิตหลักในโรงงานผลิตกระดาษคราฟท

3.1  กรณีศึกษา

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ซึ่งเปนกระดาษอุตสาหกรรมเพื่อการ
บรรจุภัณฑ  ประเภทผลิตภัณฑ ไดแก กระดาษทําผิวกลอง (Kraft Liner Board) ,กระดาษทํา
ลอนลูกฟูก (Corrugating Medium Paper) ,กระดาษทําถุงหลายชั้น (Extensible Kraft Paper)
และกระดาษทําแกน (Core Paper)  โดยมีผังการบริหารงานดังนี้

รูปที่ 3.1  ผังการบริหารงานของโรงงานตัวอยาง

กรรมการผูจัดการ

รองกรรมการผูจัดการ

ผูจัดการโรงงาน A ผูจัดการโรงงาน B ผูจัดการฝายการ

หนวยงานผลิต และ
สนับสนุนการผลิต

หนวยงานผลิต และ
สนับสนุนการผลิต

หนวยงานใน
ฝายการตลาด

สวนวางแผนการผลิต

ผูจัดการฝายจัดหา

หนวยงานใน
ฝายจัดหา
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โรงงานประกอบดวยเครื่องจักรผลิตกระดาษจํานวนทั้งหมด 7 เครื่อง โดยมีรายละเอียด
ดังนี้

ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงความสามารถในการผลิตกระดาษของโรงงานตัวอยาง

PM No. Average
Capacity
(ton/day)

Product Grade No. of Plies Grammage
Range (g/m2)

1 300 CA ,CF 1 112-185
2 120 CA ,CF 1 112-125
3 390 CA ,CAX ,CB ,CF ,CU ,SB ,KX ,KXX

,KS ,KSX ,KI ,KIX
3 112-450

4 300 CA ,CAX ,CF ,EK ,EKX ,WEK ,WEKX
,SB ,MW

1 70-135

5 400 CA ,CAX ,CB ,CF ,CU ,SB ,KA ,KAX
,KN ,KF ,KL ,KT ,KTX  ,KI ,KIX

3 105-350

6 400 CA ,CAX ,CB ,CF ,CP ,CZ ,CX ,CXX
,CK ,CKX ,SB ,KA ,KAX ,KC ,KD ,KN
,KF ,KW ,KWX ,KP ,KPX ,KI ,KIX  ,KL
,KT ,KTX

3 125-450

7 400 CA ,CAX ,CF ,SB , CB ,CP ,CZ ,CX
,CXX ,CK , CKX , KC ,KD ,KW ,KWX
,KP ,KPX  ,KA ,KAX ,KN ,KF ,KI ,KIX
,KL ,KT ,KTX

3 125-450

โดย โรงงาน A ประกอบไปดวย เครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 1 ,2 และ 3
โรงงาน B ประกอบไปดวย เครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 4 ,5 ,6 และ 7

ขอมูลการสั่งผลิตตั้งแต เดือนมกราคมถึง เดือนธันวาคม 2542 และเดือนมกราคมถึง 
เดือนสิงหาคม 2543 ของโรงงาน โดยสรุปเกรดหลักแยกตามเครื่องจักร ไดดังแสดงในตารางที่ 
3.2 ดังนี้
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ตารางที่ 3.2  ตารางสรุปขอมูลกระดาษเกรดที่มีการสั่งผลิตในชวงเดือนมกราคมถึง
 เดือนธันวาคม 2542 และเดือนมกราคมถึง เดือนสิงหาคม 2543 ของโรงงาน B

PM. No. Product Grade Total Grade
PM#4 CA,CAX,EK,SB 4
PM#5 CA,CAX,CB,CP,CPX,KA,KC,KF,KI,KIX,KL,

KPX,KTX,SB
14

PM#6 CA,CAX,CB,CK,CP,CPX,KA,KC,KF,KI,KIX,
KL,KN,KPX,KTX,SB

16

PM#7 CA,CAX,CB,CK,CP,CPX,KA,KC,KF,KI,KIX,
KL,KN,KPX,KTX,SB

16

โดยสรุปมีเกรดกระดาษที่จะนํามากําหนดไวใน ตารางการผลิตหลักประจําเดือน รวม
จํานวน 17 เกรด

3.2  กระบวนการผลิต

3.2.1 ประเภทของวัตถุดิบ (Raw Material)

แบงออกเปน 3 ประเภทใหญ คือ

3.2.1.1 เยื่อกระดาษบริสุทธ์ิ (Virgin Pulp)   ไดแก    เยื่อกระดาษที่ยังไมผานการทํา
เปนกระดาษมากอน มีทั้งที่ฟอกสีใหขาวขึ้น (Bleached) และไมฟอกสี
(Unbleached)  แบงเปน

- เยื่อใยสั้น (Short Fiber)  มีทั้งจัดหาจากภายใน และตางประเทศ     โดยจะไดจากไม
จําพวกไผ  ยูคาลิปตัส และพวกไมใชไม เชน ชานออย เปนตน รวมไปถึงเยื่อกึ่งเคมี 
(CTMP) ดวย

- เยื่อใยยาว (Long Fiber)  จัดหาจากตางประเทศ โดยจะไดจากไมเน้ือออน จําพวกไม
สน

3.2.1.2 เศษกระดาษ (OCC : Old Corrugated Container)  ไดแก เศษกระดาษ
กลองลูกฟูกสีน้ําตาล หรือลังเกาๆ โดยคุณภาพของเยื่อเศษกระดาษที่ไดจะขึ้น
กับแหลงที่มาของกระดาษนั้น วามีเสนใยยาวหรือสั้น โดยเยื่อเศษกระดาษที่มา
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จากแถบยุโรปและอเมริกาจะใหเสนใยที่ยาว คุณภาพดีกวา แถบเอเซีย แตจะมี
สิ่งเจือปนมามากกวา เปนตน  โดยจะแบงชั้นคุณภาพตามประเทศที่มาของเศษ
กระดาษนั้น

3.2.1.3 สารเคมี (Chemical)   ไดแก สารเคมีที่นํามาผสมกับเยื่อ เพ่ือใหมีคุณภาพ
ของกระดาษตามที่ตองการ  จัดหาจากทั้งภายในและตางประเทศ  โดยสารเคมี
หลักๆ ที่ใช ไดแก แปงมัน ,แปงมีประจุ  ,สารสม , ชันสน และสี

3.2.2  ข้ันตอนการผลิตโดยสรุป

3.2.2.1 ข้ันตอนการผลิตเยื่อจากเศษกระดาษ
นําเอาเศษกระดาษเกามาคัดแยกวัสดุที่ไมมีเสนใย (Fiber) ออก เชน 

Foam พลาสติก เศษไม เศษลวด เปนตัน และนําสวนที่เปน Fiber เขาเครื่อง
ผลิตกระดาษตอไป

3.2.2.2 ข้ันตอนการเตรียมเยื่อบริสุทธิ์ (Virgin Pulp)
โดยการเอาเยื่อบริสุทธิ์ที่อัดแหงเปนกอนมาผสมน้ํา แลวตีใหแตก ควบ

คุมความเขมขนใหได 3% เยื่อ

3.2.2.3 ข้ันตอนการเตรียมสารเคมี โดยนําสารเคมีแตละชนิด มาทําการ Dilute ดวย
น้ํา และควบคุมระดับเปอรเซ็นต Solid ของสารเคมีแตละชนิด

3.2.2.4 ข้ันตอนการผสม นําวัตถุดิบในขอ 1 ถึง 3 มาทําการผสมใน Mixing Chest
(ถังผสมเยื่อ) ตามสวนผสมของกระดาษแตละเกรดที่จะดําเนินการผลิต

3.2.2.5 ข้ันตอนการผลิตกระดาษที่เคร่ืองผลิตกระดาษ

ขั้นตอนการผลิตโดยสรุปสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.2
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รูปที่ 3.2  ขั้นตอนการผลิตโดยสรุป

วัตถุดิบ (Raw Material)
 (เยื่อกระดาษ ,เศษกระดาษ ,สารเคมี)

ผลิตเยื่อเศษกระดาษ
(Waste Plant)

เตรียมสารเคมี
(Chemical Preparation)

ทําแผน (Wire Part)

กดรีด (Press Part)

อบแหง (Dry Part)

กรอแบงมวนกระดาษ
(Rewinder)

สินคาสําเร็จรูป
(Finished Goods)
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3.2.3  สวนประกอบของเครื่องผลิตกระดาษ

เครื่องผลิตกระดาษจะประกอบดวย 3 สวน หลัก ๆ คือ

3.2.3.1 ชุดลวดเดินแผน (Wire Part)
จะรองรับเยื่อที่ผสมเขาดวยกัน ในอัตราสวนที่ตองการโดยลวดเดิน

แผนน้ีเปนผาพลาสติกใยสังเคราะหที่ออกแบบใหมีพรุนตลอดแผน เม่ือเยื่อ
ความเขมขน 0.3% ถูกปลอยออกมาจากหัวพนเยื่อตัวเยื่อเองจะฟอรมตัวเปน
แผนเปยก (Wet Web) อยูบนลวดเดินแผน โดยน้ําจะถูกระบายออกใตแผนลวด 
ตัวแผนเปยกจะวิ่งเขาสูชุดลูกกดตอไป

3.2.3.2 ชุดลูกกด (Press Part)
จะกดรีดน้ําออกจากแผนเปยกดวยแรงกดสูง แตจะกดรีดน้ําออกได

จํานวนหนึ่งเทานั้น น้ําสวนหนึ่งจะฝงตัวในเสนใยเยื่อ และไมสามารถนําออกไป
ดวยแรงกดได

3.2.3.3 ชุดลูกอบ (Fryer Part)
จะใชความรอนสูงเพื่อไลน้ําสวนที่เหลือออกจากเสนใย โดยจะปอนไอ

น้ําที่ความรอนสูงเขาไปในลูกอบ ไอนํ้านี้จะถายเทความรอนแฝงใหกระดาษ
เปยกจนถึงทายชุดลูกอบ กระดาษจะทรงรูปแผนที่สภาพใชงาน โดยมีความชื้น
อยูประมาณ 8% และกระดาษจะเขามวนตอไป

3.3 ประเภทของผลิตภัณฑ (Product Grade)

ผลิตภัณฑที่ทําการผลิต สามารถแบงออกเปน 4 ประเภทใหญ คือ

3.3.1 กระดาษสําหรับทําถุงหลายชั้น (EXTENSIBLE KRAFT PAPER)

ไดแก  กระดาษที่นําไปทําถุงบรรจุซีเมนต อาหารสัตว และเคมีภัณฑ เชน เม็ด
พลาสติก แรแบไรด เปนตน ถุงหลายชั้นถูกใชเปนภาชนะ ที่ปองกันความเสียหายใหกับ
สินคาที่บรรจุตลอดระยะเวลาระหวางการขนสง และเก็บรักษากอนที่สินคาจะถึงมือผูใช
หรือลูกคาปลายทาง ถุงหลายชั้นจึงตองมีความแข็งแรงเพียงพอ สามารถทนทานตอ  
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กรรมวิธีการเคลื่อนยายตางๆ เชน การแบกถุงบนบาหรือเอว  การเหวี่ยงจากบาหรือเอว
ลงกระแทกพื้น การลาก การวางซอนกันบนกระบะทายรถบรรทุก หรือโกดังเก็บสินคา 
เปนตน ดังน้ันกระดาษทําถุงหลายชั้นจึงตองมีคุณภาพที่จะตานทานการถูกกระทําใน
ลักษณะตางๆ

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด  EK, WEK, SB และ MW ตางๆ

3.3.2 กระดาษสําหรับทําผิวกลอง (Kraft Liner Board)

ไดแก กระดาษที่นําไปทําเปนผิวทั้งดานนอกและดานในของกลองกระดาษลูกฟูก 
ซึ่งถูกนําไปใชเปนภาชนะบรรจุสําหรับสินคาทั้งอุปโภคบริโภค หลายชนิด หลายประเภท
ดวยกัน นอกจากนี้ยังถูกนําไปใชทําเปนปกแฟมออน ซองเอกสาร ซองจดหมาย ปกสมุด 
และหอของดวย จากลักษณะการนําไปใชงานตางๆ ดังกลาวขางตน กระดาษสําหรับทําผิว
กลองจึงจําเปนตองมีคุณลักษณะ และคุณภาพตางๆ ที่จะใหสามรถทนทานตอสภาวะและ
สภาพตางๆ ของการใชงาน ทั้งยังตองสามารถทนตอสภาวะตางๆ ในระหวางถูกนําไปแปร
รูปดวย

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด KA, KI, KT เปนตน     (ขึ้นตนดวย K
ทั้งหมด)

3.3.3 กระดาษทําลูกฟูก (Corrugating Medium Paper)

ไดแก กระดาษที่ใชทําเปนลอนลูกฟูกของแผนกระดาษลูกฟูก โดยใหยึดติดกับ
กระดาษผิวกลองอีกสองดาน กลายเปนโครงสรางที่ทําใหแผนกระดาษลูกฟูกทรงรูปแบบ
อยูได กระดาษลูกฟูกจึงเปนสวนประกอบสําคัญสวนหนึ่งที่มีผลตอสมรรถนะในการใชงาน
ของกลองกระดาษทําลูกฟูก ตองแข็งพอที่จะตานแรงกดทับของสินคาที่วางอยูในกลอง 
สามารถตานทานแรงกระทบกระแทกที่ดานขางของกลองไมบี้แบนไดงาย มีความแข็งแต
ไมเปราะหรือแตกหักงายระหวางการพับฝาขึ้นรูปกลอง นอกจากนี้ยังทนทานตอสภาวะ
ตางๆ ระหวางที่ถูกนําไปแปรรูปดวย

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด CA, CF, CM เปนตน (ขึ้นตนดวย C)

3.3.4 กระดาษทําแกน (Core Paper)

ไดแก กระดาษที่ใชทําเปนแกนกระดาษสําหรับมวนกระดาษกาว มวนกระดาษ
ชําระ มวนผา ทําเปนภาชนะบรรจุลูกแบดมินตัน ทําเปนถังกระดาษบรรจุผงซักฟอก
สารเคมี และอ่ืนๆ รวมทั้งทําเปนแกนหลอดดายดวย จากลักษณะการใชงานดังกลาว
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แกนจึงจําเปนตองมีความหนาสม่ําเสมอ มีความแข็งพอควร มีผิวเรียบพอควร และตาน
ทานการดูดซึมกาวไดพอควรดวย  โดยคุณภาพหลักๆ จะใกลเคียงกับกระดาษทําลูก
ฟูก

