
บ ท ท ี่ 1 

บ ท น ำ

สินค ้าว ัสด ุก ่อสร้างมีล ักษณะเฉพาะที่แตกต่างจากสินค ้าประเภทอื่น คือ พฤติกรรมของ 

ถูกค้าในการซื้อสินค้าวัสดุก่อสร้าง จะซื้อเมื่อมีความต้องการที่จะใช้งานทันที ทำให้จะไม่รอสินค้า 

ในภาวะที่ส ินค้าขาด(Stock Out) ดังนั้นจึงจำเป็นอย่างยิ่งในการผลิตสินค้าเก็บไว้เพื่อรอจำหน่าย 

(Make to Stock) ทำให้ต้องมีการวางแผนการผลิตล่วงหน้า เพื่อให้มีปริมาณสินค้าคงคลังเพียงพอต่อ 

ความต้องการของลูกค้าในอนาคต แต่กรณีศึกษาพบปีญหา คือ ความต้องการของลูกค้าที่เข้ามาใน 

ระบบฐานข้อมูลของกรณีศึกษามีทั้งความต้องการที่เป็นจริงและเท็จ อันเนื่องมาจากรูปแบบการซื้อ 

ขายสินค้าของบริษัท ที่ลูกค้าสามารถสั่งจองสินค้าแบบ Online โดยไม่ต้องวางเงินจองสินค้า อีกทั้ง 

กระบวนการวางแผนผลิตของกรณีศึกษาที่ไม่มีการกำหนดพารามิเตอร์สำหรับวางแผนการผลิตที่ 

เหมาะสม ซึ่งเป็นผลกระทบให้ปริมาณของสินค้าคงคลังอยู่ในระดับที่ไม ่เหมาะสม บางสินค้าก็มี 

มากเกินความต้องการของลูกค้า บางสินค้าก็มีน ้อยไม่เพ ียงพอกับความต้องการของลูกค้า ดังนัน 

งานวิจัยนี้จึงออกแบบการทดลองเพื่อสร้างตัวกรองอุปสงค์ และ ประยุกต์ใช้ตัวแบบสินค้าคงคลังที่ 

เหมาะสมกับกรณีศึกษา เพ ื่อให้ม ีส ินค้าคงคลังในปริมาณที่เหมาะสมและลดต้นทุนในการจัดเก็บ 

สินค้าคงคลัง

1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
อุตสาหกรรมผลิตวัสดุก่อสร้างถือเป็นอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้าเพ่ือตอบสนองความต้องการ 

ข้ันพ้ืนฐานของมนุษย์ค้านท่ีอยู่อาศัยซ่ึงมีการขยายตัวและหดตัวตามสภาวะการเติบโตของเศรษฐกิจ 

แต่อย่างไรก็ตามปริมาณความต้องการในตัวของสินค้ามีมากข้ึนเร่ือยๆท้ังในประเทศและต่างประเทศ 

พร้อมท้ังคู่แข่งรายใหม่และรายเก่าท่ีมีการแข่งขันกันรุนแรงมากข้ึน เพื่อที่จะไค้ครอบครองส่วนแบ่ง 

การตลาด อีกท้ังมีการพัฒนาผลิตภัณฑ์ค้านความหลากหลายทังรูปลักษณ์ และ สีสันเพื่อเข้าถึงความ 

ต้องการของลูกค้ามากขึ้น ด้วยเหตุนี้เองบริษัทที่มีการจัดการระดับสินค้าคงคลังที่เหมาะสมพร้อม 

รองรับความต้องการของลูกค้าจะไค้เปรียบกว่าคู่แข่งขัน

โรงงานกรณีศึกษา เป็นผู้ผลิตกระเบื้องหลังคา ฝืาเพดาน ผนัง และไม้สังเคราะห์ ทำจาก 

ห์น1ซีเมนต์ ผสมเสันใยเซลลูโลสท่ีใช้เทคโนโลยีใหม่ ไม่มีแอสเบสตอส (ใยหิน) เป็นรายแรกของไทย 

