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บทที่ 1

บทนํา

1.1 สภาพความเปนมา แนวทาง และเหตุผล

สภาวะการแขงขันของธุรกิจในปจจุบันมีความรุนแรงมาก   โดยไมใชแตในประเทศเทา
นั้น  แตรวมไปถึงความตองการในการสงออกสินคาตางๆ ไปยังตางประเทศ ที่มีอยางตอเนื่อง
และเติบโตขึ้นอยางรวดเร็วดวย  สงผลใหอุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของมี
การเติบโตและแขงขันกันมากขึ้น

อุตสาหกรรมกระดาษและบรรจุภัณฑ เปนอีกธุรกิจหน่ึงที่มีการเติบโตและมีการแขงขัน
คอนขางสูง  โดยนอกจากจะเปนอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของเปนอยางมาก ในแงของการใชเปน
บรรจุภัณฑของสินคาประเภทอื่นๆ แลว  เพ่ือความอยูรอดของธุรกิจ  จึงมีความจําเปนตองเขา
ไปเปดตลาดและแขงขันในตลาดการคาโลกดวย  อยางไรก็ตาม เทคโนโลยีการผลิตกระดาษใน
ปจจุบันของแตละโรงงาน สวนใหญยังคงใชหลักการดั้งเดิมในการออกแบบ และดําเนินการอยู 
เทคโนโลยีที่ทันสมัยสวนใหญจะยังมีราคาคอนขางแพง และตองลงทุนสูง เครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตของแตละโรงงานจึงมักไมคอยแตกตางกันมากนัก  ดังนั้นการแขงขันสวนใหญจึงขึ้นอยูกับ
คุณภาพที่สม่ําเสมอของผลิตภัณฑ  ความหลากหลายของผลิตภัณฑ ที่จะสามารถรองรับความ
ตองการของลูกคาได  ภาพพจนในดานสิ่งแวดลอม รวมถึงราคาขายและตนทุนการผลิตเปน
สําคัญ

1.2 สภาพปญหา

ในการวางแผนผลิตปจจุบันของโรงงานตัวอยาง ใชความสามารถ และประสบการณ
ความชํานาญของผูวางแผน ที่จะเปนผูจัดสรร และประมาณการกําหนดการผลิต   ซึ่งในบาง
กรณีอาจไมดีพอ  และอาจสงผลใหมีตนทุนการผลิตสูง หรือทําใหไมสามารถใหบริการลูกคาได
เต็มที่  นอกจากนี้ในกรณีที่มีการยายงานของพนักงานวางแผน  จะเปนการยากในการสอนงาน
พนักงานใหม ใหสามารถวางแผนไดเทาเทียมกับพนักงานคนเดิม
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพ่ือสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก สําหรับโรงงาน
ผลิตกระดาษคราฟท

1.4 ขอบเขตการดําเนินการวิจัย

การวิจัยเพื่อสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลักของ
กระดาษแตละเกรดของโรงงานตัวอยาง ในขอบเขตงานของแผนกวางแผนการผลิต

โดยกําหนดการผลิตในขอบเขตของโรงงาน B ซึ่งประกอบดวยเครื่องผลิตกระดาษ
เครื่องที่ 4, 5, 6 และ 7 เฉพาะเกรดกระดาษที่มีการสั่งผลิต ตามขอมูลการสั่งผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนธันวาคม 2542 และเดือนมกราคมถึงเดือนสิงหาคม 2543

ทั้งน้ีจะไมรวมถึงการกําหนดน้ําหนักมาตรฐานที่จะทําการผลิต และการจัดหนากวาง
กระดาษมวน  และไมรวมถึงหนาที่ที่ดําเนินการโดยฝายการตลาดและฝายจัดหา คือ การ
พยากรณความตองการ  การวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ และการควบคุมพัสดุคงคลัง

1.5 แนวทางดําเนินการวิจัย

การวางกําหนดการผลิตหลักในโรงงานตัวอยางนี้ สามารถแบงออกเปน 2 ขั้นตอนหลัก
ดวยกันคือ

ในขั้นตอนแรก สามารถจัดเขาอยูใน รูปแบบการแกไขปญหา ทางการขนสง 
(Transportation Problem) ดังแสดงในรูปที่ 1.1 โดยมีฟงกชันวัตถุประสงคคือ ตนทุนการผลิต
ต่ําที่สุด (Minimize Cost) ซึ่งรูปแบบปญหานี้ถาใชวิธี Simplex Method เพ่ือแกปญหาการ
โปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming)  อาจจะตองใชเวลาอยางมากในการแกปญหา 
เชน ในกรณีที่มีเพียงผลิตภัณฑ 3 เกรด และเครื่องจักร 3 เครื่อง จะมีสมการขอบขายถึง 6 
อสมการ ซึ่งหมายความวาจะตองเพ่ิมคาตัวแปรออกไปอีกอยางนอย 6 ตัว รวมกับตัวแปรที่มีอยู
เดิม 9 ตัว จะเปนการแกปญหาซึ่งใชเวลาอยางมาก ถึงแมวาการใชคอมพิวเตอรจะชวยไดมากก็
ตาม ก็ยังดูไมคุมคาในการแกปญหานี้
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เครื่องจักร
ผลติภณัฑ

ก X11 X12 X12 a1

ข X21 X22 X23 a2

ค X31 X32 X33 a3

ความตองการ b1 b2 b3 Σ ai = Σ bj

A B C กําลงัการผลติ

C13

C23

C33

C11

C21

C31

C12

C22

C32

รูปที่ 1.1  รูปแบบปญหาทางการขนสง

ขั้นตอนที่สอง สามารถดําเนินการจัดลําดับการผลิตในแตละเครื่องจักรโดยดูจากปจจัย
ตางๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก ลําดับการผลิตที่จะทําใหเกิดการสูญเปลานอยที่สุด เปนตน

หลังจากดําเนินการเรียบรอยแลว จะทําการทดสอบการทํางานของโปรแกรมและวิธีการ
ทํางานเปรียบเทียบกับแผนจริงจากขอมูลในอดีต โดยใชดัชนีชี้วัดจากตนทุนการผลิตบนฐาน
การคํานวณจากตนทุนมาตรฐาน

1.6 ขั้นตอนการดําเนินการ

1.  ศึกษาขั้นตอน วิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
2. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของและเหมาะสมกับงานวิจัย
3. ศึกษา รวบรวมขอมูลที่ใชในงานวางแผนการผลิต
4. ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมสําหรับการวางกําหนดการผลิตหลัก โดยใชทฤษฎีที่เกี่ยวของ
5. ทดสอบการทํางานของโปรแกรมและวิธีการทํางานเปรียบเทียบกับแผนจริง พรอมทั้งปรับ

ปรุงแกไข
6. สรุปผลและเสนอแนะ
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1. ชวยในการตัดสินใจวางแผนกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน และแผนการผลิต Sixth 
Month Rolling  อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2. สรางความคลองตัวในการปรับแผนใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลง ทั้งดานความตองการ
ผลิต  ราคาผลิตภัณฑ และวัตถุดิบ  รวมถึงปจจัยการผลิตอ่ืนๆ

3. การวางแผนการผลิตมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ และ
ประหยัดเวลาในการวางแผนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก
2.1 การหาผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง
2.2 การวางแผนการผลิต
2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1 การหาผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง

การผลลัพธของรูปแบบปญหาทางการขนสง ดังแสดงในรูปที่ 2.1 สามารถแบงออกเปน
2 ขั้นตอน คือ

2.1.1 ข้ันตอนแรกเพื่อใหไดผลลัพธเบื้องตน

การหาผลลัพธเบื้องตนมีความจําเปน โดยเราจําเปนตองมีหลักเกณฑในการหา
ผลลัพธเบื้องตน เพ่ือลดความยุงยากที่จะเกิดขึ้น และลดเวลาที่จะใชในการคํานวณขั้น
ตอนตอๆ ไป วิธีการที่นิยมใชกันอยูแพรหลายมี 2 วิธี คือ วิธีตามกฎของมุมทิศเหนือ
ตะวันตก (North-west Corner Rule) และ วิธีโดยประมาณของโวเกล (Vogel ‘s 
Approximation Method) เปนตน

2.1.2 ข้ันตอนเพื่อการหาผลลัพธตามเปาหมาย

จากการหาผลลัพธเบื้องตนแลวจะตองมาหาผลลัพธตามเปาหมาย โดยวิธีที่พอจะ
เขาใจไดงาย มี 2 วิธี  คือ วิธีสเตปปงสโตน  (Stepping Stone Method)   และ วิธีของ
โมได (Modi Method) เปนตน
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เครื่องจักร
ผลติภณัฑ

ก X11 X12 X12 a1

ข X21 X22 X23 a2

ค X31 X32 X33 a3

ความตองการ b1 b2 b3 Σ ai = Σ bj

A B C กําลงัการผลติ

C13

C23

C33

C11

C21

C31

C12

C22

C32

รูปที่ 2.1  รูปแบบปญหาทางการขนสง

2.1.1  การหาผลลัพธเบื้องตน

2.1.1.1 วิธีโดยประมาณของโวเกล  (Vogel ‘s Approximation Method)
วิธีตามกฎของมุมทิศเหนือตะวันตกนั้น เปนวิธีการหาผลลัพธเบื้องตน ซึ่งจะตองใชอีก

ขั้นตอนหนึ่งในการหาผลลัพธตามเปาหมายได ถาผลลัพธเบื้องตนมีคาหางจากเปาหมายมาก 
ขั้นตอนเพื่อการหาผลลัพธตามเปาหมาย จะใชเวลามากกวา ดังนั้น ผลลัพธจากวิธีตามกฎของ
มุมทิศเหนือตะวันตก จึงมีโอกาสที่ขั้นตอนเพ่ือการหาผลลัพธตามเปาหมายจะใชเวลามากหรือ
นอยก็ได ซึ่งจะเปนไปตามลักษณะของ Cij  , ai และ bj  เพ่ือจะใหแนใจวาผลลัพธเบื้องตนจะมีคา
ใกลเคียงผลลัพธตามเปาหมายยิ่งขึ้น วิธีโดยประมาณของโวเกล จะชวยใหขั้นตอนเพื่อการหา
ผลลัพธตามเปาหมายใชเวลานอยลง

วิธีโดยประมาณของโวเกล มีขั้นตอนโดยสรุปดังนี้
1. จากตารางรูปแบบปญหาทางการขนสง หาคาผลตางระหวางคาขนสงจากที่ต่ําสุด กับ

คาซึ่งต่ํารองลงมาตามแนวนอนของแตละแถว และตามแนวยืนของแตละแถว จากนั้นพิจารณา
คาผลตางที่มีคาสูงสุดใชเปนตัวกําหนดแถวนอนหรือแถวยืนน้ันๆ ซึ่งเปนแถวที่เราจะพิจารณา
จัดสรร Xij  กอน

2. จัดสรร Xij  ใหมากที่สุดเทาที่จะมากไดลงในชองที่มีคาขนสงต่ําสุดของตารางตาม
แนวนอน หรือแนวยืนที่เราเลือกแลวในขอที่ 1  คา Xij  ซึ่งจะจัดสรรไดมากที่สุดจะตองไมมากไป
กวาคาของ aI  หรือ bj  ที่เหลือจากการจัดสรร Xij  อ่ืนๆ แลว เชนเดียวกับวิธีตามกฎของมุมทิศ
เหนือตะวันตก ที่กลาวมาแลว
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3. ในแถวยืนหรือแถวนอน ซึ่งเราจัด Xij  ใหแลวมีผลทําให ผลรวมของ Xij  ที่จัดใหแลว
เทากับ aI  หรือ bj  ชองอ่ืนๆ ในแถวนอนหรือแถวยืนดังกลาว ใหจัดสรร Xij  เปนศูนยแลวไมตอง
พิจารณาแถวนั้นอีก

4. พิจารณาขั้นตอนที่ 1 ,2 ,3  จนกระทั่งไมมีการจัดสรรไดอีก

โดยที่วิธีการหาผลลัพธเบื้องตนจากวิธีโดยประมาณของโวเกล มีคาขนสง Cij  เปนหลัก
เกณฑในการพิจารณาเพื่อจัดสรร Xij  จึงสรุปไดโดยไมยากวาผลลัพธเบื้องตนจากวิธีนี้ตองใกล
เคียงผลลัพธตามเปาหมายอยางไมมีปญหา และมีอยูบอยครั้งที่ผลลัพธเบื้องตนจากวิธีนี้ไดผล
ลัพธตามเปาหมายโดยทันที

2.1.2 การหาผลลัพธตามเปาหมาย

กอนที่จะทําการหาผลลัพธตามเปาหมาย เราจะตองตรวจดูวาจํานวน Circle Cells ให
เทากับ m+n-1 กอน หลังจากนั้นจึงหาผลลัพธตามเปาหมาย โดย

2.1.2.1 วิธีสเตปปงสโตน (Stepping Stone Method)
จากตารางผลลัพธเบื้องตน เม่ือคิดจํานวนของ Xij  ที่จัดสรรใหเปน Allocated Cell หรือ 

Circle Cells ไดเทากับจํานวน m+n-1 แลว กอนจะดําเนินการตามขั้นตอนของวิธีสเตปปงสโตน 
เราจําเปนตองทําความเขาใจในเรื่องทางเดิน (Path) ของการจัดสรร Xij  เสียกอน

Path คือ ทางเดินซ่ึงเชื่อมตอจุดยอด (Vertex)
จุดยอดคือ Circle Cells ซึ่งจะเปลี่ยนมุมไปยังจุดยอดตอไป  Circle Cells ซึ่งไมได

เปลี่ยนมุมจะเปนเพียงตัวผาน ไมใชจุดยอด และมีขอสังเกตวา Path นั้นจะหมุนไปทิศทางใดก็
ตามจะมีจุดยอดแบบเดียวกัน เพียงแตเปลี่ยนทิศทางเทานั้น

ขั้นตอนในการหาผลลัพธตามเปาหมายจะแบงเปน 2 ขั้นตอนหลัก คือ
1.ขั้นตอนเพื่อตรวจผลลัพธวาไดตามเปาหมายแลวหรือยัง
โดยจากตารางผลลัพธเบื้องตน สวนที่ไมไดจัดสรรคา Xij  จะได Xij = 0   เรียกสวนตางๆ 

เหลานี้วา Concircle Cells แตละชวงเปนจุดเริ่มตนหา path จนครบทุกๆ Noncircle Cells
สําหรับแตละ Path ของ Noncircle Cells เราเริ่มตนดวยเครื่องหมายบวก (+) ผานจุด

ยอด ซึ่งเปน Circle Cells ที่จะเปลี่ยนมุมจุดแรกเปนลบ (-) และจุดตอมาเปนบวก (+) สลับ
เครื่องหมายไปจนกวาจะครบรอบ ใชคาเครื่องหมายประจําจุดยอดของ Path พรอมทั้งคา Cij 

ของจุดยอดเหลานั้นมาหาผลลัพธแสดงฐานะของ Noncircle Cells นั้นๆ โดยใชผลรวมของ Cij 

ของสุดยอดซึ่งมีเครื่องหมายตางกันสลับกัน ถาผลลัพธเปนลบแสดงวา Cij  ของ Noncircle 
Cells นั้นๆ มีคาต่ํากวาการเคลื่อนยายจํานวน Xij  ที่จัดสรรไวเดิม โดยการเพิ่มคา Xij  ในชวง 
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Noncircle Cells ใหเปน Circle Cells และลดคา Xij  ของ Circle Cells ใหนอยลงหรือใหกลาย
เปน Noncircle Cells ไป จะมีผลทําใหผลลัพธมีคาต่ําลง ดังนั้นเม่ือจะพิจารณาวาผลลัพธนั้น
เปนผลลัพธตามเปาหมายแลวหรือยัง ก็ตองดูเปาหมายของเราเปนอันดับแรก หลังจากนั้นจึง
พิจารณาคาผลลัพธจาก Path  ซึ่งจะแสดงเปนคาบวก หรือลบ หรือศูนย ถามีเปาหมายเพื่อลด
คาขนสง และผลลัพธจาก Path ทั้งหมดมีคาเปนบวก ก็แสดงวาไดผลลัพธตามเปาหมายแลว 
แตถาผลลัพธของ Path ใดมีคาเปนลบ ก็ยังไมไดผลลัพธตามเปาหมาย ก็จะตองดําเนินการ
เคลื่อนยายเพื่อใหไดผลลัพธตามเปาหมายตอไป

2.ขั้นตอนเพื่อจัดการเคลื่อนยาย Circle Cells เพ่ือใหไดผลลัพธตามเปาหมาย
พิจารณา Noncircle Cells ซึ่งแสดงผลลัพธใหรูวายังไมไดเปนไปตามเปาหมาย โดยให

พิจารณาคาซึ่งแสดงไดชัดเจนที่สุด เชนคาลบมากที่สุดสําหรับเปาหมายต่ําสุด หรือคาบวกมาก
ที่สุดสําหรับเปาหมายสูงสุด การเคลื่อนยายคา Xij  จาก Circle Cells จะใช Path ของ Noncircle 
Cells นั้นๆ ซึ่งมีเครื่องหมายบวก และสลับเครื่องหมายสําหรับจุดยอดตอๆ มาโดยใชวิธีเพ่ิม
จํานวน X*ij  สําหรับจุดยอดที่เปนบวก และลดจํานวน X*ij  สําหรับจุดยอดที่เปนลบ ซึ่งคา X*ij 

คือจํานวนที่จัดสรรใหจากจํานวน Xij  ซึ่งมีเครื่องหมายเปนลบจากใน path และมีคานอยที่สุด
เม่ือเคลื่อนยายจํานวน X*ij  จาก circle cells ไป Noncircle Cells จบครบสวนที่แสดง

ผลลัพธชี้นําวายังไมไดตามเปาหมายแลว ก็ดําเนินการตรวจสอบผลลัพธตามเปาหมาย โดยวิธีที่
กลาวมาขางตน ถายังไมไดตามเปาหมายก็ดําเนินการซ้ําอีกจนกวาจะหาผลลัพธตามเปาหมาย
ได

2.1.2.2 วิธีของโมได (Modi method)
วิธีนี้เปนวิธีหาผลลัพธตามเปาหมายที่เขาใจและงายกวาวิธีสเตปปงสโตน การหาคาของ 

Path และ Noncircle Cells จะทําไดงายและเร็วกวา คือแทนที่จะใชผลลัพธตามจุดยอดของ 
Path กลับใชหลักการสมมติคาซึ่งแสดงความสัมพันธของ Circle Cells แทน และหาคา Path 
ของ Noncircle Cells โดยใชความสัมพันธดังกลาว