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด CP, CX, CZ เปนตน (ขึ้นตนดวย C)

3.4  การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ขอบเขตของงานวิจัย

รูปที่ 3.3  การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางและขอบเขตงานวิจัย

การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางประกอบดวย การวางแผนการผลิตและแผน
การใชวัตถุดิบประจําป โดยจัดทําแผนของปถัดไปในชวงปลายป ประมาณตนไตรมาสสุดทาย 
ของปปจจุบัน และมีการทบทวนแผนเพื่อจัดทําแผนการผลิตและแผนการใชวัตถุดิบทุกๆ ครึ่งป 
ในชวงประมาณตนไตรมาสที่ 2 ของปที่ใชแผน โดยจัดทําใหสัมพันธกับเปาหมายของบริษัท  
แผนในดานการตลาด  และแผนการจัดหาวัตถุดิบอุปกรณตางๆ และจะมีการจัดทําเปนแผน Six 
Month Rolling ทั้งในดานการวางแผนการผลิต และการวางแผนการใชวัตถุดิบ เพ่ือทําการตรวจ

แผนการผลิตประจําป/ครึ่งป

แผนการผลิต 6-month Rolling

กําหนดการผลิตประจําเดือนเบื้องตน

กําหนดการผลิตประจําเดือน

สั่งผลิตรายวันโดยระบุน้ําหนักมาตรฐาน
และจัดหนากวางมวนกระดาษ

แผนการใชวัตถุดิบประจําป/ครึ่งป

แผนการใชวัตถุดิบ 6-month Rolling

แผนการใชวัตถุดิบประจําเดือน
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สอบใหขอมูลตางๆ ทันสมัยอยูเสมอ โดยจัดทําทุกๆ เดือน ซึ่งจะมีแผนของเดือนปจจุบันที่จะใช
งานแผน และแผนของอีก 5 เดือนถัดไป

หลังจากนั้นจะนํามากําหนดการผลิตหลักประจําเดือนเบื้องตน โดยกําหนดตามความ
ตองการสั่งผลิต ซึ่งพิจารณาจากคําสั่งซื้อ และจํานวนพัสดุคงคลัง เพ่ือจัดสรรชนิดและปริมาณ
ของผลิตภัณฑที่ตองการผลิต ใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง ใหสอดคลองกับแผนการขาย 
ปริมาณพัสดุคงคลังขั้นต่ําและขั้นสูงสุดที่ยอมได และแผนการหยุดเครื่องจักรเพ่ือซอมและบํารุง
รักษา หลังจากไดประสานงานกับทางดานฝายการตลาดเปนที่แนนอนแลว ก็จะกําหนดเปน
กําหนดการผลิตประจําเดือน และคํานวณแผนแยกเปนรายวันตามคามาตรฐานของเครื่องจักร
แตละเครื่อง  แลวนําไปคํานวณเปนแผนการใชวัตถุดิบประจําเดือน

กอนถึงกําหนดที่จะตองผลิตตามวันที่กําหนดไว ประมาณ 1 - 3 วัน ทางฝายการตลาด
จะสงคําสั่งผลิตที่แนนอนมาใหอีกครั้ง โดยระบุน้ําหนักกระดาษที่ตองการ แยกเปนเกรดกระดาษ
ที่ระบุน้ําหนักมาตรฐาน และหนากวางกระดาษขนาดตางๆ ตามที่รวบรวมไดจากคําสั่งซื้อและ
การตรวจสอบยอดพัสดุคงคลัง ซึ่งทางสวนวางแผนการผลิตก็จะนํามากําหนดเปนคําสั่งผลิตราย
วัน และจัดหนากวางมวนกระดาษใหมีความสูญเปลานอยที่สุด เพ่ือใหทางฝายผลิตดําเนินการ
ผลิตตามคําสั่งผลิตตอไป

หากพิจารณาจากขอมูลการสั่งสินคาของลูกคา (Order Requirement) แลว  พบวาโรง
งานตัวอยางมีการวางแผนผลิตใน 3 ระดับ คือ
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รูปที่ 3.4  ระดับการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ยกตัวอยาง เชน วางแผนผลิตกระดาษสําหรับทําผิวกลอง เกรด KA   ที่มี Basis 
Weight 150 g/m2  และกรอแบงเปนมวนเล็กขนาดหนากวาง 179 cm.  เปนตน

โดยในปจจุบัน มีกระดาษทั้งหมด 57 เกรด ในแตละเกรดจะมีประมาณ 1 ถึง 5 Basis 
Weight  และแตละ Basis Weight จะมีประมาณ 1 ถึง 30 Sizes

ในการวางแผนตางๆ ดังกลาว จะใชขอมูล แผนการขาย  จํานวนพัสดุคงคลัง  จํานวน
วันที่จะตอง Shut Down เครื่องจักร เวลามาตรฐานในการผลิต กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของเครื่องจักร และลําดับการผลิตคราวๆ  เปนหลักในการวางแผน

ผูทําการวางแผน จะพยายามใหปริมาณที่จะผลิตรวมของแตละเกรดใกลเคียงกับ
กําหนดการผลิตรายเดือนมากที่สุด  หากพบวามีความแตกตางกันมาก จะทําการปรับแผนโดย

1. หาก Order นอยกวาที่กําหนดในแผนการผลิตประจําเดือน จะลดจํานวนที่ตองผลิตลง และ
พิจารณาจากจํานวนพัสดุคงคลังที่มีอยู เพ่ือผลิตเกรดอื่นที่ใกลเคียงกันแทน

2. หาก Order มากกวาที่กําหนดในแผนการผลิตประจําเดือน

กําหนดเกรดที่จะผลิต (Grade)

กําหนดน้ําหนักมาตรฐาน
(Basis Weight  or Grammage : g/m2)

กําหนดขนาดหนากวางมวนกระดาษ
(Size : cm.)
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- ถายังมีกําลังการผลิตเพียงพอ จะวางแผนใหผลิตมากขึ้น
- ถาผลิตเต็มกําลังการผลิตแลว จะยอมใหพัสดุคงคลังต่ํากวาคา Minimum Stock  หรือ

ประสานงานกับทางฝายการตลาด เพ่ือเลื่อนคําสั่งผลิตในบางผลิตภัณฑ

3.5  การวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน

พนักงานวางแผนการผลิต จะทําการตรวจสอบคําสั่งซื้อ ตารางการผลิต และยอดขาย 
ของเดือนที่ทําการวางแผนการผลิตจากแผนการผลิต Sixth-Month Rolling ฉบับลาสุด และนํา
มาเปรียบเทียบกับจํานวนสินคาคงคลัง ของกระดาษมวนแตละเกรด เพ่ือคํานวณจํานวนตันที่
ตองการผลิต โดยยึดจํานวนตันที่ตองผลิตตามแผนการผลิต Sixth-Month Rolling ฉบับลาสุด 
พรอมทั้งกําหนดเครื่องจักรที่จะทําการผลิตและลําดับการผลิต เพ่ือใหเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
การเปลี่ยนเกรดนอยที่สุด จากนั้นจะตรวจสอบและยืนยันรายละเอียดกับหนวยงานตางๆ เพ่ือ
ทําการปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองกับหนวยงานอ่ืนๆ รวมทั้งดําเนินการจัดพิมพตาราง
กําหนดการผลิตหลัก สงใหหัวหนาสวนวางแผนการผลิตตรวจสอบ และรองกรรมการผูจัดการ
อนุมัติ แลวจึงแจกจายใหหนวยงานที่เกี่ยวของ เพ่ือใชเปนขอมูลเบื้องตนสําหรับหนวยงานผลิต
แตละเครื่องจักรผลิตกระดาษ เพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวัตถุดิบ สารเคมี ตลอดจนสวน
ประกอบอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต เพ่ือเปนขอมูลในการวางแผนซอมเครื่องจักรของหนวย
งานซอมบํารุงเครื่องจักร และเพ่ือเปนขอมูลในการขายกระดาษมวนใหลูกคา ของหนวยงานทาง
ดานตลาด   โดยจะตองปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของแผนกบริการลูก
คา และฝายขาย   รวมทั้งสอดคลองกับ  จํานวนพัสดุคงคลังคงเหลือ โดยพิจารณาการสงมอบ
สินคาตามเวลาที่กําหนดเปนหลัก

กรณีการผลิตไมเปนไปตามแผน และจําเปนตองเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต เชน การ
เปลี่ยนแปลงความตองการสินคาจากลูกคา เน่ืองจากลูกคามีความจําเปนตองใชกระดาษเกรดที่
ไมไดวางแผนผลิตไว หรือวางแผนจะผลิตแตยังไมถึงชวงเวลาในการผลิตของปนั้นๆ หัวหนา
แผนกบริการลูกคา หรือฝายขายจะแจงของเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตมายังหัวหนาสวนวางแผน
การผลิต เพ่ือตรวจสอบความเปนไปไดในการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตของเครื่องผลิตกระดาษ
แตละเครื่อง  หัวหนาสวนวางแผนการผลิตจะแจงใหผูเกี่ยวของทราบวาจะสามารถเปลี่ยนแปลง
หรือไมสามารถเปลี่ยนแปลงได กรณีสามารถเปลี่ยนแปลงได จะดําเนินการจัดทํากําหนดการ
ผลิตใหมตอไป กรณีไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดจะแจงยืนยันแผนการผลิตใหผูเกี่ยวของทราบ

กรณีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต เน่ืองมาจากสวนผลิตหรือสวนซอมบํารุง ซึ่งสาเหตุ
อาจจะเกิดจากสภาพเครื่องจักร หรือสถานการณของวัตถุดิบและสารเคมี ตลอดจนปญหาระดับ
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พัสดุคงคลังของสวนคลังและจัดสง  ทางหัวหนาสวนวางแผนการผลิตจะแจงใหหัวหนาแผนก
บริการลูกคา และหัวหนาฝายขายทราบ และจะทําการปรับปรุงกําหนดการผลิตหลักใหมสงใหผู
เกี่ยวของ

ในการวางแผนกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนปจจุบัน ของโรงงานตัวอยาง ใชความ
สามารถ และประสบการณความชํานาญของผูวางแผน ที่จะเปนผูจัดสรร และประมาณการ
กําหนดการผลิต   ซึ่งในบางกรณีอาจไมดีพอ  และอาจสงผลใหมีตนทุนการผลิตสูง หรือทําให
ไมสามารถใหบริการลูกคาไดเต็มที่  นอกจากนี้ ในกรณีที่มีการยายงานของพนักงานวางแผน  
จะเปนการยากในการสอนงานพนักงานใหม ใหสามารถวางแผนไดเทาเทียมกับพนักงานคนเดิม



บทที่ 4

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

จากการศึกษาระบบการทํางานในปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางกําหนด
การผลิตหลัก ทําใหสามารถกําหนดแนวทางในการแกปญหา และการสรางระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลักได โดยการนําหลักเกณฑและวิธีการในการหาคาที่
เหมาะสมที่สุด โดยกําหนดใหคาฟงกชันวัตถุประสงคเปน คาตนทุนรวมต่ําสุด นํามาประยุกตใช
ชวยในการจัดสรางระบบในการวางกําหนดการผลิตหลัก และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวย
ในการคํานวณ ใหสอดคลองกับหลักเกณฑวิธีการดังกลาว เพ่ือลดความยุงยาก ความผิดพลาด
และความลาชาที่เกิดขึ้นจากการคํานวณดวยมือ

จากแนวทางการแกปญหาและศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวความคิดในการสราง
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก ขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร 
เพ่ือใหเปนระบบที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานไดดียิ่งขึ้น

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก แบงออกเปน 3 สวนที่
สําคัญ คือ สวนที่ 1 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System) เปนระบบ
ที่ออกแบบขึ้นเพ่ือชวยในการรวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบ ไมเกิดความซ้ําซอนในการจัดเก็บ 
พรอมทั้งเพ่ิมความรวดเร็วในการคนหาหรือเรียกใชขอมูล  สวนที่ 2 คือ การออกแบบระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลัก บนเครื่องคอมพิวเตอร (Decision 
Support System Program) ซึ่งจะเปนรายละเอียดของโปรแกรม ที่ชวยในการวางกําหนดการ
ผลิตหลัก เพ่ือชวยใหสามารถจัดทําแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น และสวนที่ 3 คือ การ
ออกแบบหนาจอสําหรับผูใชงาน (User Interface) เพ่ือใหผูใชงานสามารถใชงานโปรแกรมได
งาย สะดวก และรวดเร็ว โดยสวนที่ 3 นี้จะรวมอยูในสวนการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

4.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System)

ระบบการจัดการฐานขอมูล เปนสวนที่ใชรวบรวมขอมูลภายในโรงงาน โดยขอมูลเหลานี้
ไดมาจากเอกสารที่ใชในการบริหารการผลิต และจากการรวบรวมขอมูลทางดานการผลิต ที่ผาน
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มา การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูลเพื่อการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนในโรงงาน
ผลิตกระดาษคราฟทมีขั้นตอนดังนี้

4.1.1 ศึกษาระบบการไหลของเอกสาร

เอกสารที่ใชในการบริหารการผลิต และวิเคราะหขอมูลในการผลิต มีลักษณะดัง
แสดงในรูปที่ 4.1   ซึ่งสามารถแยกตามความรับผิดชอบของแผนกตางๆ ดังนี้

1. สวนวางแผนการผลิต ทําหนาที่รวบรวมเอกสารในการบริหารการผลิตจากหนวย
งานตางๆ เพ่ือทําการวางแผนการใชวัตถุดิบ กําหนดการผลิตหลัก วางแผนการ
ผลิตกระดาษ วางแผนการผลิตพลังงาน (น้ํา/ไอนํ้า/ไฟฟา)  และทําหนาที่ประสาน
งานแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการควบคุมการผลิต รวมถึงทํารายงานการผลิตดวย

