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การวางแผนการจัดการโรงงานกล่องขนม 

ส�ำหรับปริมาณการสั่งผลิตที่ไม่แน่นอนในแต่ละครั้ง

Management Planning for Food Packaging, 

Case of Varies Production Capacity

บทคัดย่อ

	 งานวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์ 1. ศึกษาระบบการจัดตารางผลิตหลักและการบริหารวัสดุคงคลัง

ของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม 2. พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อใช้จัดตาราง 

การผลิตหลักและวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม ในการ 

วางแผนการจัดการ เพื่อลดระยะทางการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนกโดยรวม ภายใต้ 

ความต้องการของสินค้าที่มีความไม่แน่นอนในแต่ละคร้ัง โดยงานวิจัยนี้ได้เลือกโรงงานกล่องขนม  

เป็นโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีกระบวนการผลิตค่อนข้างยืดหยุ่นตามความต้องการ

ของลกูค้า อกีทัง้ความต้องการสนิค้ามีลกัษณะท่ีไม่แน่นอนในแต่ละช่วงเวลา ท�ำให้ต้องมกีารปรบัเปลีย่น

ระบบการจัดการโรงงานอยู่หลายครั้งในหนึ่งปี โดยงานวิจัยน้ีน�ำเอาวิธีการค�ำนวณแบบ Simulated 

Annealing ร่วมกับหลักการออกแบบโรงงานแบบ Robust Layout มาท�ำการหาผังโรงงานที่เหมาะสม

เพียงผังเดียวที่ดีที่สุด ณ ช่วงเวลาเปลี่ยนแปลง เพื่อรองรับความต้องการของสินค้าที่มีความไม่แน่นอน 

โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง และจัดท�ำข้อมูลให้อยู่ในรูปของแผนภูมิในแต่ละช่วงเวลา 

จากนั้นท�ำการหาค�ำตอบโดยโปรแกรมออกแบบโรงงานที่ใช้หลักการ Simulated Annealing ในการ

ค�ำนวณ และท�ำการประเมินความเหมาะสมของโรงงานหลังปรบัปรุงโดยหลักการออกแบบโรงงานแบบ 

Robust Layout 

	 ผลการวิจัยพบว่า 

	 1.	 ให้ค่าต้นทุนความสูญเสียโดยรวม (Total Penalty Cost, TPC) อยู่ที่ร้อยละ 0.76 แสดงว่า 

มีความเหมาะสมในการน�ำระบบโรงงานนี้ไปปรับใช้จริง 

	 2.	 สามารถลดระยะทางการเคล่ือนย้ายวัสดโุดยรวมของโรงงานกรณศึีกษา จาก 5,343,338 เมตร 

เหลือ 4,089,541 เมตร ซึ่งท�ำให้ระยะทางรวมลดลง 1,253,798 เมตรต่อปี หรือคิดเป็นร้อยละ 23.46
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ABSTRACT

	 This research is primarily aimed at 1. To study the main production schedule plan  

and inventory management of snack packaging factory 2. To improve the system that  

support decision-making in the main production schedule plan and inventory requirement  

plan for snack packaging factory To reduce the distance between the front moving  

products overall. Under the requirements of the uncertainty at a time. In this study, chose  

the candy factory. Plant Case Since it is a product that is relatively flexible production  

process according to customer requirements. The demand looks uncertain at different  

times. The need to modify the system to manage the plant several times a year. This  

research brings to computing with the Simulated Annealing Plant Design and Robust  

Layout plant layout to make finding just the right layout, one of the best at the moment.  

To accommodate the needs of the product is uncertain. Start by collecting relevant  

information. And provide information in the form of charts in each period. Then find the  

answer by using the Simulated Annealing Plant design software to calculate and assess  

the suitability of facilities maintained by the design principles behind the plant Robust  

Layout Study, which has improved from this research. 

	 The research found that

	 1.	 The cost of the overall loss (Total Penalty Cost, TPC) at 0.76 percent, indicating  

that a suitable system is adapted to the real factory. 