ตัวอยางปญหาทางการขนสงแสดงรูปแบบทางการโปรแกรมเชิงเสนตรงดังนี้ 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

เม่ือพิจารณาปญหาควบคูของปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงนี้ 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

ดังนั้นปญหาทางการขนสงสามารถจัดรูปใหเปนปญหาควบคูไดดังนี้
 3            3

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

โดยมีเง่ือนไข ( Ui  +  Vj ) ≤ Cij

และ Ui  , Vj   เปนคาตัวแปร ซึ่งไมไดจํากัดเครื่องหมาย คือเปนคาบวกหรือลบก็ได เม่ือ
นําเอาคา Ui  และ  Vj  มารวมใชในการหาผลลัพธ จะไดผลลัพธของ

     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

โดยมีคา   Cij    เปนขอบเขตสูง (upper bound) ของ Ui  +  Vj
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จากสมการรูปแบบปญหาทางการขนสงเดิม
                         m         n

สมการเปาหมาย : Min. Z  =    Σ    Σ    CijXij

                  i = 1    j = 1

                     n

สมการขอบขาย  : ai       -     Σ    Xij      =  0                i  =  1,2,……,m
             j = 1

  m

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

ถาให   Ui   เปนคาสมมติใดๆ สําหรับ i  =  1,2,……,m
และให  Vj   เปนคาสมมติใดๆ 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

หรือเปนปญหาควบคู    Max. Z’ =  Σ    Σ   ( Cij – Ui - Vj ) Xij   +   Σ   ai Ui    +  Σ   bi Vj

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

ดังนั้น คาของ   Z’  จะสูงขึ้นไดก็ตอเม่ือ   ( Cij – Ui - Vj )  ≥  0
คาของ  ( Cij – Ui - Vj )  ซึ่งนอยกวาศูนย

           m                           n

จะทําให  คา    Z’ =      Σ   ai Ui    +  Σ   bi Vj   ลดลง    เพ่ือใหไดผลลัพธตามเปาหมายจะตอง
          i = 1    j = 1

มีการจัด   Xij  ใดๆ โดยมีเง่ือนไขสําหรับทุกๆ   i  และ   j   คือ

Cij    –   ( Ui    +   Vj )      ≥     0
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หมายความวา ถาเราสมมติคา Ui   ใดๆ สําหรับแตละ i  และคา Vj  ใดๆ  สําหรับแตละ j  
ผลลัพธของ    (Ui   +  Vj)  จะใชเปนคาเปรียบเทียบกับคา Cij    ซึ่งมีผลลัพธใหความหมาย
เหมือนกับคาของ Path ตางๆ ของ Noncircle Cells  ในวิธีสเตปปงสโตนนั่นเอง สวน Circle 
Cells ทั้งหมดจะตองมีคา Cij    =  Ui    +   Vj

วิธีของโมได จึงเปนเพียงวิธีเพ่ือตรวจวาไดผลลัพธตามเปาหมายแลวหรือยัง ภายหลัง
พบวายังมีคา      ( Ui    +   Vj )   ≤ Cij   และเหมือนกับตารางผลลัพธ คือยังมี Path ใดๆ 
มีคาเปนลบ ซึ่งแสดงวายังไมไดผลลัพธตามเปาหมายสําหรับเปาหมายต่ําสุด ขั้นตอนเพ่ือการ
ยาย Circle Cells ใหไดผลลัพธตามตองการจะเหมือนกับวิธีสเตปปงสโตนที่ไดกลาวมาแลว

ขั้นตอนตางๆ สําหรับการหาผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีวิธีของโมได สรุปไดดังนี้
1.จากตารางผลลัพธเบื้องตน ซึ่งมีจํานวน Circle Cells = m+n-1 กําหนดใหทุกๆ Circle 

Cells มี C*ij  = Ui + Vj  และสมมติใหคา Ui  ใดๆเปนศูนย  หาคา Vj และ Ui  ที่สัมพันธกันตาม
เง่ือนไข C*ij  = Ui + Vj  จนครบทุกคาของ Ui  และ Vj        C*ij คือคา Cij  ของ Circle Cells ใดๆ

โดยทั่วไปแลวนิยมใหคา Ui  หรือ Vj   ของแถวนอนหรือแถวใดๆ ที่มีจํานวน Circle 
Cells ในแถวน้ัน มากที่สุดมีคาเปนศูนย ทั้งนี้ก็เพ่ือจะใหคา Ui  และ Vj    ทุกๆ คา เปนตัวเลข
นอยๆ ซึ่งงายตอการคํานวณ

2.จากคา Ui  และ Vj   ทุกคาที่หาได พิจารณาคาของ Path ของ Noncircle Cells โดยใช
คา  C*ij  - (Ui + Vj ) ถามีผลเครื่องหมายบวกหมด แสดงวา ไดผลลัพธตามเปาหมายสําหรับเปา
หมายต่ําสุดแลว แตถามี Path ใดๆ มีผลเปนลบ ก็จะตองยายคา X*ij จาก Circle Cells ตามวิธี
การสเตปปงสโตนที่ไดกลาวมาแลว

ปญหาทางการขนสงที่มีผลลัพธในตารางรอบใดรอบหนึ่งเกิดมีจํานวนของ Circle Cells 
นอยกวา m+n-1 จะเกิดเปนกรณีของ Degeneracy ซึ่งไมสามารถดําเนินขั้นตอนเพ่ือหาผลลัพธ
ตามเปาหมายตามตองการได เม่ือเกิดกรณีของ Degeneracy จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวน Circle 
Cells ใหครบตามจํานวนของ m+n-1 ซึ่งทุกๆ Circle Cells ที่เพ่ิมขึ้นจะตองมีจํานวน Xij  เปน
ศูนย การเพิ่ม Circle Cells ดังกลาว โดยทั่วไปจะเพ่ิมที่ Noncircle Cells ใดก็ได แตนิยมเพ่ิม
สําหรับ Circle Cells เดิมที่ยายออกไป  การใชคา ∈ ซึ่งมีคาใกลศูนยแทนจํานวน Xij  ที่จะใช
เพ่ิม จะชวยใหไดจํานวน Circle Cells ครบตามจํานวนที่ตองการและสามารถหาผลลัพธตามเปา
หมายได
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2.2 การวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิตรวมจะเปนการกําหนดกลยุทธของอัตราการผลิตสินคาหรือบริการ
ระดับแรงงาน และการรักษาระดับสินคาคงคลังในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งแผนการผลิตรวมจะ
อธิบายใหผูปฏิบัติทราบวาองคกรจะทํางานอยางไร เพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงคในระยะยาว
อยางมีประสิทธิภาพ ในขณะที่ตองคํานึงถึงอุปสงคของลูกคาและกําลังการผลิตของธุรกิจ โดย
พยายามจัดใหเหมาะสมกับแผนในระยะ 1-2 ป แผนการผลิตรวมในองคการเกี่ยวกับการผลิตจะ
โดยไปถึงกลยุทธการทําตารางการผลิตหลัก ซึ่งเรียกวา แผนการผลิตหลัก หรือ MPS  สําหรับ
ธุรกิจบริการจะโยงไปถึงกลยุทธในการวางแผนตารางแรงงานซึ่งเรียกวา แผนบุคลากรพนักงาน

การวางแผนการผลิตรวมจะลดความตองการในรายละเอียดลง โดยการจัดใหสินคาหรือ
บริการของธุรกิจรวมเปนหนวยเดียวกัน การพิจารณาแรงงานก็จะรวมเขาเปนสายการผลิตเดียว
กัน โดยไมแยกตามทักษะ ความสามารถ หรือธุรกิจบริการ ซึ่งจะพิจารณารวมเปนเดือนหรือไตร
มาส โดยอาศัยปจจัยนําเขาจากหลายๆ ฝายในองคการ ซึ่งอาจจะมีวัตถุประสงคที่ขัดแยงกัน 
เชน การตองการบริการลูกคาใหมาก แตตองการใหระดับแรงงานเทาเดิม และไมตองการใหสิน
คาคงคลังมากเปนตน  การสรางสรรและการประนีประนอมซึ่งกันและกันจะชวยปรับความขัด
แยงใหกลับมาเปนความลงตัวของแผนการผลิตรวม และบรรลุเปาหมายรวมกัน

การวางแผนการผลิตรวม มีรูปแบบทางเลือกพื้นฐาน 2 ประเภท คือ การตอบสนองและ
การรุก  การตอบสนองจะเปนการรับรูตออุปสงคของลูกคาแลวจึงทําการตอบสนองตามความ
ตองการ สวนการรุกจะเนนการพยายามเปลี่ยนเวลาหรือปริมาณอุปสงคของลูกคา เพ่ือใหเกิด
ระดับการผลิตสินคาหรือบริการที่คงที่ และลดปริมาณความตองการคลังสินคาลง

เราสามารถจําแนกกลยุทธในการวางแผนการผลิตรวมออกเปน 2 รูปแบบ คือ กลยุทธ
การรักษาระดับหรือการดําเนินงานที่พยายามรักษาระดับแรงงานและอัตราการผลิต และกลยุทธ
ไลตาม เปนการปรับเปลี่ยนระดับแรงงานและอัตราการผลิตใหเหมาะสมกับประมาณความ
ตองการของลูกคาในแตละชวงเวลา

การพัฒนาแผนการผลิตรวม เปนการทําขั้นตอนของการกําหนดอุปสงคซ้ํา คือ การ
พิจารณาความเหมาะสมของแตละแผน ทําการเลือกแผนที่คาดวาจะใชได และทําการคํานวณหา
ตนทุน  จากนั้นทําการเปรียบเทียบแผนที่เลือก ทําการตัดสินใจเลือกแผนที่จะใช แลวจึงปฏิบัติ
ตามแผนที่ไดตัดสินใจเลือกนั้น

ปจจุบันเราสามารถใชเทคนิคเชิงปริมาณ เชนการใชตารางการวางกําหนดการผลิตหลัก 
และเทคนิคการกําหนดการเสนตรง (Linear Programming) มาชวยในการกําหนดแผนการผลิต
รวมอยางมีประสิทธิภาพ      โดยเทคนิคเชิงปริมาณ สามารถชวยวิเคราะหทางเลือกที่มีความ
ซับซอนได แตการวางแผนการผลิตรวมก็เปนพ้ืนฐานการบริหาร การสลายความขัดแยงและการ
ประนีประนอม ซึ่งทายที่สุดแลวการตัดสินใจตองทําโยวิจารณญาณของผูจัดการ ไมใชโดยอาศัย
เทคนิคทางคณิตศาสตรเพียงอยางเดียว
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2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการและระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.3.1 ขอมูล คือ ขอเท็จจริงตางๆ ที่มีอยูในธรรมชาติ เปนกลุมสัญลักษณแทน
ปริมาณ หรือการกระทําตางๆ ที่ยังไมผานการประมวลผล ขอมูลอาจอยูในรูป
ของตัวเลข ตัวหนังสือ และทายที่สุดขอมูลก็คือวัตถุดิบของสารสนเทศ
(จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ, 2538)

2.3.2 สารสนเทศ  คือ ขอมูลตางๆ ที่ไดรับการประมวลผลแลวดวยวิธีการตางๆ เปน
ความรูที่ตองการสําหรับใชทําประโยชนเปนผลลัพธของระบบการประมวลผล
ขอมูล เปนสิ่งซึ่งสื่อความหมายใหผูรับเขาใจ และสามารถนําไปกระทํากิจกรรม
หนึ่งโดยเฉพาะได หรือเพ่ือเปนการย้ําความเขาใจที่มีอยูแลวใหมากยิ่งขึ้น และ
เปนผลลัพธของระบบสารสนเทศ (จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อ
การจัดการ, 2538)

2.3.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

เปนระบบรวมระหวางผูใช (บุคคล) กับเครื่องจักรกล (คอมพิวเตอร) ในการ
เตรียมขาวสารหรือสารสนเทศ อันจําเปนตอการสนับสนุนการตัดสินสําหรับงานจัดการ
และงานบริหารองคกร (จีราภรณ รักษาแกว, ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ, 2538)

ขอมูล                                สารสนเทศ

              รูปที่ 2.2  ความสัมพันธระหวางขอมูลและสารสนเทศ

ก) โครงสรางพื้นฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
ในแตละองคกรไดจัดแบงการบริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดับปฏิบัติการ ระดับการวาง

แผนการปฏิบัติ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซึ่งการบริหารในแตละระดับ
นั้นมีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งสาระและรายละเอียด โดยสามารถอธิบายไดใน
ลักษณะของรูปปรามิด 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  โครงสรางขั้นพ้ืนฐานของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ

ในแตละระดับของโครงสรางขั้นพ้ืนฐานมีความสัมพันธกัน โดยสารสนเทศในระดับลาง
สุดมีรูปแบบที่แนนอนเนื่องจากการปฏิบัติงานเปนประจํา สวนในระดับที่สูงขึ้นจะใชประโยชน
จากระดับสารสนเทศของระดับที่ต่ํากวาในรูปของผลสรุป และมีความไมแนนอนในรูปแบบของ
สารสนเทศเพิ่มมากขึ้นตามลําดับ

ข)  องคประกอบปฏิบัติการของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะคือ สวนประกอบทางกายภาพ  หนาที่ในการ

ประเมินผล  และผลลัพธสําหรับผูใช

1. สวนประกอบทางกายภาพ
- ฮารดแวร
- ซอฟแวร
- ฐานขอมูล
- กระบวนการ
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- บุคลากรคอมพิวเตอร

2. หนาที่ในการประเมินผล
- ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
- ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก
- ผลิตรายงาน
- ประมวลผลการสอบถาม
- ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที

3. ผลลัพธสําหรับผูใช
- ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลง
- รายงานที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
- การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา
- รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามที่มีเพ่ิมเติมขึ้นภายหลัง
- ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบที่มีการสรางไว

ค) คุณสมบัติของสารสนเทศในระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ
สารสนเทศในระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ จะตองมีความถูกตอง ทันสมัยตอการใช

งาน มีความสมบูรณ กะทัดรัด และตรงตามความตองการของผูใช

2.3.4 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยทั่วไปหมายถึง ระบบกรรมวิธี และการ
วิเคราะหสารสนเทศแบบหนึ่ง ซึ่งไดรับการออกแบบขึ้นเพ่ือชวยผูตัดสินใจในการ
ประเมินและวิเคราะหสถานการณตางๆ ที่ยุงยากซับซอน

ก)  ลักษณะสําคัญของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
- โครงสรางและสภาพแวดลอมของปญหาไมตายตัวหรือคงที่ แตสามารถเปลี่ยนแปลงได
- การแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูตัดสินใจกับคอมพิวเตอรมีลักษณะโตตอบกัน

(Interactive)
- ระบบจะทําใหผูตัดสินใจมีสมรรถนะในการตรวจตราสถานการณตางๆ ประเมินสภาวะ

การณหลายๆ แบบและตอบคําถามประเภทอะไรจะเกิดขึ้นถา (What If) ได
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- ผูตัดสินใจสามารถปรับระบบใหเขากับความชอบของตนหรือการเปลี่ยนแปลงสภาพ
เง่ือนไขตางๆ ที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจ เชน การเปลี่ยนระดับทรัพยากร ปจจัยทาง
ตนทุน อัตราดอกเบี้ย นโยบาย การนิยามศัพท ฯลฯ

ข)  ความแตกตางระหวางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision
Support System : DSS) ระบบการจัดการขอมูล (Management
Information System : MIS) และระบบประมวลขอมูลอิเลคโทรนิคส
(Electronic Data Processing : EDP)

ทั้ง 3 ระบบจะมีลักษณะหลายอยางที่เหมือนกัน และหลายอยางที่แตกตางกัน โดยมี
ความสัมพันธเกี่ยวของกันดังแสดงในรูปที่ 2.4

รูปที่ 2.4  ความสัมพันธระหวางระบบ DSS, MIS, EDP

โดยที่แตละระบบจะมีลักษณะดังนี้

1. ระบบประมวลขอมูลอิเลคโทรนิคส (Electronic Data Processing : EDP)
- พิจารณาการจัดเก็บ การประมวลผลของขอมูล  และการไหลของเอกสาร ในระดับ

ปฏิบัติการ
- มีประสิทธิภาพในดานการประมวลผลขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลง
- มีการบริหารการใชงานของคอมพิวเตอรไดอยางมีประสิทธิผล
- รวบรวมแฟมขอมูลเพ่ือใชกับงานตางๆ ที่เกี่ยวของกัน
- สรุปรายงานสําหรับระดับการจัดการ

Decision Focus DSS

MIS

EDP

Information Focus

Data
Focus
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2. ระบบการจัดการขอมูล (Management Information System : MIS)
- พิจารณาขอมูลในระดับการบริหารระดับกลาง
- สรางโครงสรางการไหลของขอมูล
- รวบรวมรายงานตางๆ ของระดับ EDP เพ่ือใหสามารถใชงานในระดับฝายตางๆ ได 

เชน ฝายผลิต ฝายการตลาด เปนตน
- สรุปรายงานของฐานขอมูล

3. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System : DSS)
- พิจารณาระดับการตัดสินใจ ซึ่งไดแกผูบริหารระดับสูงเปนสวนใหญ
- จะตองมีความกระตือรือรนในเรื่องของการเปลี่ยนแปลง การปรับตัว และการตอบสนอง

อยางรวดเร็ว
- ควบคุมดูแลการใชงานตั้งแตเริ่มตน
- สนับสนุนการตัดสินใจของผูตัดสินใจไดทุกรูปแบบ

ค)  เทคโนโลยีของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
แบงไดเปน 3 ระดับ คือ

1. ระดับระบุรายละเอียดของ DSS
เปนระบบขอมูลการนําไปใช และเปนระบบฮารดแวรและซอฟทแวรที่ทําใหกลุมผูตัดสิน

ใจสามารถใชแกปญหาที่เกี่ยวของได ซึ่งจะมีความสําคัญแตกตางไปจากขอมูลทั่วไป ทําใหงาน
สําเร็จไดเร็วขึ้น เชน ระบบที่แสดงรายละเอียดของขอมูล แผนที่ และลักษณะพื้นที่ใหกับตํารวจ 
ซึ่งจะชวยใหสามารถวิเคราะหหาเสนทาง หรือทางเลือกที่ชวยจับขโมยไดงายและเร็วขึ้น

2. ระดับแหลงกําเนิดของ DSS
มีรูปแบบเปนระบบคอมพิวเตอร ที่มีความเกี่ยวของกันระหวางฮารดแวรและซอฟทแวร 