2. สวนผลิต ทําหนาที่ใหขอมูลมาตรฐานในการผลิต เชน ความสามารถในการผลิต
มาตรฐานของเครื่องจักรแตละเครื่องในแตละผลิตภัณฑ  และปริมาณวัตถุดิบตอ
หนวยผลิตภัณฑ เปนตน และรับแผนกําหนดการผลิตหลัก และแผนการผลิตเพ่ือ
นํามาเตรียมการผลิตกระดาษ

3. สวนพลังงาน ทําหนาที่ผลิตพลังงานตามแผนการผลิตน้ํา ไอนํ้า และไฟฟา เพ่ือให
เพียงพอตอการใชงานในการผลิตกระดาษ

4. สวนซอมบํารุง ทําหนาที่ใหขอมูลการหยุดเครื่องจักรแตละเครื่อง เพ่ือซอมแซม
และบํารุงรักษา ในแตละเดือน และเตรียมการซอมแซมบํารุงรักษาตามแผน

5. สวนคลังและจัดสง ทําหนาที่ใหขอมูลระดับการควบคุมพัสดุคงคลัง     และพัสดุ
คงคลังคงเหลือในแตละชวงเวลา เพ่ือใชประกอบในการวางแผนการผลิต และจัด
เตรียมคลังใหพรอมรับผลิตภัณฑตามกําหนดการผลิต รวมถึงประสานงานการขาย
และการจัดสงสินคาใหแกลูกคา

6. แผนกบริการลูกคา ทําหนาที่รับขอมูลการสั่งซื้อจากลูกคาและฝายขาย  แลวรวบ
รวมสงใหกับสวนวางแผนการผลิต เพ่ือใชในการวางกําหนดการผลิตหลัก และวาง
แผนการผลิตกระดาษ รวมถึงประสานงานกรณีตองมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต
และแผนการขาย

7. ฝายขาย ทําหนาที่ วางแผนและพยากรณการขายใหสอดคลองกับความสามารถใน
การการผลิต รวมถึงประสานงานในดานการตลาด กรณีตองมีการปรับเปลี่ยนแผน
การผลิต

8. ฝายจัดหาและแผนกคลังวัตถุดิบ ทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบ ใหเพียงพอตอการผลิต 
และบริหารงานในการรับ เก็บ และจายวัตถุดิบ ใหกับเคร่ืองจักรแตละเครื่องตาม
ประเภทของผลิตภัณฑ
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จากระบบการไหลของเอกสาร ในการวางกําหนดการผลิตของ      โรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท  ในปจจุบัน   จะเห็นไดวา ยังไมมีการนําขอมูลในเรื่องของตนทุนการผลิตมาใชประกอบ
ในการวางกําหนดการผลิตหลัก  ซึ่งขอมูลดังกลาว  ทางแผนกบัญชีโรงงานจะจัดทําขึ้น   เพ่ือใช
เปน เครื่องมือในการเครื่องมือในการบริหาร และควบคุมการผลิตของฝายบริหาร



ประสานงานการขายและการตลาด

แผนการใชวัตถุดิบ

แผนการจัดหา

กําหนดการผลิตหลักและแผนการผลิต

ขอมูลมาตรฐานการผลิต
แผนผลิตน้ํา/ไฟฟา/ไอน้ํา

ขอมูลการหยุดเครื่องจักร

แผนการผลิตและการหยุดเครื่องจักร

ขอมูลพัสดุคงคลัง

แผนการผลิต

กําหนดการผลิตหลัก
และแผนการผลิต

ขอมูลการสั่งซื้อ

แผนการขายแผนการผลิต

ประสานงานการขาย
และการจัดสง

ประสานงานการรับ-เก็บ-จาย

สวนพลังงานสวนซอมบํารุง สวนผลิต

สวนวางแผนการผลิตสวนคลังและจัดสง ฝายจัดหา

แผนกคลังวัตถุดิบ

แผนกบริการลูกคา ฝายขาย

รูปที่ 4.1  ระบบการไหลของเอกสาร
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4.1.2 ขอมูลที่ใชในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน

ขอมูลที่ใชในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ในการผลิตกระดาษคราฟทตาม
วิธีการที่พัฒนาขึ้น ประกอบดวย

1.   ความสามารถในการผลิตมาตรฐาน (Capacity at Standard Operating Time)
หนวย : ตันตอชั่วโมง (ton/hr.)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกครึ่งป

คือ มาตรฐานเวลา ที่เครื่องจักรแตละเครื่องใชในการผลิตผลิตภัณฑแตละเกรด โดยจะ
คิดจากขอมูลการผลิตในปกอน และประมาณการจัดทําเปนมาตรฐานในปถัดไป และมีการ
ทบทวนทุกๆ ครึ่งป

2.  ตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย (Standard Unit Cost)
หนวย : บาทตอตัน (baht/ton)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกไตรมาส

คือ ตนทุนในการผลิตสินคา ที่ประมาณขึ้นกอนที่จะทําการผลิตจริง โดยทําขึ้นอยางมี
เหตุผล ณ ระดับการผลิตหนึ่ง ภายใตสถานการณที่คาดการณไว โดยประมาณการจัดทํา
เปนมาตรฐานไว ทุกตนแตละไตรมาส จากขอมูลพยากรณตนทุนตางๆ

ตนทุนมาตรฐานในการผลิต มีองคประกอบดังนี้

ก)  คาวัตถุดิบ (Direct Material Cost)
คือ คาใชจายสวนที่เกี่ยวของกับวัตถุดิบที่ใชในการผลิตโดยตรง ไดแก

- เยื่อ ไดแก เยื่อบริสุทธิ์ทั้งเยื่อใยสั้น และเยื่อใยยาว  รวมถึงเยื่อจากเศษกระดาษเกาจาก
แหลงตางๆ

- สารเคมี ไดแก สารสม แปง ชันสน และสี เปนตน
- พลังงาน ไดแก น้ํา ไอนํ้า และไฟฟา

ข)  คาวัสดุสิ้นเปลือง อะไหลและคาซอมบํารุงรักษาตางๆ (Assigned Cost)
คือ คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิต แตไมไดเปนสวนหนึ่งในวัตถุดิบที่ใช

ในการผลิตโดยตรง หรือไมไดเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ หรือ อาจเรียกไดวาเปนคาใช
จายจัดสรร ไดแก

- คาซอมและบํารุงรักษา
- คาอะไหลที่ใชในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร



43

- คาวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิต เชน แกนกระดาษ ผาใบ ลวดเดินแผน เปนตน

ค)  คาแรงทางตรง (Direct Labor Cost)
คือ คาแรงงานที่แปรผันไปตามปริมาณการผลิต ไดแก คาแรงของพนักงานผลิต

และผูรับเหมา สวนที่นอกเหนือจากเงินเดือน (คาลวงเวลา : Overtime)

Direct Material Cost ไดจากการใชวัตถุดิบตอหนวย ที่ไดประมาณการไวเปนมาตรฐาน
ของแตละผลิตภัณฑ (Standard Unit Used) คูณกับราคาของวัตถุดิบแตละชนิด ที่ประมาณการ
ไว  สวน Assigned Cost และ Direct Labor Cost จะไดจาก การเฉลี่ยคาใชจายที่เกิดขึ้นโดย
รวมของทั้งโรงงาน มาเปนตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ ดังนั้นตนทุนสวนที่แปรผันไปตามการ
จัดสรร และการวางกําหนดการผลิตหลักใหกับเคร่ืองจักรแตละเครื่อง ก็คือ Direct Material 
Cost

3.   เวลาในการผลิต
หนวย : ชั่วโมง (hr.)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกเดือน

คือ เวลาในการผลิตของแตละเครื่องในแตละเดือน โดยคิดจากเวลาเดินเครื่องจักร 24 
ชั่วโมงในแตละวัน เปนเวลา 1 เดือน หักเวลาที่ตองหยุดเครื่องจักรเนื่องจากสาเหตุตางๆ ที่
ไดคาดการณไว ไดแก Schedule Shut Down ในการซอมและบํารุงรักษา และ Shut Down 
เน่ืองจากสาเหตุตางๆ เชน การหยุดลางเครื่องจักรเม่ือมีการเปลี่ยนเกรด เปนตน

4.   ความตองการผลิต
หนวย : ตัน (ton)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกเดือน

คือ ความตองการผลิตในแตละเดือน โดยจะไดจากขอมูลการสั่งสินคาจากลูกคา แผน
การขาย และปริมาณพัสดุคงคลัง โดยการประสานงานกับทางแผนกบริการลูกคา และฝายขาย 
โดยจะกําหนดความตองการกระดาษแตละเกรด เปนนํ้าหนัก หนวยเปนตัน

4.1.3 ลําดับการผลิตกระดาษ

ลําดับการผลิต ของเครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 4, 5, 6, 7 ขึ้นกับประเภทของ
ผลิตภัณฑที่ผลิต โดยจะจัดลําดับใหมีการสูญเปลานอยที่สุด โดยเปรียบเทียบจากชนิดของเยื่อ
กระดาษ และสารเคมีประเภทสี ที่เปนวัตถุดิบของแตละเกรดกระดาษ  ลําดับการผลิตควรจะ
เรียงลําดับจากกระดาษเกรดที่มีความสะอาดที่สุด นั่นคือ ใชเยื่อบริสุทธิ์ และไมใสสีกอนเปน
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อันดับแรก เรียงไปจนถึงกระดาษเกรดที่ใชเยื่อเศษกระดาษเกาทั้งหมด และไมกําหนดคาสีอยูใน
ขอกําหนดการซื้อขาย  แสดงการวางลําดับการผลิตกระดาษไดดังแสดงในรูปที่ 4.2

รูปที่ 4.2  ลําดับการผลิตกระดาษ

หมายเหตุ :-
1. กรณีปกติลําดับการเดินกระดาษจะยึดตามมาตรฐานที่กําหนดไว โดยจะขามเกรดที่ไมมีการ

ผลิต
2. กรณีที่ลูกคามีความจําเปนเรงดวนหรือระดับสินคาคงคลังต่ําหรือสูง สามารถเปลี่ยนแปลง

ลําดับการเดิน  กระดาษไดตามความเหมาะสม โดยเพิ่มชั่วโมง Shut Down

Scheduled Shut Down EK

Production Shut
Down for changing
rope loop 2 hours

SB

CA

CAXKIX

KL

KTX

SB

CK

CP CB CA CAX

KA

KN

KF

KPX

KC

CPX

KI

PM#5,6,7

PM#4
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4.1.4 การออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร

ในการออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร ไดเลือกใช
โปรแกรม Microsoft Access เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่เปนที่รูจักกันโดยทั่วไป พนักงานใน
บริษัทสวนใหญสามารถใชโปรแกรมตัวนี้ได ซึ่งจะงายตอการปรับปรุงแกไข

ฐานขอมูลที่ไดจัดทําไวแบงตามลักษณะการทํางานออกเปน 3 แบบดวยกันคือ
1. แฟมขอมูลเปลี่ยนแปลง เปนแฟมที่รวบรวมขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงตามการปฏิบัติงาน
2. แฟมขอมูลหลัก เปนแฟมขอมูลที่เก็บขอมูลจากแฟมขอมูลเปลี่ยนแปลง
3. แฟมขอมูลภายใน เปนแฟมขอมูลที่รวบรวมขอมูลพ้ืนฐานทั้งหมด

โดยฐานขอมูลไดจัดทําไวในรูปแบบ Table จํานวน 8 Table ไดแก
1. Baht_ton : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขา คาตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวยของกระดาษ

แตละเกรด ในแตละเดือนแบงตามเครื่องจักร
2. Calculation : Table  ใชเก็บขอมูลหลังจากการคํานวณ เพ่ือวางกําหนดการผลิตหลักของ

กระดาษแตละเกรดที่จะทําการผลิต แยกตามเครื่องจักร เดือนที่จัดทําแผน และครั้งที่แกไข
แผน (Revision)

3. Cost : Table  ใชเก็บขอมูลตนทุนรวม หลังจากการคํานวณเพื่อวางกําหนดการผลิตหลัก
ของกระดาษที่จะทําการผลิต แยกตามเดือนที่จัดทําแผน และครั้งที่แกไขแผน (Revision)

4. Dem : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขา คาความตองการในการผลิตกระดาษแตละเกรด ในแตละ
เดือน และคาเวลาในการผลิตในเดือนนั้นๆ หลังจากหักเวลาที่ตองหยุดเครื่องจักร (Shut 
Down) ออกแลว

5. List : Table  ใชเก็บขอมูลที่แสดงในหนาจอของผูใชงาน เพ่ือความสะดวกในการเรียกใช
หรือนําเขาขอมูล ไดแก เดือน ป ครั้งที่แกไข และไตรมาส

6. Report : Table  ใชเก็บขอมูลชั่วคราว สําหรับผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน 
ที่ตองการพิมพออกทางเครื่องพิมพ

7. Report2 : Table  ใชเก็บขอมูลชั่วคราว สําหรับผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจํา
เดือน ที่ตองการพิมพออกทางเครื่องพิมพ (เฉพาะคาตนทุนรวมในการผลิตของเดือนนั้นๆ)

8. Ton_hr : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขาคา ความสามารถในการผลิตมาตรฐาน ของเครื่องจักร
แตละเครื่องในหนึ่งชั่วโมง แยกตามเกรดกระดาษ
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4.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
      (Decision Support System Program)

จากการศึกษาและเก็บรวมรวมขอมูล ในการวางกําหนดการผลิตหลัก ของโรงงานผลิต
กระดาษคราฟท และหลักเกณฑวิธีการในการหาคาที่เหมาะสมที่สุด ในรูปแบบปญหาทางการ
ขนสงเพ่ือการจัดการทางการผลิต ไดนํามาออกแบบโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิต
หลัก โดยในการวางกําหนดการผลิตหลักนั้น เปนสวนหนึ่งของวางแผนการผลิต เพ่ือจัดสรร
ปริมาณ และประเภทของผลิตภัณฑที่จะผลิต ตามความตองการผลิต ใหกับเคร่ืองจักรแตละ
เครื่อง ไดแกเครื่องผลิตกระดาษที่ 4 , 5 , 6 และ 7   ซึ่งมีความสามารถในการผลิตไมเทากัน 
และมีตนทุนการผลิตที่แตกตางกัน

