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

การสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 
 จากการศึกษาระบบการทํางานในปจจุบัน และปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิต ทําใหสามารถกําหนดแนวทางในการแกปญหา และการปรับปรุงการทํางานในปจจุบัน ดังนี้ 

ก) การสรางฐานขอมูลที่มีระเบียบ สามารถแกไขเพิ่มเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว เพื่อใชเปนขอมูล
สนับสนุนการวางแผนและควบคุมการผลิตตอไป 

ข) การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตามหลักการที่
สอดคลองในการวางแผนการผลิต เพื่อลดความผิดพลาดและความลาชาที่เกิดขึ้นจากการคํานวณ
ดวยมือ 

จากแนวทางการแกปญหาและศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวคิดในการสรางระบบสนับสนุนการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรขึ้นใหม เพื่อใหเปนระบบที่ชวยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานยิ่งขึ้น 

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต แบงขั้นตอนการสรางออกเปน 3  
ขั้นตอนที่สําคัญคือ   
ก) การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล (Database Management)    เปนระบบที่ออกแบบขึ้นเพื่อ

ชวยในการรวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบไมเกิดการซ้ําซอนในการเก็บ พรอมทั้งเพิ่มความรวดเร็ว
ในการคนหาหรือเรียกใชขอมูล 

ข) การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต              (Decision 
Support Program) ซึ่งเปนรายละเอียดของโปรแกรมที่ชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

ค) การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใชโปรแกรม (Dialogue management) เปนการออกแบบ
รูปแบบ Input และ Output  เพื่อผูใชระบบสามารถทํางานไดงายไมยุงยากทั้งการปอนขอมูลเขา 
และการทํารายงานเสนอผูบริหาร รวมทั้ง ระบบเมนู(Menu system) โดยการเชื่อมโยงโปรแกรม
ตางๆ เขาดวยกัน เพื่อใหผูใชระบบสามารถเลือกใชโปรแกรมตางๆ ในระบบไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

ดังแสดงในรูปที่  5.1  
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รูปที่  5.1  ขั้นตอนการสรางระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล (א 
(Database Management) 

ข) การออกแบบระบบสนับสนุนการติดสินใจใน   
    การวางแผนและควบคุมการผลิต 
    (Decision Support Program) 

ค) การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใช  
     โปรแกรม 
      (Dialogue Management) 
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5.1 การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล 
  
 ระบบจัดการฐานขอมูล (Database management)  โดยทั่วไปจะประกอบดวยแฟมขอมูลตางๆ ซึ่งจะ
เก็บขอมูลประจําที่ตองใชในการประมวลผลของระบบโปรแกรมใชงาน (Application Program)   สําหรับระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ จะเนนการเก็บขอมูลโดยระบบฐานขอมูล                
( Database) ซึ่งจะลดความซ้ําซอนของขอมูลไดต่ําที่สุด โดยระบบงายยอยหลายๆระบบสามารถที่จะใช
ฐานขอมูลรวมกัน และโครงสรางของฐานขอมูลจะพัฒนาอยางอิสระจากตัวระบบงาน ซึ่งจะเลือกใช โปรแกรม 
Microsoft Access เปนระบบฐานขอมูล เนื่องจากงายและสะดวงตอการใชงานแตยังคงดึงขอมูลจากแฟมขอมูล 
(Data file)  เพราะวาระบบการทํางานปจจุบันในสวนของการรายงานจํานวนผลผลิตและการติดตาม
กระบวนการผลิตยังคงใชงานอยู แตจะเชื่อมโยงขอมูลของ data file มายังฐานขอมูล Database เพื่อสะดวกและ
รวดเร็วในการใชงานและการประมวลผลในการทํางาน รวมทั้งการจัดเก็บขอมูลยังมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 โดยระบบจัดการฐานขอมูลของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต สามารถแบงออก
ตามลักษณะขอมูลไดดังนี้ 
 
 5.1.1 ขอมูลพื้นฐานภายในองคกร  (Internal  Data) 
  เปนขอมูลทั่วไปที่เปนปจจัยสําคัญในการวางแผนการผลิต 

- เวลามาตรฐานในการผลิต  ประกอบดวย  รหัสเครื่องจักร, เวลาที่ใชในการผลิต 
- เวลานําในการผลิต (Production  Lead-time) 
- ปฏิทินวันหยุด \ แผนการซอมบํารุง 
- รหัสผลิตภัณฑ ประกอบดวย  รหัส ,รายละเอียด, Layout  หมายเหตุเปนตน 
- การกําหนดสายการผลิต (Production Line) ประกอบดวย สายการผลิต,จุดผลิต

เปนตน 
- แผนการสงมอบ ประกอบดวย  ป,เดือน,รหัสผลิตภัณฑ จํานวน เปนตน 
 

5.1.2 ขอมูลเปล่ียนแปลง (Transaction Data) 
เปนขอมูลที่เก็บรวบรวมการทํางานของแตละขั้นตอนและเปนขอมูลที่ใชในการดําเนินงาน ซึ่ง

ประกอบดวย 
- เวลาที่ใชในการผลิตจริง (Actual Operation Time)  ประกอบดวย  รหัสเครื่องจักร 

,วันที่ , อาคาร, ผลัด ,รายละเอียด , เวลาในการผลิต , เวลาในการหยุดการผลิต 
เปนตน 

- แผนการผลิตรายเดือน และ แผนการผลิตรายสัปดาห 
- ขอมูลผลการผลิตรายวัน 
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โดยมีลักษณะการจัดการฐานขอมูล จะแสดงการออกแบบดวยโมเดลแบบ E-R (Entity Relation 
Model)  ได ในภาคผนวก ข.  