ซ่ึงลักษณะของธุรกิจกระเบ้ืองซีเมนต์เสันใย ไค้ปรับเปล่ียนไปอย่างมาก จากอดีตการดำเนินธุรกิจเป็น 

แนว Production-Oriented ผู้ผลิตมีไมกรายในตลาด สินค้ามีให้เลือกเพียงไม,ก่ีชนิดข้ึนอยู่กับฐานการ 

ผลิต ผู้บริโภคไม,มีทางเลือกมากนัก แต่ในระยะ 5-10'ปีท่ีผ่านมา สภาพตลาดกระเบื้องซีเมนต์เสันใย
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เปล่ียนไปผู้ผลิตในตลาดมีมากรายข้ึน มีการดำเนินกิจกรรมทางการตลาดมากข้ึน รวมท้ังสามารถผลิต 

สินค้าหลากหลายรูปแบบเข้าตลาดย่ิงข้ึน ผู้บริโภคมีทางเลือกในการซื้อสินค้ามากขึ้น ทั้งสินค้าชนิด 

เดียวกันในตลาด และสินค้าประเภทอื่นที่สามารถทดแทนได้ การแข่งขันในตลาดจึงทวีความรุนแรง 

ข้ึนอย่างมาก การทำธุรกิจจึงบุ่งเน้นเป็นให้ความสำคัญกับตลาดและลูกค้าแทน (Market-Oriented) 

ทำให้ผู้บริโภคตลอดจนบุคคลที่อยู่ในสายช่องทางการจัดจำหน่าย ต่างมีบทบาทอย่างมากในการ 

กำหนดทิศทางการดำเนินธุรกิจของบริษัท

รูปแบบการซ้ือขายสินค้าของบริษัท โดยทั่วไปลูกค้าหรือผู้ใช้สินค้า (เจ้าของบ้าน, เจ้าของ 

โครงการ, ผู้รับเหมาก่อสร้าง, หน่วยงาน, ช่างก่อสร้าง, สถาปนิก,ฯลฯ) ซื้อสินค้าท่ีร้านค้าผู้แทน 

จำหน่ายของบริษัท หรือร้านค้าวัสดุก่อสร้างทั่วไป ซ่ึงการซ้ือสินค้าจากร้านค้าน้ัน ร้านค้าโดยส่วน 

ใหญ่จะมีบริการเรื่องสต๊อกสินค้าที่ร้าน ตลอดจนบริการเรื่องการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าในกรณีที่ 

ลูกค้าต้องการ (ลูกค้าบางรายอาจมีรถขนส่งไปรับสินค้าท่ีร้านค้าเอง) สำหรับการซื้อตรงจากบริษัท 

ลูกค้าอาจให้บริษัทจัดส่งสินค้าให้ หรืออาจไปรับสินค้าตรงจากโรงงานของบริษัทก็ไค้

สำหรับการส่ังซ้ือสินค้าของร้านค้ากับบริษัทน้ัน ร้านค้าวัสดุก่อสร้างท่ัวไปท่ีไม่ใช่ผู้แทน 

จำหน่ายของบริษัท จะต้องส่ังสินค้าผ่านร้านผู้แทนจำหน่ายท่ีมีการติดต่อซ้ือขายกันอยู่ 

(ไม่สามารถสั่งซื้อตรงจากบริษัทไค้) ร้านผู้แทนจำหน่ายจะสั่งซ้ือสินค้าจากบริษัท ผ่านระบบการ 

ส่ังซ้ือ Online (E-ordering) ของบริษัท ซึ่งมีการติดตั้งระบบการสั่งซื้อที่ร้านผู้แทนจำหน่ายไว้ โดย 

