
บทท ี่ 4

การออกแบบระบบวางแผนการผล ิต

จากการถึกษาและวิเคราะห์การดำเนินงานบัเจธุบันในบทท่ี 3 ทำให้ทราบถึงต้นเหตุของ 
ปีญหา เพ่ือนำมาปรับปรุงและพัฒนาระบบวางแผนการผลิต ซ่ึงในบทน้ีจะอธิบายถึงรายละเอียดการ 
ออกแบบระบบวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสมกับธุรกิจวัสตุก่อสร้าง และรายละเอียดการออกแบบ 
เครื่องมือช่วยสำหรับวางแผนการผลิตเพื่อให้ไต้ผลลัพธ์ตอบสนองตามวัตถุประสงค์ของระบบท่ี 
ออกแบบ
4.1 ตัวแบบระบบวางแผนการผลิตในธุรกิจวัสดุก่อสร้าง

ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตที่นำมาใช้กับแต่ละองค์กรนั้น จะข้ึนอยู่กับลักษณะของ 
แต่ละธุรกิจ ซึ่งธุรกิจวัสดุก่อสร้างมีรุปแบบการผลิตเพื่อสต๊อก(Make to Stock) เน่ืองจาก ลักษณะ 
ของลูกค้าในการซื้อสินค้าวัสดุก่อสร้าง จะซ้ือเม่ือมีความต้องการท่ีจะใช้งานทันที ทำให้จะไม,รอ 
สินค้าในภาวะที่สินค้าขาด(Stock Out) ดังน้ันจึงจำเป็นอย่างย่ิงในการผลิตสินค้าเก็บไวัเพ่ือรอ 
จำหน่าย ซ่ึงถือเป็นลักษณะเฉพาะของธุรกิจวัสดุก่อสร้าง ประกอบกับ รุปแบบการขายสินค้าของ 
กรณีถึกษาเอง ที่ลูกค้าสามารถสั่งจองสินค้าโดยไม่ต้องจ่ายเงินทำให้อุปสงค์ที่เข้ามาในระบบการ 
ซ้ือ-ขายสินค้าเกิดการแกว่งตัวสูง ดังนั้นการบริหารสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมจึงเป็น 
เป้าหมายหลัก ซ่ึงการบริหารสินค้าคงคลังจำเป็นต้องพิจารณาหลายป็จจัยควบคู่กัน เพื่อให้ใต้ 
ผลลัพธ์ท่ีเหมาะสมท่ีสูด

ซึ่งงานวิจัยไค้ออกแบบระบบวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 
และ รักษาระดับสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม โดยจะทำการปรับปรุงทั้งโครงสร้างของ 
ระบบวางแผนการผลิต(Formalized Production Planning System) ทั้งการทดลองเพื่อออกแบบตัว 
กรองอุปสงค์ให้สามารถดัดกรองความต้องการสินค้าเพื่อเพิ่มความน่าเชื่อถือของอุปสงค์ที่อยู่ใน 
ระบบ และ การประยุกต์ใช้ตัวแบบการจัดการสินค้าคงคลังที่เหมาะสมกับกรณีถึกษาในการวาง 
แผนการผลิต

โดยรุป 4.1 จะแสดงระบบวางแผนการผลิตที่ไค้ปรับปรุงและพัฒนา โดยเชื่อมโยง 
องค์ประกอบต่างๆที่ไต้พิจารณาและปรับปรุงแค้ไขเข้ากับตัวแบบของระบบ เพื่อให้ไต้ตัวแบบ 
ระบบวางแผนการผลิตที่เหมาะสมกับธุรกิจวัสดุก่อสร้างและสอดคล้องกับสภาพการดำเนินงานจริง
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รูปท่ี 4.1 ตัวแบบระบบวางแผนการผลิตที่ออกแบบ

4.2 ออกแบบการพยากรณ์อุปสงค์

จากบัเญหาความน่าเช่ือถือของอุปสงค์ท่ีอยู่ในระบบมีค่าความน่าเช่ือถือตํ่า อันเนื่องมาจาก 
กระบวนการซ้ือ-ขายสินค้าของบริษัท ทำให้การที่จะนำเอาอุปสงค์จากฐานข้อมูลโดยตรงของ 
กรณีสืกษามาใช้วางแผนการผลิตเลยอาจทำให้เกิดความผิดพลาดได้ดังนั้นการออกแบบการทดลอง 
เพื่อสร้างตัวกรองอุปสงค์จะทำให้สามารถคัดกรองอุปสงค์ที่ไม่เป็นจริงในฐานข้อมูลของระบบ 
ออกไปได้บางส่วน ซึ่งจะทำให้อุปสงค์ที่ยังคงเหลืออยู่ในฐานข้อมูลของระบบมีความน่าเชื่อถือเพิ่ม 
ย่ิงข้ึน ซึ่งอุปสงค์ท่ีได้ผ่านตัวคัดกรองที่ได้ออกแบบนั้นจะสามารถนำมาเป็นพารามิเตอร์สำหรับวาง 
แผนการผลิตได้ โดยการออกแบบการพยากรณ์อุปสงค์มีขันตอนหลัก 4 ขันตอนคือ ออกแบบการ 
ทดลองเพื่อดำเนินการสืกษาและเก็บข้อมูล การคืกษา Blocking ของสินค้าเพื่อคัดเลือกกลุ่มสินค้า 
ตัวอย่าง เก็บข้อมูลกลุ่มสินค้าตัวอย่างเพ่ือทำการทดสอบสมมุติฐาน และ ตรวจสอบความเหมาะสม 
ของการพยากรณ์ โดยมีรายละเอียดของแต่ละข้ันตอนตังนี
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4.2.1 ออกแบบการทดลองเพ่ือดำเนินการศึกษาและเก็บข้อมูล

เป็นขันตอนการจัดกระบวนการที่มีการกระทำภายใต้การควบคุมสภาพการณ์และ 
ตัวแปรท่ีเก่ียวข้อง เพื่อให้สภาวะที่ใช้ในการทดลองใกล้เคียงกับสถานะจริงมากที่สุดซึ่งจะ 
ช่วยลดปีจจัยแทรกซ้อนจากสภาวะภายนอกไต้ โดยมีขั้นตอนการออกแบบการทดลองดังนี้

1. ชุดมุ่งหมายของการทดลอง
เพ่ือศึกษาถึงพฤติกรรมการรับสินค้าของลูกค้า โดยนำผลการศึกษาที่ไค้มา 

สร้างตัว คัดกรองอุปสงค์

2. สมมุติฐานของการทดลอง
ไนสภาวะที่สินค้ามีปริมาณเพียงพอต่อความต้องการลูกค้าทุกรายนั่นดือ 

ลูกค้าทุกรายที่ออกOrdei-ส่ังซ้ือสินค้ามาท่ีบริษัท ซ่ึงจะสามารถจองสินค้า 
(Booking)ไค้ทุกราย ซึ่งจะทำให้ทราบถึงพฤติกรรมที่แท้จริงของลูกค้าว่าเมื่อสั่ง 
สินค้าแล้วจะมีรูปแบบพฤติกรรมในการมารับสินค้าจริงๆในปริมาณสัดส่วน 
เท่าได