ซึ่งจะสามารถทํางานไดรวดเร็วและงาย เพ่ือจะใชสรางรายละเอียดของ DSS เชนระบบ Boeing 
Computer Service มีระบบ Executive Information System (EIS) เปนแหลงกําเนิดของ DSS
โดยจะประกอบดวยการวิเคราะหระบบทางการเงินและทางสถิติ รายงาน การสอบถามความเปน
ไปได และรูปภาพแสดงกราฟฟก

3. ระดับเครื่องมือ DSS
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เปนระบบฮารดแวรและซอฟทแวรที่ใชพัฒนาแหลงกําเนิด และการระบุรายละเอียดของ
DSS ซึ่งเปนระบบที่ทันสมัย และมีความเหมาะสม มีการใชภาษาแบบใหมและพิเศษ เหมาะกับ
วัตถุประสงคของงาน

เทคโนโลยีทั้ง 3 ระดับ จะมีความเกี่ยวของสัมพันธกันดังแสดงในรูปที่ 2.5

Specific DSS “Application”

Generator 

DSS Tools

รูปที่ 2.5  ความสัมพันธของเทคโนโลยีของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

เครื่องมือ DSS สามารถใชพัฒนารายละเอียดของ DSS ไดโดยตรงเม่ือตองการใชกับ
งานเฉพาะ เชน เครื่องมือ DSS จะเขียนดวยภาษาและคําศัพทเฉพาะ แตสิ่งสําคัญของระบบ 
DSS คือ ตองมีการออกแบบรองรับการเปลี่ยนแปลง และการพัฒนาไดตามความตองการของผู
ใชงาน

ง)  การพัฒนาของระบบ DSS มี 2 ข้ันตอน คือ

1. การออกแบบทําซ้ํา (Iterative Design)
ประกอบดวย 4 ขั้นตอน ที่ใชในการออกแบบ คือ การวิเคราะห การออกแบบ การสราง

โครงสราง และการติดตั้งระบบงานจริง ลักษณะเฉพาะของการออกแบบวิธีนี้คือ การออกแบบ
พัฒนาระบบเริ่มตน เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจตามที่ตองการโดยใชเวลาสั้น หลังจากนั้นระบบ
จะถูกประเมิน พัฒนาปรับปรุงและขยายออกไปโดยที่วงจรนี้จะถูกทําซ้ํา 3-6 ครั้งจนกวาระบบ
ทั้งหมดที่เกี่ยวของจะคงตัว (Stable)

2. ระบบที่เปลี่ยนแปลง (The Adaptive System)
เน่ืองจากระบบ DSS เปนระบบที่ปรับตัวเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ดังนั้นการพัฒนา 

DSS จะตองมีการรองรับระบบที่เปลี่ยนแปลงนี้ดวยโดยที่การเปลี่ยนแปลงของระบบมี 3 ชวง
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ดวยกัน คือ ในชวงเวลาสั้นระบบจะทําหนาที่เพียงคนหาคําตอบให สวนเวลาชวงกลางระบบจะ
เรียนรูการพัฒนาเพิ่มเติม และในชวงเวลาระยะยาวระบบจะพัฒนาใหสามารถรองรับรูปแบบได
หลายๆ รูปแบบขึ้น ทั้ง 3 ระดับของ DSS จะตองสามารถชวยคนหาคําตอบใหกับผูตัดสินใจได 
แตเม่ือไรที่ผูตัดสินใจมีการเปลี่ยนแปลง แหลงกําเนิด DSS จะตองเรียนรูและปรับเปลี่ยนตามได 
ซึ่งปจจุบันระบบคอมพิวเตอรรุนใหมๆ ก็ไดพัฒนาปรับปรุงใหสามารถรองรับในสวนนี้ไดดีอยู
แลว

2.3.5 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ความคิดของระบบชวยการตัดสินใจเริ่มมีการคิดคนเม่ือประมาณตนป 1970 โดย 
Michael S. Scot Molton ผูบุกเบิกทางดานความคิดนี้ ไดเสนอเรียกระบบนี้ในบทความของเขา
วา ระบบการจัดการการตัดสินใจ (Management Decision Systems) จากนั้นมาไดมีองคกรและ
หนวยงานตางๆ ทําการวิจัยและพัฒนาระบบชวยการตัดสินใจดวยหลักการนําขอมูล (Data)
และแบบ (Model) ผนวกกันเขาใสเครื่องคอมพิวเตอร เพ่ือประยุกตใชกับปญหาที่ไมมีโครงสราง
การหาคําตอบที่แนนอน (Unstructured Problem) กระบวนการหาคําตอบเพื่อชวยในการตัดสิน
ใจจะเปนลักษณะแบบผูใชถามตอบกับเครื่องคอมพิวเตอร (Interactive Computer Based 
Systems) ซึ่งวิธีการนี้จะทําใหผูใชคนหาคําตอบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางสะดวกและ
คอนขางมีหลักการ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ มีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 2.6   ซึ่งประกอบดวยระบบยอย 
3 ระบบที่สัมพันธกันคือ

Task Environment

รูปที่ 2.6  ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

DMBS

DGMS

User

  Database Model Base
MBM
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2.3.5.1 Data Subsystem เปนระบบฐานขอมูลที่ใชรวบรวมขอมูลพ้ืนฐานตางๆ
โดยจัดใหเปนระเบียบ สามารถแกไขเพ่ิมเติม เรียกใชไดสะดวกและรวดเร็ว

2.3.5.2 Model Subsystem เปนระบบที่ประกอบดวยแบบจําลองการตัดสินใจ
ชวยในการใหความคิดหาผลลัพธ และหาทางเลือกที่เหมาะสม โดยอาศัยขอ
มูลจากระบบฐานขอมูลและฐานความรูที่ถูกสรางขึ้น

2.3.5.3 User System Interface เปนสวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบการตัดสินใจ
เชน การนําขอมูลเขา การแกไขขอมูล การแสดงผลลัพธในลักษณะตางๆ
เปนตน

2.3.5.1 Data Subsystem
ระบบฐานขอมูลมีความสําคัญตอระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนอยางยิ่ง ระบบฐานขอ

มูลที่จัดทําขึ้นจะตองงายตอการใชงานและสามารถนําขอมูลเขาสูแบบจําลองเพื่อทําการประมวล
ผลตอไป แหลงขอมูลสําคัญสําหรับระบบสนับสนุนการตัดสินใจแบงออกเปน

- ขอมูลพ้ืนฐานภายในองคกร (Internal Data) หมายถึงขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญตอ
การบริหารภายในองคกร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการ
ทํางานเปนตน

- ขอมูลที่เปลี่ยนแปลง (Transaction Data) หมายถึง ขอมูลที่เก็บรวบรวมจากการทํางาน
เปนประจําอาจจะมีลักษณะประจําวัน ประจําคาบหรือประจําสัปดาห เชน กําลังการผลิต
ของเครื่องจักร จํานวนคนงาน เวลาการทํางานเปนตน

- ขอมูลภายนอก (External Data) หมายถึง ขอมูลอ่ืนๆภายนอกองคกรที่มีอิทธิพลตอ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ อาทิเชน ขอมูลทางดานเศรษฐศาสตร ขอมูลทางการตลาด
เปนตน ขอมูลตางๆเหลานี้อาจจะเก็บอยูในรูปเอกสาร บันทึก จดหมายหรือสัญญาก็ได

ขอมูลทุกประเภทดังกลาวขางตนจะตองมีการจัดเก็บขอมูลที่เปนระบบ กลาวคือ มีระบบ
การจัดการฐานขอมูล (Database Management System : DBMS) ที่ดี ทั้งนี้เพ่ืออํานวยความ
สะดวกในการนําขอมูลตางๆ เหลานั้นมาใชงาน

2.3.5.2 Model Subsystem
ระบบแบบจําลอง การจัดการ ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Model Base 

Management System : MBMS) คือสวนที่ใชในการวิเคราะหปญหา ซึ่งอาจจะใชวิธีการทาง
คณิตศาสตร หรือขั้นตอนการประมวลผลตางๆ ตามลักษณะการตัดสินใจในปญหานั้นๆ
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แบบจําลองการตัดสินใจมีหลายชนิด ขึ้นกับจุดประสงค ความนาจะเปน และการใชงาน 
แบบจําลองที่แบงตามจุดประสงคสวนใหญมี 2 รูปแบบดวยกันคือ Optimization Model เปน
แบบจําลองที่ใชหาจุดสูงสุด หรือต่ําสุด  สวนรูปแบบที่สองมีลักษณะเปน Descriptive Model 
เปนแบบจําลองที่อธิบายถึงพฤติกรรมของระบบ โดยแสดงใหเห็นถึงพฤติกรรมที่มีลักษณะ
เหมือนจริงและมีเหตุผล โดยจะอธิบายถึงพฤติกรรมของระบบเทานั้น แตไมสามารถแนะนํากิจ
กรรมหรือการกระทําที่ดีที่สุดได

แบบจําลองที่แบงตามลักษณะความนาจะเปนแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ แบบ
จําลองสําหรับระบบที่ไมแนนอน หรือที่เรียกวา Probabilistic Model เปนแบบจําลองที่สรางขึ้น
โดยคํานึงถึงลักษณะความนาจะเปนของระบบ โดยการนําเขาขอมูลในรูปของความนาจะเปน
และสรางผลลัพธที่เปนความนาจะเปนดวย สวนแบบจําลองสําหรับระบบที่แนนอนหรือเรียกวา 
Deterministic Model สวนใหญอยูในรูปของแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่ใหคาผลลัพธเพียงคา
เดียวจากการประมาณคาตัวแปรในแบบจําลองแตละคร้ัง ปจจุบันแบบจําลองที่แนนอนไดรับ
ความสนใจมากกวาแบบจําลองในรูปของความนาจะเปน ทั้งนี้เพราะเขาใจไดงาย ใชเวลาสราง
นอย และใหผลลัพธที่สามารถสนับสนุนการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพ

แบบจําลองแตละชนิดจะประกอบดวยลักษณะสําคัญตางๆ ดังนี้

- Strategic Models
เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับสูง เพ่ือชวยในการหาจุดประสงคขององคกร 

แนวความคิดที่จะบรรลุวัตถุประสงค และแนวนโยบายที่จะควบคุมและดูแลองคกร ขอมูลที่
ใชใน Strategic Models สวนใหญจะมาจากแหลงขอมูลภายนอก ความคิดเห็นและประสบ
การณของผูบริหาร เวลาที่ใชวิเคราะหแบบจําลองลักษณะนี้จะมีระยะเวลาเปนป ทั้งนี้ขึ้นกับ
ความรับผิดชอบในการวางแผนกลยุทธสําหรับผูบริหารแตละคน

- Tactical Models
เปนแบบจําลองสําหรับผูบริหารระดับกลาง เพ่ือชวยในการกําหนดและควบคุมการ

ใชทรัพยากรขององคกรอยางมีประสิทธิภาพ เชนการวางแผนทางดานการเงิน การวางแผน
ความตองการใชแรงงาน การออกแบบโรงงานที่เหมาะสม เปนตน เวลาที่ใชวิเคราะหอยู
ระหวาง 1 เดือนถึง 2 ป ขอมูลที่ตองการในแบบจําลองบางสวนจะมาจากแหลงขอมูลภาย
นอก และความคิดเห็นของผูบริหาร แตขอมูลสวนใหญมาจากแหลงขอมูลภายในองคกร
แบบจําลองประเภทนี้สวนใหญมักมีลักษณะเปนแบบ Deterministic Models ซึ่งใหผลลัพธ
ในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด
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- Operational Models
เปนแบบจําลองที่ใชในการตัดสินใจในระยะสั้นๆ เชนรายวัน รายสัปดาห เปนตน 

การใชงานของแบบจําลองลักษณะนี้ มักจะอยูในรูปการวางแผนและจัดลําดับการผลิต การ
ควบคุมพัสดุคงคลัง เปนตน ขอมูลเกือบทั้งหมดไดมาจากแหลงขอมูลภายในองคกรที่เกิด
จากการปฏิบัติงาน Operational Models สวนใหญมักจะมีลักษณะเปนแบบ Deterministic 
Models ซึ่งใหผลลัพธในลักษณะการหาคาที่ดีที่สุด

- Model Building Blocks and Subroutines
เปนขั้นตอนยอยที่ชวยคํานวณหรือวิเคราะหขอมูล ซึ่งอาศัยวิธีการทางคณิตศาสตร

ประยุกตเขาชวยอาทิเชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง การวิเคราะหเชิงถดถอย กระบวนการ
สุมแบบมอนติคารโล เปนตน

2.3.5.3 User System Interface
สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ไดแก สวนที่ผูใชสามารถติด

ตอกับระบบไดอยางสะดวกและงายดาย ซึ่งมีลักษณะดังแสดงในรูปที่  โดยจะแบงออกเปน 3 
สวนยอยๆ ดังนี้

รูปที่ 2.7  สวนที่ผูใชงานติดตอกับระบบ

- The Action Language
เปนสวนที่ระบุวิธีการที่ผูใชงานสามารถใชงาน หรือติดตอกับระบบประกอบ

ดวยหลายวิธี เชน การใชแปนพิมพปกติ การใช Function key การใช Join stick การใช
คําสั่งโดยเสียง เปนตน

DSS

User
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- The Display or Presentation Language
เปนสวนที่แสดงผลลัพธจากการทํางานของระบบประกอบดวยหลายลักษณะ

เชน การแสดงผลทางจอภาพในรูปแบบ ตัวเลขขอความ ตารางหรือกราฟ การแสดงผล
ทางเครื่องพิมพ การแสดงผลโดยใชเสียง เปนตน

- The Knowledge Base
เปนสวนที่ผูใชควรจะทราบ ทั้งน้ีเพ่ือใชในการติดตอกับระบบอยางมีประสิทธิ

ภาพ สวนใหญจะอยูในรูปลักษณะคูมือการใชงาน หรือการเรียกคําสั่งชวยเหลือใน
ระหวางการติดตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

การออกแบบระบบการติดตอและการใชงานตองพิจารณาถึง ประเภทของผูใช ลักษณะ
ของงาน และรูปแบบของการตัดสินใจเปนหลัก

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

1. กลางเดือน โพชนา  , 2533

เปนการวิจัย และเสนอระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิตในโรง
งานแปรรูปเนื้อไก ระบบนี้ถูกพัฒนาขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร ประกอบดวย 2 ระบบยอย
ที่สัมพันธกัน คือ ระบบการจัดการฐานขอมูล และระบบการวางแผนการผลิต การวางแผนการ
ผลิตตองอาศัยขอมูลจากระบบการจัดการฐานขอมูล  สวนหลักการที่ใชในการวางแผนไดมาจาก
การนําการตัดสินใจของผูเชี่ยวชาญ มาสรางเปนกฎเกณฑและวิธีการเลือกความสําคัญของใบสั่ง
ซื้อ ระบบที่ไดสามารถชวยลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลาในการ
วางแผน  ไดแผนการผลิตที่มีความถูกตองแมนยําสอดคลองกับนโยบายการบริหารการผลิตของ
โรงงาน  ตลอดทั้งยังไดระบบการจัดเก็บขอมูลภายในโรงงานที่มีระเบียบไมซับซอน สะดวก รวด
เร็วในการรวบรวมและคนหาอีกดวย

2. นิสรา บุญสุข , 2541

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการจัดทํา
แผนสั่งซื้อชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ พัฒนาขึ้นโดยใชภาษา Microsoft Access 4.0 
และ Visual Basic 4.0 บนไมโครคอมพิวเตอรโดยใชความรูในเรื่อง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ระบบฐานขอมูล และระบบการวางแผนความตองการวัสดุ โดย
ไดสรางโปรแกรมชื่อ Del_Plan ซึ่งสามารถชวยในการคํานวณจํานวนชิ้นสวนที่ตองการสั่งซื้อ 
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วันกําหนดสงชิ้นสวน และคะแนนการประเมินผลการสงมอบชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจนี้ ชวยในการจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนและการประเมินผลผูผลิตชิ้นสวน โดยอาศัยขอมูลจาก 
เง่ือนไขการสงมอบชิ้นสวน แผนประกอบรายวัน วัสดุคงคลัง และยอดสงชิ้นสวนจริง ในการ
ทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรมกับขอมูลจริงของบริษัทตัวอยางในอดีตจํานวนหนึ่ง ผล
ปรากฏวา ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ชวยในการจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนไดรวดเร็วขึ้นอยาง
มาก และสามารถคํานวณจํานวนความตองการสั่งซื้อไดใกลเคียงกับปริมาณที่ตองการใชจริง ซึ่ง
สงผลใหมูลคาสินคาคงคลังลดลงถึง 36.36% ตามไปดวย

3. Jettanut Jirananda ,1994

งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการพัฒนาและการนําไปใชของระบบสนับสนุนการตัดสินใจใน
การจัดหนากวางมวนกระดาษขนาดใหญ ในอุตสาหกรรมการผลิตกระดาษพิมพเขียน โดยใชวิธี
การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming Model) แทนการใชประสบการณของผูปฏิบัติ
งาน โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นจะสามารถตอบสนองความตองการในการเปลี่ยน
แปลงแผนการผลิตไดในระยะเวลาอันรวดเร็ว มีความยืดหยุนในการใชงาน และใชงานไดงาย ใน
การแสดงผลดวย Gantt Chart และสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นได

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

งานวิจัยนี้กลาวถึงการสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Programming 
Models) สําหรับการวางแผนการผลิต ในกรณีที่มีหลายผลิตภัณฑ มีเครื่องจักรมากกวา 1 
เครื่องขึ้นไป และประกอบดวยหลายสถานีงาน  โดยพัฒนาเปนแบบจําลองจากวิธีการ Mixed 
Integer Linear Programming Model และ Goal Programming Model  ซึ่งจะพิจารณาถึงขอ
จํากัดทางทรัพยากรและงบประมาณ รวมถึงการบรรลุเปาหมายที่อาจมีความขัดแยงกัน  หลัง
จากนั้นไดนําแบบจําลองดังกลาวไปใชงานในอุตสาหกรรมการผลิต Computer Hard Disc  และ
ทําการวิเคราะหเปรียบเทียบผลกับวิธีการที่ใชอยูเดิม