ส่วนใหญ่ร้านค้าจะเป็นผู้รับสินค้าเองที่โรงงานและบางส่วนระบุให้บริษัทจัดส่งสินค้าให้
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ด้วยกระบวนการขายสินค้าของบริษัท ทำให้บริษัทจึงมีลักษณะการผลิตแบบทำเพื่อเก็บเป็น 

สต็อก (Make to Stock :MTS) เพื่อให้มีสินค้าพร้อมรองรับต่อความต้องการของลูกค้า ซ ึ่งระด ับสินค้า 

คงคลังของบริษัทจะเพิ่มขึ้นและลดลงตามอุปสงค์ของตลาดและการวางแผนอุปทาน เช่น ถ้าวางแผน 

อุปทานมากกว่าอุปสงค์ของตลาด จะทำให้มีส ินค้าคงคลังเพิ่มมากขึ้นเนื่องจากสินค้าที่ถ ูกผลิตไม่ไค้ 

ถูกขายออกไป แต่ถ้าวางแผนอุปทานน้อยกว่าอุปสงค์ของตลาดจะทำให้สินค้าคงคลังอยู่ในระดับตํ่า 

ซึ่งอาจทำให้ไม่สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าทันเวลา และ ตามจำนวนที่ต ้องการได้ ถือเป็นการเสีย 

โอกาสทางการค้า ด ังน ั้นกระบวนการวางแผนอุปทานเพ ื่อให ้ม ีระด ับส ินค ้าคงคลังท ี่เหมาะสมจึงม ี 

ความสำคัญเป็นอย่างยิ่งกับการแข่งขันขององค์กร

Pcs/day Pcs/day Pca/day

S K U N a m e

จำนวนทึ่สืนเดัา 
อ่าย'•■ไย-Tนฃอง 

ป ี2553

จำนวนสีนดัาฉง 
ดดัง iaa  ยฅ่อาน

ฆองปี 2553 Day/Sale

BackOrder
laatJîJ องปี

2553

ZCA11100110012 Roman Ole ELE 50x120x0.55 Grey 8,840 53,038 6 795,571

ZCA11110120012 Roman Ole ELE 50x120x0.55 Red 1,358 12,224 9 134,469
ZCA11110123012 Roman tlle ELE 50x120x0.55 Sunny red 698 22,350 32 44,700
ZCA11110130012 Roman nie ELE 50x120x0.55 Green 603 27,147 45 27,147

ZCA11110136012 Roman die ELE 50x120x0.55 Marine green 2,329 44,253 19 309,774
ZCA11110140012 Roman tüe ELE 50x120x0.55 Brown 2,424 29,091 12 29,091

ZCA11110150012 Roman nie ELE 50x120x0.55 Cocoa 2,066 22,924 0 504,330

ZCA11110162012 1 Roman tlle. ELE 50a2D*Q.55.ümbjue JA79 _________ 29752 12 _____ sas 261

ZCA11100110015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Grey 1 ,2 5 8 5 ,0 3 0 4 1 1 5 ,6 9 3

ZCA11110120015 Roman tile ELÉ àox150x0.55 Red 221 5,093 23 5,093

ZCA111.101230.15.. 442A

ZCA11110130015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Green 76 3,568 47 7,137

koman tlle ELL bflx150xO.Sè Marine green
ZCA11110140015 Roman Ole ELE 50x160x0.55 Brown 391 3,125 8 46,873

ZCA11110150015 Roman nie ELE 50x150x0.55 Cocoa 429 2,147 5 34,360
ZCA11110162015 Roman nie ELE 50x150x0.55 Ligbt blue 445 3,115 7 43,611

ตารางท่ี 1.1 ผลการดำเนินงานด้านสินค้าคงคลัง(ม.ค.-ธ.ค.2553)

จากตารางท่ี 1.1 จะเห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังแต่ละรายการมีปริมาณที่แตกต่างกัน บาง 

รายการมีสินค้ามากแต่มีความต้องการน้อย บางรายการมีสินค้าน้อยแต่มีความต้องการมาก เช่น 