ซึ่งสาเหตุท่ีการทดลองต้องตั้งสมมุติฐานเก่ียวกับความพร้อมของสินค้าท่ี 
ต้องมีสินค้าพร้อมรองรับกับความต้องการของลูกค้าทุกรายเนื่องจาก เพื่อให้ทราบ 
อุปสงค์ที่แท้จริงของลูกค้า เนื่องจากการศึกษาถึงพฤติกรรมของลูกค้าพบว่า เม่ือ 
ลูกค้ามีออกใบจองสั่งซื้อสินค้ามาที่บริษัท แล้วบริษัทมีสินค้าไม,เพียงพอกับความ 
ต้องการ จะทำให้ลูกค้าไปสั่งซื้อสินค้าในร้านค้าใกล้เคียงทำให้เกิดการทับซ้อน 
ของอุปสงค์ หรือ ลูกค้าอาจจะยกเลิกใบจองสินค้าแล้วหันไปสั่งสินค้าในบริษัท 
คู่แข่งแทน ตังนั้นการท่ีตั้งสมมุติฐานให้สินค้ามีความพร้อมต่อการรองรับกับความ 
ต้องการของลูกค้าทุกรายนั้น จะทำให้ทราบถึงอุปสงค์ท่ีแท้จริงของลูกค้าทังหมดท่ี 
เข้ามาท่ีบริษัท

3. วิธีดำเนินการทดลอง
3.1 เก็บข้อมูลการออกใบจองของลูกค้า ว่าในช่วงเวลาการเก็บข้อมูล 

ลูกค้าออกใบจองสินค้าปริมาณเท่าใด ซึ่งทำการเก็บข้อมูลของลูกค้าที่ออกใบจอง 
สินค้ามาที่ร้านค้าช่วงของกรณีศึกษา เฉพาะในภาคใต้(ตามขอบเขตงานวิจัย)

3.2 สร้างระบบฐานข้อมูลสินค้าคงคลังสมมุติ ซ่ึงเปรียบเสมือนมีปริมาณ 
สินค้าเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าทุกรายอยู่ตลอดเวลา เพื่อใช้เป็นระดับ 
สินค้าคงคลังตั้งต้นสมมุติในแต่ละวัน ตังนั้นลูกค้าท่ีสั่งจองสินค้ามาท่ีบริษัทจะ 
ไค้รับสินค้าทกรายในปริมาณที่ต้องการสั่งซื้อ
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3.3 ติดตามประวัติการออกใบจองของลูกค้าแต่ละราย ว่ามารับจริง 
ตามจำนวนปริมาณท่ีส่ังซ้ือหรือไม่? โดยระยะเวลาการติดตามประวัติการรับสินค้า 
จะติดตามการมารับสินค้าของลูกค้า หลังจากออกใบจองสินค้า 7 วัน เน่ืองจากอายุ 
ใบจองสินค้าของกรณีศึกษามีอายุ 7 วัน น่ันคือ ลูกค้าสามารถมารับสินค้าวันไหนก ็
ไค้หลังจากสามารถจองสินค้าได้แต่ต้องมารับสินค้าภายใน 7 วัน นับจากวันออก 
ใบจองสินค้า ถ้าหลังจาก 7 วัน ใบจองสินค้าจะหมดอายุ ลูกค้าจะไม,สามารถมารับ 
สินค้านั้นไค้ และ สินค้าที่อยู่ในใบจองนั้นจะถูกปลดออกจากระบบฐานข้อมูล 
เพื่อให้ลูกค้ารายอื่นสามารถจองสินค้านั้นไค้ต่อไป

ดังนันในการเก็บข้อมูลการรับสินค้าของลูกค้า ต้องใช้พนักงานในการเก็บ 
ข้อมูลในแต่ละวัน เนื่องจากข้อมูลส่วนนี้ไม่ไค้มีการจัดเก็บกับฐานข้อมูลของ 
กรณีคืกษาจึงเปีนกระบวนการทำงานที่เพิ่มขึ้นซึ่งต้องใช้ทรัพยากรคนมาช่วยใน 
การเก็บข้อมูล

4. เครื่องมือที่ต้องใช้ในการทดลอง
4.1 ฐานข้อมูลของกรณีสืกษา ซึ่งสำหรับกลุ่มตัวแทนสินค้าที่ไค้ทำการ 

ทดลองเพื่อเก็บข้อมูล จะต้องทำการสร้างระดับสินค้าคงคลังสมมุติในระบบ 
ฐานข้อมูลเพื่อสร้างเป็นตัวแทนสินค้าตามสมมุติฐานคือมีปริมาณเพียงพอกับ 
ลูกค้าทุกราย

ซึ่งขั้นตอนนี้มีความเสี่ยงสูงในกรณีที่ลูกค้ามารับสินค้าในปริมาณที่สั่งซือ 
ท้ังหมด เนื่องจากระดับของสินค้าคงคลังที่มีอยู่จริงน้อยกว่าสินค้าคงคลังสมมุติใน 
ระบบฐานข้อมูล ซ่ึงจากการคืกษาข้อมูลการจ่ายสินค้าท่ีผ่านมาของกรณีศึกษา 
พบว่าสัดส่วนการรับสินค้าที่ผ่านมาของลูกค้า มารับสินค้าน้อยกว่าปริมาณที่ออก 
ใบจองสินค้ามาตลอดจึงทำให้แน่ใจว่าการสร้างระดับสินค้าคงคลังสมมุติดังกล่าว 
จะไม,ส่งผลต่อการรับสินค้าของลูกค้า

4.2 พนักงานฝ่ายการตลาด จะทำหน้าที่ออกใบจองสินค้าให้กับลูกค้าทุก 
รายท่ีส่ังซ้ือสินค้ามาท่ีบริษัท เนื่องจากกระบวนการออกใบจองแบบของ
กรณีศึกษาจะออกใบจองในระบบแต่ไค้เฉพาะจำนวนของสินค้าที่มีอยู่จริง ซ่ึง 
สำหรับการทดลองไม่สามารถทำไค้ดังนั้นจึงต้องใช้ทรัพยากรคนในกิจกรรม 
ดังกล่าว รวมถึงใช้ในการติดตามข้อมูลการมารับสินค้าของลูกค้าแต่ละรายเมื่อ 
ออกใบจองสินค้าแล้ว ว่าลูกค้ามีสัดส่วนการมารับสินค้าในปริมาณที่เท่าใด
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5. ส่ิงท่ีต้องสังเกตุและวิธีการวัดผล
ปริมาณการรับสินค้าของลูกค้าหลังจากออกใบจองสินค้า ว่าลูกค้าจะมา 

รับสินค้าในปริมาณที,เท่าใด ในสภาวะที่สินค้ามีดวามพร้อมรองรับกับปริมาณ 
ความต้องการของลูกค้าทุกราย โดยติดตามการมารับสินค้าของลูกค้านับจากวันท่ี 
จองสินค้า ซึ่งใช้เวลาในการติดตามผลใบจองละ 7 วัน กับทุกใบจองสินค้าและกับ 
ลูกค้าทุกราย