4.2.1 แบบจําลองปญหาทางการขนสงเพื่อการจัดการทางการผลิต

จากการศึกษาพบวา ความซับซอนของการวางกําหนดการผลิตหลักในกรณีศึกษานี้   
ไดแก
1. ความสามารถในการผลิต ของเครื่องจักรแตละเครื่อง ในการผลิตกระดาษแตละเกรด มีไม

เทากัน ดังน้ันเวลาที่เครื่องจักรแตละเครื่องจะใชในการผลิตกระดาษแตละเกรดก็จะไมเทา
กัน

2. ความตองการผลิตกระดาษแตละชนิด มีหนวยเปนตัน แตจํานวนที่จัดใหผลิตในเครื่องจักร
แตละเครื่อง จะอยูในรูปของเวลาที่มีให หลังจากหักจํานวนชั่วโมงที่จะตองหยุดเครื่องเพ่ือ
ทําการซอมและบํารุงรักษาออก

3. ตนทุนการผลิตของกระดาษแตละเกรด ในเครื่องจักรแตละเครื่อง มีคาไมเทากัน ดังนั้นตน
ทุนของชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่องจึงไมเทากัน

4.2.2 โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ในการสรางโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจดังกลาว ไดพิจารณาเลือกใช
โปรแกรมภาษา Microsoft Visual Basic เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่เปนที่รูจักกันโดยทั่วไป และ
สามารถใชงานรวมกับโปรแกรมจัดการฐานขอมูลอ่ืนๆ ที่ทางบริษัทใชอยู เชน Microsoft 
Access ได รวมถึงสามารถพัฒนาปรับปรุงแกไขโปรแกรม เพ่ือเพ่ิมความสามารถของระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในอนาคตไดโดยสะดวก

ในการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือพัฒนาวิธีการวางกําหนดการผลิตหลักของ
กระดาษคราฟท โดยจัดใหอยูในรูปแบบปญหาทางการขนสง โดยมีฟงกชันเปาหมายใหตนทุน
รวมต่ําสุด มีลําดับขั้นตอนการตัดสินใจ ดังนี้
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1. นําเขาขอมูล
ดําเนินการนําเขาขอมูลที่จําเปนในการวางกําหนดการผลิตหลัก ไดแก ความสามารถในการ

ผลิตมาตรฐาน ตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย เวลาในการผลิตของเครื่องจักร และความ
ตองการผลิตของกระดาษแตละเกรด ตามกําหนดระยะเวลาที่เปลี่ยนแปลง

2. จัดลําดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑ
เม่ือนําเขาขอมูลในโปรแกรมแลว โปรแกรมจะทําการจัดลําดับการผลิตกระดาษ ตาม

ประเภทของผลิตภัณฑ โดยไลจากกระดาษที่ใชเยื่อบริสุทธิ์และไมใสสี จนไปถึงกระดาษที่ใชเยื่อ
จากเศษกระดาษและใสสีมากหรือไมกําหนดคาสีในขอกําหนดของลูกคา เพ่ือใหเกิดความสูญ
เปลาระหวางเปลี่ยนเกรดนอยที่สุด

3. จัดใหเขาอยูในรูปแบบปญหาทางการขนสง
โดยโปรแกรมจะเตรียมขอมูลที่รับเขามา และ/หรือ เรียกใชงานจากฐานขอมูล และจัดใหอยู

ในรูปแบบของปญหาทางการขนสง เพ่ือเตรียมการคํานวณในขั้นตอไป

4. คํานวณผลหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล  (Vogel ‘s
Approximation Method)
ทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ตามวิธีโดยประมาณของโวเกล ดังที่แสดงในผังการ

คํานวณรูปที่ 4.3 และรูปที่ 4.4

5. คํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีของโมได (Modi Method)
ทําการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุด ตามวิธีของโมได ดังแสดงในผัง

การคํานวณรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6

6. นําเสนอผลการตัดสินใจในรูปแบบของรายงาน
หลังจากไดผลลัพธจากการคํานวณตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุดแลว โปรแกรมจะจัดเก็บ

ผลลัพธของการคํานวณดังกลาวไวในฐานขอมูล และผูใชงานจะสามารถเรียกใช และจัดพิมพ
ออกมาในรูปแบบของรายงาน เพ่ือนําไปใชชวยในการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
ซึ่งเปนสวนหนึ่งของการวางแผนผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ

ขั้นตอนการคํานวณในโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิต
หลักประจําเดือนจะแสดงไดดังผังงานการคํานวณ รูปที่ 4.3 ถึงรูปที่ 4.6
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START
(Vogel)

คํานวณหา baht_ton ตํ่ารอง – baht_ton ตํ่าสุด
ของแตละ row และ column

หาคาผลลัพธที่มากที่สุด
แลวระบุตําแหนงเปน (i, j)

คํานวณหาคาสมมติ
result = demand (j) / ton_hr (i,j)

ตรวจสอบวา
result > hour(i)

ให prod(i,j) = ton_hr(i,j) * result

ให prod(i,j) = ton_hr(i,j) * hour(i)

ลดคา demand (j) = demand (j) – prod (i,j)

ตรวจสอบวา
demand (j) = 0

ตัด row และ column ที่เวลาการ
ผลิตครบตาม demand แลวออก

B

A

T

T

F

F

รูปที ่4.3  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน
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A

ตรวจสอบวา  degeneracy หรือไม
จาก จํานวนที่ prod (i,j) >0 นอย
กวา จํานวนเกรดที่ตองการผลิต + 3

นําเวลาการผลิตทุกเครื่องที่เหลือรวมกัน

กําหนด dummy โดยใสใน order requirement
( demand(j) ) เพิ่ม

หาคา Production Cost โดย
เอาคา baht_ton * prod. ของแตละเกรดรวมกัน

END
(Vogel)

B

T

F

รูปที ่4.4  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน (ตอ)
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START
(Modi)

หาคา U และ V
จากการกําหนด U(1) = 0

คํานวณหาคา
total (i,j) = baht_ton (i,j) – U(i) – V(j)   ทุกจุด

กําหนด  n = 1

ตรวจสอบวา
คา total (i,j) < 0

ตรวจสอบจนครบ
ทุกคาแลวหรือไม

กําหนด X(n) = i  และ Y(n) = j

กําหนด n = n+1

If  n = 1

กําหนด  n = 1

C

D

END
(Modi)

T

F

T

F

T

F

รูปที ่4.5  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย
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C

คํานวณหา Path ( X(n) , Y (n) )

หมุนคา prod ( X(n) ,Y(n) )
ตาม Path  ( X(n) ,Y(n) )

กําหนด n = n+1

If X(n) = 0 และ
 Y(n) = 0

หา Total Production Cost จากการนําคา prod. * baht_ton
ของแตละเกรดแลวนําคามารวมกัน

กําหนดคา U และ V ทั้งหมดเปนไมมีคา
เพื่อเร่ิมตนหาคา U และ V ใหมอีกครั้ง

แสดงขอความ “Look at the result of calculation” เพื่อแจงวาได
ดําเนินการครบรอบและจะเริ่มตนหาคา U และ V รอบใหมอีกครั้ง

D

F

T

รูปที ่4.6  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย (ตอ)



บทที่ 5

คูมือการใชโปรแกรม

5.1 การติดตั้งและเรียกใชงานโปรแกรม

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ พัฒนาขึ้นโดยใช
ภาษา Microsoft Visual Basic 6.0  และจัดเก็บฐานขอมูลอยูใน Microsoft Access 97 บน
เครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยในการติดตั้งโปรแกรมเพื่อการใชงานดําเนินการดังนี้

5.1.1 ทําการ   Unzip  file   ชื่อ  Plan_paper1.0 .zip   ไวที่   Desktop   ของเครื่อง
คอมพิวเตอร  ดังแสดงในรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 การติดตั้งโปรแกรมไวที่ Desktop
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5.1.2 Double Click ที่ Application File ชื่อ Plan_paper.exe เพ่ือเขาสูการใชงาน
โปรแกรม และเม่ือเขาสูโปรแกรม จะแสดงดังหนาจอ รูปที่ 5.2

รูปที่ 5.2  การเขาสูโปรแกรม

5.1.3 เลือกคําสั่ง Main Menu เพ่ือทําการวางกําหนดการผลิตหลัก หรือเลือก Exit 
เพ่ือออกจากโปรแกรม

รูปที่ 5.3  คําสั่ง Main Menu
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5.2  การวางกําหนดการผลิตหลัก

เม่ือเขาสูการใชงานสามารถเลือกจากหนาจอ Main Menu ไดวาจะใชงานในรูปแบบใด 
จํานวน 3 รูปแบบ ดังนี้

5.2.1 Data
     เปนการใชงานในสวนของการปอนขอมูลใหมและ/หรือเรียกใชขอมูลเกา

5.2.2 Calculation
เปนสวนของการคํานวณ เพ่ือวางกําหนดการผลิตหลัก โดยจัดปญหาใหอยู

ในรูปแบบปญหาทางการขนสง
5.2.3 Report

          เปนสวนของการแสดงผลลัพธในรูปแบบรายงาน และจัดพิมพเพ่ือนําไปใช
งาน

5.2.1 Data

• จากหนาจอ Main Menu เลือกคําสั่ง Data จะเขาสูหนาจอของ Data ดังแสดงในรูป
ที่ 5.4

รูปที่ 5.4  หนาจอ Data
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• หากเลือกขอมูลจากแฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ 
Production Plan ซึ่งกําหนดใหเลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน

• หลังจากเลือกขอมูลที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 5.4 แลวใหกดปุม Show เพ่ือแสดง
ขอมูลของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต ของเดือนป และครั้งที่แกไข 
ที่เลือกไว

• เลือกขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐานของเครื่องจักรแตละเครื่อง และขอ
มูลตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย ซึ่งกําหนดเปนขอมูลของแตละไตรมาส ใน
Combo Box ของ Standard Data ดังแสดงในรูปที่ 5.5

รูปที่ 5.5 การเลือกขอมูล Standard Data
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• หากตองการแกไขขอมูลใดใหสามารถแกไขไดทุกจุดในหนา Data นี้
• หากตองการทําการวางกําหนดการผลิตของเดือนใหม หรือมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล

เพ่ือปรับแผนการผลิต จะตองทําการใสขอมูลใหม  ใหเลือกที่ คําสั่ง File/New/ และ
เลือกใสขอมูลที่ตองการตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.6 เปนการใสขอมูลใหม ของ
ขอมูลของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต

รูปที่ 5.6  การใสขอมูลใหมของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต

• เม่ือเลือกตามรูปที่ 5.6  ที่หนาจอจะปรากฏหนาจอที่โตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใส
ขอมูลที่ตองการ นั่นคือ ใหระบุวาเปนขอมูลของ เดือน/ป ค.ศ./ครั้งที่แกไขแผน โดย
จะเร่ิมจากครั้งที่ 0  ตัวอยางการใสขอมูลคือ  “ 4/2001/r0 ” ดังแสดงในรูปที่ 5.7



57

รูปที่ 5.7 หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (MM/YYYY/rN)

• หลังจากใสขอมูลตามรูปที่ 5.7 แลว จะใหใสขอมูลวา ขอมูลของความตองการผลิต 
และเวลาที่ใชในการผลิต ดังกลาวใชกับ Standard Data ของ ไตรมาส/ป ค.ศ. ใด 
ตัวอยางการใสขอมูล คือ “ Q2/2001” ดังแสดงในรูปที่ 5.8

รูปที่ 5.8  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Q_/YYYY)

• หลังจากนั้นจะขึ้นหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลความตองการผลิตของ
กระดาษแตละเกรด โดยกําหนดหนวยเปน Ton ดังแสดงในรูปที่ 5.9 และรูปที่ 5.10

รูปที่ 5.9  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (ความตองการผลิต : ton)
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รูปที่ 5.10  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (ความตองการผลิต : ton)

• ใสขอมูลความตองการผลิต (Ton) เรียงไปเร่ือยๆ จนครบทุกเกรดในหนาจอที่โต
ตอบกับผูใชงาน โดยเกรดใดไมมีการผลิตในเดือนนั้นใหใสความตองการผลิต เปน 
ศูนย

• หลังจากใสขอมูลความตองการผลิตครบทุกเกรดแลว ที่หนาจอโตตอบกับผูใชงาน
จะใหใสขอมูล เวลาในการผลิตของเดือนนั้นๆ แยกตามรายเครื่อง โดยระบุหนวย
เปนชั่วโมง ซึ่งหาไดจาก

ชั่วโมงการผลิต
     = จํานวนชั่วโมงทั้งหมดในเดือนนั้นๆ – ชั่วโมงหยุดเครื่องจักรตามแผน

เชน  ในเดือนเมษายน ป ค.ศ. 2001 ตามแผนการซอมบํารุงตองหยุดเครื่อง
จักรเครื่องที่ 4 เปนเวลา 28 ชั่วโมง  ดังนั้นจะมีชั่วโมงการผลิตเทากับ
     =  (24 ชั่วโมง * 30 วัน) – 28 ชั่วโมง =  692 ชั่วโมง

• ใหใสขอมูลชั่วโมงในการผลิตของแตละเครื่องจักร (PM#4, 5, 6 และ 7) จนครบทุก
เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 5.11
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รูปที่ 5.11  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (เวลาในการผลิต : hour)

• ใสขอมูลที่ตองการอื่นๆ อีก โดยเลือกที่คําสั่ง File/New/ และเลือกใสขอมูลตนทุน
มาตรฐานการผลิตตอหนวย ดังแสดงในรูปที่ 5.12

รูปที่ 5.12  การใสขอมูลใหมของตนทุนมาตรฐานในการผลิตตอหนวย
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• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูล ของ เครื่องจักร/    
ไตรมาส/ป ค.ศ.  ตัวอยางการใสขอมูล เชน “4/Q2/2001”  ดังแสดงในรูปที่ 5.13

รูปที่ 5.13  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (PM/Q_/YYYY)

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลตนทุนมาตรฐานการ
ผลิตตอหนวย ซึ่งมีหนวยเปน บาทตอตัน  ตัวอยางการใสขอมูล ดังแสดงในรูปที่ 
5.14 และใหใสขอมูลไปจนครบทุกเกรดกระดาษ โดยกระดาษเกรดที่ไมมีการผลิต
ในเครื่องผลิตกระดาษเครื่องใด ณ ปจจุบัน ใหใสคาเปน 30,000 บาทตอตัน