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

งานวิจัยน้ีกลาวถึง การพัฒนาแบบจําลองที่ใชในการวางแผนและจัดลําดับการผลิตใน
โรงงานผลิตแมพิมพแบบฉีดสําหรับผลิตทอพีวีซี  โดยมีเปาหมายคือ การทําใหตนทุนรวมต่ําสุด 
โดยการแบงปญหาออกเปน 3 ปญหายอยตามประเภทของเครื่องจักร ในแตละปญหายอยจะ
เปนการแกปญหาสําหรับเครื่องจักร 1 เครื่องและหลายผลิตภัณฑ โดยใชหลักการ Zero-One 
Goal Programming  โดยจากผลการวิจัย พบวาสามารถแกไขปญหาสําหรับแตละเครื่องจักร



25

ดวยวิธีการทาง Heuristic และสามารถลดตนทุนในการเก็บรักษาพัสดุคงคลังและตนทุนของการ
ขาดแคลนลงได



บทที่ 3

การวางกําหนดการผลิตหลักในโรงงานผลิตกระดาษคราฟท

3.1  กรณีศึกษา

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ซึ่งเปนกระดาษอุตสาหกรรมเพื่อการ
บรรจุภัณฑ  ประเภทผลิตภัณฑ ไดแก กระดาษทําผิวกลอง (Kraft Liner Board) ,กระดาษทํา
ลอนลูกฟูก (Corrugating Medium Paper) ,กระดาษทําถุงหลายชั้น (Extensible Kraft Paper)
และกระดาษทําแกน (Core Paper)  โดยมีผังการบริหารงานดังนี้

รูปที่ 3.1  ผังการบริหารงานของโรงงานตัวอยาง

กรรมการผูจัดการ

รองกรรมการผูจัดการ

ผูจัดการโรงงาน A ผูจัดการโรงงาน B ผูจัดการฝายการ

หนวยงานผลิต และ
สนับสนุนการผลิต

หนวยงานผลิต และ
สนับสนุนการผลิต

หนวยงานใน
ฝายการตลาด

สวนวางแผนการผลิต

ผูจัดการฝายจัดหา

หนวยงานใน
ฝายจัดหา
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โรงงานประกอบดวยเครื่องจักรผลิตกระดาษจํานวนทั้งหมด 7 เครื่อง โดยมีรายละเอียด
ดังนี้

ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงความสามารถในการผลิตกระดาษของโรงงานตัวอยาง

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 ประกอบไปดวย เครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 1 ,2 และ 3
โรงงาน B ประกอบไปดวย เครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 4 ,5 ,6 และ 7

ขอมูลการสั่งผลิตตั้งแต เดือนมกราคมถึง เดือนธันวาคม 2542 และเดือนมกราคมถึง 
เดือนสิงหาคม 2543 ของโรงงาน โดยสรุปเกรดหลักแยกตามเครื่องจักร ไดดังแสดงในตารางที่ 
3.2 ดังนี้
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ตารางที่ 3.2  ตารางสรุปขอมูลกระดาษเกรดที่มีการสั่งผลิตในชวงเดือนมกราคมถึง
 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

โดยสรุปมีเกรดกระดาษที่จะนํามากําหนดไวใน ตารางการผลิตหลักประจําเดือน รวม
จํานวน 17 เกรด

3.2  กระบวนการผลิต

3.2.1 ประเภทของวัตถุดิบ (Raw Material)

แบงออกเปน 3 ประเภทใหญ คือ

3.2.1.1 เยื่อกระดาษบริสุทธ์ิ (Virgin Pulp)   ไดแก    เยื่อกระดาษที่ยังไมผานการทํา
เปนกระดาษมากอน มีทั้งที่ฟอกสีใหขาวขึ้น (Bleached) และไมฟอกสี
(Unbleached)  แบงเปน

- เยื่อใยสั้น (Short Fiber)  มีทั้งจัดหาจากภายใน และตางประเทศ     โดยจะไดจากไม
จําพวกไผ  ยูคาลิปตัส และพวกไมใชไม เชน ชานออย เปนตน รวมไปถึงเยื่อกึ่งเคมี 
(CTMP) ดวย

- เยื่อใยยาว (Long Fiber)  จัดหาจากตางประเทศ โดยจะไดจากไมเน้ือออน จําพวกไม
สน

3.2.1.2 เศษกระดาษ (OCC : Old Corrugated Container)  ไดแก เศษกระดาษ
กลองลูกฟูกสีน้ําตาล หรือลังเกาๆ โดยคุณภาพของเยื่อเศษกระดาษที่ไดจะขึ้น
กับแหลงที่มาของกระดาษนั้น วามีเสนใยยาวหรือสั้น โดยเยื่อเศษกระดาษที่มา
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จากแถบยุโรปและอเมริกาจะใหเสนใยที่ยาว คุณภาพดีกวา แถบเอเซีย แตจะมี
สิ่งเจือปนมามากกวา เปนตน  โดยจะแบงชั้นคุณภาพตามประเทศที่มาของเศษ
กระดาษนั้น

3.2.1.3 สารเคมี (Chemical)   ไดแก สารเคมีที่นํามาผสมกับเยื่อ เพ่ือใหมีคุณภาพ
ของกระดาษตามที่ตองการ  จัดหาจากทั้งภายในและตางประเทศ  โดยสารเคมี
หลักๆ ที่ใช ไดแก แปงมัน ,แปงมีประจุ  ,สารสม , ชันสน และสี

3.2.2  ข้ันตอนการผลิตโดยสรุป

3.2.2.1 ข้ันตอนการผลิตเยื่อจากเศษกระดาษ
นําเอาเศษกระดาษเกามาคัดแยกวัสดุที่ไมมีเสนใย (Fiber) ออก เชน 

Foam พลาสติก เศษไม เศษลวด เปนตัน และนําสวนที่เปน Fiber เขาเครื่อง
ผลิตกระดาษตอไป

3.2.2.2 ข้ันตอนการเตรียมเยื่อบริสุทธิ์ (Virgin Pulp)
โดยการเอาเยื่อบริสุทธิ์ที่อัดแหงเปนกอนมาผสมน้ํา แลวตีใหแตก ควบ

คุมความเขมขนใหได 3% เยื่อ

3.2.2.3 ข้ันตอนการเตรียมสารเคมี โดยนําสารเคมีแตละชนิด มาทําการ Dilute ดวย
น้ํา และควบคุมระดับเปอรเซ็นต Solid ของสารเคมีแตละชนิด

3.2.2.4 ข้ันตอนการผสม นําวัตถุดิบในขอ 1 ถึง 3 มาทําการผสมใน Mixing Chest
(ถังผสมเยื่อ) ตามสวนผสมของกระดาษแตละเกรดที่จะดําเนินการผลิต

3.2.2.5 ข้ันตอนการผลิตกระดาษที่เคร่ืองผลิตกระดาษ

ขั้นตอนการผลิตโดยสรุปสามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.2
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รูปที่ 3.2  ขั้นตอนการผลิตโดยสรุป

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

ผลิตเยื่อเศษกระดาษ
(Waste Plant)

เตรียมสารเคมี
(Chemical Preparation)

ทําแผน (Wire Part)

กดรีด (Press Part)

อบแหง (Dry Part)

กรอแบงมวนกระดาษ
(Rewinder)

สินคาสําเร็จรูป
(Finished Goods)
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3.2.3  สวนประกอบของเครื่องผลิตกระดาษ

เครื่องผลิตกระดาษจะประกอบดวย 3 สวน หลัก ๆ คือ

3.2.3.1 ชุดลวดเดินแผน (Wire Part)
จะรองรับเยื่อที่ผสมเขาดวยกัน ในอัตราสวนที่ตองการโดยลวดเดิน

แผนน้ีเปนผาพลาสติกใยสังเคราะหที่ออกแบบใหมีพรุนตลอดแผน เม่ือเยื่อ
ความเขมขน 0.3% ถูกปลอยออกมาจากหัวพนเยื่อตัวเยื่อเองจะฟอรมตัวเปน
แผนเปยก (Wet Web) อยูบนลวดเดินแผน โดยน้ําจะถูกระบายออกใตแผนลวด 
ตัวแผนเปยกจะวิ่งเขาสูชุดลูกกดตอไป

3.2.3.2 ชุดลูกกด (Press Part)
จะกดรีดน้ําออกจากแผนเปยกดวยแรงกดสูง แตจะกดรีดน้ําออกได

จํานวนหนึ่งเทานั้น น้ําสวนหนึ่งจะฝงตัวในเสนใยเยื่อ และไมสามารถนําออกไป
ดวยแรงกดได

3.2.3.3 ชุดลูกอบ (Fryer Part)
จะใชความรอนสูงเพื่อไลน้ําสวนที่เหลือออกจากเสนใย โดยจะปอนไอ

น้ําที่ความรอนสูงเขาไปในลูกอบ ไอนํ้านี้จะถายเทความรอนแฝงใหกระดาษ
เปยกจนถึงทายชุดลูกอบ กระดาษจะทรงรูปแผนที่สภาพใชงาน โดยมีความชื้น
อยูประมาณ 8% และกระดาษจะเขามวนตอไป

3.3 ประเภทของผลิตภัณฑ (Product Grade)

ผลิตภัณฑที่ทําการผลิต สามารถแบงออกเปน 4 ประเภทใหญ คือ

3.3.1 กระดาษสําหรับทําถุงหลายชั้น (EXTENSIBLE KRAFT PAPER)

ไดแก  กระดาษที่นําไปทําถุงบรรจุซีเมนต อาหารสัตว และเคมีภัณฑ เชน เม็ด
พลาสติก แรแบไรด เปนตน ถุงหลายชั้นถูกใชเปนภาชนะ ที่ปองกันความเสียหายใหกับ
สินคาที่บรรจุตลอดระยะเวลาระหวางการขนสง และเก็บรักษากอนที่สินคาจะถึงมือผูใช
หรือลูกคาปลายทาง ถุงหลายชั้นจึงตองมีความแข็งแรงเพียงพอ สามารถทนทานตอ  
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กรรมวิธีการเคลื่อนยายตางๆ เชน การแบกถุงบนบาหรือเอว  การเหวี่ยงจากบาหรือเอว
ลงกระแทกพื้น การลาก การวางซอนกันบนกระบะทายรถบรรทุก หรือโกดังเก็บสินคา 
เปนตน ดังน้ันกระดาษทําถุงหลายชั้นจึงตองมีคุณภาพที่จะตานทานการถูกกระทําใน
ลักษณะตางๆ

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด  EK, WEK, SB และ MW ตางๆ

3.3.2 กระดาษสําหรับทําผิวกลอง (Kraft Liner Board)

ไดแก กระดาษที่นําไปทําเปนผิวทั้งดานนอกและดานในของกลองกระดาษลูกฟูก 
ซึ่งถูกนําไปใชเปนภาชนะบรรจุสําหรับสินคาทั้งอุปโภคบริโภค หลายชนิด หลายประเภท
ดวยกัน นอกจากนี้ยังถูกนําไปใชทําเปนปกแฟมออน ซองเอกสาร ซองจดหมาย ปกสมุด 
และหอของดวย จากลักษณะการนําไปใชงานตางๆ ดังกลาวขางตน กระดาษสําหรับทําผิว
กลองจึงจําเปนตองมีคุณลักษณะ และคุณภาพตางๆ ที่จะใหสามรถทนทานตอสภาวะและ
สภาพตางๆ ของการใชงาน ทั้งยังตองสามารถทนตอสภาวะตางๆ ในระหวางถูกนําไปแปร
รูปดวย

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด KA, KI, KT เปนตน     (ขึ้นตนดวย K
ทั้งหมด)

3.3.3 กระดาษทําลูกฟูก (Corrugating Medium Paper)

ไดแก กระดาษที่ใชทําเปนลอนลูกฟูกของแผนกระดาษลูกฟูก โดยใหยึดติดกับ
กระดาษผิวกลองอีกสองดาน กลายเปนโครงสรางที่ทําใหแผนกระดาษลูกฟูกทรงรูปแบบ
อยูได กระดาษลูกฟูกจึงเปนสวนประกอบสําคัญสวนหนึ่งที่มีผลตอสมรรถนะในการใชงาน
ของกลองกระดาษทําลูกฟูก ตองแข็งพอที่จะตานแรงกดทับของสินคาที่วางอยูในกลอง 
สามารถตานทานแรงกระทบกระแทกที่ดานขางของกลองไมบี้แบนไดงาย มีความแข็งแต
ไมเปราะหรือแตกหักงายระหวางการพับฝาขึ้นรูปกลอง นอกจากนี้ยังทนทานตอสภาวะ
ตางๆ ระหวางที่ถูกนําไปแปรรูปดวย

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด CA, CF, CM เปนตน (ขึ้นตนดวย C)

3.3.4 กระดาษทําแกน (Core Paper)

ไดแก กระดาษที่ใชทําเปนแกนกระดาษสําหรับมวนกระดาษกาว มวนกระดาษ
ชําระ มวนผา ทําเปนภาชนะบรรจุลูกแบดมินตัน ทําเปนถังกระดาษบรรจุผงซักฟอก
สารเคมี และอ่ืนๆ รวมทั้งทําเปนแกนหลอดดายดวย จากลักษณะการใชงานดังกลาว
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แกนจึงจําเปนตองมีความหนาสม่ําเสมอ มีความแข็งพอควร มีผิวเรียบพอควร และตาน
ทานการดูดซึมกาวไดพอควรดวย  โดยคุณภาพหลักๆ จะใกลเคียงกับกระดาษทําลูก
ฟูก

กระดาษประเภทนี้ ไดแก  กระดาษเกรด CP, CX, CZ เปนตน (ขึ้นตนดวย C)

3.4  การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ขอบเขตของงานวิจัย

รูปที่ 3.3  การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางและขอบเขตงานวิจัย

การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางประกอบดวย การวางแผนการผลิตและแผน
การใชวัตถุดิบประจําป โดยจัดทําแผนของปถัดไปในชวงปลายป ประมาณตนไตรมาสสุดทาย 
ของปปจจุบัน และมีการทบทวนแผนเพื่อจัดทําแผนการผลิตและแผนการใชวัตถุดิบทุกๆ ครึ่งป 
ในชวงประมาณตนไตรมาสที่ 2 ของปที่ใชแผน โดยจัดทําใหสัมพันธกับเปาหมายของบริษัท  
แผนในดานการตลาด  และแผนการจัดหาวัตถุดิบอุปกรณตางๆ และจะมีการจัดทําเปนแผน Six 
Month Rolling ทั้งในดานการวางแผนการผลิต และการวางแผนการใชวัตถุดิบ เพ่ือทําการตรวจ

แผนการผลิตประจําป/ครึ่งป

แผนการผลิต 6-month Rolling

กําหนดการผลิตประจําเดือนเบื้องตน

กําหนดการผลิตประจําเดือน

สั่งผลิตรายวันโดยระบุน้ําหนักมาตรฐาน
และจัดหนากวางมวนกระดาษ

แผนการใชวัตถุดิบประจําป/ครึ่งป

แผนการใชวัตถุดิบ 6-month Rolling

แผนการใชวัตถุดิบประจําเดือน
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สอบใหขอมูลตางๆ ทันสมัยอยูเสมอ โดยจัดทําทุกๆ เดือน ซึ่งจะมีแผนของเดือนปจจุบันที่จะใช
งานแผน และแผนของอีก 5 เดือนถัดไป

หลังจากนั้นจะนํามากําหนดการผลิตหลักประจําเดือนเบื้องตน โดยกําหนดตามความ
ตองการสั่งผลิต ซึ่งพิจารณาจากคําสั่งซื้อ และจํานวนพัสดุคงคลัง เพ่ือจัดสรรชนิดและปริมาณ
ของผลิตภัณฑที่ตองการผลิต ใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง ใหสอดคลองกับแผนการขาย 
ปริมาณพัสดุคงคลังขั้นต่ําและขั้นสูงสุดที่ยอมได และแผนการหยุดเครื่องจักรเพ่ือซอมและบํารุง
รักษา หลังจากไดประสานงานกับทางดานฝายการตลาดเปนที่แนนอนแลว ก็จะกําหนดเปน
กําหนดการผลิตประจําเดือน และคํานวณแผนแยกเปนรายวันตามคามาตรฐานของเครื่องจักร
แตละเครื่อง  แลวนําไปคํานวณเปนแผนการใชวัตถุดิบประจําเดือน

กอนถึงกําหนดที่จะตองผลิตตามวันที่กําหนดไว ประมาณ 1 - 3 วัน ทางฝายการตลาด
จะสงคําสั่งผลิตที่แนนอนมาใหอีกครั้ง โดยระบุน้ําหนักกระดาษที่ตองการ แยกเปนเกรดกระดาษ
ที่ระบุน้ําหนักมาตรฐาน และหนากวางกระดาษขนาดตางๆ ตามที่รวบรวมไดจากคําสั่งซื้อและ
การตรวจสอบยอดพัสดุคงคลัง ซึ่งทางสวนวางแผนการผลิตก็จะนํามากําหนดเปนคําสั่งผลิตราย
วัน และจัดหนากวางมวนกระดาษใหมีความสูญเปลานอยที่สุด เพ่ือใหทางฝายผลิตดําเนินการ
ผลิตตามคําสั่งผลิตตอไป

หากพิจารณาจากขอมูลการสั่งสินคาของลูกคา (Order Requirement) แลว  พบวาโรง
งานตัวอยางมีการวางแผนผลิตใน 3 ระดับ คือ
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รูปที่ 3.4  ระดับการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ยกตัวอยาง เชน วางแผนผลิตกระดาษสําหรับทําผิวกลอง เกรด KA   ที่มี Basis 
Weight 150 g/m2  และกรอแบงเปนมวนเล็กขนาดหนากวาง 179 cm.  เปนตน

โดยในปจจุบัน มีกระดาษทั้งหมด 57 เกรด ในแตละเกรดจะมีประมาณ 1 ถึง 5 Basis 
Weight  และแตละ Basis Weight จะมีประมาณ 1 ถึง 30 Sizes

ในการวางแผนตางๆ ดังกลาว จะใชขอมูล แผนการขาย  จํานวนพัสดุคงคลัง  จํานวน
วันที่จะตอง Shut Down เครื่องจักร เวลามาตรฐานในการผลิต กําลังการผลิต  ความสามารถ
ของเครื่องจักร และลําดับการผลิตคราวๆ  เปนหลักในการวางแผน

ผูทําการวางแผน จะพยายามใหปริมาณที่จะผลิตรวมของแตละเกรดใกลเคียงกับ
กําหนดการผลิตรายเดือนมากที่สุด  หากพบวามีความแตกตางกันมาก จะทําการปรับแผนโดย

1. หาก Order นอยกวาที่กําหนดในแผนการผลิตประจําเดือน จะลดจํานวนที่ตองผลิตลง และ
พิจารณาจากจํานวนพัสดุคงคลังที่มีอยู เพ่ือผลิตเกรดอื่นที่ใกลเคียงกันแทน