6. การเก็บข้อมูลการทดลองของงานวิจัย
เก็บข้อมูลของสินค้ากลุ่มตัวอย่างที่ผลิตในโรงงานภาคใต้ และ ขายให้กับ 

ร้านค้าช่วง(Dealer^อยู่ในภาคใต้(ตามขอบเขตงานวิจัย)

ซึ่งจากการออกแบบการทดลองเพื่อทำการศึกษาและเก็บข้อมูล ทำให้ทราบถึง 
เป้าหมาย และ ขันตอนในการทดลอง รวมทังทราบกิจกรรมย่อยในการทดลองเพอให้ไต้มา 
ซึ่งข้อมูลเพื่อทำการวิเคราะห์และใช้งานต่อไป

4.2.2 การศึกษาBlockn^องสินค้า เพ่ือคัดเลือกกลุ่มสินค้าตัวอย่าง

เนื่องจากการเก็บข้อมูลการรับสินค้าของลูกค้า ภายในสภาวะที่มีสินค้ามีความ 
พร้อมอยู่ตลอดเวลาน้ัน ต้องใช้ทรัพยากรจำนวนมากทังค้านเทคโนโลยีและต้านทรัพยากร 
คนเป็นผลให้เกิดต้นทุนสูงในการทดลอง อีกทังยังเกิดความเส่ียงต่อความเสียหายสูงถ้าการ 
ดำเนินการทดลองน้ันเกิดความผิดพลาด ตังนันในงานวิจัยจึงไต้ศึกษาถึงข้อมูลของสินค้า 
เพ่ือนำมาคัดเลือกเป็นตัวแบบสินค้าที่จะทำการศึกษา โดยพิจารณาจากข้อมูลการซือสินค้า 
ของลูกค้าย้อนหลัง 3 ปี

ซึ่งจากการศึกษาข้อมูลการซ้ือสินค้าย้อนหลัง 3 ปีของกรณีศึกษาพบว่า สินค้าบาง 
รายการมีปริมาณการซื้อสินค้าของแต่ละปีอยู่ในลำดับที่ใกล้เคียงกัน โดยสามารถจัดกลุ่ม 
Blocking'llองสินค้า ตามปริมาณการซื้อสินค้าของลูกค้าในแต่ละปีไค้ตังรูปที่ 4.2 ถึง 4.4 
โดยแกนแนวนอนแทนประเภทของสินค้า และ แกนแนวตั้งแทนยอดขายของสินค้าในแต ่
ละปี
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เทา ส ี(ยอดขายส ินค ้าสง) ส ี(ยอดขายส ินค ้าต ํ่า)

n
1 1 1
..... 1 T T F T -

RT Grey
^  ! I '
RT Light RT Marine RT Brown RT Cocoa 

blue green

T 1 ---
RTRed RT Sunny RT Green 

red

รูป 4.2 ยอดขายสินค้าปี 2551

เทา ส ี(ยอดขายส ินค ้าส ูง) ส ี(ยอดขายส ินค ้าต ํ่า)

1  n  I
1  บ r~ T T  m  ไ ท

RT Grey RT Light RT Cocoa RT Marine RT Brown 
blue green

RT Red RT Sunny RT Green 
red

รูป 4.3 ยอดขายสินค้าปี 2552

เทา ส ี(ยอดขายส ินค ้าส ูง) ส ี(ยอดขายส ินค ้าต ํ่า)

1  i n
1  I I I I J  m  H

RT Grey RT Cocoa RT Light RT Brown RT Marine 
blue green

RT Red RT Sunny RT Green 
red

รูป 4.4 ยอดขายสินค้าปี 2553
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จากการถึกษาข้อมูลการซือสินค้าของลูกค้าย้อนหลัง 3 ป ีพบว่ากลุ่มของสินค้า 

สามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มอย่างชัดเจน(Blocking) คือ กลุ่มลอนลู่เทาซีเมนต์ และ กลุ่ม 

ลอนลู่ส ี ซึ่งสาเหตุที่สินค้าทัง 2 กลุ่มนีมีปริมาณการซือสินค้าที่แตกต่างกันอันเนื่องมาจาก 

กลุ่มของลูกค้าต่างกัน กลุ่มลอนลู่เทาซีเมนต์ จะเป็นสินค้าที่มีกลุ่มผู้ใช้สินค้าระดับล่าง และ 

กลุ่มลอนลู่ส ีจะเป็นสินค้าที่ม ีกลุ่มผู้ใช้สินค้าระดับกลาง สาเหตุท ี่ส ินค้าแต่ละประ๓ ทมีกลุ่ม 

ลูกค้าที่แตกต่างกันมาจากป็จจัยทางการตลาดค้านราคาสินค้า กล่าวคือ ราคาขายสินค้าที่ 

ต่างกันจะทำให้กลุ่มของลูกค้าแตกต่างกันไปค้วย

โดยในงานวิจัยยังได้ทำการถึกษาถึงการแบ่งกลุ่มของสินค้า(Blocking^ห้ละเอียด 

ยิ่งขึ้นโดย ทำการถึกษาถึงสินค้ากลุ่มลอนลู่สี ซึ่งพบว่า สามารถแบ่งB lo ck in g ^ค้ากลุ่ม 

ลอนลู่สี'ใค้อีก 2 กลุ่มคือ ลอนลู่สีที่ม ียอดการ1ขายสินค้าสูง ได้แก่ สีนื่าทะเล , สีเปลือกมังคุด 

, สีหมากสุก 5 สีเขียวสมูทร และ กลุ่มของลอนลู่สีที่มียอดการขายสินค้าตํ่า ได้แก่ สีแดง , สี 

แดงตะวัน , สีเขียว ดังนันในงานวิจัยจึงทำการทดลองสร้างตัวกรองสินค้าโดยกำหนด 

สินค้าที่ถึกษาจากสินค้าในแต่ละBlocking โดยเลือกสินค้าจากกลุ่มBloeking กลุ่มละหนึ่งส ี 

เพื่อมาทำการสืกษา เพื่อนำมาวิเคราะห์ว่าการที่สินค้ามีสีที่แตกต่างกันนัน มีผลต่อ 

พฤติกรรมการรับสินค้าของลูกค้าหรือไม,

4.2.3 เก็บข้อมูลกลุ่มสินค้าตัวอย่างเพ่ือนำมาทดสอบสมมุติฐาน

เป็นขั้นตอนการเก็บข้อมูลที่ได้จากการทดลองตามสมมุติฐานการทดลองที่ดังไว้ 

โดยจะทำการทดลองซื้าหลายรอบ เพื่อให้มั่นใจว่าข้อมูลที่ได้มีความน่าเชื่อถือได้ ซึ่งทำการ 

ทดลองซื้า 26 รอบ เพื่อดูผลการเคลื่อนไหวของข้อมูลเพื่อทำการวิเคราะห์ถึงพฤติกรรมการ 