	 2.	 And can decrease the distance of moving materials include case studies of  

plants from 5,343,338 to 4,089,541 meters away, which makes the total distance,  

down 1,253,798 meters per year, or 23.46 percent

Keywords :	 Plant Layout Design, Simulated Annealing, Robust Layout Concept, Uncertain  

	 	 Demand Problem

บทน�ำ

	 การวางผังโรงงานเป็นกิจกรรมที่ส�ำคัญ 

หากโรงงานมีการ จัดวางผังโรงงานอย ่าง 

เหมาะสม จะช่วยลดต้นทุนได้ ถึงร้อยละ 20–50 

ของต้นทุนการผลิตทั้งหมด โรงงานกรณีศึกษา

ในงานวิจัยฉบับนี้เป็นโรงงานที่ท�ำการผลิตกล่อง

ขนม ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโรงงานมีหลากหลาย 

รูปแบบ และมีลักษณะการผลิตตามรายการ 

สั่งซ้ือของลูกค้า (Make to Order) การวางผัง

โรงงานมีการจัดวางต�ำแหน่งเครื่องจักรตาม

กระบวนการผลิต (Process Layout) ปัจจุบัน 

ค�ำสั่งซื้อของลูกค้ามีความแตกต่างกันในแต่ละ

ช่วงเวลา ท�ำให้โรงงานต้องปรับเปลี่ยนผังโรงงาน

ในแต่ละช่วงเวลาที่มีรายการค�ำส่ังซื้อของลูกค้า
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ที่ต ่างกันไป ดังนั้น ผู ้ วิจัยจึงต ้องการระบบ

การจัดการโรงงานที่เหมาะสมส�ำหรับโรงงาน

กรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้วิธีการ Simulated 

Annealing ร่วมกับหลักการออกแบบแผนผัง

โรงงานแบบ Robust Plant Layout ซ่ึงเป็น 

หลักการหน่ึงในการหาผังโรงงานแบบพลวัต 

Dynamic Layout Problem เพื่อให้ได้แผนผัง

ที่ เหมาะสมเพียงผั ง เดี ยว  ส� ำห รับรองรับ 

ความต้องการของสินค้าที่ไม่แน่นอนในแต่ละ 

ช่วงเวลา และลดระยะทางการเคลื่อนที่ของ

ผลิตภัณฑ์โดยรวม

วัตถุประสงค์การวิจัย

	 1)	 ศึ กษาระบบการจัดตารางผลิต

หลักและการบริหารวัสดุคงคลังของโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

	 2)	 พัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

เพื่อใช ้จัดตารางการผลิตหลักและวางแผน 

ความต้องการวัสดคุงคลงัของโรงงานอตุสาหกรรม

กล่องบรรจุขนม

กรอบแนวคิดการวิจัย

	 1)	 ศึกษาข้อมูลวัสดุคงคลังของโรงงาน

กรณีศึกษา ประกอบด้วย วัตถุดิบในการผลิต

กล่องขนม

	 2)	 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้จะใช้

ส�ำหรับการจัดตารางการผลิตหลัก การวางแผน

ความต้องการวัสดคุงคลังในส่วนของอตุสาหกรรม

กล่องบรรจุขนม การค�ำนวณปริมาณวัตถุดิบ

คงคลงัส�ำรอง และการเบกิ-จ่าย รบัเข้าวสัดคุงคลงั

ของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

การด�ำเนินการวิจัย

	 1)	 ศึ กษาระบบการจั ดตารา งการ 

ผลิตหลักและการบริหารวัสดุคงคลังของโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