2. หาก Order มากกวาที่กําหนดในแผนการผลิตประจําเดือน

กําหนดเกรดที่จะผลิต (Grade)

กําหนดน้ําหนักมาตรฐาน
(Basis Weight  or Grammage : g/m2)

กําหนดขนาดหนากวางมวนกระดาษ
(Size : cm.)
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- ถายังมีกําลังการผลิตเพียงพอ จะวางแผนใหผลิตมากขึ้น
- ถาผลิตเต็มกําลังการผลิตแลว จะยอมใหพัสดุคงคลังต่ํากวาคา Minimum Stock  หรือ

ประสานงานกับทางฝายการตลาด เพ่ือเลื่อนคําสั่งผลิตในบางผลิตภัณฑ

3.5  การวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน

พนักงานวางแผนการผลิต จะทําการตรวจสอบคําสั่งซื้อ ตารางการผลิต และยอดขาย 
ของเดือนที่ทําการวางแผนการผลิตจากแผนการผลิต Sixth-Month Rolling ฉบับลาสุด และนํา
มาเปรียบเทียบกับจํานวนสินคาคงคลัง ของกระดาษมวนแตละเกรด เพ่ือคํานวณจํานวนตันที่
ตองการผลิต โดยยึดจํานวนตันที่ตองผลิตตามแผนการผลิต Sixth-Month Rolling ฉบับลาสุด 
พรอมทั้งกําหนดเครื่องจักรที่จะทําการผลิตและลําดับการผลิต เพ่ือใหเกิดความสูญเสียเนื่องจาก
การเปลี่ยนเกรดนอยที่สุด จากนั้นจะตรวจสอบและยืนยันรายละเอียดกับหนวยงานตางๆ เพ่ือ
ทําการปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองกับหนวยงานอ่ืนๆ รวมทั้งดําเนินการจัดพิมพตาราง
กําหนดการผลิตหลัก สงใหหัวหนาสวนวางแผนการผลิตตรวจสอบ และรองกรรมการผูจัดการ
อนุมัติ แลวจึงแจกจายใหหนวยงานที่เกี่ยวของ เพ่ือใชเปนขอมูลเบื้องตนสําหรับหนวยงานผลิต
แตละเครื่องจักรผลิตกระดาษ เพ่ือเปนแนวทางในการจัดเตรียมวัตถุดิบ สารเคมี ตลอดจนสวน
ประกอบอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต เพ่ือเปนขอมูลในการวางแผนซอมเครื่องจักรของหนวย
งานซอมบํารุงเครื่องจักร และเพ่ือเปนขอมูลในการขายกระดาษมวนใหลูกคา ของหนวยงานทาง
ดานตลาด   โดยจะตองปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของแผนกบริการลูก
คา และฝายขาย   รวมทั้งสอดคลองกับ  จํานวนพัสดุคงคลังคงเหลือ โดยพิจารณาการสงมอบ
สินคาตามเวลาที่กําหนดเปนหลัก

กรณีการผลิตไมเปนไปตามแผน และจําเปนตองเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต เชน การ
เปลี่ยนแปลงความตองการสินคาจากลูกคา เน่ืองจากลูกคามีความจําเปนตองใชกระดาษเกรดที่
ไมไดวางแผนผลิตไว หรือวางแผนจะผลิตแตยังไมถึงชวงเวลาในการผลิตของปนั้นๆ หัวหนา
แผนกบริการลูกคา หรือฝายขายจะแจงของเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตมายังหัวหนาสวนวางแผน
การผลิต เพ่ือตรวจสอบความเปนไปไดในการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตของเครื่องผลิตกระดาษ
แตละเครื่อง  หัวหนาสวนวางแผนการผลิตจะแจงใหผูเกี่ยวของทราบวาจะสามารถเปลี่ยนแปลง
หรือไมสามารถเปลี่ยนแปลงได กรณีสามารถเปลี่ยนแปลงได จะดําเนินการจัดทํากําหนดการ
ผลิตใหมตอไป กรณีไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดจะแจงยืนยันแผนการผลิตใหผูเกี่ยวของทราบ

กรณีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต เน่ืองมาจากสวนผลิตหรือสวนซอมบํารุง ซึ่งสาเหตุ
อาจจะเกิดจากสภาพเครื่องจักร หรือสถานการณของวัตถุดิบและสารเคมี ตลอดจนปญหาระดับ
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พัสดุคงคลังของสวนคลังและจัดสง  ทางหัวหนาสวนวางแผนการผลิตจะแจงใหหัวหนาแผนก
บริการลูกคา และหัวหนาฝายขายทราบ และจะทําการปรับปรุงกําหนดการผลิตหลักใหมสงใหผู
เกี่ยวของ

ในการวางแผนกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนปจจุบัน ของโรงงานตัวอยาง ใชความ
สามารถ และประสบการณความชํานาญของผูวางแผน ที่จะเปนผูจัดสรร และประมาณการ
กําหนดการผลิต   ซึ่งในบางกรณีอาจไมดีพอ  และอาจสงผลใหมีตนทุนการผลิตสูง หรือทําให
ไมสามารถใหบริการลูกคาไดเต็มที่  นอกจากนี้ ในกรณีที่มีการยายงานของพนักงานวางแผน  
จะเปนการยากในการสอนงานพนักงานใหม ใหสามารถวางแผนไดเทาเทียมกับพนักงานคนเดิม



บทที่ 4

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

จากการศึกษาระบบการทํางานในปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางกําหนด
การผลิตหลัก ทําใหสามารถกําหนดแนวทางในการแกปญหา และการสรางระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลักได โดยการนําหลักเกณฑและวิธีการในการหาคาที่
เหมาะสมที่สุด โดยกําหนดใหคาฟงกชันวัตถุประสงคเปน คาตนทุนรวมต่ําสุด นํามาประยุกตใช
ชวยในการจัดสรางระบบในการวางกําหนดการผลิตหลัก และสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวย
ในการคํานวณ ใหสอดคลองกับหลักเกณฑวิธีการดังกลาว เพ่ือลดความยุงยาก ความผิดพลาด
และความลาชาที่เกิดขึ้นจากการคํานวณดวยมือ

จากแนวทางการแกปญหาและศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวความคิดในการสราง
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก ขึ้นบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร 
เพ่ือใหเปนระบบที่ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานไดดียิ่งขึ้น

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก แบงออกเปน 3 สวนที่
สําคัญ คือ สวนที่ 1 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System) เปนระบบ
ที่ออกแบบขึ้นเพ่ือชวยในการรวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบ ไมเกิดความซ้ําซอนในการจัดเก็บ 
พรอมทั้งเพ่ิมความรวดเร็วในการคนหาหรือเรียกใชขอมูล  สวนที่ 2 คือ การออกแบบระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลัก บนเครื่องคอมพิวเตอร (Decision 
Support System Program) ซึ่งจะเปนรายละเอียดของโปรแกรม ที่ชวยในการวางกําหนดการ
ผลิตหลัก เพ่ือชวยใหสามารถจัดทําแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น และสวนที่ 3 คือ การ
ออกแบบหนาจอสําหรับผูใชงาน (User Interface) เพ่ือใหผูใชงานสามารถใชงานโปรแกรมได
งาย สะดวก และรวดเร็ว โดยสวนที่ 3 นี้จะรวมอยูในสวนการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสิน
ใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

4.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System)

ระบบการจัดการฐานขอมูล เปนสวนที่ใชรวบรวมขอมูลภายในโรงงาน โดยขอมูลเหลานี้
ไดมาจากเอกสารที่ใชในการบริหารการผลิต และจากการรวบรวมขอมูลทางดานการผลิต ที่ผาน
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มา การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูลเพื่อการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนในโรงงาน
ผลิตกระดาษคราฟทมีขั้นตอนดังนี้

4.1.1 ศึกษาระบบการไหลของเอกสาร

เอกสารที่ใชในการบริหารการผลิต และวิเคราะหขอมูลในการผลิต มีลักษณะดัง
แสดงในรูปที่ 4.1   ซึ่งสามารถแยกตามความรับผิดชอบของแผนกตางๆ ดังนี้

1. สวนวางแผนการผลิต ทําหนาที่รวบรวมเอกสารในการบริหารการผลิตจากหนวย
งานตางๆ เพ่ือทําการวางแผนการใชวัตถุดิบ กําหนดการผลิตหลัก วางแผนการ
ผลิตกระดาษ วางแผนการผลิตพลังงาน (น้ํา/ไอนํ้า/ไฟฟา)  และทําหนาที่ประสาน
งานแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการควบคุมการผลิต รวมถึงทํารายงานการผลิตดวย

2. สวนผลิต ทําหนาที่ใหขอมูลมาตรฐานในการผลิต เชน ความสามารถในการผลิต
มาตรฐานของเครื่องจักรแตละเครื่องในแตละผลิตภัณฑ  และปริมาณวัตถุดิบตอ
หนวยผลิตภัณฑ เปนตน และรับแผนกําหนดการผลิตหลัก และแผนการผลิตเพ่ือ
นํามาเตรียมการผลิตกระดาษ

3. สวนพลังงาน ทําหนาที่ผลิตพลังงานตามแผนการผลิตน้ํา ไอนํ้า และไฟฟา เพ่ือให
เพียงพอตอการใชงานในการผลิตกระดาษ

4. สวนซอมบํารุง ทําหนาที่ใหขอมูลการหยุดเครื่องจักรแตละเครื่อง เพ่ือซอมแซม
และบํารุงรักษา ในแตละเดือน และเตรียมการซอมแซมบํารุงรักษาตามแผน

5. สวนคลังและจัดสง ทําหนาที่ใหขอมูลระดับการควบคุมพัสดุคงคลัง     และพัสดุ
คงคลังคงเหลือในแตละชวงเวลา เพ่ือใชประกอบในการวางแผนการผลิต และจัด
เตรียมคลังใหพรอมรับผลิตภัณฑตามกําหนดการผลิต รวมถึงประสานงานการขาย
และการจัดสงสินคาใหแกลูกคา

6. แผนกบริการลูกคา ทําหนาที่รับขอมูลการสั่งซื้อจากลูกคาและฝายขาย  แลวรวบ
รวมสงใหกับสวนวางแผนการผลิต เพ่ือใชในการวางกําหนดการผลิตหลัก และวาง
แผนการผลิตกระดาษ รวมถึงประสานงานกรณีตองมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต
และแผนการขาย

7. ฝายขาย ทําหนาที่ วางแผนและพยากรณการขายใหสอดคลองกับความสามารถใน
การการผลิต รวมถึงประสานงานในดานการตลาด กรณีตองมีการปรับเปลี่ยนแผน
การผลิต

8. ฝายจัดหาและแผนกคลังวัตถุดิบ ทําหนาที่จัดหาวัตถุดิบ ใหเพียงพอตอการผลิต 
และบริหารงานในการรับ เก็บ และจายวัตถุดิบ ใหกับเคร่ืองจักรแตละเครื่องตาม
ประเภทของผลิตภัณฑ
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จากระบบการไหลของเอกสาร ในการวางกําหนดการผลิตของ      โรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท  ในปจจุบัน   จะเห็นไดวา ยังไมมีการนําขอมูลในเรื่องของตนทุนการผลิตมาใชประกอบ
ในการวางกําหนดการผลิตหลัก  ซึ่งขอมูลดังกลาว  ทางแผนกบัญชีโรงงานจะจัดทําขึ้น   เพ่ือใช
เปน เครื่องมือในการเครื่องมือในการบริหาร และควบคุมการผลิตของฝายบริหาร



ประสานงานการขายและการตลาด

แผนการใชวัตถุดิบ

แผนการจัดหา

กําหนดการผลิตหลักและแผนการผลิต

ขอมูลมาตรฐานการผลิต
แผนผลิตน้ํา/ไฟฟา/ไอน้ํา

ขอมูลการหยุดเครื่องจักร

แผนการผลิตและการหยุดเครื่องจักร

ขอมูลพัสดุคงคลัง

แผนการผลิต

กําหนดการผลิตหลัก
และแผนการผลิต

ขอมูลการสั่งซื้อ

แผนการขายแผนการผลิต

ประสานงานการขาย
และการจัดสง

ประสานงานการรับ-เก็บ-จาย

สวนพลังงานสวนซอมบํารุง สวนผลิต

สวนวางแผนการผลิตสวนคลังและจัดสง ฝายจัดหา

แผนกคลังวัตถุดิบ

แผนกบริการลูกคา ฝายขาย

รูปที่ 4.1  ระบบการไหลของเอกสาร
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4.1.2 ขอมูลที่ใชในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน

ขอมูลที่ใชในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ในการผลิตกระดาษคราฟทตาม
วิธีการที่พัฒนาขึ้น ประกอบดวย

1.   ความสามารถในการผลิตมาตรฐาน (Capacity at Standard Operating Time)
หนวย : ตันตอชั่วโมง (ton/hr.)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกครึ่งป

คือ มาตรฐานเวลา ที่เครื่องจักรแตละเครื่องใชในการผลิตผลิตภัณฑแตละเกรด โดยจะ
คิดจากขอมูลการผลิตในปกอน และประมาณการจัดทําเปนมาตรฐานในปถัดไป และมีการ
ทบทวนทุกๆ ครึ่งป

2.  ตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย (Standard Unit Cost)
หนวย : บาทตอตัน (baht/ton)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกไตรมาส

คือ ตนทุนในการผลิตสินคา ที่ประมาณขึ้นกอนที่จะทําการผลิตจริง โดยทําขึ้นอยางมี
เหตุผล ณ ระดับการผลิตหนึ่ง ภายใตสถานการณที่คาดการณไว โดยประมาณการจัดทํา
เปนมาตรฐานไว ทุกตนแตละไตรมาส จากขอมูลพยากรณตนทุนตางๆ

ตนทุนมาตรฐานในการผลิต มีองคประกอบดังนี้

ก)  คาวัตถุดิบ (Direct Material Cost)
คือ คาใชจายสวนที่เกี่ยวของกับวัตถุดิบที่ใชในการผลิตโดยตรง ไดแก

- เยื่อ ไดแก เยื่อบริสุทธิ์ทั้งเยื่อใยสั้น และเยื่อใยยาว  รวมถึงเยื่อจากเศษกระดาษเกาจาก
แหลงตางๆ

- สารเคมี ไดแก สารสม แปง ชันสน และสี เปนตน
- พลังงาน ไดแก น้ํา ไอนํ้า และไฟฟา

ข)  คาวัสดุสิ้นเปลือง อะไหลและคาซอมบํารุงรักษาตางๆ (Assigned Cost)
คือ คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิต แตไมไดเปนสวนหนึ่งในวัตถุดิบที่ใช

ในการผลิตโดยตรง หรือไมไดเปนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ หรือ อาจเรียกไดวาเปนคาใช
จายจัดสรร ไดแก

- คาซอมและบํารุงรักษา
- คาอะไหลที่ใชในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร
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- คาวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิต เชน แกนกระดาษ ผาใบ ลวดเดินแผน เปนตน

ค)  คาแรงทางตรง (Direct Labor Cost)
คือ คาแรงงานที่แปรผันไปตามปริมาณการผลิต ไดแก คาแรงของพนักงานผลิต

และผูรับเหมา สวนที่นอกเหนือจากเงินเดือน (คาลวงเวลา : Overtime)

Direct Material Cost ไดจากการใชวัตถุดิบตอหนวย ที่ไดประมาณการไวเปนมาตรฐาน
ของแตละผลิตภัณฑ (Standard Unit Used) คูณกับราคาของวัตถุดิบแตละชนิด ที่ประมาณการ
ไว  สวน Assigned Cost และ Direct Labor Cost จะไดจาก การเฉลี่ยคาใชจายที่เกิดขึ้นโดย
รวมของทั้งโรงงาน มาเปนตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ ดังนั้นตนทุนสวนที่แปรผันไปตามการ
จัดสรร และการวางกําหนดการผลิตหลักใหกับเคร่ืองจักรแตละเครื่อง ก็คือ Direct Material 
Cost

3.   เวลาในการผลิต
หนวย : ชั่วโมง (hr.)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกเดือน

คือ เวลาในการผลิตของแตละเครื่องในแตละเดือน โดยคิดจากเวลาเดินเครื่องจักร 24 
ชั่วโมงในแตละวัน เปนเวลา 1 เดือน หักเวลาที่ตองหยุดเครื่องจักรเนื่องจากสาเหตุตางๆ ที่
ไดคาดการณไว ไดแก Schedule Shut Down ในการซอมและบํารุงรักษา และ Shut Down 
เน่ืองจากสาเหตุตางๆ เชน การหยุดลางเครื่องจักรเม่ือมีการเปลี่ยนเกรด เปนตน

4.   ความตองการผลิต
หนวย : ตัน (ton)
ชวงเวลาในการจัดทําและทบทวน : ทุกเดือน

คือ ความตองการผลิตในแตละเดือน โดยจะไดจากขอมูลการสั่งสินคาจากลูกคา แผน
การขาย และปริมาณพัสดุคงคลัง โดยการประสานงานกับทางแผนกบริการลูกคา และฝายขาย 
โดยจะกําหนดความตองการกระดาษแตละเกรด เปนนํ้าหนัก หนวยเปนตัน

4.1.3 ลําดับการผลิตกระดาษ

ลําดับการผลิต ของเครื่องผลิตกระดาษเครื่องที่ 4, 5, 6, 7 ขึ้นกับประเภทของ
ผลิตภัณฑที่ผลิต โดยจะจัดลําดับใหมีการสูญเปลานอยที่สุด โดยเปรียบเทียบจากชนิดของเยื่อ
กระดาษ และสารเคมีประเภทสี ที่เปนวัตถุดิบของแตละเกรดกระดาษ  ลําดับการผลิตควรจะ
เรียงลําดับจากกระดาษเกรดที่มีความสะอาดที่สุด นั่นคือ ใชเยื่อบริสุทธิ์ และไมใสสีกอนเปน
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อันดับแรก เรียงไปจนถึงกระดาษเกรดที่ใชเยื่อเศษกระดาษเกาทั้งหมด และไมกําหนดคาสีอยูใน
ขอกําหนดการซื้อขาย  แสดงการวางลําดับการผลิตกระดาษไดดังแสดงในรูปที่ 4.2

รูปที่ 4.2  ลําดับการผลิตกระดาษ

หมายเหตุ :-
1. กรณีปกติลําดับการเดินกระดาษจะยึดตามมาตรฐานที่กําหนดไว โดยจะขามเกรดที่ไมมีการ