รับสินค้าของลูกค้า เมื่อสั่งซื้อสินค้าแค้วจะมารับสินค้าในปริมาณที่เท่าใด

ซึ่งทำการติดตามข้อมูลการรับสินค้าของลูกค้าในแต่ละราย โดยจะติดตามถึง 

พฤติกรรมการรับสินค้าของลูกค้าหลังจากสั่งจองเป็นสินค้า ว่าภายใน 7 วันตามอายุใบจอง 

สินค้าจะมารับสินค้าหรือไม่ และถ้ามารับสินค้า จะมารับสินค้าในปริมาณที่เท่าใด ดัง 

ตัวอย่างการเก็บข้อมูลในตารางที่ 4.1
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1-ฆิ.น.-54
สินผ้า รนัสสูทผ้า Oi<lei(|>cs| Del(|>cs) %กา‘พันสินผ้า

ฝือนคุ่ 1?าง 50x120x0.55 ivn ๒00999998 1228 480 39%
๒03001144 4128 2026 49%
๒03001407 250 200 80%
๒03001410 1163 963 83%
๒03001416 550 450 82%

ตารางที่ 4.1 ตัวอย่างการเก็บข้อมูลการรับสินค้า

จากตารางที่4.1 แสดงตัวอย่างการเก็บข้อมูลการรับสินค้า ซึ่งเก็บข้อมูลอัตราส่วน 

การมารับสินค้าของลูกค้าหลังจากออกใบจองสินค้า เช่น การออกใบจองสินค้าลอนคู่ ข้าง 

50x120x0.55 เทา ของลูกค้ารหัส 0000999998 ไค้สั่งจองสินค้า 1,228 แผ่น แต่มารับสินค้า 

จริงในปริมาณ 480 แผ่น ซึ่งสามารถคิดเป็นอัตราส่วนการมารับสินค้า 39% เป็นตัน โดยทำ 

การเก็บข้อมูลการสั่งจองสินค้าของลูกค้าที่สั่งจองสินค้ามาที่บริษัทเทียบกับปริมาณของ 

สินค้าที่ลูกค้ามารับจริงในแต่ละวัน เพื่อหาอัตราส่วนการมารับสินค้า

ซึ่งจากตัวอย่างการเก็บข้อมูลการรับสินค้าของลูกค้า 44 รายในภาคใต้(ตาม 

ขอบเขตงานวิจัย) เพ ื่อพิจารณาถึงพฤติกรรมการรับสินค้าของลูกค้าหลังจากออกใบจอง 

ส ินค้ามาท ี่บร ิษ ัท พบว่า ม ีท ั้งล ูกค ้าท ี่ออกใบจองสินค ้าแล้วมารับส ินค ้าท ังหมด และ มีทัง 

ล ูกค ้าท ี่ออกใบจองสินค ้าแล้วมารับส ินค ้าบางส่วน และ ม ีท ั้งล ูกค ้าท ี่ออกใบจองสินค ้าแล้ว 

ไม่มารับสินค้าเลย ซ ึ่งพ ิจารณาสัดส่วนของการมารับสินค้าโดยเทียบระหว่างปริมาณของ 

สินค้าที่ ล ูกค ้ามารับส ินค ้า(น ับวันท ี่ออกใบจองสินค ้า) กับ ปริมาณของสินค้าที่ล ูกค ้าสั่งจอง 

ส ินค ้าเข ้ามาท ี่บร ิษ ัทท ั้งหมด(น ับวันท ี่ออกใบจองสินค ้า) ซึ่งพบว่า จากตัวอย่างตารางที่ 4.1 
ในวันที่ 1 มิลุนายน 2554 มีล ูกค ้ามารับส ินค ้าในสัดส ่วน 70% และ ในวันที่ 2 มิลุนายน 

2554 มีล ูกค ้ามารับส ินค ้าในสัดส ่วน 68% โดยจะทำการทคลองเช่นนี ทำชำกันหลายรอบ 

เพื่อให้ไค้สัดส่วนการมารับสินค้าที่เช ื่อถือไค้



50

ซึ่งงานวิจัยจะทำการเก็บข้อยูลการทดลองสำหรับสินค้า 6 รายการ แบ่งเป็น 3 ส ี(ส ี 

เทา'ซีเมนต์, สีฟ้า,ทะเล , ส ีเข ียว)ส ีละ 2 ขนาด(1.20 เมตร , 1.50เมตร) เพื่อนำมาพิจารณา 

สัดส่วนการรับสินค้าเมื่อลกค้าสั่งจองสินค้ามาที่บริษัทของสินค้าแต่ละรายการ ซึ่งไค้ผล 

«งนิ'

100% 
90% 
80% 

>r 70% 
3  60% 
I  30% 
C 40%

ลอนก'เท ไ i t  มนฅ ลอนฅ่ร

r : 60%\ \

1

L L
X120 I x150 

เ ใ / ท - ส ืเ น น ต ์

59%

x120 x150
นา m s  

slum

X120 I x150 
m  ย า

รูปที่ 4.5 ผลการเก็บข้อมูลสัดส่วนการรับสินค้า

จากผลการเก็บข้อมูลการทดลองสัดส่วนการรับสินค้าของลูกค้าหลังจากที่ลูกค้า 

ออกใบจองสินค้ามาที่บริษัท และติดตามการมารับสินค้าตามอายุของใบจองสินค้า 7 วัน 

พบว่า สัดส่วนการมารับสินค้าลอนคู่เทาซีเมนต์ทั้งขนาด 1.20 เมตร และ 1.50 เมตร มี 

สัดส่วนการมารับสินค้ามากกว่าลอนคู่สีทั้งสี 2 สี(สีนํ้าทะเล , สีเขียว) และ ทั้ง 2 ขนาด 

(1.20 เมตร 5 1.50 เมตร) แต่จะเห็นว่า สัดส่วนการรับสินค้า1ของลูกค้าสีกลุ่มลอนคู่สี ทั้งสีที่ 

มียอดขายสูงและสีที่มียอดขายตํ่า ไม่มีความแตกต่างกัน

4.2.4การตรวจสอบความเหมาะสมของการพยากรณ์

เป็นขั้นตอนการพิจารณาความเหมาะสมของการพยากรณ์ โดยจะพิจารณาระหว่าง 

อุปสงค์ของลูกค้า กับ ค่าพยากรณ์ทั้งระบบใหม่ และ ระบบเก่า เพื่อนำมาเปริยบเทียบ ค่า 

ความผิดพลาดในการพยากรณ์ของแต่ละระบบ

โดยอุปสงค์ของลูกค้า คือ ความต้องการสินค้าของลูกค้า วัดโดย ปริมาณของสินค้า 

ที่ลูกค้ามารับสินค้าหลังจากจองสินค้า , พยากรณ์อุปสงค์ระบบเดิม(Forecast Old Method) 

คือ ค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้าของลูกค้า วัดโดย ปริมาณของสินค้าที่ลูกค้าสั่งจอง 

สินค้ามาที่บริษัท และ พยากรณ์อุปสงค์ระบบใหม่ (Forecast New Method) คือ ค่าพยากรณ์ 

ความต้องการสินค้าของลูกค้า ท่ีผู้'ทำ'วิจัย1ใต้ออกแบบ
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การพยากรณ์อุปสงค์ระบบใหม่ เป็นการนำปริมาณของสินค้าที่ลูกค้าสั่งจองเข้ามา 