	 2)	 ส�ำรวจงานวิจัยและศึกษาทฤษฎี 

ที่เกี่ยวข้อง

	 3)	 จัดหาปริมาณวัตถุดิบคงคลังส�ำรอง

ให้เหมาะสม พร้อมทั้งสร้างแผ้มข้อมูลบัญชี

รายการวัสดุ (BOM) แสดงรายการกล่องบรรจุ

ขนม และช้ินส่วนประกอบย่อยที่ใช้ในการผลิต

เพื่อให้สามารถก�ำหนดในตารางการผลิตหัก 

ได้ว่าต้องการใช้เป็นจ�ำนวนเท่าใด ให้เพียงพอ 

และทันเวลากับความต้องการในแต่ละช่วงเวลา

ตลอดระยะเวลาของการวางแผน

	 4)	 ออกแบบและพัฒนาระบบสนับสนุน

การตัดสินใจเพื่อใช้ส�ำหรับการจัดตารางการ

ผลิตหลักและการวางแผนความต้องการการ

วัสดุคงคลังโดยน�ำคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้

ในรูปแบบของโปรแกรมระบบสนับสนุนการ

ตัดสินใจ พัฒนาระบบโดยใช้ภาษา Microsoft 

Visual Basic 2008 และระบบจัดการฐานข้อมูล 

Microsoft Access 2007

	 5)	 ตรวจสอบการท�ำงานของโปรแกรม

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจโดยใช้ข้อมูลจริง 

ในอดตี พร้อมทัง้ปรับปรงุแก้ไขในส่วนท่ีผดิพลาด

และยังไม่เหมาะสมของตัวโปรแกรม

	 6)	 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

	 7)	 จัดท�ำรูปเล่มวิจัย

ผลการวิจัย

	 จากการสัมภาษณ์เจ้าหน้าที่วางแผนการ

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นผู้ใช้งานระบบ 

สนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการ
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ผลิตหลักและแผนความต้องการวัสดุคงคลัง 

สามารถสรุปประเด็นต่างๆ ได้ดังต่อไปนี้ 

	 1)	 มี ห น ้ า จ อและ เ มนู ก า ร ทํ า ง าน 

ทีเ่หมาะสมต่อการใช้งาน และสามารถป้อนข้อมลู

ต่างๆ ได้สะดวก 

	 2)	 มีส่วนนําทางการใช้งานให้กับผู ้ใช้

ระบบ 

	 3)	 สามารถประมวลผลตารางการผลิต

หลักประจําเดือนและแผนความต้องการวัสดุ

คงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์ได้รวดเร็ว และ

ประมวลผลเมื่อไหร่ก็ได้ตามต้องการ 

	 4)	 สามารถแก้ไขข้อมลูในรายงานตามที ่

ผู้ใช้ระบบต้องการและสั่งพิมพ์รายงานได้ผ่าน 

ทางเครื่องพิมพ์ 

	 5)	 ไม่ต ้องจําสูตรการคํานวณเพราะ 

อยู่ในระบบ และมีการก�ำหนดค่าเร่ิมต้นการใช้

งานท่ีเหมาะสมให้กับผู้ใช้ ซึ่งสามารถแก้ไขค่า

ภายหลังได้ 

	 6)	 การทํางานทุกอย ่างอยู ่ ในระบบ

เดียวกันทั้งหมด ไม่ต้องเสียเวลาในการส่งข้อมูล 

และสามารถแสดงข้อมูลพร้อมกันได้หลาย

หน้าต่าง

อภิปรายผล

	 จากการศึกษา วิเคราะห์ และปรับปรุงผัง

โรงงานกรณีศึกษา ภายใต้สภาวะความต้องการ

ผลิตภัณฑ์ไม่แน่นอน โดยใช้เทคนิคการปรับปรุง

ผังโรงงานด้วยการค�ำนวณตามวิธี Simulated 

Annealing ร่วมกับการวิเคราะห์ความเหมาะสม 

ของผังโรงงานด้วยวิธีการวิเคราะห์ผังโรงงาน

แบบโรบัสน้ัน สามารถออกแบบแผนผังโรงงาน

ที่สามารถใช ้งานได้ตลอดทั้งป ีโดย ลดการ

เปลี่ยนแปลงผังโรงงานระหว่างปี และสามารถ

รองรับกับความต้องการสินค้าที่ผันแปรในแต่ละ

ช่วงเวลาได้และท�ำให้ระยะทางการเคลื่อนที ่

ของผลิตภัณฑ์ระหว่างแผนกโดยรวมลดลงได้ถึง

ร้อยละ 23.46

	 เนื่องจากวิธีการที่น�ำเสนอในงานวิจัยนี ้ 

เป็นเพียงการหาค�ำตอบที่เหมาะสม ยังไม่ใช่ 

ค�ำตอบที่ดีที่สุด ดังนั้นหากมีการปรับเปลี่ยน 

ค่าตัวแปรน�ำเข้า หรือพิจารณาวิธีการหาค�ำตอบ

ด้วยวิธีอื่นๆ อาจจะสามารถพัฒนาคาตอบที่ได้

ให้เข้าใกล้กับค�ำตอบที่ดีที่สุด Optimal Solution 

ได้มากขึ้น

	 1)	 ป ั ญ ห า ท่ี เ กิ ด ขั้ น กั บ โ ร ง ง า น

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม คือ ปัจจุบันโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนมจัดตารางการผลิต 

หลักโดยใช้ความสามารถและประสบการณ์

ของพนักงานผู้วางแผน ไม่ได้ใช้หลักทฤษฎีและ

โปรแกรมคอมพวิเตอร์ช่วยในการวางแผนให้เป็น

ระบบแต่อย่างใด ทําให้ต้องใช้ระยะเวลานาน 

ในการวางแผนขาดความคล ่องตัวในการ 

ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตหลัก และอาจทําให้

เกิดความผิดพลาดได้ง่าย จนบางครั้งไม่สามารถ

ตอบสนองต่อความต้องการสั่งซ้ือสินค้าของ

ลูกค้าได้ทันก�ำหนดหรือถ้าสามารถผลิตสินค้า 

ได ้ทันก�ำหนดก็จะต ้องมีชัวโมงการทํางาน 

ล่วงเวลาของเจ้าหน้าท่ีแผนกผลติมาก นอกจากนี ้

โรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนมยังประสบ

ปัญหาปริมาณวัตถุดิบที่สั่งไปน้อยกว่าความ

ต้องการที่ใช้ในการผลิตจริงทําให้ต้องมีการ

ปรับเปลี่ยนตารางการผลิตหลักให้สอดคล้อง

กับปริมาณวัตถุดิบที่ได้รับ แต่ถ้าแก้ปัญหาด้วย 

วิธีการส่ังวัตถุดิบมาเผ่ือไว ้จํานวนมากแล้ว 

ไม่สามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ตามจํานวน 

ที่สอดคล้องกับปริมาณวัตถุดิบที่สั่งไป อันเนื่อง
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มาจากข้อจํากัดในเรื่องก�ำลังการผลิตก็จะทําให้

ลกูค้าไม่พอใจได้ ส่วนปัญหาอืน่ๆ ทีพ่บ คอืโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม ยังไม่มีการจัดหา