รูปที่ 5.14  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Baht Per Ton)

• ใสขอมูลตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย ใหครบทุกเครื่องผลิตกระดาษ (PM#4, 
5, 6 และ 7)
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• ใสขอมูลที่ตองการอื่นๆ อีก โดยเลือกที่คําสั่ง File/New/ และเลือกใสขอมูลความ
สามารถในการผลิตมาตรฐานของแตละเครื่องจักร แยกตามเกรดกระดาษ ดังแสดง
ในรูปที่ 5.15

รูปที่ 5.15  การใสขอมูลใหมของความสามารถในการผลิตมาตรฐาน

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลของ เครื่องจักร/     
ไตรมาส/ป ค.ศ.  ตัวอยางการใสขอมูล เชน “4/Q2/2001”  ดังแสดงในรูปที่ 5.16
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รูปที่ 5.16  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (PM/Q_/YYYY)

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลใหม ของความสามารถ
ในการผลิตมาตรฐาน ซึ่งมีหนวยเปน ตันตอชั่วโมง ใสขอมูลใหครบทุกเกรด
กระดาษ โดยเกรดที่ไมมีการผลิตที่เครื่องจักรเครื่องใดในปจจุบัน  ใหปอนคาเทากับ
ความสามารถในการผลิตกระดาษเกรดนั้นของเครื่องอ่ืนๆ เครื่องใดก็ไดที่สามารถ
ผลิตกระดาษเกรดนั้นได ตัวอยางการใสขอมูลดังแสดงในรูปที่ 5.17

รูปที่ 5.17  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Ton Per Hour)

• ใสขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐาน ใหครบทุกเครื่องผลิตกระดาษ (PM#4, 
5, 6 และ 7)

• เม่ือมีการเรียกใชขอมูล Standard Data ของไตรมาส/ป ค.ศ. ใด ขอมูลที่แสดงจะ
แสดงทั้งขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐาน และขอมูลตนทุนมาตรฐานการ
ผลิตตอหนวย ของเครื่องจักรทั้ง 4 เครื่อง

• การแกไขขอมูลในสวนของ Data ทั้งหมด สามารถทําไดในหนาจอแสดงขอมูล
• เม่ือตองการลบขอมูลในชวงเวลาใดออก ใหเลือกแสดงขอมูลน้ันในหนาจอ Data  

และเลือก Menu File/Delete ดังแสดงในรูปที่ 5.18
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รูปที่ 5.18 การลบขอมูล

• เม่ือเลือก Delete แลว ที่หนาจอโตตอบกับผูใชงานจะถามเพื่อยืนยัน วาตองการลบ
ขอมูลตามที่ระบุใชหรือไม  หากตองการลบใหตอบวา Yes ดังแสดงในรูปที่ 5.19 
โปรแกรมจะทําการลบขอมูลในชวงเวลาตามที่ระบุออกจากฐานขอมูลทันที
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รูปที่ 5.19  ยืนยันการลบขอมูล

5.2.2 Calculation

• การเขาสูหนาจอของการคํานวณ อาจเขามาจากหนาจอ Main Menu โดยตรง หรือ
การเขาโดยผานจากหนาจออื่นๆ เชน การผานจากหนาจอ Data ดังแสดงในรูปที่ 
5.20 โดยเลือก Menu Calculation/ Start
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รูปที่ 5.20  การผานจากหนาจอ Data เขาสู Calculation

• เม่ือโปรแกรมเขามาที่หนาจอของการคํานวณ ดังแสดงในรูปที่ 5.21  โปรแกรมจะ
จัดรูปแบบของขอมูลใหอยูในรูปแบบของปญหาทางการขนสง เพ่ือนําไปคํานวณหา
ผลลัพธ โดยมีฟงกชันเปาหมายคือ ตนทุนการผลิตโดยรวมมีคาต่ําที่สุด โดยการ
ทํางานในหนาจอ Calculation นี้ จะแบงขั้นตอนออกเปน

1. การเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการวางกําหนดการผลิตหลัก ของกระดาษแตละ
เกรดใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง

2. การคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ดวยวิธีโดยประมาณของโวเกล
3. การคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย ดวยวิธีของโมได
4. การบันทึกขอมูลผลลัพธที่คํานวณได
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รูปที่ 5.21  หนาจอ Calculation
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รูปที่ 5.22  การเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล

• เม่ือเขาสูหนาจอของการคํานวณ ใหเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการวางกําหนดการ
ผลิตหลัก ของกระดาษแตละเกรดใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยเลือกขอมูลจาก
แฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ Production ซึ่งกําหนดให
เลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน

• หลังจากเลือกขอมูลจากฐานขอมูลแลว ใหกดปุมคําสั่ง “Get Data from 
Database”  ดังแสดงในรูปที่ 5.22  ที่หนาจอจะแสดงขอมูลดังกลาว ซึ่งจัดอยูในรูป
แบบของปญหาทางการขนสง

• เริ่มทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล โดยกดปุมคํา
สั่ง “Start Calculation VOGEL ‘S APPROXIMATION METHOD”  โปรแกรมจะ
ทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ดังแสดงในรูปที่ 5.23
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รูปที่ 5.23  การคํานวณหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล

• ทําการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายคือ ตนทุนการผลิตรวมต่ําสุด ตามวิธีของ
โมได โดยกดที่ปุมคําสั่ง “Start Calculation MODI ‘S FINAL METHOD”  ซึ่ง
โปรแกรมจะแสดงผลการจัดสรรเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่องจักร และคาตน
ทุนการผลิตรวมใหดู ในแตละรอบของการคํานวณ ซึ่งคาดังกลาวจะลดลงตามลําดับ 
ดังแสดงตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบ ในรูปที่ 5.24, 5.25 และ 5.26  จน
กระทั่งถึงคาตนทุนการผลิตรวมที่ต่ําที่สุดตามเปาหมาย ดังแสดงในรูปที่ 5.27
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รูปที่ 5.24  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (1)



70

รูปที่ 5.25  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (2)
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รูปที่ 5.26  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (3)
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รูปที่ 5.27  ผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีของโมได

• เม่ือไดผลลัพธตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุดแลว กดปุมคําสั่ง “Save Result of 
Calculation” เพ่ือทําการบันทึกผลลัพธที่คํานวณได และกดปุมยืนยันการบันทึก
ขอมูลดังแสดงในรูปที่ 5.28
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รูปที่ 5.28  การบันทึกผลลัพธที่คํานวณได

5.2.3 Report

• การเขาสูหนาจอของการพิมพรายงาน อาจเขามาจากหนาจอ Main Menu โดยตรง 
หรือการเขาโดยผานจากหนาจออื่นๆ เชน การผานจากหนาจอ Calculation ดัง
แสดงในรูปที่ 5.28 โดยเลือก คําสั่ง Report

• เม่ือเขาสูหนาจอของ Report ใหเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการสั่งพิมพกําหนดการ
ผลิตหลัก โดยเลือกขอมูลจากแฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ 
Production ซึ่งกําหนดใหเลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน
แสดงไดดังรูปที่ 5.29
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รูปที่ 5.29  การเลือกขอมูลในหนาจอ Report

รูปที่ 5.30  การสั่งพิมพรายงาน
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• เม่ือตองการสั่งพิมพรายงานการวางกําหนดการผลิตหลัก ใหกดเลือกที่ Menu Run 
Report โปรแกรมจะแสดงผลดังรูปที่ 5.30 และผูใชงานสามารถสั่งพิมพไดจากหนา
จอนี้

5.2.4 การไปยังหนาจอตางๆ หรือการออกจากโปรแกรม

สามารถเลือกไดจากปุมคําสั่งที่มีอยูทุกหนาจอ  ซึ่งผูใชงานสามารถใชไดอยาง
สะดวก และงายตอการใชงาน



บทที่ 6

การทดสอบและวิเคราะหผล

การทดสอบการทํางาน ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
สําหรับโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ประกอบดวยขั้นตอนตางๆ คือการทดสอบการทํางานของ
โปรแกรมในขณะใชงาน การทดสอบการทํางานของโปรแกรมวาถูกตองตามระบบที่ออกแบบ
หรือไม   และการทดสอบวาระบบที่ออกแบบขึ้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม 
โดยการเปรียบเทียบการทํางานของระบบและผลที่เกิดขึ้น กับกําหนดการผลิตหลักจริงจากขอ
มูลในอดีตของโรงงาน และการนําไปทดลองใชงานจริง

6.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล

การทดสอบในสวนของระบบการจัดการฐานขอมูล ประกอบดวย การทดสอบการนําเขา
ขอมูลโดยปอนจากหนาจอที่ผูใชงานสามารถเรียกใชไดโดยสะดวก ผูใชงานจะตองปอนขอมูลให
ถูกตองและระมัดระวังไมใหผิดพลาด และโปรแกรมจะสามารถรวบรวมขอมูลที่ตองการ ทั้งขอ
มูลที่เปลี่ยนแปลง และขอมูลภายในไดอยางครบถวน โดยมีจุดศูนยกลางรวบรวมขอมูลอยูที่
แหลงเดียว คือที่ production.mdb  และเม่ือขอมูลมีการแกไขที่จุดเดียวนี้ จะสามารถสงผล
กระทบไปยังขอมูลสวนอ่ืนที่สัมพันธกันได และเม่ือมีการนําเขาขอมูลที่เปลี่ยนแปลง โปรแกรม
สามารถทําการปรับปรุงขอมูลที่เกี่ยวของ ไดอยางถูกตองและตรงตามขั้นตอนการทํางานของ
ระบบ

ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกหนาจอ จะมีคําอธิบายรูปแบบ
ของขอมูลที่จะบันทึก และมีรูปแบบการบันทึกขอมูลในลักษณะเดียวกัน เพ่ือใหผูใชงาน หรือผู
ปอนขอมูลเขาใจไดงายและสามารถใชไดอยางสะดวก

6.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล จะนํามาใชในการคํานวณ
และวางกําหนดการผลิตหลัก ตามหลักเกณฑและวิธีการตามที่ไดออกแบบไว โดยมีการทดสอบ
ในสวนของการคํานวณโดยการนําขอมูลในอดีตของโรงงานมาใชเปนฐานในการคํานวณเบื้องตน 
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ซึ่งไดทําการทดลองเขียนโปรแกรม เพ่ือกําหนดการผลิตตามหลักเกณฑและวิธีการคํานวณใน
รูปแบบปญหาทางการขนสงอยางงายกอน โดยกําหนดจํานวนเกรดกระดาษและจํานวนเครื่อง
จักรที่ใชในการผลิตนอยกวาในสภาพจริง และทดสอบการทํางานของผังงาน  และโปรแกรม
เบื้องตนน้ันในเครื่องไมโครคอมพิวเตอร  เปรียบเทียบกับการคํานวณขอมูลเดียวกันในวิธีดัง
กลาวดวยมือ และทําการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมเบื้องตน พรอมทั้งปรับปรุงแกไขให
โปรแกรมถูกตองตามระบบที่ออกแบบไว

เม่ือทําการปรับปรุงโปรแกรมเบื้องตนใหถูกตองและทดสอบการทํางานแลว จึงเพ่ิม
จํานวนเกรดกระดาษ และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ใหตรงกับที่ปฏิบัติจริง คือ เกรด
กระดาษจํานวนมากที่สุด 18 เกรด และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตจํานวน 4 เครื่อง และเพิ่ม 
Loop การทํางานของโปรแกรม  หลังจากนั้นจึงทําการทดสอบผังงานและการทํางานของ
โปรแกรม เปรียบเทียบขอมูล ผลลัพธที่ได ตรงตามวิธีการที่ไดออกแบบไว โดยใชขอมูลในอดีต
ของโรงงาน และทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรม แลวจึงทําการปรับปรุง ออกแบบหนาจอสําหรับ
ผูใชงาน (User Interface)  ใหมีความสะดวกและงายตอการใชงาน และนําไปทดลองใชงานจริง

6.3 การวิเคราะหผลการวางกําหนดการผลิตหลัก

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล จะนํามาทําการวางกําหนด
การผลิตหลักประจําเดือน ตามหลักเกณฑและกระบวนการที่ไดจัดทําขึ้น โดยการนําขอมูลใน
อดีตของโรงงานกรณีศึกษา มาทําการวางแผนและคํานวณดวยโปรแกรม

โดยมีขอจํากัดในการใชงานโปรแกรมดังนี้

1. การจัดกําหนดการผลิตหลัก ครอบคลุมถึงเครื่องจักรจํานวน 4 เครื่อง และแตละเครื่องผลิต
เกรดกระดาษไดไมเกิน 18 เกรด ปรับเปลี่ยนไดตามคูมือการใชงาน

จากขอมูลของโรงงานตัวอยาง กําหนดให PM#4 ผลิตได 4 เกรด PM#5 ผลิตได 14 
เกรด และ PM#6,7 ผลิตได 16 เกรด

2. โปรแกรมจะวางแผนกําหนดการผลิตในเบื้องตน โดยระบุเกรดกระดาษที่จะผลิต เพ่ือการจัด
เตรียมการผลิตและการจัดเตรียมวัตถุดิบ อุปกรณประกอบในการผลิต ใหพรอมใชงาน โดย
ไมไดรวมถึงการกําหนดน้ําหนักมาตรฐาน และหนากวางกระดาษมวน

3. ขอมูลความตองการผลิตที่นํามาใช จะตองมีการจัดการจนไดความตองการที่พรอมจะสั่ง
ผลิตแลวเทานั้น โดยความสามารถของโปรแกรมไมไดรวมถึงการพยากรณยอดขายและการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง



78

4. การจัดเก็บขอมูลแผนการผลิตในระบบการจัดการฐานขอมูลสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตไดจํานวน 9 แผน หากมีการเปลี่ยนแปลงแผนมากกวา 9 ครั้งใน 1 เดือน จะ
ตองทําการลบขอมูลครั้งที่ลาสมัยที่สุดออกและจัดเก็บขอมูลที่ทันสมัยกวาเขาไปแทน