ZCA11100130015 มีปริมาณสินค้าค้าคงคลังสูงถึง 47 วันขาย แต่มีระดับBack Ordersล่ียของ'ปี 2553 

เพียง 7,137 แผ่นต่อวัน ในขณะท่ีบางรายการเช่น ZCA11100110015 มีปริมาณสินค้าคงคลัง 4 วันขาย 

แต่กลับมีระดับ Back Ordersล่ียฃอง'ปี 2553 สูงถึง 115,693 แผ่นต่อวัน ซ่ึงส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายใน 

การจัดเก็บสินค้าคงคลังท่ีเกินความจำเป็นในสินค้าบางรายการท่ีไม่ควรจัดเก็บ และ สินค้าบางรายการ 

มีปริมาณไม่เพียงพอท้ังๆท่ีมีความต้องการสินค้าสูง

วัตลุประสงค์หลักของการวางแผนอุปทานคือมีระดับสินค้าที่เหมาะสม เพ่ือพร้อมขายและ 

รองรับความต้องการของลูกค้า ท้ังเชิงปริมาณ และ เชิงเวลา โดยขันตอนการดำเนินการวางแผนที่ 

บริษัทใช้อยู่คือ รับอุปสงค์จากผ่ายการตลาด (Demand Planning) มาประมวลผลในโปรแกรมวางแผน 

อุปทาน (Supply Planning) แล้วนำผลลัพธ์จากโปรแกรมมาจัดตารางการผลิต (Production
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Scheduling) แล้วส่งให้กับโรงงานเพ่ือทำการผลิตต่อไป ซ่ึงมีหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องโดยมีรายละเอียด 
และข้อมูลท่ีเก่ียวข้องดังน้ี

ผู้แทนจำหน่าย ทำหน้าท่ี รับความต้องการของลูกล้า และ ร้านล้าวัสดุก่อสร้าง แล้วส่ังสินล้า 
มาท่ีบริษัทโดยผ่านระบบ E-Ordering ซ่ึงถ้าบริษัทมีปริมาณสินล้าเพียงพอ (Available Stock) จะทำ 
การออก1ใบจองให้กับลูกค้า (Booking) ซ่ึงใบจองสินค้าจะมีอายุ 7 วัน นับจากวันท่ีออกใบจอง ถ้า 
ลูกล้าไม่มารับสินค้าภายในอายุของใบจองสินค้า สินค้าท่ีอยู่ในใบจองน้ันจะถูกปลดออกจากใบจอง 
ท้ังหมด ทำให้ลูกค้ารายอ่ืนสามารถรับ หรือ จองสินค้าน้ันแทนได้ และในกรณีท่ีบริษัทมีสินค้าไม่ 
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า บริษัทจะไม,สามารถออกใบจองให้กับลูกค้าได้ (Back Order)

ผ่ายการตลาด ทำหน้าท่ีพยากรณ์ความต้องการของสินค้าล่วงหน้าราย5 -  10 ปี (Medium 
Term Forecast) และ ล่วงหน้ารายปี (Annual Forecast) ซ่ึงมีรายละเอียดความต้องการสินค้าแบ่งเป็น 
รายเดือน รายสินค้า (SKU : Stock Keeping Unit) และ ทำหน้าท่ีติดตามและสำรวจความต้องการของ 
ลูกค้า ซ่ึงอาจมีความต้องการสินค้าส่ังผลิตพิเศษ (MTO ะ Make to Order)

ผ่ายวางแผนผลิต ทำหน้าท่ี วางแผนอุปทาน (Supply Planning) โดยใช้โปรแกรมช่วยในการ 
วางแผน ซ่ึงข้อมูลท่ีใช้ประกอบการตัดสินใจในโปรแกรมแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ข้อมูลทางการ 
ตลาด (Marketing Data) เช่น Annual Forecast, Actual Delivery และ ข้อมูลการการผลิต (Production 
Data) เช่น Production Rate , Machine Constraints , Production Lead time 5 Lot Size , Actual 
Production