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังสํารองให้เหมาะสม ซึ่งมี

โอกาสท่ีวัตถุดิบจะขาดแคลน ทําให้ไม่สามารถ

ผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ ทันก�ำหนด หรือมีโอกาส 

ที่จะเก็บวัตถุดิบคงคลังสํารองมากเกินความ 

จําเป็น ทําให้วัตถุดิบที่ใช้หมดอายุและใช้พื้นที่ 

ในการจัดเก็บมาก อีกทั้งยังไม ่ มีระบบการ 

เบิกจ่าย-รับเข้าวัตถุดิบและเข้าสินค้าสําเร็จรูป 

ทีด่ทีาํให้มีปัญหาในการตรวจสอบสถานะคงคลงั

ของบรรจุภัณฑ์และสินค้าสําเร็จรูป 

	 2)	 แนวทางในการแก้ปัญหา คือ นํา

วิธีการจัดตารางการผลิตตามกาหนดส่งเร็วสุด

ก่อน (Earliest Due Date: EDD) มาประยุกต์

ใช้ในการสร้างระบบการจัดตารางการผลิตหลัก

และสร้าง โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการ 

คํานวณให้สอดคล้องกับวิธีการดังกล่าว เพื่อ 

ลดความยุ่งยาก ความผิดพลาด และความล่าช้า 

ที่เกิดข้ึนจากการคํานวณโดยใช้ความสามารถ

และประสบการณ์ของ เจ ้าหน ้าท่ีวางแผน

การผลิตแบบลองผิดลองถูกข้อมูลของตาราง 

การผลิตหลักจะถูกส่งไปเป็นข้อมูลนําเข้าของ

การวางแผนความต้องการวัสดุคงคลัง (Material 

Requirements Planning: MRP) ซึ่งนํามาช่วย 

ในการบริหารวัสดุคงคลังในส่วนของบรรจุภัณฑ์  

มุ ่ ง เน ้นการสั่ งวัตถุดิบให ้ถูกต ้อง เพียงพอ 

กบัปรมิาณท่ีต้องการ และตรงตามเวลาทีก่�ำหนด 

นอกจากนี้แผนการส่ังวัตถุดิบทั้งหมด จะต้อง

สอดคล้องกับสินค้าสําเร็จรูปขั้นสุดท้ายที่ก�ำหนด

ไว้ในตารางการผลิตหลัก 

	 3)	 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะใช้

เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ช่วยในการประสานและ

รวบรวมข้อมูลของฝ่ายต่างๆ มาจัดเก็บ แล้ว

ทําการวิเคราะห์และประมวลผลเพื่อคาดการณ์

ผลลัพธ์ในการแก้ปัญหาซึ่งจะนําไปให้เจ้าหน้าที่

วางแผนการผลิต ตลอดจนหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 

ใช ้ จั ดตา รา งกา รผ ลิตหลั กและวา งแผน 

ความต ้องการวัตถุดิบได ้อย ่าง เป ็นระบบ  

ตารางการผลิตหลักที่ ได ้จะช ่วยให ้โรงงาน 

กรณีศึ กษาสามารถผลิตสินค ้ า สํ า เ ร็ จ รู ป 

ได้รวดเร็วขึ้น ซึ่งช่วยลดโอกาสการผลิตสินค้า

สําเร็จรูปไม่ทันก�ำหนดส่งมอบ และมีชั่วโมง 

การทํางานล่วงเวลาของเจ้าหน้าที่แผนกผลิต 

น้อยลงจากชัว่โมงการทํางานล่วงเวลาในปัจจบุนั 

นอกจากนี้ ระบบ MRP ในระบบสนับสนุน 

การตดัสนิใจจะช่วยในการสัง่ปรมิาณบรรจภุณัฑ์ 

ได ้อยางถูกต้องไม่มากและไม่น ้อยกว่ากับ 

จํานวนที่ต้องการ และตรงตามเวลาที่ก�ำหนด  

ยิ่งไปกว่านั้นในระบบสนับสนุนการตัดสินใจ 

ยังมีในส่วนของการคํานวณปริมาณวัตถุดิบ 

คงคลังสํารองให ้มีความเหมาะสม เพื่อลด

ความเสี่ยงที่วัตถุดิบจะขาดแคลน และในระบบ

สนบัสนนุการตัดสนิใจจะมรีะบบ การเบกิจ่าย-รบั

เข้าวัตถุดิบ ที่สามารถดําเนินการได้อย่างรวดเร็ว 

ทําให้สามารถตรวจสอบสถานะคงคลังได้อย่าง

ถูกต้องมากยิ่งขึ้น 

	 4)	 ผลการทดสอบกับตัวอย่าง จํานวน  

6 เดือน ของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุ

ขนมแสดงให้เห็นได ้ว ่าระบบสนับสนุนการ 

ตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตหลัก 

และการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลัง 

ในส่วนของวัตถุดิบที่ได้จากงานวิจัย สามารถ

ประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษาได้จริง มีความ

น่าเชื่อถือและมีประสิทธิภาพในทางปฏิบัติ 

โดยสินค้าสําเร็จรูปที่ผลิตไม่ทันก�ำหนดส่งมอบ 
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วารสารวิชาการ มหาวิทยาลัยกรุงเทพธนบุรี

ลดลงเฉลีย่ 149.17 ลังต่อเดอืน ช่ัวโมงการทาํงาน

ล่วงเวลาในวันทํางานปกติลดลงเฉลี่ย 4 ชั่วโมง 

ต่อ 100 เดือน และจํานวนวันอาทิตย ์ ท่ีให  ้

เจ ้าหน้าที่แผนกผลิตทํางานเพิ่มลดลงเฉลี่ย  

1.5 วันต่อเดือน หรือลดลงเฉลี่ย 12 ชั่วโมง 

ต่อเดือน 

	 5)	 ด้านระยะทางที่สิ้นเปลืองในโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม จากการวัดระยะ