 
ในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น แบงฐานขอมูลในการทํางาน

เปน 2 ฐานขอมูลเพื่อการทํางานไดสะดวกขึ้นเนื่องจากเปนฐานขอมูลที่มีขนาดใหญแตทั้งสองฐานขอมูลก็
เชื่อมโยงถึงกันในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตดังนี้   

 
5.1.3 ฐานขอมูลวางแผนการผลิต 
 เปนฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ “Stndtime.mdb” เปนฐานขอมูลที่ใชในการจัดการ

เก็บขอมูลเกี่ยวกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตเกือบทั้งหมด     เปนตนวา 
ตารางการเก็บเวลามาตรฐานในการผลิต  ตารางเก็บเวลาที่ใชในการผลิตจริง ตารางการวางแผนการผลิตราย
เดือนและรายสัปดาห เปนตน   

โดยแสดง ใน  พจนานุกรมขอมูล(Data Dictionary) ตอไปนี้ 
   

ก) หมวดเวลามาตรฐานในการผลิต  : เปนหมวดในการเก็บและการคํานวณหาเวลามาตราฐานใน
การผลิตแตละเครื่องจักร     ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.1-ข.4 

ข) หมวดเวลาในการผลิตจริง เปนหมวดในการเก็บและคํานวณหาเวลาที่ใชในการผลิตจริง        ใน
ภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.5-ข.17 

ค) หมวดการวางแผนการผลิต รายเดือน และ รายสัปดาห :  เปนหมวดที่ทําการประมวลผลและออก
แผนการผลิตรายเดือนและ รายสัปดาห  ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.18- ข.36 
 

5.1.4 ฐานขอมูลผลการผลิตจริง 
เปนฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ “RealProduct.mdb” เปนฐานขอมูลที่ใชในดึงขอมูลผลการ

ผลิตจริง จากฐานขอมูลที่เปน Data file มาเก็บเพื่อใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุม
การผลิตนําไปประมวลผลไดรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยแสดง ใน  พจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary) ตอไปนี้ 

 
ง) หมวดการรายงานผลการผลิตประจําวัน : เปนหมวดที่ออกรายงานผลการผลิตประจําวันที่เหมาะ

กับผูบริหาร เปนตนวา  กราฟแสดงผลการผลิตประจําวันเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เปนตน 
ในภาคผนวก ข. ตารางที่ ข.37- ข.38 
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5.2 การออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 5.2.1 การออกแบบขั้นตอนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 จากระบบปจจุบันที่มีการใชงานอยูจะมี 2 ระบบดวยกันคือ  การวางแผนการผลิตประจําเดือน ,การ
รายงานผลการผลิตประจําวัน     โดยระบบสนับสนุนการติดสินใจจะรวมไวเปนหนึ่งเดียวกัน  พรอมทั้งจะ
เชื่อมโยงขอมูลจากระบบที่มีการรายผลการผลิตประจําวันดวย   รวมทั้งจะมีการเพิ่มการออกแผนการผลิต
ประจําสัปดาห  การบันทึกเวลาที่ใชในการผลิตจริง  และ รายงานที่เหมาะสมกับผูบริหารที่ใชประกอบในการ
ตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต    โดยมีขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 5.2 ดังนี้ 
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รูปที่ 5.2 แสดงขั้นตอนการทํางานการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

เร่ิมตน 

1) รวมรวมขอมูล 

2) บันทึกขอมูลในระบบสนับสนุน
ในการตัดสินใจ 

แผนการสงมอบ
สินคา 

เวลานําในการ
ผลิต 

แผนการซอมบํารุง 
เครื่องจักร  

เวลามาตรฐาน
ในการผลิต 

ปฏิทินวันหยุด  

แผนการซอม
บํารุงเครื่องจักร 

เวลามาตรฐาน
ในการผลิต 

แผนการสง
มอบ 

เวลานําในการ
ผลิต 

ปฏิทินวันหยุด 

3) Run โปรแกรม วางแผนการ
ผลิตประจําเดือน 

แผนการผลิต
ประจําเดือน 

4) เลือกและวิเคราะหแผนการ
ผลิตประจําเดือน 

แผนการผลิต
ประจําเดือน 

A 
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รูปที่ 5.2 แสดงขั้นตอนการทํางานการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต(ตอ) 
 
 
 
 
 
 

 

A 

6) ควบคุมและติดตามการผลิต 

7) ปรับปรุงแผนการผลิตราย
สัปดาห 

รายงาน Machine 
Utility 

ระบบรายงาน
ผลการผลิต 

สิ้นสุด 

รายงานผลการผลิต
ประจําวัน 

0

20

40

60

80

100

รายงานเวลาในการ
ผลิต 

แผนการผลิตราย
สัปดาห 

บันทึกเวลาที่ใช
ในการผลิต 
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5.2.2 ขั้นตอนการคํานวณหาผลผลิตมาตรฐานในการผลิต 
ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตนั้นจะคิดคํานวณจํานวนที่ผลิตในแตละเครื่องจักรเปน