ผ่ายจัดตารางการผลิต ทำหน้าท่ี จัดตารางการผลิต (Production Scheduling) โดยนำเอา 
ผลลัพธ์จากโปรแกรมวางแผน มาจัดวางตารางการผลิต รายสินค้า , รายโรงงาน 5 รายเคร่ืองจักร 5 
รายวัน5 รายกะ

โรงงาน ทำหน้าท่ี ผลิตสินค้าตามตารางการผลิต โดยกระบวนการผลิตของบริษัทนันเปีน 
กระบวนการผลิตแบบหลายผลิตภัณฑ์ผลิตบนเคร่ืองจักรเดียว(Multi Product Single Machine) ซ่ึงแต่ 
ละงานจะมีเล้นทางการไหลของงานเป็นรูปแบบเดียวกัน กระบวนการผลิตแต่ละลำดับจะถูก 
ดำเนินการผลิตบนเคร่ืองจักรเดียวกัน เป็นเช่นน้ีไปเร่ือยๆจนถึงกระบวนการสุดท้าย โดยมีข้อจำกัด 
ของกระบวนการผลิตตามลำดับก่อนหลัง(Precedence Constraint) แบบลูกโซ่(Chain) คือ จะผลิต 
ข้ันตอนต่อไปได้ ข้ันตอนก่อนหน้าต้องทำเสร็จส้ินก่อน

จากรายละเอียดความเก่ียวข้องของหน่วยงานต่างๆดังท่ีกล่าวมาข้างต้น สามารถสร้างผังการ 
ไหลของข้อมูลการวางแผนผลิตได้ดังน้ี



รปท่ี 1.2 ผังการไหลของข้อมลการวางแผนผลิต
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จากผังการไหลของข้อมูลการวางแผนผลิตเพ่ือให้ได้ระดับสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสม มี 
ปริมาณสินค้าเพียงพอ และ ทันต่อความต้องการของลกค้าน้ัน พบบัเณหาท่ีสำคัญแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 
ค-,นิ'

นการวางแผนอุปสงค์ (Demand Planning) ฝ่ายการตลาดจะจัดทำแผนความต้องการสินค้า 
ล่วงหน้ารายปี (Annual Plan) ซ่ึงทำให้เกิดความผิดพลาดในการพยากรณ์สูง เน่ืองจาก 
ลักษณะของธุรกิจมีความเก่ียวข้องกับปีจจัยภายนอกสูง ซ่ึงเป็นป็จจัยท่ีไม,สามารถพยากรณ์ 
ได้ เช่น สภาวะเศรษฐกิจ , การเมือง , สภาพแวดล้อม , คู่แข่ง เป็นต้น ทำให้เกิดการแกว่ง 
ดัวของอุปสงค์อยู่ตลอดเวลา

2. การวางแผนอุปทาน (Supply Planning) จะใช้โปรแกรมในการช่วยตัดสินใจวางแผนผลิต 

แต่ผลลัพธ์ของโปรแกรมสั่งผลิตสินค้าไม่ตรงต่อความต้องการของลูกค้า กล่าวคือ สินค้าที่ 

ลูกค้าต้องการไม่มีคำสั่งผลิต แต่จะมีคำสั่งผลิตในสินค้าที่ลูกค้าไม่ต้องการ ซึ่งสาเหตุที่เป็น 

เช่นนี้มาจากโปรแกรมมีโมคูลการตัดสินใจที่ไม่สอดคล้องกับสภาพธุรกิจในป็จจุบัน 

เนื่องจาก ในปีจธุบันบริษัทรับอุปสงค์ของลูกค้าผ่านการสั่งซื้อ Online (E-ordering) ทำให้ 