5. โปรแกรมจะทําการคํานวณตามขอมูลความตองการผลิตที่นําเขาเทานั้น โดยไมไดพิจารณา
ถึงกรณีการสั่งผลิตเกินความสามารถของเครื่องจักร โดยหากปอนขอมูลคําสั่งผลิตมากกวา
กําลังการผลิตมากๆ จะไมสามารถผลิตไดครบทุกเกรด โดยจะผลิตเกรดที่มีตนทุนต่ํากอน 
แตหากปอนขอมูลคําสั่งผลิตนอยกวากําลังการผลิตมากๆ เครื่องจักรบางเครื่องจะวางงาน 
บางเครื่องจะมีการผลิตเต็มกําลังการผลิต ดังน้ันผูวางแผนตองปรับขอมูลที่ปอนเขาให
เหมาะสมที่สุด

6. ปจจัยที่มีผลตอกําหนดการผลิตหลักที่คํานวณไดจากโปรแกรมมากที่สุดคือ ตนทุนการผลิต
มาตรฐานแปรผัน ซึ่งมาจากตนทุนคาวัตถุดิบทางตรง หากมีคาเปลี่ยนแปลงไปจะทําใหผล
ลัพธที่ไดเปลี่ยนแปลงคอนขางมาก

7. กรณีการรับคําสั่งซื้อสูงกวาความสามารถในการผลิต จํานวนที่สั่งผลิตจะพิจารณาจากพัสดุ
คงคลังที่มีอยูรวมดวย หรือประสานงานเลื่อนคําสั่งผลิตไปไวในเดือนถัดไป   หากการรับคํา
สั่งซื้อต่ํากวาความสามารถในการผลิต กําลังการผลิตที่เหลือจะเปนการผลิตเพ่ือเขาเก็บเปน
พัสดุคงคลัง

8. หากเครื่องจักรมีการ Break Down หรือมีการแทรกงานที่ไมเรียงลําดับการผลิตตามที่
กําหนดไว จะทําใหเง่ือนไขในการผลิตเปลี่ยนไป ตองมีการ Run โปรแกรมเพื่อวางกําหนด
การผลิตหลักใหมทุกครั้งหลังการ Break Down หรือการแทรกงานดังกลาว

9. กรณีคําสั่งผลิตบางเกรดกระดาษนอยมากๆ สงผลใหตองเปลี่ยนเกรดบอยในบางเครื่องจักร 
อาจสงผลใหการควบคุมคุณภาพไมสม่ําเสมอ จึงควรกําหนดคําสั่งผลิตแตละผลิตภัณฑไม
ต่ํากวา 100 ตัน หากมีไมถึงใหนําไปจัดสรรรวมกับการผลิตในเดือนถัดไป

10. โปรแกรมไมครอบคลุมถึง กรณีเครื่องจักรมีปญหา ซึ่งทําใหไมสามารถผลิตกระดาษบาง
เกรดไดคุณภาพผิวกระดาษตามความตองการ จําเปนตองมีการปรับแผนโดยการตัดสินใจ
ของผูวางแผนการผลิต

หลังจากนั้น ทําการเปรียบเทียบผล โดยการวิเคราะหเปรียบเทียบการวางกําหนดการ
ผลิตหลักประจําเดือนวิธีปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม โดยใชการเปรียบเทียบตนทุนการ
ผลิตรวม จากฐานการคํานวณตนทุนมาตรฐานที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหม โดยใชขอ
มูลตั้งแตเดือนตุลาคม พ.ศ. 2543 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2544 ดังแสดงในตารางที่ 6.1 ถึง 
ตารางที่ 6.5 และเปรียบเทียบผลการนําไปใชงานจริงในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2544 ดังตารางที่ 
6.6 และสรุปการเปรียบเทียบรวมดังตารางที่ 6.7  พรอมทั้งกราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย ดังแสดงในรูปที่ 6.1 ถึง 6.3 โดยขอมูล
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ตารางรายละเอียดเปรียบเทียบเกรดกระดาษ และตนทุนการผลิตในแตละเครื่องจักร ดังแสดงไว
ในภาคผนวก ข

จากตารางการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเดือน จะเห็นไดวาการใชโปรแกรม
ซึ่งมีเปาหมายของการวางแผนกําหนดการผลิตใหมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุด จะทําใหสามารถลด
ตนทุนการผลิตรวมของโรงงาน ที่เกิดจากการวางแผนจัดสรรการผลิตได แตจะทําใหเครื่องจักร
บางเครื่องมีตนทุนการผลิตต่ํา และบางเครื่องมีตนทุนการผลิตสูง ซึ่งในการบริหารงานตนทุนใน
ภาพรวม ตนทุนการผลิตรวมที่ต่ําที่สุด จะเปนประโยชนกับทางโรงงานมากกวา

จากกําหนดการผลิตหลักซึ่งใชโปรแกรมชวยในการวางแผน โดยวิธีการที่ไดผลลัพธที่ดี
ที่สุด (Optimum Solution) จะเห็นไดวา โปรแกรมจะพยายามจัดสรรการผลิตกระดาษแตละ
เกรดใหกับเครื่องผลิตกระดาษที่มีตนทุนการผลิตกระดาษเกรดนั้นๆ ต่ําที่สุดกอน โดยหากมี
จํานวนที่ตองการผลิตเหลือ จึงจะจัดสรรใหกับเครื่องผลิตกระดาษเครื่องอ่ืน ที่สามารถผลิต
กระดาษเกรดนั้นไดแตมีตนทุนสูงกวา และจะทําการเปรียบเทียบตนทุนเพื่อหาตนทุนที่ถูกกวา 
ในทุกๆ เกรด โดยจะดําเนินการเปรียบเทียบในภาพรวม ซึ่งทําใหกําหนดการผลิตที่ได จะเห็น
ไดชัดเจนวามีเครื่องผลิตกระดาษอยูประมาณ 1-2 เครื่องที่มีตนทุนการผลิตสูงกวาเครื่องอ่ืน 
และมีการผลิตกระดาษจํานวนมากเกรด ในขณะที่เครื่องที่เหลือจะมีตนทุนการผลิตต่ํา และผลิต
กระดาษจํานวนนอยเกรดกวา  แตหากพิจารณาถึงตนทุนการผลิตรวมของทุกเครื่อง จะเปนคา
ต่ําสุดที่จะเปนไปได

สวนการกําหนดการผลิตหลักในวิธีการปจจุบันซ่ึงทางโรงงานใชอยู นั่นคือ การจัดสรร
การผลิตตามประสบการณ โดยไมไดคํานึงถึงเรื่องตนทุน แตจะพยายามยึดการจัดสรรใหผลิต
กระดาษเกรดใดเกรดหนึ่งเปนหลัก ในเครื่องผลิตกระดาษแตละเครื่อง เชน ผูวางแผนมักจะวาง
แผนใหผลิตกระดาษเกรด CA ใน PM#4  เกรด KI ใน PM#5  เกรด KA ใน PM#6  และเกรด 
KPX ใน PM#7 เปนตน  ทั้งนี้เพ่ือใหเปนการงายในการวางแผนจัดสรรการผลิตในเบื้องตน และ
เปนความคุนเคยในการผลิตกระดาษเกรดนั้นๆ ในเครื่องผลิตกระดาษแตละเครื่อง ของพนักงาน
ผลิต ซึ่งจะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพสม่ําเสมอ

โดยภาพรวมแลว จะเห็นไดวา ตนทุนการผลิตของวิธีการใหมที่ใชโปรแกรมชวยจะมีคา
ต่ํากวาวิธีการเดิม สวนการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ของ
วิธีการเดิมกับวิธีการใหมที่ใชโปรแกรมชวย จะมีคาแตกตางกันเพียง 0.25% โดยคิดเปนจํานวน
เงินประมาณ 1.2-1.3 ลานบาท เน่ืองจากแผนจากการวางดวยวิธีการเดิมและวิธีการที่ใช
โปรแกรมชวย มีผลลัพธรูปแบบการจัดสรรการผลิตที่ใกลเคียงกัน แตอยางไรก็ตามวิธีการที่ใช
โปรแกรมชวยมีตนทุนการผลิตรวมที่ต่ํากวา
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เม่ือเปรียบเทียบผลการจัดทําโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิตหลัก เปรียบ
เทียบกับวิธีการเดิมที่ทางโรงงานใชอยูแลว จะเห็นไดวาตนทุนการผลิตรวมบนฐานการคํานวณ
ของตนทุนมาตรฐานมีคาลดลง  หลังจากนั้นจึงไดนําโปรแกรมดังกลาวไปทดลองใชงานจริงใน
การวางกําหนดการผลิตหลักของเดือนมีนาคม พ.ศ.2544  ซึ่งทางผูวางแผนการผลิตไดใชงาน
โปรแกรมและจัดพิมพผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนมีนาคม จากโปรแกรมเพื่อนํา
ไปตัดสินใจ  แตประสบปญหาวาในการนําไปใชงานจริง ไมสามารถผลิตตามแผนที่โปรแกรมจัด
ทําออกมาได เน่ืองจากติดปญหาเครื่องจักรบางสวนที่ตองใชในการผลิตกระดาษผิวกลองและ
กระดาษทําแกนเสีย อาจทําใหคุณภาพกระดาษไมไดตามขอกําหนด จึงจําเปนตองมีการ By 
Pass สวนน้ันๆ ในบางเครื่องจักรผลิตกระดาษ และเครื่องจักรเครื่องที่ 6 และ 7 จะเปนเครื่อง
ใหมกวาทําใหพ้ืนผิวกระดาษที่ผลิตออกมาจะมีความสวยงาม จึงเหมาะกับการผลิตกระดาษเพื่อ
ทําผิวกลองมากกวาเครื่องผลิตเครื่องที่ 4 และ 5 ซึ่งเปนเครื่องเกา  ทางผูทําการวางแผนการ
ผลิตจึงไดใชแผนที่วางโดยโปรแกรมเปนแผนตั้งตนในการจัดสรรการผลิต และทําการปรับแผน
การผลิตในบางเกรดกระดาษ ดังแสดงรายละเอียดการปรับแผนไวในตารางที่ ผ.6 และตารางที่ 
ผ.12 ในภาคผนวก ข แตอยางไรก็ตามการใชโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ ก็
ไดลดเวลาการจัดสรรการผลิตของผูทําการวางแผนลง และแผนที่ไดหลังจากการปรับแผนก็เปน
แผนที่มีคาใกลคาตนทุนต่ําสุด ซึ่งหากผูวางแผนทําการวางแผนเองตั้งแตตน จะตองใชความ
ชํานาญและประสบการณ โดยจะทําใหเสียเวลา และคาตนทุนการผลิตอาจมีคาสูงกวาที่ปรับ
แผนจากผลลัพธของโปรแกรมซึ่งไดคํานวณออกมาเปนตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด

นอกจากนี้ การวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ระหวางวิธีการเดิมและวิธีการใช
โปรแกรมชวยที่สรางขึ้นมาใหม สามารถเปรียบเทียบขอแตกตางอ่ืนๆ ไดดังแสดงใน ตารางที่ 
6.8
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ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (ตุลาคม 2543)

ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (พฤศจิกายน 2543)

Exist New Diff. % Diff.

4 98,018,227.89    100,926,509.59   2,908,281.70-      -2.97%

5 132,695,819.86   138,085,233.07   5,389,413.21-      -4.06%

6 140,877,182.78   152,169,951.30   11,292,768.52-    -8.02%

7 156,022,885.08   133,138,266.66   22,884,618.42    14.67%

total 527,614,115.61   524,319,960.62   3,294,154.99      0.62%

PM  ต.ค. 43

Exist New Diff. % Diff.

4 89,309,726.24    89,309,726.24    -                   0.00%

5 116,731,269.66   106,862,735.96   9,868,533.70      8.45%

6 128,422,557.83   151,301,442.66   22,878,884.83-    -17.82%

7 150,341,391.06   136,141,952.76   14,199,438.30    9.44%

total 484,804,944.79   483,615,857.62   1,189,087.17      0.25%

PM  พ.ย. 43
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ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (ธันวาคม 2543)

ตารางที่ 6.4  เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (มกราคม 2544)

Exist New Diff. % Diff.

4 96,924,341.43    99,486,750.68    2,562,409.25-      -2.64%

5 129,747,553.59   123,390,170.34   6,357,383.25      4.90%

6 153,750,737.97   150,696,739.22   3,053,998.75      1.99%

7 125,890,726.16   131,460,502.00   5,569,775.84-      -4.42%

total 506,313,359.15   505,034,162.24   1,279,196.91      0.25%

PM  ธ.ค. 43

Exist New Diff. % Diff.

4 101,755,131.85   95,344,721.09    6,410,410.76      6.30%

5 120,300,878.65   118,682,426.85   1,618,451.80      1.35%

6 115,397,201.81   111,488,339.27   3,908,862.54      3.39%

7 101,097,320.16   104,551,160.18   3,453,840.02-      -3.42%

total 438,550,532.47   430,066,647.39   8,483,885.08      1.93%

PM  ม.ค. 44
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ตารางที่ 6.5 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (กุมภาพันธ 2544)

ตารางที่ 6.6 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (มีนาคม 2544)

หมายเหตุ : เดือนมีนาคม 2544  เปนเดือนที่มีการทดลองนําโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไปใชงาน

Exist New Diff. % Diff.

4 91,563,513.04    85,396,986.44    6,166,526.60      6.73%

5 104,821,249.47   114,241,024.72   9,419,775.25-      -8.99%

6 123,244,889.63   134,760,137.65   11,515,248.02-    -9.34%

7 110,776,362.72   86,718,212.93    24,058,149.79    21.72%

total 430,406,014.86   421,116,361.74   9,289,653.12      2.16%

PM  ก.พ. 44

Exist New Diff. % Diff.

4 88,464,696.68    89,643,546.36    1,178,849.68-      -1.33%

5 132,956,848.38   130,685,475.92   2,271,372.46      1.71%

6 132,533,646.47   143,960,762.52   11,427,116.05-    -8.62%

7 109,717,357.53   96,452,931.12    13,264,426.41    12.09%

total 463,672,549.06   460,742,715.92   2,929,833.14      0.63%

 ม.ีค. 44 (implement)PM





ตารางที่  6.7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
(หนวย : บาท)

Exist New Diff. % Diff.