สําคัญ เนื่องจากในการผลิตตลอดกระบวนการผลิต จะเปนการผลิตดวยเครื่องจักรเปนสําคัญ นอกจากการตรวจ
คุณภาพเทานั้น ดังนั้นวิธีการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิตจะเปนปริมาณการผลิตที่นาจะผลิตไดในแต
ละผลัดตามประเภทเครื่องจักรดังนี้ 

ก) Offset/Intagilo/Letterpress Printing 
กระบวนการ Offset/Intagilo/Letterpress Printing นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนพิมพหลังจากพักกลางวัน 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร(ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนพิมพหลังจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
• พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงเชา)+ พิมพแผนพิมพธนบัตร (ชวงบาย) 

และจะอนุญาติใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 
• เวลาเผื่อตอ batch 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
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เวลาที่สามารถใชในการผลิตตอกะ (TotalOperationTmPerShift) 
 

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

 
 เวลาปกติที่ใชในการพิมพตอ Batch (NormalTmPerBatch) 
 

= (BatchSize / MachineSpeed)*60 
 

 เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตตอ Batch (StandardTmPerBatch) 
 
   = NormalTmPerBatch + MachineAllowanceTimePerBatch 
 

ผลผลิตมาตรฐานตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 

= (TotalOperationTmPerShift StandardTmPerBatch)  * BatchSiz 
 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.3 
 

รูปที่ 5.3 ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ Offset/Intagilo/Letter Press Printing 
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ข) Sheet Examination  
กระบวนการ Sheet Examination นั้นจะการคํานวณดังตอไปนี้ 
 
เวลาที่ใชในการตรวจแผนพิมพดานหนา(ExamineFrontSide) 
 

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

 
เวลาที่ใชในการตรวจแผนพิมพดานหลัง(ExamineBackSide) 
 

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

 
 
 

เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตตอ Batch (StandardTimePerBatch) 
 

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

 
      เวลาที่สามารถปฏิบัติงานไดตอกะ(OperationTmPerShift) 
 
   = (WorkingHoursPerShift*60) – BreakTmperShift 
  
     จํานวนมาตรฐานที่ตรวจไดตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 
   = (OperationTmPerShift / StandardTimePerBatch) * BatchSize 
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      จํานวนมาตรฐานที่ตรวจไดตอแผนก(StandardOutputDeptShift) 
 
   = StandardOutputPerShift * NumofInspectors 
 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.4 
 

 
รูปที่  5.4  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Sheet Examination 
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ค) Machine Finishing(CUTPAK) Operation 
กระบวนการ Machine Finishing (CUTPAK) นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพ (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลักจากพักกลางวัน 
• ตัดแผนพิมพ(ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลังจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 
 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
•  ตัดแผนพิมพ (ชวงเชา)  +ตัดแผนพิมพ(ชวงบาย) 

และจะอนุญาติใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
  

เวลาที่สามารถใชในการผลิตตอกะ (TotalOperationTmPerShift) 
 

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

+PrepareToStopTmBeforeQuit )  
–(BreakdownTmPerShift + AdjustmentTmPerShift) 
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ผลผลิตมาตรฐานตอกะ ( StandardOutputPerShift) 
 

= (TotalOperationTmPerShift * MachineSpeed) / 
NumberofNotesPerSheet 

  
 
ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.5 
 

 
รูปที่  5.5  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Machine Finishing 
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ง) Nota Sorting Operation 
กระบวนการ Nota Sorting Operation นั้นจะมีขั้นตอนการทํางานดังตอไปนี้ 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงเชา) 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลังจากพักกลางวัน 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงบาย) 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 

โดยขั้นตอนการทํางานทั้งหมดสามารถจัดแบงเปนกลุมดังนี้ 
1.เวลาเตรียมเครื่องจักรตอผลัด 

• เตรียมเครื่องจักรเพื่อตัดหลังจากเดินเครื่องจักร 
• เตรียมเครื่องจักรเพื่อหยุดกกอนพักกลางวัน 
• เตรียมเครื่องจักรกอนตัดหลักจากพักกลางวัน 
• เตรียมหยุดเครื่องจักร หมดกะ 
 

2.เวลาทํางานของเครื่องจักร 
• ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี (ชวงเชา)+ ตัดแผนพิมพและเลือกธนบัตรดี 

(ชวงบาย) 
 

และจะอนุญาตใหมีการเวลาเผื่อของเครื่องจักรในการทํางานดังนี้ 
• เครื่องจักรเสีย 
• เวลาปรับแตง 

  ดังนั้นสามารถจะพัฒนาสูตรในการคํานวณไดโดยกําหนดตัวแปรดังตอไปนี้ 
 

เวลาที่ใชในการผลิตจริงตอกะ (OperationTmPerShift) 
 

=   (WorkingHoursPerShift *60) – (PreparationTmAfterStart + 
PreparationTmBeforeBreak + PreparationTmAfterBreak + 
PreparationTmBeforeQuit ) –(BreakdownTmPershift + 
AdjustmentTmPershift) 
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ผลผลิตมาตรฐานตอกะ (StandardOutputPerShift) 
 