อ ุปสงค์ท ั้งหมดส่งตรงเข้ามาสู่ฝ ่ายวางแผนของบริษัท ซึ่งภายในอุปสงค์ที่เข ้ามานั้นมีทั้ง 

อุปสงค์ที่แท้จริงและไม่แท้จริงปะปนกันอยู่ ส่วนหนึ่งมาจากผล Bullwhip Effect เป็นผล 

ให้โปรแกรมตัดสินใจวางแผนผลิตผิดพลาด หรือ แม้แต่โมคูลการตัดสินใจของตัว 

โปรแกรมเองที่ไม่สอดคล้องกับสภาพธุรกิจ เนื่องจากบริษัทมีผลิตภัณฑ์ที่มากขึ้น และ 

แต่ละผลิตภัณฑ์มีวัฎจักรธุรกิจ (Business Cycle) ที่แตกต่างกัน 3

3. การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) จะนำผลลัพธ์จากโปรแกรมวางแผนผลิต 
(Supply Planning) มาจัดตารางการผลิต ตามเง่ือนไขของโรงงานต่าง  ๆ ซ่ึงพนักงานวางแผน 
ตารางการผลิตต้องใช้เวลาในการพิจารณาว่า สินค้าตัวไหนควรวางแผนผลิตก่อน และ หลัง 
ตามลำดับโดยไม่มีกระบวนการตัดสินใจท่ีชัดเจน ทำให้ลำดับของสินค้าท่ีผลิตไม่ 
สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า

ซ่ึงจากป็ญหาท่ีกล่าวมาข้างต้น สามารถนำมาเขียนเป็นแผนภาพการเช่ือมโยงของข้อมูลการ 
วางแผนผลิตได้ตังน้ี

ฝ ่าย ก าร ต ล าด  ฝ ่าย ว างแ ผ น  ฝ ่าย  วางแ ผ น

แ ผ น ผ ล ิต

Demand Planning โมดูลในการประมวลผลไม่ การจัดตารางการผลิต
มีความ Error สูง สอดคล้องกับรูปเฌบของรุรทจ ขาดจุดตัดสินใจท่ีชัดเจน

รูปท่ี 1.3 แผนภาพการเช่ือมโยงของข้อมูลการวางแผนผลิต
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ดังนันด้วยเหตุนีเองจึงมีแนวคิดในการออกแบบการทดลองเพ่ือสร้างตัวกรองอุปสงค์ และ 
ประยุกต์ใช้ตัวแบบสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสมกับธุรกิจให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า เพ่ือ 
จัดระดับสินค้าคงคลังให้เหมาะสมกับแนวโน้มความต้องการของลูกค้าย่ิงข้ึน

1.2 วัตลุประสงค์ของการวิจัย
เพ่ือพัฒนาระบบวางแผนผลิตวัสดุก่อสร้าง ให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และ 

รักษาระดับของสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับท่ีเหมาะสม

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

Production Planning

1. ระบบวางแผนผลิต หมายถึง ระบบในการตัดสินใจเพ่ือกำหนดปริมาณการผลิต และ 
ลำดับในการผลิตของสินค้าแต่ละรายการ ซ่ึงประกอบค้วยเกณฑ์การตัดสินใจวางแผนการผลิต โดย 
มีปีจจัยนำเข้าคือ ระดับสินค้าคงคลัง ข้อมูลความต้องการสินค้า และ ข้อมูลการขายสินค้าในอดีต 
ส่วนผลลัพธ์ของการวางแผนการผลิตคือ การระบุถึงจำนวน และ ลำดับในการผลิตของสินค้าแต่ละ 
รายการ

2 . ระบบวางแผนการผลิตวัสดุก่อสร้าง ท่ีสืกษาประกอบด้วย ออกแบบการพยากรณ์อุปสงค์ 
และ ประยุกต์ใช้ตัวแบบสินค้าคงคลังให้เหมาะสมกับกรณีถึกษา