 ตุลาคม 2543 527,614,115.61   524,319,960.62   3,294,154.99      0.62%

 พฤศจกิายน 2543 484,804,944.79   483,615,857.62   1,189,087.17      0.25%

 ธันวาคม 2543 506,313,359.15   505,034,162.24   1,279,196.91      0.25%

 มกราคม 2544 438,550,532.47   430,066,647.39   8,483,885.08      1.93%
 กมุภาพันธ 2544 430,406,014.86 421,116,361.74 9,289,653.12     2.16%

 มนีาคม 2544 (Imp.) 463,672,549.06   460,742,715.92   2,929,833.14      0.63%

เดือน ตนทุนการผลิต (บาท)
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รูปที่ 6.1  กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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รูปที่ 6.2   กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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รูปที่ 6.3   กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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ตารางที่ 6.8 การเปรียบเทียบผลการทํางานของวิธีการวางกําหนดการผลิตหลักโดยใช
โปรแกรมชวยกับการวางกําหนดการผลิตหลักวิธีการเดิม

หัวขอ วิธีการวางกําหนดการผลิต
หลักโดยใชโปรแกรมชวย

วิธีการวางกําหนดการผลิต
หลักวิธีการเดิม

1. เวลาในการวางกําหนด
การผลิตหลัก

เฉลี่ย 10 นาที โดยวิศวกรวาง
แผนการผลิต

เฉลี่ย 1-3 วันโดยวิศวกรวาง
แผนการผลิต

2. ความตองการดานทักษะ
และความชํานาญ

ปอนขอมูลนําเขาและเรียกใช
ขอมูลจากฐานขอมูลที่ปอนไว
แลว และ Run โปรแกรมได
ทันที

รวบรวมขอมูล และตองอาศัย
ประสบการณและความ
ชํานาญรวมดวย

3. ประสิทธิภาพของแผน
กําหนดการผลิตหลัก

จัดทําแผนกําหนดการผลิต
หลักที่สามารถลดตนทุนการ
ผลิตรวมได

จัดทําแผนกําหนดการผลิต
หลัก

4. การปรับเปลี่ยนแผน ปรับเปลี่ยนแผนไดทันทีโดย
ปอนขอมูลนําเขา และเรียกใช
ขอมูลจากฐานขอมูลที่ปอนไว
แลว โดยสามารถลดตนทุน
การผลิตรวมได

การปรับเปลี่ยนแผนใชเวลา
มาก เหมือนกับการทําแผน
ใหม

5. การเรียกพิมพรายงาน เรียกพิมพรายงานกําหนดการ
ผลิตหลักไดทันที

ปอนขอมูลลงใน Ms. Excel
เพ่ือพิมพรายงาน



บทที่ 7

สรุปและเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับน้ี เปนการวิจัยการวางกําหนดการผลิตหลัก ในโรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิต
หลัก เพ่ือใหมีตนทุนรวมต่ําที่สุด โดยการพิจารณาจากฐานขอมูลของโรงงานในอดีต และการนํา
ไปใชในการทํางานจริง โดยใชโรงงานผลิตกระดาษคราฟทเปนกรณีศึกษา จากการศึกษาสภาพ
การทํางาน กระบวนการผลิต การจัดเก็บขอมูล การวางกําหนดการผลิตหลัก และการวางแผน
การผลิต ในปจจุบัน พรอมทั้งปญหาที่โรงงานกําลังประสบอยู เปนผลใหมีการจัดทําระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใหมีตนทุนรวมต่ํา
สุด บนเครื่องคอมพิวเตอร เพ่ือชวยสรางแผนกําหนดการผลิตหลัก ที่สอดคลองกับขอจํากัดของ
โรงงาน ชวยลดตนทุนที่เน่ืองมาจากการวางกําหนดการผลิตหลัก และชวยเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การบริหารงานมากขึ้น

7.1 สรุปผลการวิจัย

จากผลการสราง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก และ
ทดสอบการใชงาน สามารถสรุปผลการทํางานไดดังนี้

1. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ใชวิธีการคํานวณ
เพ่ือหาคาที่เหมาะสมที่สุด (Optimum Solution) โดยจัดปญหาใหอยูในรูปแบบปญหาทาง
การขนสง ทําใหมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ ที่มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ และ
สามารถลดตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น เน่ืองมาจากการวางแผนจัดสรรการผลิต ที่ไมเหมาะสม
ได

2. ในการวางแผนกําหนดการผลิตหลัก โดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยสนับสนุนการ
ทํางานของวิศวกรวางแผนการผลิต ในการวางกําหนดการผลิตกระดาษเกรดตางๆ ใหกับ
เครื่องจักรผลิตกระดาษในแตละเครื่อง โดยไมจําเปนตองอาศัยประสบการณ และความเชี่ยว
ชาญในการจัดสรร ดังนั้น พนักงานที่ขาดประสบการณ ก็สามารถทําการวางกําหนดการ
ผลิตหลักนี้ได โดยอาศัยขอมูลและหลักการที่ไดกําหนดไวในโปรแกรม
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3. เน่ืองจาก โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยลดเวลา และขั้นตอนการวางกําหนดการ
ผลิตหลักลงไดคอนขางมาก ทําใหสามารถลดงานของวิศวกรวางแผนการผลิตได และจะได
มีเวลาเพิ่มเติม เพ่ือทํางานอื่นๆ ในการปรับปรุง พัฒนาระบบการวางแผนการผลิต ของโรง
งาน

4. ในการใชงานโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยเพ่ิมความสะดวก รวดเร็ว ในการจัดทํา
รายงานกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน โดยการสั่งพิมพหลังจาก Run โปรแกรมไดทันที

5. มีความคลองตัว สามารถปรับแผน กรณีมีการเปลี่ยนแปลงตางๆ ทั้งดานความตองการผลิต 
ราคาผลิตภัณฑ และวัตถุดิบ รวมทั้งปจจัยการผลิตอ่ืนๆ ไดรวดเร็ว ทันเวลา ภายใตขอ
จํากัดในการใชงาน ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจในการ
ผลิตไดอยางทันทวงที

6. ขั้นตอนการทํางานของตัวโปรแกรม ในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มีลักษณะเดียวกัน ทํา
ใหผูใชงานสามารถเขาใจไดงาย และใชงานไดอยางสะดวก

7. การวางกําหนดการผลิตหลักดวยโปรแกรมที่จัดทําขึ้นมีขอจํากัดในการใชงาน ดังไดกลาวไว
ในบทที่ 6 และสามารถรักษาคุณภาพกระดาษตามที่ตองการได ตามลําดับการผลิตที่ได
กําหนดไว

8. ในการใชงานโปรแกรม ผูวางแผนการผลิต จะทําการวางกําหนดการผลิตหลักดวยโปรแกรม 
ใชแผนที่ไดจากโปรแกรมดังกลาวเปนแผนตั้งตน และอาจพิจารณาทําการปรับแผนดวย
ประสบการณ เพ่ือใหมีความยืดหยุนในการผลิตมากขึ้น โดยมีตนทุนการผลิตรวมเปนคาต่ํา
สุดหรือใกลกับคาต่ําสุด แลวนําแผนดังกลาวไปใชในการผลิต

7.2  ขอเสนอแนะ

1. การใชงานโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ มีขอจํากัดใน
การใชงานดังไดกลาวไวในบทที่ 6 ทําใหมีความยืดหยุนนอยกวาการวางแผนดวยประสบ
การณ แตอยางไรก็ตาม ผูใชงานสามารถใชแผนที่ไดจากโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ 
เปนแผนตั้งตน และทําการปรับแผนดวยประสบการณ เพ่ือใหมีความยืดหยุนมากขึ้น โดยมี
คาตนทุนการผลิตรวมที่ใกลกับคาต่ําสุด

2. ขอมูลตางๆ ที่นํามาใช ในการวางกําหนดการผลิตหลัก ของสวนวางแผนการผลิต มาจาก
หนวยงานอื่นๆ หลายหนวยงานดวยกัน และมีการจัดเก็บไวในฐานขอมูลที่สรางขึ้นของแต
ละฝาย ดังนั้นเพ่ือลดความซ้ําซอนในการจัดเก็บขอมูล และการปอนขอมูลซํ้า จึงควรนําขอ
มูลตางๆ เขาเชื่อมโยงในระบบขายงานบริเวณเฉพาะที่ (Local Area Network) ที่มีอยู เพ่ือ
ใหใชงานไดเต็มประสิทธิภาพมากขึ้นดวย
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3. เน่ืองจากวิทยานิพนธนี้ ทําการวิจัยในสวนเฉพาะที่เกี่ยวของกับ การวางกําหนดการผลิต
หลัก ของงานวางแผนการผลิตเทานั้น ดังนั้นเพื่อใหเกิดประโยชน ในการบริหารงานผลิต
โดยรวมของโรงงาน ควรพิจารณาจัดสรางระบบที่เชื่อมโยงไปยังการควบคุมพัสดุคงคลัง 
รวมถึงการวางแผนการผลิตในระดับอ่ืนๆ ของโรงงานดวย

4. นอกเหนือจากการลดตนทุนจากการวางแผนการผลิตแลว ควรพิจารณาทําการวิจัยในเรื่อง
การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) เพ่ือหาสวนผสมที่เหมาะสมในแตละ
ผลิตภัณฑ รวมถึงการลดตนทุนจากความสูญเสียในสวนตางๆ ในกระบวนการผลิตดวย

5. จากขอจํากัดในการใชงานโปรแกรม หากสามารถพัฒนาโปรแกรมเพื่อกําจัดขอจํากัดดัง
กลาวได จะทําใหสามารถใชงานโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพและชวยในการตัดสินใจ
ของผูวางแผนการผลิตมากขึ้นดวย
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ภาคผนวก

ก) ตัวอยางผังงานการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตนดวยวิธีโดยประมาณ
ของโวเกล  ในโปรแกรมคอมพิวเตอร
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START

กําหนด total_grade = 0
i = 1

If demand (i) > 0

 total_grade = total_grade + 1

i = i + 1

If i = 18
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F

T
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E

กําหนด i = 1 และ j = 1

If hour <= 0

กําหนด y(j) = i และ j = j+1

i = i + 1

If i =4

กําหนด i = 1 และ j = 1

F

F

T

F

T

RW
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If demand (i) <= 0

กําหนด x(i) = j และ i = i+1

j = j + 1

If j = 18

กําหนด i = 1

 กําหนด low = x(1) และ lowest = x(1)

กําหนด j = 2

G

F

F

T

F

T

J
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If baht_ton (i,bw) >
baht_ton (i,x(j))

If baht_ton (i,lowest) <
baht_ton (i,x(j))

low = x(j)

If bw  = lowest

low = lowest
lowest = x(j)

low = x(j)

j = j+1

H

G

F T

F

T

F

T

I
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If j = total_grade

row (i) = baht_ton (i,low) – baht_ton (i,lowest)

text3 (j) = lowest

If i  = 4

กําหนด j = 1

 กําหนด low = y(1) และ lowest = y(1)

K

H

I
F

T

F

T

J

N
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กําหนด i = 1

If baht_ton (low,j) >
baht_ton (y(i),j)

If baht_ton (lowest,j) <
baht_ton (y(i),j)

low = y(i)

If low  = lowest

low = lowest
lowest = y(i)

low = y(i)

i = i+1

L

K

T

F

T

F

T

F

M
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If i = 4

col (j) = baht_ton (low,j) – baht_ton (lowest,j)

Text4 (i) = lowest

กําหนด j = j+1

If j = total_grade

กําหนด i = 1 และ row_max =1

O

L

T

F

T

F
M

N
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If row (row_max) <
row (y(i))

row_max = y(i)

กําหนด i = i+1

If i = 4

กําหนด j = 1 และ col_max =1

P

O

F

T

F

T
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If col (col_max) <
col (x(j))

col_max = x(j)

กําหนด j = j+1

If j = total_grade

If row (row_max) >
col (col_row)

 กําหนด i = row_max และ
j = text3(row_max – 1)

กําหนด j = col_max และ
i = text4(col_max – 1)

Q

P

F

T

F

T

T F
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 result = demand(j) / ton_hour (i,j)

If result > hour (i)

prod (i,j) = ton_hour (i,j) * hour (i,j)
demand (j) = demand (j) – prod (i,j)

prod (i,j) = ton_hour (i,j) * result
demand (j) = demand (j) – prod (i,j)

hour (i) = hour (i) - result

If demand (ทุกคา) <= 0

S

Q

T

F

T

F
R
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 กําหนด i = 1 และ count = 0

กําหนด j = 1

If prod (i,j) > 0

กําหนด count = count+1

กําหนด j = j+1

If j = total_grade

กําหนด i = i+1

T

S

T

F

T

F

U
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If i = 4

If count <
(total_grade + 3)

 คํานวณ prod * baht_ton รวมกัน
ไดเปน total production cost ของ

การคํานวณวิธีของ vogel

แสดงขอความวา ขอมูลน้ีเปน Degeneracy

END

V

T

U

T

T

F

F
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hour_not_use = hour(1)+hour(2)+hour(3)+hour(4)

demand (total_grade + 1) = hour_not_use * 12.5

total_grade = total_grade + 1

กําหนด prod (i,j) = 0 ทั้งหมด

W

V



ภาคผนวก

ข) ตารางรายละเอียดการเปรียบเทียบวิธีการเดิมและวิธีการใหมที่ใช
โปรแกรมชวย

- ตารางที่ ผ.1 ถึง ผ.6 เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
ตั้งแตเดือนตุลาคม 2543 ถึงเดือนมีนาคม 2544

- ตารางที่ ผ.7 ถึง ผ.12 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
ตั้งแตเดือนตุลาคม 2543 ถึงเดือนมีนาคม 2544
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ตารางที่ ผ.1  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนตุลาคม 2543

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 2113 2113 2113 2113

KI 3625 325 3300 3625 3625

KIX 412 412 412 412

KA 7058 7058 7058 7058

KN 1400 1400 1400 1400

KF 0 0

KPX 3557 12615 12506 3448 16063 16063

KC 398 398 398 398

KL 380 380 380 380

KTX 2649 2649 2649 2649

CB 1500 1500 1500 1500

SB 140 200 340 340 340

CK 110 110 110 110

CP 1231 1231 1231 1231

CPX 107 107 107 107

CA 1613 1275 338 1613 1613

CAX 6180 7052 872 7052 7052

total 10046 10440 11315 11182 11786 12615 12904 11814 46051 46051

grade(ton) PM#6 PM#7 totalPM#4 PM#5



109

ตารางที่ ผ.2  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนพฤศจิกายน 2543