= (OperationTmPerShift * MachineSpeed) /60 
 

 ตัวอยางการคํานวณดังรูปที่ 5.6 
 

 
รูปที่  5.6  ภาพแสดงตัวอยางการคํานวณ   Nota Sorting 
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รูปที่ 5.7 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตผลตางระหวางผลผลิตมาตรฐานและผลผลิตจริง 

 
รูปที่ 5.8 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิผลในการผลิตของแตละเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.9 การแสดงหนาจอการคํานวณเปอรเซ็นตเครื่องจักรหยุดผลิต 

 
5.2.4 การคํานวณการวางแผนการผลิตรายเดือนและรายสัปดาห 

 กอนที่จะทําการคํานวณแผนการผลิตรายเดือนและรายสัปดาหนั้น  ตองมีการกําหนดเงื่อนไขเบื้องตน 
หรือเปนการ Set คาเริ่มตนเพื่อใชในการคํานวณ อันไดแก 

- การกําหนดรหัสธนบัตร 
- การกําหนดเวลานําในการผลิต (Production Lead Time)  
- การกําหนดปฏิทินวันหยุด หรือ แผนการซอมบํารุงเครื่องจักร 
- การกําหนดสายการผลิต (Production Line) 
- การกําหนดแผนการสงมอบธนบัตร แตละเดือน 
จากนั้นมีการเชื่อมโยงขอมูลผลผลิตเวลามาตรฐานในการผลิต เพื่อใชในการวางแผนการผลิต โดยมี
การคํานวณการวางแผนการผลิตรายเดือนดังตอไปนี้ 
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1. คํานวณวันเริ่มตนในการผลิต 
= (วันแรกของเดือน - จํานวนเวลานําในการผลิตทั้งหมด) และตองเปนวันทํางานและ
เครื่องจักรไมหยุดผลิต 

2. คํานวณผลการผลิตในแตละขั้นงาน 
ตรวจสอบจํานวนคลังในขั้นงานกอนหนาของวันที่(คํานวณ-จํานวน Lead-time ของขั้นงาน
นั้น) 
กรณีที่ 1  ถา  >= จํานวนผลผลิตเวลามาตรฐาน   ใหเทากับ จํานวนผลผลิตมาตรฐาน 
กรณีที่ 2  ถา  <    จํานวนผลผลิตเวลามาตรฐาน    ใหเทากับ  จํานวน คลังขั้นงานกอนหนา 

3. คํานวณผลผลิตที่ไดในแตละแผนเปรียบเทียบกับแผนการสงมอบ 
แบงแผนการผลิตออกเปนทางเลือก  3 แผนการผลิต คือ 
กรณีที่ 1 แผนการผลิต A  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด

เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทินการทํางานที่ Set ไว 
กรณีที่ 2  แผนการผลิต B  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด

เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทนิการทํางานที่ Set ไว   รวม
วันเสาร(ทํางานลวงเวลา) 

กรณีที่ 3  แผนการผลิต C  คิดคํานวณเฉพาะวันที่เปนวันทํางานไมรวมวันหยุด
เสาร-อาทิตยและวันหยุดนักขัตฤกษตามปฏิทินการทํางานที่ Set ไว   รวม
วันเสารและวันอาทิตย(ทํางานลวงเวลา) 

คํานวณผลผลิตที่ไดในแตละแผนเปรียบเทียบกับแผนการสงมอบ 
 = ผลรวมจํานวนสําเร็จรูปที่ผลิตได ทั้งเดือน– จํานวนแผนการสงมอบ 

 สําหรับแผนการผลิตรายสัปดาหซึ่งมีหลักการคํานวณเหมือนกับแผนการผลิตรายเดือน เพียงแต ดึง
ขอมูลของ Stock คงเหลือ ของทุกขั้นงานมา Update ในแผนการผลิตเพื่อความถูกตองสมบรูณถูกตองและ
เปล่ียนแผนไดทันกับสถานการณที่เกิดขึ้น รวมทั้งสามารถเลือก Run แผนไดทั้ง 3 แผนคือ แผนการผลิต A   
แผนการผลิต B และ แผนการผลิต C 

ดังสามารถแสดงแผนการผลิต A   แผนการผลิต B และ แผนการผลิต C ไดดังตารางที่   5.1 , 5.2  และ 
5.3  ตามลําดับ 

 
5.2.5 การคํานวณการรายงานสถานะการผลิตในแตละแผนการสงมอบ 
  

จํานวนสําเร็จรูปพรอมสง = สําเร็จรูปที่ผลิตได - จํานวนสําเร็จรูปที่สงมอบไปแลว 
  จํานวนอัตรางานระหวางทํา= จํานวนแผนการสงมอบ – จํานวนสําเร็จรูปที่ผลิตได 

ดังแสดงรายงานสถานะการผลิตในแตละแผนการสงมอบ ในรูปที่   5.10 
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5.3 การออกแบบระบบหนาจอสําหรับผูใชโปรแกรม 
  