ผลิต
2. กรณีที่ลูกคามีความจําเปนเรงดวนหรือระดับสินคาคงคลังต่ําหรือสูง สามารถเปลี่ยนแปลง

ลําดับการเดิน  กระดาษไดตามความเหมาะสม 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 การออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร

ในการออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร ไดเลือกใช
โปรแกรม Microsoft Access เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่เปนที่รูจักกันโดยทั่วไป พนักงานใน
บริษัทสวนใหญสามารถใชโปรแกรมตัวนี้ได ซึ่งจะงายตอการปรับปรุงแกไข

ฐานขอมูลที่ไดจัดทําไวแบงตามลักษณะการทํางานออกเปน 3 แบบดวยกันคือ
1. แฟมขอมูลเปลี่ยนแปลง เปนแฟมที่รวบรวมขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงตามการปฏิบัติงาน
2. แฟมขอมูลหลัก เปนแฟมขอมูลที่เก็บขอมูลจากแฟมขอมูลเปลี่ยนแปลง
3. แฟมขอมูลภายใน เปนแฟมขอมูลที่รวบรวมขอมูลพ้ืนฐานทั้งหมด

โดยฐานขอมูลไดจัดทําไวในรูปแบบ Table จํานวน 8 Table ไดแก
1. Baht_ton : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขา คาตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวยของกระดาษ

แตละเกรด ในแตละเดือนแบงตามเครื่องจักร
2. Calculation : Table  ใชเก็บขอมูลหลังจากการคํานวณ เพ่ือวางกําหนดการผลิตหลักของ

กระดาษแตละเกรดที่จะทําการผลิต แยกตามเครื่องจักร เดือนที่จัดทําแผน และครั้งที่แกไข
แผน (Revision)

3. Cost : Table  ใชเก็บขอมูลตนทุนรวม หลังจากการคํานวณเพื่อวางกําหนดการผลิตหลัก
ของกระดาษที่จะทําการผลิต แยกตามเดือนที่จัดทําแผน และครั้งที่แกไขแผน (Revision)

4. Dem : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขา คาความตองการในการผลิตกระดาษแตละเกรด ในแตละ
เดือน และคาเวลาในการผลิตในเดือนนั้นๆ หลังจากหักเวลาที่ตองหยุดเครื่องจักร (Shut 
Down) ออกแลว

5. List : Table  ใชเก็บขอมูลที่แสดงในหนาจอของผูใชงาน เพ่ือความสะดวกในการเรียกใช
หรือนําเขาขอมูล ไดแก เดือน ป ครั้งที่แกไข และไตรมาส

6. Report : Table  ใชเก็บขอมูลชั่วคราว สําหรับผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน 
ที่ตองการพิมพออกทางเครื่องพิมพ

7. Report2 : Table  ใชเก็บขอมูลชั่วคราว สําหรับผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจํา
เดือน ที่ตองการพิมพออกทางเครื่องพิมพ (เฉพาะคาตนทุนรวมในการผลิตของเดือนนั้นๆ)

8. Ton_hr : Table  ใชเก็บขอมูลนําเขาคา ความสามารถในการผลิตมาตรฐาน ของเครื่องจักร
แตละเครื่องในหนึ่งชั่วโมง แยกตามเกรดกระดาษ
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4.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
      (Decision Support System Program)

จากการศึกษาและเก็บรวมรวมขอมูล ในการวางกําหนดการผลิตหลัก ของโรงงานผลิต
กระดาษคราฟท และหลักเกณฑวิธีการในการหาคาที่เหมาะสมที่สุด ในรูปแบบปญหาทางการ
ขนสงเพ่ือการจัดการทางการผลิต ไดนํามาออกแบบโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิต
หลัก โดยในการวางกําหนดการผลิตหลักนั้น เปนสวนหนึ่งของวางแผนการผลิต เพ่ือจัดสรร
ปริมาณ และประเภทของผลิตภัณฑที่จะผลิต ตามความตองการผลิต ใหกับเคร่ืองจักรแตละ
เครื่อง ไดแกเครื่องผลิตกระดาษที่ 4 , 5 , 6 และ 7   ซึ่งมีความสามารถในการผลิตไมเทากัน 
และมีตนทุนการผลิตที่แตกตางกัน

4.2.1 แบบจําลองปญหาทางการขนสงเพื่อการจัดการทางการผลิต

จากการศึกษาพบวา ความซับซอนของการวางกําหนดการผลิตหลักในกรณีศึกษานี้   
ไดแก
1. ความสามารถในการผลิต ของเครื่องจักรแตละเครื่อง ในการผลิตกระดาษแตละเกรด มีไม

เทากัน ดังน้ันเวลาที่เครื่องจักรแตละเครื่องจะใชในการผลิตกระดาษแตละเกรดก็จะไมเทา
กัน

2. ความตองการผลิตกระดาษแตละชนิด มีหนวยเปนตัน แตจํานวนที่จัดใหผลิตในเครื่องจักร
แตละเครื่อง จะอยูในรูปของเวลาที่มีให หลังจากหักจํานวนชั่วโมงที่จะตองหยุดเครื่องเพ่ือ
ทําการซอมและบํารุงรักษาออก

3. ตนทุนการผลิตของกระดาษแตละเกรด ในเครื่องจักรแตละเครื่อง มีคาไมเทากัน ดังนั้นตน
ทุนของชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักรแตละเครื่องจึงไมเทากัน

4.2.2 โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ในการสรางโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจดังกลาว ไดพิจารณาเลือกใช
โปรแกรมภาษา Microsoft Visual Basic เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่เปนที่รูจักกันโดยทั่วไป และ
สามารถใชงานรวมกับโปรแกรมจัดการฐานขอมูลอ่ืนๆ ที่ทางบริษัทใชอยู เชน Microsoft 
Access ได รวมถึงสามารถพัฒนาปรับปรุงแกไขโปรแกรม เพ่ือเพ่ิมความสามารถของระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในอนาคตไดโดยสะดวก

ในการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือพัฒนาวิธีการวางกําหนดการผลิตหลักของ
กระดาษคราฟท โดยจัดใหอยูในรูปแบบปญหาทางการขนสง โดยมีฟงกชันเปาหมายใหตนทุน
รวมต่ําสุด มีลําดับขั้นตอนการตัดสินใจ ดังนี้
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1. นําเขาขอมูล
ดําเนินการนําเขาขอมูลที่จําเปนในการวางกําหนดการผลิตหลัก ไดแก ความสามารถในการ

ผลิตมาตรฐาน ตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย เวลาในการผลิตของเครื่องจักร และความ
ตองการผลิตของกระดาษแตละเกรด ตามกําหนดระยะเวลาที่เปลี่ยนแปลง

2. จัดลําดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑ
เม่ือนําเขาขอมูลในโปรแกรมแลว โปรแกรมจะทําการจัดลําดับการผลิตกระดาษ ตาม

ประเภทของผลิตภัณฑ โดยไลจากกระดาษที่ใชเยื่อบริสุทธิ์และไมใสสี จนไปถึงกระดาษที่ใชเยื่อ
จากเศษกระดาษและใสสีมากหรือไมกําหนดคาสีในขอกําหนดของลูกคา เพ่ือใหเกิดความสูญ
เปลาระหวางเปลี่ยนเกรดนอยที่สุด

3. จัดใหเขาอยูในรูปแบบปญหาทางการขนสง
โดยโปรแกรมจะเตรียมขอมูลที่รับเขามา และ/หรือ เรียกใชงานจากฐานขอมูล และจัดใหอยู

ในรูปแบบของปญหาทางการขนสง เพ่ือเตรียมการคํานวณในขั้นตอไป

4. คํานวณผลหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล  (Vogel ‘s
Approximation Method)
ทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ตามวิธีโดยประมาณของโวเกล ดังที่แสดงในผังการ

คํานวณรูปที่ 4.3 และรูปที่ 4.4

5. คํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีของโมได (Modi Method)
ทําการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุด ตามวิธีของโมได ดังแสดงในผัง

การคํานวณรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6

6. นําเสนอผลการตัดสินใจในรูปแบบของรายงาน
หลังจากไดผลลัพธจากการคํานวณตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุดแลว โปรแกรมจะจัดเก็บ

ผลลัพธของการคํานวณดังกลาวไวในฐานขอมูล และผูใชงานจะสามารถเรียกใช และจัดพิมพ
ออกมาในรูปแบบของรายงาน เพ่ือนําไปใชชวยในการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
ซึ่งเปนสวนหนึ่งของการวางแผนผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ

ขั้นตอนการคํานวณในโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิต
หลักประจําเดือนจะแสดงไดดังผังงานการคํานวณ รูปที่ 4.3 ถึงรูปที่ 4.6
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START
(Vogel)

คํานวณหา baht_ton ตํ่ารอง – baht_ton ตํ่าสุด
ของแตละ row และ column

หาคาผลลัพธที่มากที่สุด
แลวระบุตําแหนงเปน (i, j)

คํานวณหาคาสมมติ
result = demand (j) / ton_hr (i,j)

ตรวจสอบวา
result > hour(i)

ให prod(i,j) = ton_hr(i,j) * result

ให prod(i,j) = ton_hr(i,j) * hour(i)

ลดคา demand (j) = demand (j) – prod (i,j)

ตรวจสอบวา
demand (j) = 0

ตัด row และ column ที่เวลาการ
ผลิตครบตาม demand แลวออก

B

A

T

T

F

F

รูปที ่4.3  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน
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A

ตรวจสอบวา  degeneracy หรือไม
จาก จํานวนที่ prod (i,j) >0 นอย
กวา จํานวนเกรดที่ตองการผลิต + 3

นําเวลาการผลิตทุกเครื่องที่เหลือรวมกัน

กําหนด dummy โดยใสใน order requirement
( demand(j) ) เพิ่ม

หาคา Production Cost โดย
เอาคา baht_ton * prod. ของแตละเกรดรวมกัน

END
(Vogel)

B

T

F

รูปที ่4.4  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน (ตอ)
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START
(Modi)

หาคา U และ V
จากการกําหนด U(1) = 0

คํานวณหาคา
total (i,j) = baht_ton (i,j) – U(i) – V(j)   ทุกจุด

กําหนด  n = 1

ตรวจสอบวา
คา total (i,j) < 0

ตรวจสอบจนครบ
ทุกคาแลวหรือไม

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  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย
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C

คํานวณหา Path ( X(n) , Y (n) )

หมุนคา 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 จากการนําคา prod. * baht_ton
ของแตละเกรดแลวนําคามารวมกัน

กําหนดคา U และ V ทั้งหมดเปนไมมีคา
เพื่อเร่ิมตนหาคา U และ V ใหมอีกครั้ง

แสดงขอความ “Look at the result of calculation” เพื่อแจงวาได
ดําเนินการครบรอบและจะเริ่มตนหาคา U และ V รอบใหมอีกครั้ง

D

F

T

รูปที ่4.6  ผังงานการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย (ตอ)



บทที่ 5

คูมือการใชโปรแกรม

5.1 การติดตั้งและเรียกใชงานโปรแกรม

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ พัฒนาขึ้นโดยใช
ภาษา Microsoft Visual Basic 6.0  และจัดเก็บฐานขอมูลอยูใน Microsoft Access 97 บน
เครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยในการติดตั้งโปรแกรมเพื่อการใชงานดําเนินการดังนี้

5.1.1 ทําการ   Unzip  file   ชื่อ  Plan_paper1.0 .zip   ไวที่   Desktop   ของเครื่อง
คอมพิวเตอร  ดังแสดงในรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 การติดตั้งโปรแกรมไวที่ Desktop
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5.1.2 Double Click ที่ Application File ชื่อ Plan_paper.exe เพ่ือเขาสูการใชงาน
โปรแกรม และเม่ือเขาสูโปรแกรม จะแสดงดังหนาจอ รูปที่ 5.2

รูปที่ 5.2  การเขาสูโปรแกรม

5.1.3 เลือกคําสั่ง Main Menu เพ่ือทําการวางกําหนดการผลิตหลัก หรือเลือก Exit 
เพ่ือออกจากโปรแกรม

รูปที่ 5.3  คําสั่ง Main Menu
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5.2  การวางกําหนดการผลิตหลัก

เม่ือเขาสูการใชงานสามารถเลือกจากหนาจอ Main Menu ไดวาจะใชงานในรูปแบบใด 
จํานวน 3 รูปแบบ ดังนี้

5.2.1 Data
     เปนการใชงานในสวนของการปอนขอมูลใหมและ/หรือเรียกใชขอมูลเกา

5.2.2 Calculation
เปนสวนของการคํานวณ เพ่ือวางกําหนดการผลิตหลัก โดยจัดปญหาใหอยู

ในรูปแบบปญหาทางการขนสง
5.2.3 Report

          เปนสวนของการแสดงผลลัพธในรูปแบบรายงาน และจัดพิมพเพ่ือนําไปใช
งาน

5.2.1 Data

• จากหนาจอ Main Menu เลือกคําสั่ง Data จะเขาสูหนาจอของ Data ดังแสดงในรูป
ที่ 5.4

รูปที่ 5.4  หนาจอ Data



55

• หากเลือกขอมูลจากแฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ 
Production Plan ซึ่งกําหนดใหเลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน

• หลังจากเลือกขอมูลที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 5.4 แลวใหกดปุม Show เพ่ือแสดง
ขอมูลของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต ของเดือนป และครั้งที่แกไข 
ที่เลือกไว

• เลือกขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐานของเครื่องจักรแตละเครื่อง และขอ
มูลตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย ซึ่งกําหนดเปนขอมูลของแตละไตรมาส ใน
Combo Box ของ Standard Data ดังแสดงในรูปที่ 5.5

รูปที่ 5.5 การเลือกขอมูล Standard Data
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• หากตองการแกไขขอมูลใดใหสามารถแกไขไดทุกจุดในหนา Data นี้
• หากตองการทําการวางกําหนดการผลิตของเดือนใหม หรือมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล

เพ่ือปรับแผนการผลิต จะตองทําการใสขอมูลใหม  ใหเลือกที่ คําสั่ง File/New/ และ
เลือกใสขอมูลที่ตองการตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.6 เปนการใสขอมูลใหม ของ
ขอมูลของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต

รูปที่ 5.6  การใสขอมูลใหมของความตองการผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต

• เม่ือเลือกตามรูปที่ 5.6  ที่หนาจอจะปรากฏหนาจอที่โตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใส
ขอมูลที่ตองการ นั่นคือ ใหระบุวาเปนขอมูลของ เดือน/ป ค.ศ./ครั้งที่แกไขแผน โดย
จะเร่ิมจากครั้งที่ 0  ตัวอยางการใสขอมูลคือ  “ 4/2001/r0 ” ดังแสดงในรูปที่ 5.7
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รูปที่ 5.7 หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (MM/YYYY/rN)

• หลังจากใสขอมูลตามรูปที่ 5.7 แลว จะใหใสขอมูลวา ขอมูลของความตองการผลิต 
และเวลาที่ใชในการผลิต ดังกลาวใชกับ Standard Data ของ ไตรมาส/ป ค.ศ. ใด 
ตัวอยางการใสขอมูล คือ “ Q2/2001” ดังแสดงในรูปที่ 5.8

รูปที่ 5.8  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Q_/YYYY)

• หลังจากนั้นจะขึ้นหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลความตองการผลิตของ
กระดาษแตละเกรด โดยกําหนดหนวยเปน Ton ดังแสดงในรูปที่ 5.9 และรูปที่ 5.10

รูปที่ 5.9  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (ความตองการผลิต : ton)
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รูปที่ 5.10  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (ความตองการผลิต : ton)

• ใสขอมูลความตองการผลิต (Ton) เรียงไปเร่ือยๆ จนครบทุกเกรดในหนาจอที่โต
ตอบกับผูใชงาน โดยเกรดใดไมมีการผลิตในเดือนนั้นใหใสความตองการผลิต เปน 
ศูนย

• หลังจากใสขอมูลความตองการผลิตครบทุกเกรดแลว ที่หนาจอโตตอบกับผูใชงาน
จะใหใสขอมูล เวลาในการผลิตของเดือนนั้นๆ แยกตามรายเครื่อง โดยระบุหนวย
เปนชั่วโมง ซึ่งหาไดจาก

ชั่วโมงการผลิต
     = จํานวนชั่วโมงทั้งหมดในเดือนนั้นๆ – ชั่วโมงหยุดเครื่องจักรตามแผน

เชน  ในเดือนเมษายน ป ค.ศ. 2001 ตามแผนการซอมบํารุงตองหยุดเครื่อง
จักรเครื่องที่ 4 เปนเวลา 28 ชั่วโมง  ดังนั้นจะมีชั่วโมงการผลิตเทากับ
     =  (24 ชั่วโมง * 30 วัน) – 28 ชั่วโมง =  692 ชั่วโมง

• ใหใสขอมูลชั่วโมงในการผลิตของแตละเครื่องจักร (PM#4, 5, 6 และ 7) จนครบทุก
เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 5.11
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รูปที่ 5.11  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (เวลาในการผลิต : hour)

• ใสขอมูลที่ตองการอื่นๆ อีก โดยเลือกที่คําสั่ง File/New/ และเลือกใสขอมูลตนทุน
มาตรฐานการผลิตตอหนวย ดังแสดงในรูปที่ 5.12

รูปที่ 5.12  การใสขอมูลใหมของตนทุนมาตรฐานในการผลิตตอหนวย
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• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูล ของ เครื่องจักร/    
ไตรมาส/ป ค.ศ.  ตัวอยางการใสขอมูล เชน “4/Q2/2001”  ดังแสดงในรูปที่ 5.13

รูปที่ 5.13  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (PM/Q_/YYYY)

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลตนทุนมาตรฐานการ
ผลิตตอหนวย ซึ่งมีหนวยเปน บาทตอตัน  ตัวอยางการใสขอมูล ดังแสดงในรูปที่ 
5.14 และใหใสขอมูลไปจนครบทุกเกรดกระดาษ โดยกระดาษเกรดที่ไมมีการผลิต
ในเครื่องผลิตกระดาษเครื่องใด ณ ปจจุบัน ใหใสคาเปน 30,000 บาทตอตัน

รูปที่ 5.14  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Baht Per Ton)

• ใสขอมูลตนทุนมาตรฐานการผลิตตอหนวย ใหครบทุกเครื่องผลิตกระดาษ (PM#4, 
5, 6 และ 7)
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• ใสขอมูลที่ตองการอื่นๆ อีก โดยเลือกที่คําสั่ง File/New/ และเลือกใสขอมูลความ
สามารถในการผลิตมาตรฐานของแตละเครื่องจักร แยกตามเกรดกระดาษ ดังแสดง
ในรูปที่ 5.15