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 2491 2491 2491 2491

KI 5325 247 5078 5325 5325

KIX 301 301 301 301

KA 4290 4290 4290 4290

KN 1015 1015 1015 1015

KF 553 553 553 553

KPX 859 2103 12543 12035 2454 14997 14997

KC 398 398 398 398

KL 986 986 986 986

KTX 3201 3201 3201 3201

CB 1000 1000 1000 1000

SB 200 200 200 200

CK 99 99 99 99

CP 903 903 903 903

CPX 155 155 155 155

CA 1704 1704 1704 1704

CAX 4320 4320 4320 4320

total 8515 8515 9886 9190 11104 12543 12433 11690 41938 41938

grade(ton) totalPM#6 PM#7PM#5PM#4



110

ตารางที่ ผ.3  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนธันวาคม 2543

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 2097 2097 2097 2097

KI 6689 6689 6689 6689

KIX 301 301 301 301

KA 6363 8653 2290 8653 8653

KN 1330 1330 1330 1330

KF 268 268 268 268

KPX 7956 7956 7956 7956

KC 490 490 490 490

KL 902 902 902 902

KTX 2291 2291 2291 2291

CB 484 1100 1584 1584 1584

SB 120 188 308 308 308

CK 0 0

CP 312 530 805 587 1117 1117

CPX 155 155 155 155

CA 2783 1821 700 681 2343 4164 4164

CAX 4920 6353 922 511 6353 6353

total 9920 10271 11091 10021 12104 12261 11543 12105 44658 44658

PM#5 PM#6 PM#7 totalgrade(ton) PM#4
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ตารางที่ ผ.4  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนมกราคม 2544

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 4168 4168 4168 4168

KI 5903 2059 3844 5903 5903

KIX 257 257 257 257

KA 4937 4937 4937 4937

KN 2523 2523 2523 2523

KF 585 585 585 585

KPX 6214 6214 6214 6214

KC 629 629 629 629

KL 1660 1660 1660 1660

KTX 2650 2650 2650 2650

CB 878 1566 688 1566 1566

SB 80 162 242 242 242

CK 183 183 183 183

CP 1560 1560 1560 1560

CPX 156 156 156 156

CA 2534 2845 311 2845 2845

CAX 1995 949 1927 2973 3922 3922

total 8777 7962 11210 11637 9944 10373 10069 10028 40000 40000

grade(ton) PM#4 PM#5 PM#7PM#6 total
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ตารางที่ ผ.5  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนกุมภาพันธ 2544

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 2546 2546 2546 2546

KI 5631 5631 5631 5631

KIX 257 257 257 257

KA 6148 6148 6148 6148

KN 1933 1933 1933 1933

KF 120 120 120 120

KPX 3820 7201 3381 7201 7201

KC 500 500 500 500

KL 1366 1366 1366 1366

KTX 1815 1815 1815 1815

CB 651 1066 415 1066 1066

SB 0 0

CK 102 102 102 102

CP 1260 1260 1260 1260

CPX 104 104 104 104

CA 3563 4356 793 4356 4356

CAX 3056 1470 2819 4405 5875 5875

total 9165 8372 9500 10598 10733 11486 10882 9824 40280 40280

totalPM#6PM#4 PM#7PM#5grade(ton)



113

ตารางที่ ผ.6  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
เดือนมีนาคม 2544

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 2498 2498 2498 2498

KI 6153 6153 6153 6153

KIX 248 248 248 248

KA 7395 7395 7395 7395

KN 1782 1782 1782 1782

KF 689 689 689 689

KPX 6369 7683 1314 7683 7683

KC 536 536 536 536

KL 1492 1492 1492 1492

KTX 1106 2245 1139 2245 2245

CB 297 621 918 918 918

SB 300 300 300 300

CK 183 183 183 183

CP 1668 1668 1668 1668

CPX 104 104 104 104

CA 2655 2655 2655 2655

CAX 3660 3812 3840 3688 7500 7500

total 8813 8965 12224 11798 12215 12522 10797 10764 44049 44049

grade(ton) totalPM#4 PM#5 PM#6 PM#7
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ตารางที่ ผ.7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนตุลาคม 2543

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 3.6E+07 3.6E+07 35692289 3.6E+07 0

KI 4.9E+07 4435210 4.4E+07 49469650 4.9E+07 859155

KIX 5594606 5594606 5594606 5594606 0

KA 9.8E+07 9.6E+07 96130878 9.8E+07 -1468205.16

KN 1.9E+07 1.9E+07 19233508 1.9E+07 0

KF 0 0 0

KPX 4.6E+07 1.52E+08 1.51E+08 4.2E+07 1.97E+08 1.9E+08 3350587.29

KC 5148827 5167759 5167759 5148827 18932.86

KL 3161349 3161349 3161349 3161349 0

KTX 2.2E+07 2.2E+07 22441560 2.2E+07 0

CB 1.1E+07 1.1E+07 11109855 1.1E+07 0

SB 1253640 1685852 2865948 2939492 2865948 73543.4

CK 993199 993199 993198.8 993199 0

CP 9411290 9411290 9411290 9411290 0

CPX 837104 837104 837103.8 837104 0

CA 1.3E+07 1E+07 2624763 12706198 1.3E+07 37788.4

CAX 4.8E+07 5.5E+07 7246826 55612927 5.5E+07 422353.2

total 9.8E+07 1E+08 1.3E+08 1.4E+08 1.4E+08 1.52E+08 1.56E+08 1.3E+08 5.28E+08 5.2E+08 3,294,154.99  

diff. 0.62%

grade(บาท)

-11292768.52 3294154.99

total

22884618.42

PM#6 PM#7

-2908281.7 -5389413.21

PM#4 PM#5
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ตารางที่ ผ.8 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนพฤศจิกายน 2543

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 4.2E+07 4.2E+07 4.2E+07 4.2E+07 0

KI 7.3E+07 3370760 6.8E+07 7.3E+07 7.1E+07 1322057.3

KIX 4087321 4087321 4087321 4087321 0

KA 5.9E+07 5.8E+07 5.8E+07 5.9E+07 -892405.8

KN 1.4E+07 1.4E+07 1.4E+07 1.4E+07 0

KF 6129270 6060620 6060620 6129270 -68649.42

KPX 1.1E+07 2.5E+07 1.51E+08 1.45E+08 3E+07 1.8E+08 1.8E+08 809152.23

KC 5148827 5167759 5167759 5148827 18932.86

KL 8202869 8202869 8202869 8202869 0

KTX 2.7E+07 2.7E+07 2.7E+07 2.7E+07 0

CB 7406570 7406570 7406570 7406570 0

SB 1685852 1685852 1685852 1685852 0

CK 893879 893879 893879 893879 0

CP 6903652 6903652 6903652 6903652 0

CPX 1212627 1212627 1212627 1212627 0

CA 1.3E+07 1.3E+07 1.3E+07 1.3E+07 0

CAX 3.4E+07 3.4E+07 3.4E+07 3.4E+07 0

total 8.9E+07 8.9E+07 1.2E+08 1.1E+08 1.3E+08 1.51E+08 1.5E+08 1.4E+08 4.8E+08 4.8E+08 1,189,087.17   

diff. 0.25%

grade(บาท) total

1189087.170 9868533.7 -22878884.83 14199438.3

PM#5 PM#6 PM#7PM#4
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ตารางที่ ผ.9 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนธันวาคม 2543

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 3.5E+07 3.5E+07 3.5E+07 3.5E+07 0

KI 9.1E+07 9E+07 9.1E+07 9E+07 1741481.15

KIX 4087321 4087321 4087321 4087321 0

KA 8.8E+07 1.2E+08 31190098 1.2E+08 1.2E+08 -1323631.26

KN 1.8E+07 18271833 1.8E+07 1.8E+07 0

KF 2970424 2937154 2937154 2970424 -33269.52

KPX 95970205 95970205 9.6E+07 9.6E+07 0

KC 6339008 6362317 6362317 6339008 23309.3

KL 7504045 7504045 7504045 7504045 0

KTX 1.9E+07 1.9E+07 1.9E+07 1.9E+07 0

CB 3584780 8147227 1.2E+07 1.2E+07 1.2E+07 0

SB 1074548 1584701 2596212 2659249 2596212 63037.2

CK 0 0 0

CP 2385315 4051977 6154418 4487756 8539733 8539733 0

CPX 1212627 1212627 1212627 1212627 0

CA 2.2E+07 1.4E+07 5721044 5288353 1.8E+07 3.3E+07 3.3E+07 392696.6

CAX 3.9E+07 5E+07 7662355 3968206 5E+07 5E+07 415573.44

total 9.7E+07 9.9E+07 1.3E+08 1.2E+08 1.5E+08 1.51E+08 1.26E+08 1.3E+08 5.1E+08 5.1E+08 1,279,196.91   

diff. 0.25%

PM#5 PM#6 PM#7 totalgrade(บาท) PM#4

1279196.91-5569775.843053998.756357383.25-2562409.25
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ตารางที่ ผ.10 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนมกราคม 2544

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 6.6E+07 6.6E+07 65978648 6.6E+07 0

KI 7.6E+07 24797525 4.6E+07 75677286 7.1E+07 4584623.98

KIX 3294753 3085190 3294753 3085190 209562.94

KA 6.2E+07 6.3E+07 63184664 6.2E+07 1676605.2

KN 3.1E+07 3.1E+07 31456285 3.1E+07 0

KF 5917842 5983117 5983117 5917842 65274.3

KPX 68157140 68157140 68157140 6.8E+07 0

KC 7415237 7583035 7583035 7415237 167798.33

KL 13754760 13754760 13754760 1.4E+07 0

KTX 2.2E+07 2.2E+07 21791931 2.2E+07 0

CB 6781558 11602384 5097344 11602384 1.2E+07 -276517.32

SB 703642 1307366 1952979 2011008 1952979 58029.6

CK 1693724 1693724 1693724 1693724 0

CP 1.2E+07 1.2E+07 11859292 1.2E+07 -245091.6

CPX 1210438 1220121 1220121 1210438 9682.92

CA 2E+07 2.2E+07 2454928 22055368 2.2E+07 49349.48

CAX 1.5E+07 7360055 1.6E+07 2.2E+07 31247017 2.9E+07 2184567.25

total 1E+08 9.5E+07 1.2E+08 1.2E+08 1.2E+08 1.11E+08 1.01E+08 1E+08 4.39E+08 4.3E+08 8,483,885.08  

diff. 1.93%

grade(บาท)

6410410.76 1618451.8

PM#4 PM#5

8483885.08

total

-3453840.023908862.54

PM#6 PM#7
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ตารางที่ ผ.11 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนกุมภาพันธ 2544

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 4E+07 4E+07 4E+07 4E+07 0

KI 7.2E+07 67816836 7.2E+07 6.8E+07 4373372.46

KIX 3294753 3085190 3294753 3085190 209562.94

KA 7.7E+07 7.9E+07 7.9E+07 7.7E+07 2087860.8

KN 2.4E+07 24100277 2.4E+07 2.4E+07 0

KF 1213916 1227306 1227306 1213916 13389.6

KPX 41898982 78982872 3.7E+07 7.9E+07 7.9E+07 0

KC 5894465 6027850 6027850 5894465 133385

KL 11318676 1.1E+07 1.1E+07 1.1E+07 0

KTX 1.5E+07 14446964 1.4E+07 1.5E+07 -478452.15

CB 5028239 7897919 3074706 7897919 8102945 -205025.94

SB 0 0 0

CK 944043 944042.6 944043 944043 0

CP 9776617 9578659 9578659 9776617 -197958.6

CPX 806959 813414 813414 806959 6455.28

CA 2.8E+07 3.4E+07 6259672 3.4E+07 3.4E+07 125833.24

CAX 2.4E+07 1.1E+07 2.3E+07 3.2E+07 4.7E+07 4.4E+07 3221230.49

total 9.2E+07 8.5E+07 1E+08 1.1E+08 1.2E+08 1.35E+08 1.11E+08 8.7E+07 4.3E+08 4.2E+08 9,289,653.12    

diff. 2.16%

grade(บาท) PM#5 PM#6 PM#7PM#4 total

9289653.126166526.6 -9419775.25 -11515248.02 24058149.79
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ตารางที่ ผ.12 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
เดือนมีนาคม 2544

diff.

exist new exist new exist new exist new exist new

EK 4E+07 4E+07 4E+07 4E+07 0

KI 7.4E+07 74103532 7.4E+07 7.4E+07 0

KIX 2977148 2977148 2977148 2977148 0

KA 9.2E+07 9.2E+07 9.2E+07 9.2E+07 0

KN 2.2E+07 2.2E+07 2.2E+07 2.2E+07 0

KF 6969903 6969903 6969903 6969903 0

KPX 69857230 84269603 1.4E+07 8.4E+07 8.4E+07 0

KC 6318866 6461855 6461855 6318866 142988.72

KL 1.2E+07 1.2E+07 1.2E+07 1.2E+07 0

KTX 9095047 17869661 9066167 1.8E+07 1.8E+07 -291552.66

CB 2200452 4600946 6801398 6801398 6801398 0

SB 2421048 2421048 2421048 2421048 0

CK 1693724 1693724 1693724 1693724 0

CP 1.3E+07 1.3E+07 1.3E+07 1.3E+07 -262059.48

CPX 806959 813414 813414 806959 6455.28

CA 2.1E+07 2.1E+07 2.1E+07 2.1E+07 0

CAX 2.8E+07 3E+07 3.1E+07 2.7E+07 6E+07 5.6E+07 3334001.28

total 8.8E+07 9E+07 1.3E+08 1.3E+08 1.3E+08 1.44E+08 1.1E+08 9.6E+07 4.6E+08 4.6E+08 2,929,833.14    

diff. 0.63%

grade(บาท) PM#4 PM#5 PM#6 PM#7 total

-1178849.68 2271372.46 -11427116.05 13264426.41 2929833.14
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นางสาวกนกพร  ศรีปฐมสวัสดิ์  เกิดเม่ือวันที่ 21 เมษายน พ.ศ.2518  ที่จังหวัด
นครปฐม  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ
คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร  เม่ือปการศึกษา 2538  หลังจากนั้นไดเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือปการศึกษา 2542