 5.3.1 การออกแบบ รูปแบบ Input  และ Output 
 ในการออกแบบระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อที่ใหระบบ
สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ทั้งส่ิงที่ตองปอนเขาสูระบบซึ่งก็คือ อินพุต (Input) และส่ิงที่ออกมาจาก
ระบบ ซึ่งก็คือ เอาตพุต (Output) ตองตรงตอความตองการของผูใช  โดยการปอนขอมูลเขาสูระบบจะทําใหงาย
ตอผูใชงาน  สวนใหญแลวการปอนจะมีใหเลือกรหัส เพื่อปองกันการปอนที่ผิดพลาด เชน รหัสเครื่องจักร  รหัส
ผลิตภัณฑ เปนตน  เพื่อใหผูใชโปรแกรมสามารถใชงานโปรแกรมไดงายสะดวกและรวดเร็วขึ้น  ดังนั้นมีการ
ออกแบบหนาจอโดยรวมดังตอไปนี้ 

 
1. ในการปอนนั้นมีการปอนทางจอภาพโดยขอมูลทางจอภาพจะเรียบงายและไมซับซอน 

และมีมาตรฐานเปนแบบเดียวกัน  เพื่อใหผูใชเกิดความคุนเคยไดเร็ว ไมวาจะเปนหมวด
เวลามาตรฐานในการผลิตหรือหมวดเวลาในการผลิตจริงดังรูปที่     5.11 และ 5.12 เปน
ตน        

2. สวนสิ่งที่ออกมาจากระบบ (Output) นั้นในระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวาง
แผนการผลิตนี้ มี 2 ลักษณะ คือ แบบรายงาน (Hard Copy) ที่ออกมาทางเครื่องพิมพ
และ อีกแบบหนึ่ง คือ แบบที่แสดงผลออกมาทางจอภาพ (Designing screen output) 
ชนิดตางๆ  ดังรูปที่     5.13 และ 5.14 

3. ในหมวดเวลามาตรฐานในการผลิตนั้นมีการออกแบบหนาจอรองรับการจัดเก็บขอมูล
ของเวลามาตรฐานในการผลิต และมีปุมในการคํานวณหาเวลามาตรฐานในการผลิต  
โดยคาที่ไดจากการคํานวณนั้น มีการปองกันใหไมสามารถที่จะบันทึกคาใน Field นั้นได
ดวย 

4. สามารถแกไขขอมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงทําใหทันสมัยอยูเสมอ  ซึ่งมีผลใหขอมูลที่
นําไปใชในสวนงานอื่นๆ ถูกตองมากยิ่งขึ้น รวมทั้ง มีปุมชวยในการคนหาขอมูลได ไมวา
จะเปนขอมูลแรก หรือขอมูลสุดทาย เพื่อความสะดวกรวดเร็วในการคนหา  

5. มีการออกแบบโปรแกรมทําการตรวจสอบขอมูล เพื่อปองกันการปอนขอมูลผิดพลาด 
หรือซ้ํากัน   และตรวจสอบการปอนขอมูลไมครบในกรณีที่ Field ที่จําเปน 

6. มีการออกแบบใหใชภาษางาย และเหมาะสมกับผูใชงานในแตละหมวด เนื่องจากในแต
ละหมวดมีเปาหมายของระดับผูใชงานที่แตกตางกัน เชน ในหมวดเวลาที่ใชในการผลิต
จริง ออกแบบใหเปนภาษาไทย และเรียงลําดับการปอนขอมูลเหมือนการทํางานจริง 
ผูใชงานไดไมสับสน 
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โดยรายละเอียดหนาจอทั้งหมดอยูในภาคผนวก  ค.คูมือการใชโปรแกรม 

รูปที่  5.11     หนาจอการปอนขอมูลเวลามาตรฐานในการผลิต 

รูปที่  5.12  หนาจอการปอนขอมูลเวลาที่ใชในการผลิต 
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รูปที่  5.13    เอาวพุต (Output) แสดงผล ทางจอภาพ 
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5.3.2 การออกแบบระบบเมนู 
 สวนที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของระบบสนับสนุนการตัดสินใจไดแก สวนที่ผูใชสามารถติดตอกับระบบได
อยางสะดวก และงายดาย ซึ่งในการออกแบบนี้ ไดออกแบบใหมีการใชงานงายโดยมีการสราง ระบบเมนู(Menu 
System) ดังแสดงในรูปที่ 4โดยการเชื่อมโยงโปรแกรมตางๆ เขาดวยกัน และนําเสนอตอผูใชในรูปแบบที่ผูใช
เขาใจงาย และสามารถเลือกใชโปรแกรมตางๆ ในระบบไดอยางมีประสิทธิภาพ   ดังแสดงในรูปที่ 5.15 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.15  แสดงเมนู (Menu) การใชงานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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บทที่ 6 
 

การทดสอบและวิเคราะหผล 
 

 
การทดสอบการทํางานของระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต  คือการทดสอบ

ความผิดพลาดของโปรแกรมในขณะใชงาน  การทดสอบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมวาถูกตองตามที่ระบบ
ออกแบบหรือไม  และทดสอบวาระบบที่ออกแบบขึ้นมานั้นสามารถนําไปใชในการทํางานจริงไดหรือไมเปรียบเทียบ
ผลกับระบบปจจุบัน และมีการตอบคําถามจากผูใชงานจริง 
 การทดสอบวิเคราะหผลแบงออกเปน 2 สวนดวยกันคือ  