3. การผลิต จะถึกษาถึงกระบวนการแปรรูปจากแผ่น Green Sheet เป็น Finished Goods 
โดย1 2 3 4 5ข้ันตอนการพ่นสีท่ีเคร่ือง Coating Machine โดยใช้สมมูติฐานว่า WIP มีปริมาณเพียงพอต่อการ 
นำไปแปรรูปท่ีกระบวนการพ่นสี

4. อุปสงค์(Demand) หมายถึง ความต้องการสินค้าของลูกค้า วัดโดย ปริมาณของสินค้าท่ี 
ลูกค้ามารับสินค้าหลังจากจองสินค้า

5. การวัดประสิทธิภาพของระบบวางแผนการผลิต จะมีดัวชีวัดคือ ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า
คงคลัง
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1.4 ข้ันตอนการดำเนินงานวิจัย
ข้ันตอนในการดำเนินงานวิจัยจะถูกแบ่งเป็น 5 ข้ันตอนหลัก คือ การภิกษากระบวนการ 

ทำงานป็จจุบันเพ่ือให้ทราบท่ีมาและแง่บุมสำคัญของปีญหา การสืกษาผลงานวิจัย บทความ และ 
ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องเพ่ือทำให้ทราบแนวคิดพ้ืนฐานและไปประยุกต์ใช้เพ่ือแค้!]ญหาในสถานการณ์ 
ต่าง  ๆออกแบบระบบวางแผนการผลิตเพ่ือสร้างแนวคิดท่ีเหมาะกับสภาพป้ญหา ทดสอบ 
ประสิทธิภาพระบบวางแผนการผลิตเพ่ือให้ม่ันใจว่าแนวคิดท่ีนำเสนอเหมาะกับสภาพปีญหาของ 
กรณีภิกษา และ สรุปงานวิจัยเพ่ืออภิปรายผล ข้อเสนอแนะ และ ข้อจำกัดต่าง  ๆ โดยมีรายละเอียด 
ขันตอนการดำเนินงานดังตารางท่ี 1.2
ข้ันตอนทใรดำเนินงาน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.อ. พ.ค. มี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

1.ศึกษากระบวนการทำงานป้จธุบันของกรณีศึกษา

1.1วิเคราะห์กระบวนการพยากรณ์อุปสงค์(เดิม)

1.2วิเคราะห์กระบวนการวางแผนการผลิต(เดิม)

2. ศึกษาผลงานวิจัย บทความ และ ทอุษฎีท่ีเก่ียวข้อง

3. ออกแบบระบบวางแผนการผลิต

3.1 ออกแบบการพยากรณ์อุปสงค์

3.2 ประยุกค์ใช้ตัวแบบการจัดเก็บสินค์าคงคลัง

4. ทดสอบประสิทธิกาพระบบวางแผนการผลิต

5. ส3ปงานวิจัย

ตารางท่ี 1.2 ขันตอนการดำเนินงาน

1.5 ผลท่ีได้จากงานวิจัย
1. การพยากรณ์อุปสงค์ที่สามารถคัดกรองความต้องการของถูกค้าให้มีความน่าเชื่อถือ

2. ตัวแบบสินค้าคงคลังที่เหมาะสมคับกรณีสืกษาที่ทำให้ระดับของสินค้าคงคลังสอดคล้อง 

คับความต้องการของถูกค้า

1.6 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ
1. สามารถพยากรณ์ความต้องการสินค้าในระยะสัน (รายวัน) ไต้แม่นยำขึ้น

2. สามารถวางแผนผลิตสินค้าไต้ตรงต่อความต้องการของลูกค้ามากขึ้น

3. สามารถจัดการระดับสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม

4. ลดเวลาในการจัดทำ Production Scheduling ของพนักงานวางแผน

5. เป็นเครื่องมือให้ผู้บริหารสามารถตรวจสอบการวางแผนผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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