ทางการเคล่ือนท่ีระหว่างแผนกโดยโปรแกรม 

MS Visio 2003 และท�ำการหาระยะทางการ

เคลื่อนที่โดยรวมจริงจากโปรแกรมดังกล่าว  

พบว่าในไตรมาสที่ 1-4 ผังโรงงานหลังปรับปรุง 

มี ร ะยะทางการ เคลื่ อนที่ โ ดยรวม เท ่ ากั บ 

1,008,390 เมตร 1,091,688 เมตร 1,144,325 

เมตร และ 845,137 เมตร ตามลาดับ และมี 

ระยะทางโดยรวมตลอดทั้งปีอยู่ที่ 4,089,541 

เมตร เมื่อท�ำการเปรียบเทียบกับผังโรงงานก่อน

ปรับปรุงพบว่ามีระยะทางเคล่ือนที่ตลอดทั้งปี 

ลดลงจาก 5,343,338 เมตร เป็น 4,089,541 เมตร 

หรือคิดเป็นร้อยละ 23.46 และเมื่อเปรียบเทียบ 

รูปแบบผัง โรงงานที่ ออกแบบปรับปรุง กับ 

ผังโรงงานก ่อนปรับปรุง พบว ่าต ้องท�ำการ 

ย้ายต�ำแหน่งทุกแผนก ยกเว้นแผนกท่ี 1 และ 

6 ท่ีไม่สามารถเคลื่อนย้ายได้เนื่องจากเป็นส่วน 

ของเคร่ืองจักรขนาดใหญ่ และเป็นส่วนของ

ส�ำนักงานการผลิต ตามล�ำดับ

ข้อเสนอแนะ

	 1)	 งานวิจัยนี้มี วัตถุประสงค์เพ่ือเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตและ 

การวางแผน ความต้องการวัสดคุงคลังในส่วนของ

วัตถุดิบของโรงงานอุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม

ให้ดียิ่งขึ้น สามารถที่จะนําไปพัฒนาต่อในส่วน

ของการวางแผนการจัดส่งกล่องขนมของโรงงาน

กรณีศึกษาได้ 

	 2)	 การจัดตารางการผลิตหลักในระบบ

สนับสนุนการตัดสินใจไม่ได ้คํานึงถึงมูลค่า 

ของกล่องขนมต่อลงั สามารถนาํมลูค่ากล่องขนม 

ต่อลังมาพิจารณาในการจัดตารางการผลิต

หลัก เพื่อให้ตารางการผลิตหลักมีประสิทธิภาพ 

มากยิ่งขึ้นได้ 

	 3)	 ร ะ บ บ ส นั บ ส นุ น ก า ร ตั ด สิ น ใ จ 

ถูกพัฒนาขึ้นด้วยภาษา Visual Basic ถ้าโรงงาน

อุตสาหกรรมกล่องบรรจุขนม ต้องการที่ใช้ระบบ

สนบัสนนุใจแบบออนไลน์ สามารถนําเอาข้ันตอน

การตัดสินใจในการการจัดตารางการผลิตและ

การวางแผนความต้องการวัตถุดิบคงคลังในส่วน

ของกล่องขนมที่ถูกนําเสนอในงานวิจัยไปพัฒนา

ได้ต่ออีก 

	 4)	 ผู้ที่สนใจสามารถนําระบบสนับสนุน

การตัดสินใจจากงานวิจัยน้ีไปประยุกต์ใช้กับ 

โรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะการผลิตคล้ายกับ 

โรงงานกรณีศึกษาได้

	 5)	 งานวิจัยช้ินนี้ได้ท�ำการศึกษา พัฒนา 

วิเคราะห์ และปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษา  

ภายใต้สภาวะความต้องการผลติภณัฑ์ไม่แน่นอน 

โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงผังโรงงานด้วยการ

ค�ำนวณตามวิธี Simulated Annealing ร่วมกับ 

การวิเคราะห์ความเหมาะสมของผังโรงงาน 

ด้วยวิธีการวิเคราะห์ผังโรงงานแบบโรบัสนั้น 

สามารถออกแบบแผนผงัโรงงานทีส่ามารถใช้งาน

ได้ตลอดทั้งปีโดย ลดการเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน

ระหว่างปี และสามารถรองรับกับความต้องการ

สินค้าที่ผันแปรในแต่ละช่วงเวลาได้และท�ำให้

ระยะทางการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ระหว่าง

แผนกโดยรวมลดลงได้ถงึร้อยละ 23.46 เนือ่งจาก
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วิธีการท่ีน�ำเสนอในงานวิจัยนี้ เป็นเพียงการหา

ค�ำตอบที่เหมาะสม ยังไม่ใช่ค�ำตอบที่ดีที่สุด  

ดังนั้น หากมีการปรับเปลี่ยนค่าตัวแปรน�ำเข้า  

หรอืพจิารณาวิธกีารหาค�ำตอบด้วยวธิอีืน่ๆ อาจจะ

สามารถพัฒนาค�ำตอบที่ได้ให้เข้าใกล้กับค�ำตอบ

ที่ดีที่สุด Optimal Solution ได้มากขึ้น
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