1.  ระบบการจัดการฐานขอมูล  
2.  ระบบการวางแผนการผลิต รายเดือน  รายสัปดาห รวมทั้ง การรายงานผลการผลิตประจําวัน 

 
6.1 ระบบการจัดการฐานขอมลู  
 

ทําการทดสอบการทํางานของโปรแกรม และรูปแบบของระบบการจัดการฐานขอมูลที่ถูกพัฒนาขึ้นซึ่ง
ประกอบดวย  การทดสอบการทําเขาขอมูลโดยโปรแกรม  สามารถรวบรวมขอมูลที่ตองการทั้งขอมูลที่เปล่ียนแปลง
(Transection Data ) และขอมูลพื้นฐาน (internal Data) ไดอยางครบถวน  และ มีจุดศูนยกลางการรวบรวมขอมูลอยู
ที่แหลงเดียว เปนฐานขอมูลประเภท Microsoft Access ชื่อ stndtime.mdb นั่นคือ เมื่อมีการปรับปรุงแกไขขอมูลจะ
แกไขที่จุดเดียวและสงผลกระทบไปยังแฟมขอมูลอื่นที่สัมพันธกันได  นอกจากนี้มีการนําเขาขอมูลที่เปล่ียนแปลง
โปรแกรมสามารถทําการปรับปรุงแฟมขอมูลที่เกี่ยวของไดอยางถูกตอง และตรงตามขั้นตอนการทํางานของระบบ 
สวนขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอจะมีวิธีการบันทึกขอมูลในลักษณะเดียวกัน ซึ่ง
จะทําใหผูปอนขอมูลสําหรับการวางแผนการผลิตเปนระเบียบขึ้น พรอมทั้งการเรียกดูขอมูลและการพิมพรายงานเพื่อ
เสนอตอผูบริหารมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้นดวย  ซึ่งการเปรียบเทียบผลการทํางานของระบบสามารถสรุปได
ดังตารางที่ 6.1 

เนื่องจาก ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ stndtime.mdb มีการเก็บขอมูลซึ่งเปนแบบการเปลี่ยนแปลง 
(Transection Data) ดังนั้น เมื่อใชไปนานๆ  จะมี จํานวนขอมูลที่เก็บในฐานขอมูลมาก และทําให ฐานขอมูลใหญ  จึง
ออกแบบใหมีการลบขอมูลที่ไมตองการ หรือ ขอมูลที่ไมมีการเคลื่อนไหวแลว เปนฟงกชั่นในการทํางานดวยเพื่อให 
ฐานขอมูลมีความคลองตัวและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

สําหรับขอมูลที่ดึงมากจากระบบการรายงานผลการผลิตจริงเปนฐานขอมูลที่เปน การเก็บแบบไฟล (file) ก็
จะทําการเก็บที่ฐานขอมูล Microsoft Access ชื่อ  RealProduct.mdb  เพื่อความสะดวกและรวดเร็วของ ฐานขอมูล
แยกจาก ฐานขอมูล stndtime.mdb ดังที่กลาวมาแลววาขอมูลมีจํานวนมาก แตในการปฏิบัติงานก็ทําในระบบงาน
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เดียวกันทั้งหมดถึงเปนหนึ่งเดียว คือ   ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิต หรือ  
Project1.exe 

 
ตารางที่ 6.1  ตารางเปรียบเทียบการทํางานของระบบการจัดการฐานขอมูลใหมกับระบบเดิม 
 

หัวขอ ระบบการจัดการฐานขอมูล 
Standtime.mdb 

ระบบรวบรวมขอมูลแบบเดิม 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล  ปอนขอมูลเขาเครื่อง
คอมพิวเตอร แลวเก็บในรูป
แฟมขอมูล 

 ขอมูลบางอยางบันทึกใส
เอกสารแลวเก็บรวบรวมไวใน
แฟม 

 ขอมูลบางอยางใชวิธีการ
จดจํา,ใชประสบการณไมมี
การจัดเก็บรวบรวมไวในแฟม 

 
2. การเรียกใชขอมูล  เรียกดูจากเมนูการทํางานของ

โปรแกรม 
 คนจากแฟมเอกสาร 

3. การพิมพรายงานสงผูบริหาร  เรียกพิมพจากปุมการทํางาน
ทางหนาจอของโปรแกรม 

 รวบรวมขอมูลแลวปอนเขา
เครื่องคอมพิวเตอรเพื่อพิมพ
รายงานในรูปแผนตาราง 
(Spread Sheet) 

 
 

6.2 ระบบการวางแผนการผลิตและการรายงานผลการผลิตประจําวัน 
 

ขอมูลที่ไดจากการรวบรวมของระบบการจัดการฐานขอมูลจะนํามาทําการวางแผนการผลิตตามหลักเกณฑ
และกระบวนการในการวางแผนการผลิตออกจากระบบ และเปรียบเทียบผลที่ไดกับแผนการผลิตจากระบบงาน
เดิมโดย จะทดสอบในเดือน  กันยายน  2543 ซึ่ง มีขอกําหนดขอมูลที่ใชในการทดสอบโปรแกรมดังนี้ 