ที่บริษัททั้งหมด พิจารณาร่วมกับข้อมูลสัดส่วนการรับสินค้าที่ไค้ทำการทดลอง

ตัวอย่าง การพยากรณ์อุปสงค์ระบบใหม่

ถูกค้าสั่งจองกระเบืองลอนคู่เทาซีเมนต์ ขนาด 1.20 เมตร 1,500 แผ่น

วิธีการ การพยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้า

ขั้นตอนที่ 1 : พิจารณาสัดส่วนการรับสินค้าที่ไค้เก็บข้อมูลจากการทดลอง

ซึ่งสัาหรับ กระเบื้องลอนคู่เทาซีเมนต์ ขนาด 1.20 เมตร มีส ัดส่วน 

การรับสินค้าจากการทดลอง 66%

ขั้นตอนที่ 2 : คำนวณค่าพยากรณ์อุปสงค์ จาก

ค่าพยากรณ์ = ปริมาณการจองสินค้าทั้งหมด X สัดส่วนการรับสินค้า

ดังนั้น สามารถคำนวณค่าพยากรณ์ไค้โดย 1,500 แผ่น X 66%

ไค้ค่าการพยากรณ์ คือ 990 แผ่น

ขั้นตอนที่ 3 : ใช้ค่าพยากรณ์ที่ไค้ มาแทนอุปสงค์ของลูกค้าเพื่อเป็นพารามิเตอร์ 

พิจารณาวางแผนการผลิตสินค้า

ซึ่งจากการพิจารณาความเหมาะสมของการพยากรณ์โดยเปรียบเทียบเทียบ 

ระหว่างค่าพยากรณ์อุปสงค์ระบบใหม่และระบบเก่า กับค่าอุปสงค์ที่เกิดขึ้นจริง พบว่า ค่า 

การพยากรณ์อุปสงค์ระบบใหม่ให้ค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ที่ลดลง ดังตารางที่ 4.2 

ตัวอย่างค่าคลาดเคลื่อนพยากรณ์ของข้อมูลวันที่ 1 ก.ค. 54

Forecast Demand Old Method New Method
Forecast Actual Eiroi Foiecast Actual Enor

2CA11100110012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Grey 10,048 11,691 54% 11,912 11,691 2%
2CA111๓110015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Grey 1,566 1,163 35% 1 1,033 1,163 11%
ZCA11110130012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Green 1,108 688 61% 731 688 6%
ZCA1111013๓15 Roman tile ELE 50x150x0.55 Green 248 131 89% 163 131 25%
ZCA11110162012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Light blue 6,680 3,796 76% 4,409 3,796 16%
ZCA11110162015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Light blue 3,522 1,787 97% 2.325 1,787 30%

ตารางที่ 4.2 ตัวอย่างค่าคลาดเคลื่อนพยากรณ์ของข้อมูลวันที่ 1 ก.ค. 54
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ซึ่งพิจารณาถึงค่าความคลาดเคลือนของการพยากรณ์ในระบบใหม่ เปรียบเทียบกับ 

ระบบเก่า ในระยะยาวจะพบว่า ค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ในระบบใหม่จะน้อย 

กว่าค่าความคลาดเคลือนของการพยากรณ์ในระบบเก่าทุกช่วงเวลา ซึ่งสามารถวิเคราะห์ได้ 

ว่าค่าการพยากรณ์อุปสงค์ในระบบใหม่สอดคล้องกับอุปสงค์ของกรณีลืกบา ดังรูป

M d  ดิอิฬิคหิทซเมฬห์ ขนาด 1.20 เนิติเริ 
---------------------- 1------------------------------------------------L ร
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0%

ดอนคู่»นาซ!:นนณ์ ขนาด 1.50 »นผร
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รูปที่ 4.6 เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ของลอนคู่เทาซีเมนต์

ในเดือน ก.ค. 54

รูปที่ 4.7 เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ของลอนคู่สีเขียว

ในเดือน ก.ค. 54
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— Old Method — New Method

รูปที่ 4.8 เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ของลอนคู่สีนํ้าทะเล

ในเดือน ก.ค. 54

ซึ่งจากข้อมูลค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ในเดือน กรกฎาคม 2554 พบว่าค่า 

การพยากรณ์อุปสงค์ในระบบเก่าจะมากกว่าค่าอุปสงค์ที่เกิดขึ้นจริงทุกช่วงเวลา ซึ่งสามารถ 

วิเคราะห์ได้ว่าปริมาณการจองสินค้าของลูกค้าทุกรายรวมกัน จะสั่งจองมากกว่าอุปสงค์ที่ 

ต้องการจริง ซึ่งถ้าเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ของระบบใหม่กับระบบ 

เก่า ในช่วงเดือน กรกฎาคม 2554 ไค้ผลดังตาราง

E r r o r  o f  F o r e c a s t  D e m a n d 0,d
Method leduce

ZCA11100110012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Grey 59% 9% 51%
ZCA11100110015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Grey 56% 9% 47%
ZCA11110130012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Green 71% 13% 58%
ZCA11110130015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Green 72% 16% 56%
ZCA11110162012 Roman tile ELE 50x120x0 .55 Light blue 71% 16% 54%
ZCA11110162015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Light blue 73% 18% 55%

1 . y —
ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ทังสองระบบ

จากการเปรียบเทียบความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ทังสองระบบ พบว่า การ 

พยากรณ์แบบใหม่ให้ค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ลดลงทุกรายการสินค้า ซึ่งโดยเฉลี่ย 

ค่าความคลาดเคลื่อนการพยากรณ์ลดลง 53% ทุกรายการสินค้า นั่นคือการพยากรณ์ใน 

ระบบใหม่ให้ค่าการพยากรณ์ที่มีความแม่นยำยิ่งขึ้น ซึ่งทำให้มั่นใจไค้ค่าระบบการ 

พยากรณ์แบบใหม่นีเหมาะสมและสามารถนำมาใช้กับกรณีสืกษาไค้
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จากระบบการพยากรณ์อุปสงค์ทีออกแบบซึ่งให้ค่าความแม่นยำในการพยากรณ์เพิ่มขึน ทำ

ให้มั่นใจได้ว่าร ะบบการพยากรณ์อุปสงค์นี้สามารถนำมาประยุกต์ใช้กับการพยากรณ์อุปสงค์ของ 

กรณีคืกษาไค้ และค่าอุปสงค์ที่ได้จากการพยากรณ์นี้จะเป็นพารามิเตอร์สำหรับวางแผนการผลิต ซ่ึง 

นำไปเป็นค่าความต้องการของสินค้าเพื่อพิจารณาว่าควรจะวางแผนการผลิตสินค้าเมื่อใดจึงจะ 

เหมาะสมและทันต่อความต้องการของลูกค้า

4.3 การประยุกตใช้ตัวแบบสินค้าคงคลังน!ยบาย (r,Q)

เป็นขั้นตอนการพิจารณาวางแผนการผลิตว่าควรจะสั่งผลิตสินค้าเมื่อใด และ ผลิตเท่าใด 

เพื่อให้เพียงพอและทันต่อความต้องการของลูกค้า ซึ่งระบบวางแผนการผลิตเดิมจะมีการทบทวน 