รูปที่ 5.15  การใสขอมูลใหมของความสามารถในการผลิตมาตรฐาน

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลของ เครื่องจักร/     
ไตรมาส/ป ค.ศ.  ตัวอยางการใสขอมูล เชน “4/Q2/2001”  ดังแสดงในรูปที่ 5.16
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รูปที่ 5.16  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (PM/Q_/YYYY)

• โปรแกรมจะแสดงหนาจอโตตอบกับผูใชงาน เพ่ือใหใสขอมูลใหม ของความสามารถ
ในการผลิตมาตรฐาน ซึ่งมีหนวยเปน ตันตอชั่วโมง ใสขอมูลใหครบทุกเกรด
กระดาษ โดยเกรดที่ไมมีการผลิตที่เครื่องจักรเครื่องใดในปจจุบัน  ใหปอนคาเทากับ
ความสามารถในการผลิตกระดาษเกรดนั้นของเครื่องอ่ืนๆ เครื่องใดก็ไดที่สามารถ
ผลิตกระดาษเกรดนั้นได ตัวอยางการใสขอมูลดังแสดงในรูปที่ 5.17

รูปที่ 5.17  หนาจอโตตอบกับผูใชงานเพื่อใสขอมูลใหม (Ton Per Hour)

• ใสขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐาน ใหครบทุกเครื่องผลิตกระดาษ (PM#4, 
5, 6 และ 7)

• เม่ือมีการเรียกใชขอมูล Standard Data ของไตรมาส/ป ค.ศ. ใด ขอมูลที่แสดงจะ
แสดงทั้งขอมูลความสามารถในการผลิตมาตรฐาน และขอมูลตนทุนมาตรฐานการ
ผลิตตอหนวย ของเครื่องจักรทั้ง 4 เครื่อง

• การแกไขขอมูลในสวนของ Data ทั้งหมด สามารถทําไดในหนาจอแสดงขอมูล
• เม่ือตองการลบขอมูลในชวงเวลาใดออก ใหเลือกแสดงขอมูลน้ันในหนาจอ Data  

และเลือก Menu File/Delete ดังแสดงในรูปที่ 5.18
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รูปที่ 5.18 การลบขอมูล

• เม่ือเลือก Delete แลว ที่หนาจอโตตอบกับผูใชงานจะถามเพื่อยืนยัน วาตองการลบ
ขอมูลตามที่ระบุใชหรือไม  หากตองการลบใหตอบวา Yes ดังแสดงในรูปที่ 5.19 
โปรแกรมจะทําการลบขอมูลในชวงเวลาตามที่ระบุออกจากฐานขอมูลทันที
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รูปที่ 5.19  ยืนยันการลบขอมูล

5.2.2 Calculation

• การเขาสูหนาจอของการคํานวณ อาจเขามาจากหนาจอ Main Menu โดยตรง หรือ
การเขาโดยผานจากหนาจออื่นๆ เชน การผานจากหนาจอ Data ดังแสดงในรูปที่ 
5.20 โดยเลือก Menu Calculation/ Start
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รูปที่ 5.20  การผานจากหนาจอ Data เขาสู Calculation

• เม่ือโปรแกรมเขามาที่หนาจอของการคํานวณ ดังแสดงในรูปที่ 5.21  โปรแกรมจะ
จัดรูปแบบของขอมูลใหอยูในรูปแบบของปญหาทางการขนสง เพ่ือนําไปคํานวณหา
ผลลัพธ โดยมีฟงกชันเปาหมายคือ ตนทุนการผลิตโดยรวมมีคาต่ําที่สุด โดยการ
ทํางานในหนาจอ Calculation นี้ จะแบงขั้นตอนออกเปน

1. การเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการวางกําหนดการผลิตหลัก ของกระดาษแตละ
เกรดใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง

2. การคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ดวยวิธีโดยประมาณของโวเกล
3. การคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมาย ดวยวิธีของโมได
4. การบันทึกขอมูลผลลัพธที่คํานวณได
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รูปที่ 5.21  หนาจอ Calculation
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รูปที่ 5.22  การเรียกใชขอมูลจากฐานขอมูล

• เม่ือเขาสูหนาจอของการคํานวณ ใหเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการวางกําหนดการ
ผลิตหลัก ของกระดาษแตละเกรดใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยเลือกขอมูลจาก
แฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ Production ซึ่งกําหนดให
เลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน

• หลังจากเลือกขอมูลจากฐานขอมูลแลว ใหกดปุมคําสั่ง “Get Data from 
Database”  ดังแสดงในรูปที่ 5.22  ที่หนาจอจะแสดงขอมูลดังกลาว ซึ่งจัดอยูในรูป
แบบของปญหาทางการขนสง

• เริ่มทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล โดยกดปุมคํา
สั่ง “Start Calculation VOGEL ‘S APPROXIMATION METHOD”  โปรแกรมจะ
ทําการคํานวณหาผลลัพธเบื้องตน ดังแสดงในรูปที่ 5.23



68

รูปที่ 5.23  การคํานวณหาผลลัพธเบื้องตนตามวิธีโดยประมาณของโวเกล

• ทําการคํานวณหาผลลัพธตามเปาหมายคือ ตนทุนการผลิตรวมต่ําสุด ตามวิธีของ
โมได โดยกดที่ปุมคําสั่ง “Start Calculation MODI ‘S FINAL METHOD”  ซึ่ง
โปรแกรมจะแสดงผลการจัดสรรเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่องจักร และคาตน
ทุนการผลิตรวมใหดู ในแตละรอบของการคํานวณ ซึ่งคาดังกลาวจะลดลงตามลําดับ 
ดังแสดงตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบ ในรูปที่ 5.24, 5.25 และ 5.26  จน
กระทั่งถึงคาตนทุนการผลิตรวมที่ต่ําที่สุดตามเปาหมาย ดังแสดงในรูปที่ 5.27
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รูปที่ 5.24  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (1)
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รูปที่ 5.25  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (2)
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รูปที่ 5.26  ตัวอยางผลการคํานวณในแตละรอบของการหาผลลัพธตามเปาหมาย (3)



72

รูปที่ 5.27  ผลลัพธตามเปาหมายโดยวิธีของโมได

• เม่ือไดผลลัพธตามเปาหมายตนทุนรวมต่ําสุดแลว กดปุมคําสั่ง “Save Result of 
Calculation” เพ่ือทําการบันทึกผลลัพธที่คํานวณได และกดปุมยืนยันการบันทึก
ขอมูลดังแสดงในรูปที่ 5.28
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รูปที่ 5.28  การบันทึกผลลัพธที่คํานวณได

5.2.3 Report

• การเขาสูหนาจอของการพิมพรายงาน อาจเขามาจากหนาจอ Main Menu โดยตรง 
หรือการเขาโดยผานจากหนาจออื่นๆ เชน การผานจากหนาจอ Calculation ดัง
แสดงในรูปที่ 5.28 โดยเลือก คําสั่ง Report

• เม่ือเขาสูหนาจอของ Report ใหเรียกแสดงขอมูลที่จะทําการสั่งพิมพกําหนดการ
ผลิตหลัก โดยเลือกขอมูลจากแฟมขอมูลเกาที่มีอยู ใหเลือกจาก Combo Box ของ 
Production ซึ่งกําหนดใหเลือกได 2 แบบ แบบใดก็ไดคือ
1. เลือก Month , Year และ Revision แยก Combo Box กัน
2. เลือก Month/Year/Revision ซึ่งอยูใน Combo Box เดียวกัน
แสดงไดดังรูปที่ 5.29
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รูปที่ 5.29  การเลือกขอมูลในหนาจอ Report

รูปที่ 5.30  การสั่งพิมพรายงาน
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• เม่ือตองการสั่งพิมพรายงานการวางกําหนดการผลิตหลัก ใหกดเลือกที่ Menu Run 
Report โปรแกรมจะแสดงผลดังรูปที่ 5.30 และผูใชงานสามารถสั่งพิมพไดจากหนา
จอนี้

5.2.4 การไปยังหนาจอตางๆ หรือการออกจากโปรแกรม

สามารถเลือกไดจากปุมคําสั่งที่มีอยูทุกหนาจอ  ซึ่งผูใชงานสามารถใชไดอยาง
สะดวก และงายตอการใชงาน



บทที่ 6

การทดสอบและวิเคราะหผล

การทดสอบการทํางาน ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก
สําหรับโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ประกอบดวยขั้นตอนตางๆ คือการทดสอบการทํางานของ
โปรแกรมในขณะใชงาน การทดสอบการทํางานของโปรแกรมวาถูกตองตามระบบที่ออกแบบ
หรือไม   และการทดสอบวาระบบที่ออกแบบขึ้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไม 
โดยการเปรียบเทียบการทํางานของระบบและผลที่เกิดขึ้น กับกําหนดการผลิตหลักจริงจากขอ
มูลในอดีตของโรงงาน และการนําไปทดลองใชงานจริง

6.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล

การทดสอบในสวนของระบบการจัดการฐานขอมูล ประกอบดวย การทดสอบการนําเขา
ขอมูลโดยปอนจากหนาจอที่ผูใชงานสามารถเรียกใชไดโดยสะดวก ผูใชงานจะตองปอนขอมูลให
ถูกตองและระมัดระวังไมใหผิดพลาด และโปรแกรมจะสามารถรวบรวมขอมูลที่ตองการ ทั้งขอ
มูลที่เปลี่ยนแปลง และขอมูลภายในไดอยางครบถวน โดยมีจุดศูนยกลางรวบรวมขอมูลอยูที่
แหลงเดียว คือที่ production.mdb  และเม่ือขอมูลมีการแกไขที่จุดเดียวนี้ จะสามารถสงผล
กระทบไปยังขอมูลสวนอ่ืนที่สัมพันธกันได และเม่ือมีการนําเขาขอมูลที่เปลี่ยนแปลง โปรแกรม
สามารถทําการปรับปรุงขอมูลที่เกี่ยวของ ไดอยางถูกตองและตรงตามขั้นตอนการทํางานของ
ระบบ

ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกหนาจอ จะมีคําอธิบายรูปแบบ
ของขอมูลที่จะบันทึก และมีรูปแบบการบันทึกขอมูลในลักษณะเดียวกัน เพ่ือใหผูใชงาน หรือผู
ปอนขอมูลเขาใจไดงายและสามารถใชไดอยางสะดวก

6.2 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล จะนํามาใชในการคํานวณ
และวางกําหนดการผลิตหลัก ตามหลักเกณฑและวิธีการตามที่ไดออกแบบไว โดยมีการทดสอบ
ในสวนของการคํานวณโดยการนําขอมูลในอดีตของโรงงานมาใชเปนฐานในการคํานวณเบื้องตน 
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ซึ่งไดทําการทดลองเขียนโปรแกรม เพ่ือกําหนดการผลิตตามหลักเกณฑและวิธีการคํานวณใน
รูปแบบปญหาทางการขนสงอยางงายกอน โดยกําหนดจํานวนเกรดกระดาษและจํานวนเครื่อง
จักรที่ใชในการผลิตนอยกวาในสภาพจริง และทดสอบการทํางานของผังงาน  และโปรแกรม
เบื้องตนน้ันในเครื่องไมโครคอมพิวเตอร  เปรียบเทียบกับการคํานวณขอมูลเดียวกันในวิธีดัง
กลาวดวยมือ และทําการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมเบื้องตน พรอมทั้งปรับปรุงแกไขให
โปรแกรมถูกตองตามระบบที่ออกแบบไว

เม่ือทําการปรับปรุงโปรแกรมเบื้องตนใหถูกตองและทดสอบการทํางานแลว จึงเพ่ิม
จํานวนเกรดกระดาษ และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ใหตรงกับที่ปฏิบัติจริง คือ เกรด
กระดาษจํานวนมากที่สุด 18 เกรด และเครื่องจักรที่ใชในการผลิตจํานวน 4 เครื่อง และเพิ่ม 
Loop การทํางานของโปรแกรม  หลังจากนั้นจึงทําการทดสอบผังงานและการทํางานของ
โปรแกรม เปรียบเทียบขอมูล ผลลัพธที่ได ตรงตามวิธีการที่ไดออกแบบไว โดยใชขอมูลในอดีต
ของโรงงาน และทําการแกไขปรับปรุงโปรแกรม แลวจึงทําการปรับปรุง ออกแบบหนาจอสําหรับ
ผูใชงาน (User Interface)  ใหมีความสะดวกและงายตอการใชงาน และนําไปทดลองใชงานจริง

6.3 การวิเคราะหผลการวางกําหนดการผลิตหลัก

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูล จะนํามาทําการวางกําหนด
การผลิตหลักประจําเดือน ตามหลักเกณฑและกระบวนการที่ไดจัดทําขึ้น โดยการนําขอมูลใน
อดีตของโรงงานกรณีศึกษา มาทําการวางแผนและคํานวณดวยโปรแกรม

โดยมีขอจํากัดในการใชงานโปรแกรมดังนี้

1. การจัดกําหนดการผลิตหลัก ครอบคลุมถึงเครื่องจักรจํานวน 4 เครื่อง และแตละเครื่องผลิต
เกรดกระดาษไดไมเกิน 18 เกรด ปรับเปลี่ยนไดตามคูมือการใชงาน

จากขอมูลของโรงงานตัวอยาง กําหนดให PM#4 ผลิตได 4 เกรด PM#5 ผลิตได 14 
เกรด และ PM#6,7 ผลิตได 16 เกรด

2. โปรแกรมจะวางแผนกําหนดการผลิตในเบื้องตน โดยระบุเกรดกระดาษที่จะผลิต เพ่ือการจัด
เตรียมการผลิตและการจัดเตรียมวัตถุดิบ อุปกรณประกอบในการผลิต ใหพรอมใชงาน โดย
ไมไดรวมถึงการกําหนดน้ําหนักมาตรฐาน และหนากวางกระดาษมวน

3. ขอมูลความตองการผลิตที่นํามาใช จะตองมีการจัดการจนไดความตองการที่พรอมจะสั่ง
ผลิตแลวเทานั้น โดยความสามารถของโปรแกรมไมไดรวมถึงการพยากรณยอดขายและการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง
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4. การจัดเก็บขอมูลแผนการผลิตในระบบการจัดการฐานขอมูลสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตไดจํานวน 9 แผน หากมีการเปลี่ยนแปลงแผนมากกวา 9 ครั้งใน 1 เดือน จะ
ตองทําการลบขอมูลครั้งที่ลาสมัยที่สุดออกและจัดเก็บขอมูลที่ทันสมัยกวาเขาไปแทน

5. โปรแกรมจะทําการคํานวณตามขอมูลความตองการผลิตที่นําเขาเทานั้น โดยไมไดพิจารณา
ถึงกรณีการสั่งผลิตเกินความสามารถของเครื่องจักร โดยหากปอนขอมูลคําสั่งผลิตมากกวา
กําลังการผลิตมากๆ จะไมสามารถผลิตไดครบทุกเกรด โดยจะผลิตเกรดที่มีตนทุนต่ํากอน 
แตหากปอนขอมูลคําสั่งผลิตนอยกวากําลังการผลิตมากๆ เครื่องจักรบางเครื่องจะวางงาน 
บางเครื่องจะมีการผลิตเต็มกําลังการผลิต ดังน้ันผูวางแผนตองปรับขอมูลที่ปอนเขาให
เหมาะสมที่สุด

6. ปจจัยที่มีผลตอกําหนดการผลิตหลักที่คํานวณไดจากโปรแกรมมากที่สุดคือ ตนทุนการผลิต
มาตรฐานแปรผัน ซึ่งมาจากตนทุนคาวัตถุดิบทางตรง หากมีคาเปลี่ยนแปลงไปจะทําใหผล
ลัพธที่ไดเปลี่ยนแปลงคอนขางมาก

7. กรณีการรับคําสั่งซื้อสูงกวาความสามารถในการผลิต จํานวนที่สั่งผลิตจะพิจารณาจากพัสดุ
คงคลังที่มีอยูรวมดวย หรือประสานงานเลื่อนคําสั่งผลิตไปไวในเดือนถัดไป   หากการรับคํา
สั่งซื้อต่ํากวาความสามารถในการผลิต กําลังการผลิตที่เหลือจะเปนการผลิตเพ่ือเขาเก็บเปน
พัสดุคงคลัง

8. หากเครื่องจักรมีการ Break Down หรือมีการแทรกงานที่ไมเรียงลําดับการผลิตตามที่
กําหนดไว จะทําใหเง่ือนไขในการผลิตเปลี่ยนไป ตองมีการ Run โปรแกรมเพื่อวางกําหนด
การผลิตหลักใหมทุกครั้งหลังการ Break Down หรือการแทรกงานดังกลาว

9. กรณีคําสั่งผลิตบางเกรดกระดาษนอยมากๆ สงผลใหตองเปลี่ยนเกรดบอยในบางเครื่องจักร 
อาจสงผลใหการควบคุมคุณภาพไมสม่ําเสมอ จึงควรกําหนดคําสั่งผลิตแตละผลิตภัณฑไม
ต่ํากวา 100 ตัน หากมีไมถึงใหนําไปจัดสรรรวมกับการผลิตในเดือนถัดไป

10. โปรแกรมไมครอบคลุมถึง กรณีเครื่องจักรมีปญหา ซึ่งทําใหไมสามารถผลิตกระดาษบาง
เกรดไดคุณภาพผิวกระดาษตามความตองการ จําเปนตองมีการปรับแผนโดยการตัดสินใจ
ของผูวางแผนการผลิต

หลังจากนั้น ทําการเปรียบเทียบผล โดยการวิเคราะหเปรียบเทียบการวางกําหนดการ
ผลิตหลักประจําเดือนวิธีปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม โดยใชการเปรียบเทียบตนทุนการ
ผลิตรวม จากฐานการคํานวณตนทุนมาตรฐานที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหม โดยใชขอ
มูลตั้งแตเดือนตุลาคม พ.ศ. 2543 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2544 ดังแสดงในตารางที่ 6.1 ถึง 
ตารางที่ 6.5 และเปรียบเทียบผลการนําไปใชงานจริงในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2544 ดังตารางที่ 
6.6 และสรุปการเปรียบเทียบรวมดังตารางที่ 6.7  พรอมทั้งกราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย ดังแสดงในรูปที่ 6.1 ถึง 6.3 โดยขอมูล
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ตารางรายละเอียดเปรียบเทียบเกรดกระดาษ และตนทุนการผลิตในแตละเครื่องจักร ดังแสดงไว
ในภาคผนวก ข

จากตารางการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเดือน จะเห็นไดวาการใชโปรแกรม
ซึ่งมีเปาหมายของการวางแผนกําหนดการผลิตใหมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุด จะทําใหสามารถลด
ตนทุนการผลิตรวมของโรงงาน ที่เกิดจากการวางแผนจัดสรรการผลิตได แตจะทําใหเครื่องจักร
บางเครื่องมีตนทุนการผลิตต่ํา และบางเครื่องมีตนทุนการผลิตสูง ซึ่งในการบริหารงานตนทุนใน
ภาพรวม ตนทุนการผลิตรวมที่ต่ําที่สุด จะเปนประโยชนกับทางโรงงานมากกวา

จากกําหนดการผลิตหลักซึ่งใชโปรแกรมชวยในการวางแผน โดยวิธีการที่ไดผลลัพธที่ดี
ที่สุด (Optimum Solution) จะเห็นไดวา โปรแกรมจะพยายามจัดสรรการผลิตกระดาษแตละ
เกรดใหกับเครื่องผลิตกระดาษที่มีตนทุนการผลิตกระดาษเกรดนั้นๆ ต่ําที่สุดกอน โดยหากมี
จํานวนที่ตองการผลิตเหลือ จึงจะจัดสรรใหกับเครื่องผลิตกระดาษเครื่องอ่ืน ที่สามารถผลิต
กระดาษเกรดนั้นไดแตมีตนทุนสูงกวา และจะทําการเปรียบเทียบตนทุนเพื่อหาตนทุนที่ถูกกวา 
ในทุกๆ เกรด โดยจะดําเนินการเปรียบเทียบในภาพรวม ซึ่งทําใหกําหนดการผลิตที่ได จะเห็น
ไดชัดเจนวามีเครื่องผลิตกระดาษอยูประมาณ 1-2 เครื่องที่มีตนทุนการผลิตสูงกวาเครื่องอ่ืน 
และมีการผลิตกระดาษจํานวนมากเกรด ในขณะที่เครื่องที่เหลือจะมีตนทุนการผลิตต่ํา และผลิต
กระดาษจํานวนนอยเกรดกวา  แตหากพิจารณาถึงตนทุนการผลิตรวมของทุกเครื่อง จะเปนคา
ต่ําสุดที่จะเปนไปได

สวนการกําหนดการผลิตหลักในวิธีการปจจุบันซ่ึงทางโรงงานใชอยู นั่นคือ การจัดสรร
การผลิตตามประสบการณ โดยไมไดคํานึงถึงเรื่องตนทุน แตจะพยายามยึดการจัดสรรใหผลิต
กระดาษเกรดใดเกรดหนึ่งเปนหลัก ในเครื่องผลิตกระดาษแตละเครื่อง เชน ผูวางแผนมักจะวาง
แผนใหผลิตกระดาษเกรด CA ใน PM#4  เกรด KI ใน PM#5  เกรด KA ใน PM#6  และเกรด 
KPX ใน PM#7 เปนตน  ทั้งนี้เพ่ือใหเปนการงายในการวางแผนจัดสรรการผลิตในเบื้องตน และ
เปนความคุนเคยในการผลิตกระดาษเกรดนั้นๆ ในเครื่องผลิตกระดาษแตละเครื่อง ของพนักงาน
ผลิต ซึ่งจะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพสม่ําเสมอ

โดยภาพรวมแลว จะเห็นไดวา ตนทุนการผลิตของวิธีการใหมที่ใชโปรแกรมชวยจะมีคา
ต่ํากวาวิธีการเดิม สวนการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ของ
วิธีการเดิมกับวิธีการใหมที่ใชโปรแกรมชวย จะมีคาแตกตางกันเพียง 0.25% โดยคิดเปนจํานวน
เงินประมาณ 1.2-1.3 ลานบาท เน่ืองจากแผนจากการวางดวยวิธีการเดิมและวิธีการที่ใช
โปรแกรมชวย มีผลลัพธรูปแบบการจัดสรรการผลิตที่ใกลเคียงกัน แตอยางไรก็ตามวิธีการที่ใช
โปรแกรมชวยมีตนทุนการผลิตรวมที่ต่ํากวา
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เม่ือเปรียบเทียบผลการจัดทําโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิตหลัก เปรียบ
เทียบกับวิธีการเดิมที่ทางโรงงานใชอยูแลว จะเห็นไดวาตนทุนการผลิตรวมบนฐานการคํานวณ
ของตนทุนมาตรฐานมีคาลดลง  หลังจากนั้นจึงไดนําโปรแกรมดังกลาวไปทดลองใชงานจริงใน
การวางกําหนดการผลิตหลักของเดือนมีนาคม พ.ศ.2544  ซึ่งทางผูวางแผนการผลิตไดใชงาน
โปรแกรมและจัดพิมพผลการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือนมีนาคม จากโปรแกรมเพื่อนํา
ไปตัดสินใจ  แตประสบปญหาวาในการนําไปใชงานจริง ไมสามารถผลิตตามแผนที่โปรแกรมจัด
ทําออกมาได เน่ืองจากติดปญหาเครื่องจักรบางสวนที่ตองใชในการผลิตกระดาษผิวกลองและ
กระดาษทําแกนเสีย อาจทําใหคุณภาพกระดาษไมไดตามขอกําหนด จึงจําเปนตองมีการ By 
Pass สวนน้ันๆ ในบางเครื่องจักรผลิตกระดาษ และเครื่องจักรเครื่องที่ 6 และ 7 จะเปนเครื่อง
ใหมกวาทําใหพ้ืนผิวกระดาษที่ผลิตออกมาจะมีความสวยงาม จึงเหมาะกับการผลิตกระดาษเพื่อ
ทําผิวกลองมากกวาเครื่องผลิตเครื่องที่ 4 และ 5 ซึ่งเปนเครื่องเกา  ทางผูทําการวางแผนการ
ผลิตจึงไดใชแผนที่วางโดยโปรแกรมเปนแผนตั้งตนในการจัดสรรการผลิต และทําการปรับแผน
การผลิตในบางเกรดกระดาษ ดังแสดงรายละเอียดการปรับแผนไวในตารางที่ ผ.6 และตารางที่ 
ผ.12 ในภาคผนวก ข แตอยางไรก็ตามการใชโปรแกรมชวยในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ ก็
ไดลดเวลาการจัดสรรการผลิตของผูทําการวางแผนลง และแผนที่ไดหลังจากการปรับแผนก็เปน
แผนที่มีคาใกลคาตนทุนต่ําสุด ซึ่งหากผูวางแผนทําการวางแผนเองตั้งแตตน จะตองใชความ
ชํานาญและประสบการณ โดยจะทําใหเสียเวลา และคาตนทุนการผลิตอาจมีคาสูงกวาที่ปรับ
แผนจากผลลัพธของโปรแกรมซึ่งไดคํานวณออกมาเปนตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด

นอกจากนี้ การวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ระหวางวิธีการเดิมและวิธีการใช
โปรแกรมชวยที่สรางขึ้นมาใหม สามารถเปรียบเทียบขอแตกตางอ่ืนๆ ไดดังแสดงใน ตารางที่ 
6.8
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ตารางที่ 6.1 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (ตุลาคม 2543)

ตารางที่ 6.2 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : 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



82

ตารางที่ 6.3 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (ธันวาคม 2543)

ตารางที่ 6.4  เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : 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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (กุมภาพันธ 2544)

ตารางที่ 6.6 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
หนวย : บาท (มีนาคม 2544)

หมายเหตุ : เดือนมีนาคม 2544  เปนเดือนที่มีการทดลองนําโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไปใชงาน

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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตระหวางวิธีการปจจุบันกับโปรแกรมที่สรางขึ้นใหม
(หนวย : 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 ตนทุนการผลิต (บาท)
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รูปที่ 6.1  กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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รูปที่ 6.2   กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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รูปที่ 6.3   กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากวิธีการเดิมและวิธีการใหมซึ่งใชโปรแกรมชวย
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ตารางที่ 6.8 การเปรียบเทียบผลการทํางานของวิธีการวางกําหนดการผลิตหลักโดยใช
โปรแกรมชวยกับการวางกําหนดการผลิตหลักวิธีการเดิม

หัวขอ วิธีการวางกําหนดการผลิต
หลักโดยใชโปรแกรมชวย

วิธีการวางกําหนดการผลิต
หลักวิธีการเดิม

1. เวลาในการวางกําหนด
การผลิตหลัก

เฉลี่ย 10 นาที โดยวิศวกรวาง
แผนการผลิต

เฉลี่ย 1-3 วันโดยวิศวกรวาง
แผนการผลิต

2. ความตองการดานทักษะ
และความชํานาญ

ปอนขอมูลนําเขาและเรียกใช
ขอมูลจากฐานขอมูลที่ปอนไว
แลว และ Run โปรแกรมได
ทันที

รวบรวมขอมูล และตองอาศัย
ประสบการณและความ
ชํานาญรวมดวย

3. ประสิทธิภาพของแผน
กําหนดการผลิตหลัก

จัดทําแผนกําหนดการผลิต
หลักที่สามารถลดตนทุนการ
ผลิตรวมได

จัดทําแผนกําหนดการผลิต
หลัก

4. การปรับเปลี่ยนแผน ปรับเปลี่ยนแผนไดทันทีโดย
ปอนขอมูลนําเขา และเรียกใช
ขอมูลจากฐานขอมูลที่ปอนไว
แลว โดยสามารถลดตนทุน
การผลิตรวมได

การปรับเปลี่ยนแผนใชเวลา
มาก เหมือนกับการทําแผน
ใหม

5. การเรียกพิมพรายงาน เรียกพิมพรายงานกําหนดการ
ผลิตหลักไดทันที

ปอนขอมูลลงใน Ms. Excel
เพ่ือพิมพรายงาน



บทที่ 7

สรุปและเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับน้ี เปนการวิจัยการวางกําหนดการผลิตหลัก ในโรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิต
หลัก เพ่ือใหมีตนทุนรวมต่ําที่สุด โดยการพิจารณาจากฐานขอมูลของโรงงานในอดีต และการนํา
ไปใชในการทํางานจริง โดยใชโรงงานผลิตกระดาษคราฟทเปนกรณีศึกษา จากการศึกษาสภาพ
การทํางาน กระบวนการผลิต การจัดเก็บขอมูล การวางกําหนดการผลิตหลัก และการวางแผน
การผลิต ในปจจุบัน พรอมทั้งปญหาที่โรงงานกําลังประสบอยู เปนผลใหมีการจัดทําระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใหมีตนทุนรวมต่ํา
สุด บนเครื่องคอมพิวเตอร เพ่ือชวยสรางแผนกําหนดการผลิตหลัก ที่สอดคลองกับขอจํากัดของ
โรงงาน ชวยลดตนทุนที่เน่ืองมาจากการวางกําหนดการผลิตหลัก และชวยเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การบริหารงานมากขึ้น

7.1 สรุปผลการวิจัย

จากผลการสราง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางกําหนดการผลิตหลัก และ
ทดสอบการใชงาน สามารถสรุปผลการทํางานไดดังนี้

1. ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน ใชวิธีการคํานวณ
เพ่ือหาคาที่เหมาะสมที่สุด (Optimum Solution) โดยจัดปญหาใหอยูในรูปแบบปญหาทาง
การขนสง ทําใหมีระบบขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจ ที่มีประสิทธิภาพ นาเชื่อถือ และ
สามารถลดตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น เน่ืองมาจากการวางแผนจัดสรรการผลิต ที่ไมเหมาะสม
ได

2. ในการวางแผนกําหนดการผลิตหลัก โดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยสนับสนุนการ
ทํางานของวิศวกรวางแผนการผลิต ในการวางกําหนดการผลิตกระดาษเกรดตางๆ ใหกับ
เครื่องจักรผลิตกระดาษในแตละเครื่อง โดยไมจําเปนตองอาศัยประสบการณ และความเชี่ยว
ชาญในการจัดสรร ดังนั้น พนักงานที่ขาดประสบการณ ก็สามารถทําการวางกําหนดการ
ผลิตหลักนี้ได โดยอาศัยขอมูลและหลักการที่ไดกําหนดไวในโปรแกรม
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3. เน่ืองจาก โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยลดเวลา และขั้นตอนการวางกําหนดการ
ผลิตหลักลงไดคอนขางมาก ทําใหสามารถลดงานของวิศวกรวางแผนการผลิตได และจะได
มีเวลาเพิ่มเติม เพ่ือทํางานอื่นๆ ในการปรับปรุง พัฒนาระบบการวางแผนการผลิต ของโรง
งาน

4. ในการใชงานโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ ชวยเพ่ิมความสะดวก รวดเร็ว ในการจัดทํา
รายงานกําหนดการผลิตหลักประจําเดือน โดยการสั่งพิมพหลังจาก Run โปรแกรมไดทันที

5. มีความคลองตัว สามารถปรับแผน กรณีมีการเปลี่ยนแปลงตางๆ ทั้งดานความตองการผลิต 
ราคาผลิตภัณฑ และวัตถุดิบ รวมทั้งปจจัยการผลิตอ่ืนๆ ไดรวดเร็ว ทันเวลา ภายใตขอ
จํากัดในการใชงาน ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูลสนับสนุนการตัดสินใจในการ
ผลิตไดอยางทันทวงที

6. ขั้นตอนการทํางานของตัวโปรแกรม ในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มีลักษณะเดียวกัน ทํา
ใหผูใชงานสามารถเขาใจไดงาย และใชงานไดอยางสะดวก

7. การวางกําหนดการผลิตหลักดวยโปรแกรมที่จัดทําขึ้นมีขอจํากัดในการใชงาน ดังไดกลาวไว
ในบทที่ 6 และสามารถรักษาคุณภาพกระดาษตามที่ตองการได ตามลําดับการผลิตที่ได
กําหนดไว

8. ในการใชงานโปรแกรม ผูวางแผนการผลิต จะทําการวางกําหนดการผลิตหลักดวยโปรแกรม 
ใชแผนที่ไดจากโปรแกรมดังกลาวเปนแผนตั้งตน และอาจพิจารณาทําการปรับแผนดวย
ประสบการณ เพ่ือใหมีความยืดหยุนในการผลิตมากขึ้น โดยมีตนทุนการผลิตรวมเปนคาต่ํา
สุดหรือใกลกับคาต่ําสุด แลวนําแผนดังกลาวไปใชในการผลิต

7.2  ขอเสนอแนะ

1. การใชงานโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจ ในการวางกําหนดการผลิตหลักนี้ มีขอจํากัดใน
การใชงานดังไดกลาวไวในบทที่ 6 ทําใหมีความยืดหยุนนอยกวาการวางแผนดวยประสบ
การณ แตอยางไรก็ตาม ผูใชงานสามารถใชแผนที่ไดจากโปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจนี้ 
เปนแผนตั้งตน และทําการปรับแผนดวยประสบการณ เพ่ือใหมีความยืดหยุนมากขึ้น โดยมี
คาตนทุนการผลิตรวมที่ใกลกับคาต่ําสุด

2. ขอมูลตางๆ ที่นํามาใช ในการวางกําหนดการผลิตหลัก ของสวนวางแผนการผลิต มาจาก
หนวยงานอื่นๆ หลายหนวยงานดวยกัน และมีการจัดเก็บไวในฐานขอมูลที่สรางขึ้นของแต
ละฝาย ดังนั้นเพ่ือลดความซ้ําซอนในการจัดเก็บขอมูล และการปอนขอมูลซํ้า จึงควรนําขอ
มูลตางๆ เขาเชื่อมโยงในระบบขายงานบริเวณเฉพาะที่ (Local Area Network) ที่มีอยู เพ่ือ
ใหใชงานไดเต็มประสิทธิภาพมากขึ้นดวย
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3. เน่ืองจากวิทยานิพนธนี้ ทําการวิจัยในสวนเฉพาะที่เกี่ยวของกับ การวางกําหนดการผลิต
หลัก ของงานวางแผนการผลิตเทานั้น ดังนั้นเพื่อใหเกิดประโยชน ในการบริหารงานผลิต
โดยรวมของโรงงาน ควรพิจารณาจัดสรางระบบที่เชื่อมโยงไปยังการควบคุมพัสดุคงคลัง 
รวมถึงการวางแผนการผลิตในระดับอ่ืนๆ ของโรงงานดวย

4. นอกเหนือจากการลดตนทุนจากการวางแผนการผลิตแลว ควรพิจารณาทําการวิจัยในเรื่อง
การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) เพ่ือหาสวนผสมที่เหมาะสมในแตละ
ผลิตภัณฑ รวมถึงการลดตนทุนจากความสูญเสียในสวนตางๆ ในกระบวนการผลิตดวย

5. จากขอจํากัดในการใชงานโปรแกรม หากสามารถพัฒนาโปรแกรมเพื่อกําจัดขอจํากัดดัง
กลาวได จะทําใหสามารถใชงานโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพและชวยในการตัดสินใจ
ของผูวางแผนการผลิตมากขึ้นดวย
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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

E

F

T

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 (ทุกคา) <= 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
ไดเปน total production cost ของ

การคํานวณวิธีของ vogel

แสดงขอความวา ขอมูลน้ีเปน Degeneracy

END

V

T

U

T

T

F

F



106

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) ตารางรายละเอียดการเปรียบเทียบวิธีการเดิมและวิธีการใหมที่ใช
โปรแกรมชวย

- ตารางที่ ผ.1 ถึง ผ.6 เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
ตั้งแตเดือนตุลาคม 2543 ถึงเดือนมีนาคม 2544

- ตารางที่ ผ.7 ถึง ผ.12 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
ตั้งแตเดือนตุลาคม 2543 ถึงเดือนมีนาคม 2544
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ตารางที่ ผ.1  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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
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ตารางที่ ผ.2  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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
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ตารางที่ ผ.3  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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)
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ตารางที่ ผ.6  เปรียบเทียบเกรดกระดาษที่ผลิตในแตละเครื่อง
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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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



115

ตารางที่ ผ.8 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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



117

ตารางที่ ผ.10 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตในแตละเครื่อง
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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นางสาวกนกพร  ศรีปฐมสวัสดิ์  เกิดเม่ือวันที่ 21 เมษายน พ.ศ.2518  ที่จังหวัด
นครปฐม  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ
คณะวิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร  เม่ือปการศึกษา 2538  หลังจากนั้นไดเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือปการศึกษา 2542