ก). แผนการสงมอบธนบัตรเดือนกันยายน  ปพ.ศ. 2543 
  ชนิดราคา 20    บาท  จํานวน    39  ลานฉบับ 

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

ค) จํานวนผลผลิตมาตรฐานในแตละเครื่องจักร  ดังนี้(โดยนําเอาผลผลิตมาตรฐานตามที่กําหนดไวในการ
วางแผนการผลิตในปจจุบัน เพื่อใหสามารถนําแผนการผลิตจากระบบใหมและระบบเดิมมาเปรียบเทียบกัน
ได) 

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

 โดยแสดงผลของแผนการผลิตในตารางที่ 6.2 และ 6.3 ของระบบการผลิตแบบใหมและ แบบเดิม 
ตามลําดับ     และแสดงผลการผลิตประจําสัปดาหในตารางที่ 6.4 ซึ่งเพิ่มเติมขึ้นมาโดยระบบเดิมไมมีการทําแผนราย
สัปดาห  จากนั้นแสดงผลการการรายงานผลการผลิตประจําวัน ของระบบใหมและระบบเดิมดังรูปที่ 6.1 และ ตาราง
ที่ 6.5 ตามลําดับ และรายงานความกาวหนาของแผนการสงมอบในรูปที่ 6.2  จากนั้นทําการเปรียบเทียบผลโดย
วิเคราะหเวลาในตารางที่ 6.6 และ 6.7 ในการทําแผนการผลิตประจําเดือนและการรายงานผลการผลิตประจําวันของ
ระบบเดิมและระบบใหมและไดอะแกรมขั้นตอนการทํางานเปรียบเทียบกันในรูปที่ 6.3 และ 6.4 
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6.3 ผลการสํารวจจากผูใชงาน 
 
ผลการสํารวจจากผูใชงาน ของแผนกวางแผนการผลิต จํานวน 1 ทาน สามารถสรุปไดวา สามารถรองรับ

การทํางานได และรวดเร็ว จึงสามารถลดเวลาการทํางานได  ซึ่งสามารถแจกแจงไดดังตอไปนี้ 
- มีหนาจอและเมนูการทํางานที่เหมาะสมตอการใชงานสามารถทําการปอนขอมูลไดสะดวก ไมยุงยาก 
- สามารถทําการประมวลผลแผนการผลิตประจําเดือน และ แผนการผลิตรายสัปดาหไดรวดเร็วทันตอ

เหตุการณ หรือ ประมวลผลเมื่อไหรก็ไดตามตองการ 
- การรายงานผลการผลิตประจําวันทําไดทันทีรวดเร็วทันทีที่เลือกขอมูลตามที่ตองการ 
- การพิมพรายงานสามารถทําไดทั้งหนาจอคอมพิวเตอร และ ทางเครื่องพิมพ 
- ไมตองคอยระวังสูตรการคํานวณเพราะอยูในระบบ  
- การทํางานทุกอยางอยูในระบบเดียวกันทั้งหมด ไมตองเสียเวลาในการสงขอมูล และใช Application 

หลายอยางในการทํางานเวลาเดียวกัน 
รายละเอียดตามเอกสารแนบในภาคผนวก ง 
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บทที่ 7 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยการวางแผนการผลิตในโรงพิมพ  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําระบบ
ฐานขอมูลสนับสนุนการจัดทําแผนการผลิต และระบบชวยในการตัดสินใจในการจัดทําแผนการผลิตธนบัตรใหได
แผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพและรวดเร็ว  โดยจากการศึกษาการสภาพการทํางาน การจัดเก็บขอมูล และระบบการ
วางแผนการผลิตในปจจุบันพรอมทั้งปญหาที่กําลังประสบอยูเปนผลทําใหมีการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจใน
การวางแผนและควบคุมการผลิต ที่สอดคลองกับเงื่อนไขที่มีอยูทั้งยังชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดมากขึ้น 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 จากผลการสรางระบบการจัดการฐานขอมูลและระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุม
การผลิตพรอมทั้งทดสอบการใชงานพอสรุปไดดังนี้ 
 

7.1.1 ระบบการจัดการฐานขอมูล 
ก) ระบบการจัดการฐานขอมูลสามารถรวบรวมขอมูลที่เปล่ียนแปลง และขอมูลพื้นฐานไดอยาง

ครบถวน ซึ่งมีจุดศูนยกลางอยูที่แหลงเดียว (Center of Data) โดยไมตองอาศัยการจดจํา ทั้งยัง
สงผลกระทบไปยังแฟมขอมูลอื่นที่สัมพันธกันได 

ข) ระบบจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการนําขอมูลเขาระบบ เชน ขอมูลของจํานวน
ผลผลิตมาตรฐาน (Standard Time) มีการปอนขอมูลเพียงครั้งเดียวก็สามารถนําไปใชในการ
ประมวลผลไดตลอดทั้ง ยังสามารถลดเวลาในการปอนขอมูลเขาสูระบบอีกดวย 

ค) ระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความรวดเร็วในการประเมินผลและรวดเร็วในการเรียกดูขอมูล
ทั้งนี้เนื่องจากขอมูลทั้งหมดมีการจัดเก็บไวที่เดียวกันทําใหสามารถเรียกดูขอมูลไดงายขึ้น 