ระดับสินค้าคงคลังทุกสัปดาห์(7 วัน) โดยใช้การพยากรณ์ความต้องการเพื่อวางแผนการผลิต 

ล่วงหน้า(Periodic Review System) ส่วนระบบวางแผนการผลิตแบบใหม่จะมีการทบทวนระดับ 

สินค้าคงคลังทุกวัน และกำหนดแผนผลิตแบบวันต่อวัน เพื่อทันต่อการตอบสนองต่อความต้องการ 

ลูกค้า (Continuous Review System)!ดยใช้นโยบายการจัดการสินค้าคงคลัง (r,Q) ในการหาจุดสั่ง 

ผลิต(ผลิตเมื่อใด?) และ ปริมาณการสั่งผลิต(ผลิตเท่าใด?) ซึ่งมีขั้นตอนการประยุกต์ใช้ตัวแบบสินค้า 

คงคล ัง4 ขั้นตอนหลักคือการคำนวณค่าปริมาณการผลิตและจุดสั่งผลิตที่เหมาะสมการพิจารณา 

กำลังการผลิตระยะสั้นและระยะยาว การคำนวณสัดส่วนกำลังการผลิตที่ถูกใช้กับสินค้าที่คืกษา 

และ การทดสอบประสิทธิภาพวางแผนการผลิต ซึ่งแต่ละขันตอนมีรายละเอียดดังนี

4.3.1 การคำนวณค่าปริมาณการผลิตและจุดส่ังผลิตท่ีเหมาะสม

เป็นขั้นตอนที่พิจารณาว่าควรสั่งผลิตสินค้าเมื่อใด และ เท่าใด ซึ่งการจัดเก็บสินค้า 

คงคลังมีความแตกต่างกันตามลักษณะจำเพาะของแต่ละธุรกิจ บางธุรกิจจำเป็นต้องเก็บ 

สินค้าคงคลังไว้มากเพื่อรองรับต่อความผันผวนที่เกิดขึ้นสูง บางธุรกิจก็ไม่จำเป็นต้อง 

จัดเก็บสินค้าคงคลังเลย ซึ่งสำหรับธุรกิจวัสดุก่อสร้างการจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณที่ 

เหมาะสมนั้นถือเป็นเรื่องที่ทำไค้ยาก เพราะความต้องการของลูกค้าแกว่งตัวอยู่ตลอดเวลา 

ซึ่งถ้าพิจารณาเพียงการจัดเก็บสินค้าให้มีพร้อมรองรับกับความต้องการของลูกค้าอยู่เสมอ 

นั้น อาจจะทำให้สินค้าคงคลังมากเกินความจำเป็น ส่งผลให้ค้นทุนรวมในระบบสูงขึ้น 

หรือ การจัดเก็บสินค้าที่น้อยเกินไป ก็จะทำให้เสืยโอกาสทางการค้าซึ่งส่งผลต่อค้นทุนรวม 

ในระบบที่สูงขึ้นเช่นกัน ดังนั้นจึงต้องพิจารณาถึงระดับการจัดเก็บสินค้าคงคลังอยู่เสมอ ซ่ึง 

ในงานวิจัยไค้นำแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโดยมีการลด 

ระยะเวลาในการทบทวนระดับสินค้าคงคลังจากการทบทวนทุก 7 วัน เป็นการทบทวน 

ระดับสินค้าคงคลังทุกวัน ดังนั้นจึงประยุกต์ใช้ตัวแบบการจัดการสินค้าคงคลังมาสร้างเป็น 

เกณฑ์ในการตัดสินใจทั้งค้านปริมาณการผลิต และ ช่วงเวลาในการผลิต ซึ่งจะใช้ตัวแบบ
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เกณฑ์ในการตัดสินใจทั้งด้านปริมาณการผลิต และ ช่วงเวลาในการผลิต ซึ่งจะใช้ตัวแบบ 

สินค้าคงคลังระบบทบทวนต่อเนื่องคือ นโยบาย (r , Q) ซึ่งเป็นตัวแบบที่ถูกใช้กันในวง 

กว้าง โดยจะมีปริมาณการสั่งผลิตเท่ากับ Q (Order Quantity) และ จะสั่งผลิตเมื่อสินค้าคง 

คลังมีระดับน้อยกว่าหรือเท่ากับ r (Reorder Point) ซึ่งมีวิธีการคำนวณดังนี้

(สมการที่ 1)

r  =  <J Z  +  H LT (สมการที่ 2)

โดย (J  คือ ความเบี่ยงเบนของช่วงเวลานำ

Z คือ ระดับการให้บริการ (กำหนดตามเงื่อนไขของกรณีสีกษา 80%) 

f l LTm  ความต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลานำ (1 วัน)

D คือ ปริมาณการขายสินค้าต่อปี* (Del X  Growth)

P คือ ค้นทุนในการผลิตต่อครั้ง 

I คือ ค้นทุนในการจัดเก็บต่อปี

จากสมการที่ (1) การคำนวณหาปริมาณการผลิตที่เหมาะสม(Q) จะใช้ปริมาณการ 

ขายสินค้าต่อปี(Del) พิจารณาร่วมกับอัตราการเติบโตของการขายสินค้า(Growth) เนื่องจาก 

ข้อจำกัดของฐานข้อมูลของกรณีสีกษาไม่ทราบความต้องการสินค้าที่แท้จริงในช่วงเวลา 

ใดๆ แต่จะทราบเพียงปริมาณการซือสินค้าของลูกค้าที่ถูกจัดส่งซึ่งทำให้ถูกปีจจัยภายนอก 

แทรกแซง กล่าวคือ ปริมาณการซื้อสินค้าของลูกค้าที่ถูกจัดส่งอาจไม่ใช่ความต้องการที่ 

แท้จริงของลูกค้าก็เป็นไค้ซึ่งอาจเกิดจากสินค้ามีจำนวนจำกัดเลยถูกจัดส่งในปริมาณที่ 

จำกัด หรือ อาจเกิดจากการที่สินค้าค้างอยู่ในใบจองสินค้านานเมื่อครบกำหนดวันที่รับ 

สินค้าลูกค้าไม่มารับสินค้า ทำให้กรณีคืกษาเสียโอกาสจะนำสินค้าไปขายให้กับลูกค้าราย 

อื่นที่ค้องการสินค้าจริงๆ ดังนั้นงานวิจัยจึงต้องนำป็จจัยอัตราการเติบโตของการขายสินค้า 

ในปีลัดไปมาพิจารณาร่วมกับปริมาณการขายสินค้าในปีก่อน เพื่อให้ค่าปริมาณการขาย 

สินค้าใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากที่สุด และการคำนวณค้นทุนในการผลิตต่อครั้ง(P)จะ 

ใช้ค้นทุนที่เกิดจากการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์และต้นทุนการเปิด-ปิดเครื่องจักรในแต่ละครั้ง 

และการคำนวณค้นทุนในการจัดเก็บต่อปี(I) จะใช้ค้นทุนประมาณค่าจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