ง) ระบบการทํางานมีฟงกชัน การUpdate ขอมูล  เชน จากเวลาในการทํางานจริง เปนเวลา
มาตรฐานไดทันทีที่ตองการ โดยไมตองทําการบันทึกซ้ํา ทําใหสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

จ) ระบบการทํางานมีฟงกชั้นในการลบขอมูลออกจากฐานขอมูลทันทีที่ตองการ เพื่อใหฐานขอมูลมี
ประสิทธิภาพ คลองตัว  เชน ลบขอมูลปฏิทินวันหยุด/แผนซอมบํารุง , ลบขอมูลแผนการผลิตเปน
ตน 
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7.1.2 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
ก) เนื่องจากระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ชวยในการวางแผนการผลิตของโรงพิมพ โดย

อาศัยจํานวนผลผลิตมาตรฐานที่มีอยูในระบบ ดังนั้นพนักงานที่ขาดประสบการณก็สามารถจัดทํา
แผนการผลิตธนบัตรขึ้นได โดยอาศัยขอมูลและหลักเกณฑที่มีกําหนดไวแลวในโปรแกรม 

ข) การวางแผนการผลิตรายเดือนแบบใหมชวยลดเวลาและขั้นตอนการจัดทําแผนลดลงไดโดย
สามารถลดเวลาลงไดประมาณ 91.30% คือ การวางแผนการผลิตแบบใหมใชเวลาใน ตั้งคา (set 
up) และ ประมวลผล (Run) แผนการผลิตทั้งหมด ประมาณ 40 นาที สวนแบบเดิมใชเวลา
ประมาณ 7 ชั่วโมง เนื่องจากพนักงานไมตองเสียเวลาในการออกรายงานขอมูลจากระบบหอง
ม่ันคงพิสูจนยอดซึ่งใชเวลานานเพราะเก็บเปนเปนแฟมขอมูลรวมทั้งไมตองปอนขอมูลซํ้าอีก 
ระบบใหมจะทําการเชื่อมโยงขอมูลให ทําใหสามารถประมวลผลแผนการผลิตที่ตองการไดทันที 

ค) ในการรายงานผลการผลิตประจําวัน ก็สามารถลดขั้นตอนและเวลาการทํางานไดโดยใชเวลา 
ประมาณ 90.90% เชนกัน  คือ แบบใหมเชื่อมฐานขอมูลเขาดวยกัน ดังนั้นจึงสามารถออก
รายงานไดทันทีประมาณ 10 นาที สวนแบบเดิมใชเวลาในการดึงขอมูลและจัดทํารายงานเพื่อ
ออกเปน ตาราง และกราฟแทง ถึง 2 ชั่วโมง เนื่องจากพนักงานไมตองเสียเวลาในการจัดทํา โดย
โปรแกรมจะดึงคาพารามิเตอรที่ตองการในการจัดทํารายงนและกราฟไวแลว ก็สามารถเรียกดู
รายงานจากทางหนาจอไดทันที 

ง) การทํางานของตัวโปรแกรมในการบันทึกขอมูลทุกๆ หนาจอ มีลักษณะใกลเคียงกันทุกระบบการ
ทํางานทําใหผูปอนขอมูลเขาใจงายและสามารถใชงานไดอยางสะดวก 

จ) มีการเพิ่มในสวนของการวางแผนการผลิตรายสัปดาห เพื่อใหการปรับและเปลี่ยนแปลงแผนการ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นทันตอสถานการณทุกเวลา 

ฉ) โปรแกรมระบบนี้ ทั้งยังถูกออกแบบใหสามารถใชงานลักษณะ เปนเครื่องศูนยกลาง (Server) ดวย
มิใชเพียงแคเครื่องใดเครื่องหนึ่ง  (Stand alone) เทานั้น จึงทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

ช) หลักเกณฑในการคิดในการวางแผนการผลิตจะคิดเปนการคํานวณการสงมอบธนบัตรในแตละ
เดือน ซึ่งสามารถมองเห็นและควบคุมการทํางานไดงาย  รวมทั้งมีการรายงานความกาวหนาใน
การผลิตแตละเดือนดวย  ดังนั้นจะทําการแกไขหรือเปล่ียนแปลงสภาวะการทํางานไดรวดเร็วกวา
ระบบเดิมซึ่งมีการควบคุมและติดตามการผลิตและสงมอบเปนรายป 
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7.2 ขอเสนอแนะ 
 
 เนื่องจากวิทยานิพนธนี้ทําการวิจัยเฉพาะในสวนวางแผนการผลิตเทานั้น  ดังนั้นควรประยุกตใชใน
สวนแผนกผลิตเพิ่มตอไปในอนาคต ซึ่งระบบสนับสนุนในการตัดสินใจในการวางแผนและควบคุมการผลิตนี้
ไดรองรับแลว  สวนผูที่สนใจและนําไปทําการศึกษาตอไป ควรทําการศึกษาเพิ่มเติมในสวนของ ระดับพัสดุ
คงคลังที่เหมาะสมในการผลิตทั้งในสวนที่เปนวัตถุดิบ และงานระหวางผลิต รวมทั้งตนทุนในการผลิตดวย 
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