รายปีของกรณีสืกษามาใช้ในการคำนวณ
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จากสมการที่ (2) การคำนวณหาแดสั่งผลิตที่เหมาะสม (r) คำนวณโดยใช้ความ 

ต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลานำ JULT = 1 วัน ซึ่งเมื่อใช้สมการที่ (1) และ (2) มาคำนวณหา 

ค่าตัวแปรต่างๆที่ต้องใช้ในการวางแผนการผลิตจะได้ผลลัพธ์ดังตารางที่ 4.4

Pioduct MAiàiiÀisijmi ไเช DxOiowth r 0
x1 ZCA1110D110012 63 2,901,394 47,551 113,548
x2 ZCA111 10120012 84 445,817 10,346 51,395
x3 ZCA1 1110123012 84 229,247 7,692 36,855
x4 ZCA1 11 10130012 84 198,008 4,129 34,252
x5 ZCA1 11 10136012 84 764,476 17,402 67,302
xB ZCA11110140012 84 795,711 19,852 68.663
x7 ZCA1 11 10150012 84 940,544 15,750 74,651
xB ZCA1 11 10162012 84 813,766 17,152 69.437
x9 ZCA1 11001 10015 78 412,751 8,775 47,654xio ZCA11110120015 92 72,675 2,178 21,717
x11 ZCA1 11 10123015 92 40,333 1 268 16,178
x12 ZCA1 11 10130015 92 24,920 1 039 12,717
Xl3 ZCA1111013B015 92 136,394 4,437 29,751
x14 ZCA11110140015 92 128,206 2,495 28,844
x15 ZCA11110150015 92 140,971 2900 30,246
x16 ZCA1 11 10162015 92 146,063 4,644 30,787

ตารางที่ 4.4 ค่าระดับสั่งผลิตใหม่ (r) และ จำนวนการผลิตที่เหมาะสม (Q)

ซึ่งพิจารณาความเหมาะสมของการใช้นโยบายปริมาณการสั่งผลิตอย่างประหยัด 

Peterson & Silver [1979] จากความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับ 

ค่าเฉลี่ยความต้องการ(Variability Coefficient) โดยพิจารณาความเหมาะสมจากข้อมูลการ 

รับสินค้าที่ผ่านมาของกรณีสีกษา ซึ่งความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับ 

ค่าเฉลี่ยความต้องการได้ค่าน้อยกว่า 0.2 แสดงว่าลักษณะข้อมูลของกรณีสีกษาเหมาะกับ 

การประยุกต์ใช้นโยบายปริมาณการสั่งผลิตอย่างประหยัด(Q)

โดยมีขั้นตอนการคำนวณความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับ 

ค่าเฉลี่ยความต้องการ ตังนี้

1. คำนวณหาค่าเฉลี่ยความต้องการ จากสมการ

d  =  - f d ,  ,
Y I  (สมการท 3) 2

2. คำนวณหาค่าความแปรปรวนต่อช่วงเวลา จากสมการ

Est.VarD -  — y ]d f - d  (สมการท่ี 4)
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3. คำนวณหาความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับค่าเฉลี่ยความ 

ต้องการ (Variability Coefficient) จากสมการ 

E s t.V a rD

d  (สมการที่ 5)
VC

Product Î 4
i-1 - ± d t

« i-1
-
« พ

i v ^ _ 5 2
VC

ZCA11100110012 2757980 229832 659019600766 54918300064 2095722213 0.04
ZCA11110130012 188221 15685 3162106870 263508906 17487730 0.07
ZCA11110162012 773542 64462 53499306318 4458275527 302949815 0.07
ZCA11100110015 392349 32696 13782573489 1148547791 79535463 0.07
ZCA1111013001 5 23688 1974 47876823 3989735 93177 0.02
ZCA11110162015 138844 11570 1857233327 154769444 20898024 0.07

ตารางท่ี 4.5 การคำนวณความแปรปรวนต่อช่วงเวลาเฉลี่ยความต้องการ

ผลการคำนวณหาความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับ 

ค่าเฉลี่ยความต้องการ (Variability Coefficient) จากข้อมูลการรับสินค้าย้อนหลัง 1 ป ี พบว่า 

ความสัมพันธ์ระหว่างความแปรปรวนต่อช่วงเวลากับค่าเฉลี่ยความต้องการ น้อยกว่า 0.2 

ทุกรายการสินค้า แสดงว่า ลักษณะข้อมูลค่าเฉลี่ยความต้องการของกรณีถึกษา เหมาะสม 

กับการใช้นโยบายการสั่งสินค้าอย่างประหยัด(Economic Order Quantity)

ซึ่งจากค่าระดับสั่งผลิตใหม่(r) และ จำนวนการผลิตที่เหมาะสม (Q) จะนำมาใช้ 

เป็นพารามิเตอร์สำหรับวางแผนการผลิต คือ เมื่อระดับสินค้าคงคลังลดลงมาถึง’ดูดสั่งผลิต 

(r) จะผลิตสินค้าเท่ากับปริมาณการสั่งผลิตอย่างประหยัด(Q) ตามนโยบายการบริหารสินค้า 

คงคลัง ( r , Q)

4.3.2 พิจารณากำลังการผลิต

เป็นขั้นตอนการถึกษาถึงความพอเพียงของกำลังการผลิต โดยเปรียบเทียบจาก 

กำลังการผลิตสินค้ารายเดือน กับ ความต้องการสินค้ารายเดือน ว่าเพียงพอกันหรือไม, โดย 

ทำการถึกษาย้อนหลัง 3 ป ี พบว่า กำลังการผลิตรายเดือนเพียงพอต่อปริมาณความต้องการ 

สินค้ารายเดือน ซึ่งทำให้ไม่ต้องBuild นฉสินค้าคงคลังล่วงหน้าในระยะยาว ดังรูปที่ 4.6
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รูปที่ 4.9 เปรียบเทียบกำลังการผลิตที่ใช้ต่อเดือน

ซึ่งจากการสืกษาการเปรียบเทียบความต้องการสินค้า กับ กำลังการผลิตพบว่า 

กำลังการผลิตสินค้าที่ต้องการน้อยกว่ากำลังการผลิตรายเดือน ดังนั้น กำลังการผลิต 

สินค้าจึงเพียงพอกับความต้องการสินค้ารายเดือน

ดังนั้นจากการพิจารณากำลังการผลิตเทียบกับปริมาณความต้องการในการผลิต 

พบว่า ค้าเทียบกำลังการผลิตรายเดือน กำลังการผลิตที่มีอยู่เพียงพอกับความต้องการ 

สินค้ารายเดือน นั่นคือ ถึงแม้บางวันกำลังการผลิตต่อวันจะไม,เพียงพอ แต่สามารถผลิต 

สินค้าชดเชยกับกำลังการผลิตในวันกัดไป ซึ่งโดยรวมแล้วกำลังการผลิตสินค้าเพียงพอกับ 

ความต้องการทั้งเดือน ทำให้ไม่ต้องBuild Up^นค้าคงคลังล่วงหน้า'ในระยะยาว

4.3.3 คำนวณสัดส่วนกำลังการผลิตท่ีลูกใช้กับสินค้าท่ีศึกษา

เป็นขั้นตอนการคิดสัดส่วนการผลิตของสินค้าที่ศึกษา เนื่องจากเครื่องจักรที่ใช้ใน 

การผลิตสินค้าที่งานวิจัยกำลังศึกษานั้น ถูกใช้ผลิตสินค้าประเภทอื่นที่นอกเหนือจาก 

ขอบเขตงานวิจัยด้วย(Multi Product Single Machine) ดังนันจึงจำเป็นต้องพิจารณากำลัง 

การผลิตในสัดส่วนที่ใช้ผลิตสินค้าที่อยู่ในขอบเขตงานวิจัย โดยเทียบจากรายการสินค้า 

ทั้งหมดที่ถูกผลิตในเครื่องจักรทั้งหมด กับ ปริมาณการผลิตสินค้าแต่ละรายการต่อปี เพ่ือ 

วิเคราะห์ว่ารายการของสินค้าที่ศึกษาในงานวิจัยใช้สัดส่วนกำลังการผลิตเท่าใดใน 

เครื่องจักร
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ราช im  สพิคื,ากงัพิพิคิสผิลิต 

ทเคร ื่องCoating Machine
aiiJMûJimSwâi 

dial) (Oi
tM auih Aim-d 

«3๒
ZCA11100110012 Roman tile ELE S0x120x0.55 Giey 2.757.980 35.4%
ZCA11110120012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Red 423,780 5.4%
ZCA11110123012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Sunny red 217,915 2.8%
ZCA11110130012 Roman tile ELE 50x120x0.5$ Gieen 188.221 2.4%
ZCA11110136012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Marine green 726,689 9.3%
2CA)1110l«0t2 Roman tile ELE 50x120x0.55 Brown 756,379 9.7%
ZCA11110150012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Cocoa 894,053 11.5%
ZCA11110162012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Light blue 773,542 9.9%
ZCA11100110015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Grey 392.349 5.0%
ZCA11110120015 Roman tile ELE 50x150x055 Red 69,083 0.9%
ZCA11110123015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Sunny red 38,340 0.5%
ZCA11110130015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Gieen 23,688 0.3%
ZCA11110136015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Marine green 129,652 1.7%
ZCA11110140015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Brown 121,869 1.6%
ZCA11110150015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Cocoa 134,๓3 1.7%
ZCA11110182015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Light blue 138.844 1.8%

7.786.385 100%

ตารางท่ี 4.6 สัดส่วนการผลิตสินค้าแต่ละรายการ

จากการคำนวณสัคส่วนการผลิตของสินค้าแต่ละรายการซึ่งผลิตที่เครื่องจักร 

เป้าหมาย โดยจะนำสัดส่วนของสินค้าที่ศึกษาในขอบเขตงานวิจัยมาพิจารณาหากำลังการ 

ผลิตสำหรับวางแผนการผลิต ซึ่งจะเทียบสัดส่วนการผลิตของสินค้าที่กำลังศึกษากับกำลัง 

การผลิตทั้งหมด ดังตารางที่ 4.6

รใยfกร m t il l ท่ีใ 1 ใแผนค ทผลิฅ สัดส่ฑเกํ 1 S i f ทรผลด

ZCA11100110012 Roman tile ELE 50x120x0 .55 Grey 35.4%

ZCA11110130012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Green 2.4%

ZCA11110162012 Roman tile ELE 50x120x0.55 Light blue 9.9%

ZCA111QD11C015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Grey 5.0%

ZCA11110130015 Roman tile ELE 50x150x0 .55 Green 0.3%

ZCA11110162015 Roman tile ELE 50x150x0.55 Light blue 1.8%

ตารางที่ 4.7 สัดส่วนกำลังการผลิตของสินค้าที่ศึกษา

พิจารณาสัดส่วนกำลังการผลิตของสินค้าที่ศึกษา พบว่า จากรายการสินค้าที่ศึกษา 

6 รายการ คือ ZCA11100110012 , ZCA11110130012 , ZCA11110162012 ,

ZCA11100110015 , ZCA11110130015 และZCA11110162015 รวมสัดส่วนกำลังการผลิต 

ที่ใช้ในเครื่องจักรเป้าหมาย คือ 54.9% โดยจะนำค่าสัดส่วนการผลิตรวมเฉพาะกลุ่มรายการ
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สินค้าที่สืกษามาเทียบกับกำลังการผลิตรายวัน ซึ่งกำลังการผลิตต่อวันของเครื่องจักร 

เป้าหมายคือ 39,735 แผ่นต่อวัน โดยใช้ผลิตสินค้ากลุ่มรายการที่คืกษา 21,815 แผ่นต่อวัน

4.3.4 ทดสอบประสิทธิภาพการวางแผนผลิต

เป็นขันตอนการตรวจสอบความเหมาะสมของระบบวางแผนการผลิต ซึ่งเป็น 

ขันตอนเพื่อที่จะยืนยันว่าระบบวางแผนการผลิตที่ออกแบบนันเหมาะสมกับกรณีสืกษา 

โดยการทดสอบประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตจะทดสอบตามขั้นตอนของการวาง 

แผนการผลิต ซึ่งมี 5 ขั้นตอนหลักดังรูป

( ร๋ัดัธุด I

รูปที่ 4.10 ขั้นตอนวางแผนการผลิต

จากรูปที่ 4.7 แสดงขั้นตอนวางแผนการผลิต ซึ่งประกอบไปด้วย 4 ขั้นตอนหลัก 

คือ พิจารณาระดับสินค้าคงคลังเทียบกับจุดสั่งผลิต , ผลิตสินค้าตามปริมาณการผลิตอย่าง 

ประหยัด(Q ), พิจารณาลำดับการผลิตสินค้าและพิจารณากำลังการผลิตใน 1 วันซ ึ่งแต ่ละ 

ขั้นตอน มีรายละเอียดดังนี
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ข้ันตอนท่ี 1 : พ ิจารณ าระด ับ ส ิน ค ้าค งค ล ัง เท ียบ ก ับ ช ุด ส ั่งผล ิต

โด ยจะพ ิจารณ าระด ับ ส ิน ค ้าค งค ล ังใน แ ต 'ล ะรอ บ วางแ ผน ก ารผ ล ิต (ท ุก ว ัน ) 

เพ ื่อ ส ำรวจป ร ิม าณ ส ิน ค ้าค งค ล ัง  ว ่าต ํ่าก ว ่าจ ุด ส ั่งผ ล ิต R e O rder Point(ROP)V1รือไม,?

ข้ันตอนท่ี 2 ะ ถ ้าป ร ิม าณ ส ิน ค ้าค งค ล ัง  ต ํ่าก ว ่าจ ุด ส ั่งผ ล ิต ส ิน ค ้า(ROP) จะส ั่งผล ิต  
ส ิน ค ้าใน ป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต อ ย ่างป ระห ย ัด (Q)

Product
Beginning
Inventory

Forecast
Demand Production Utilization

Actual
Salt

Ending
Inventory

ZCA11100110012 247246 11615 0 0% 12172 235074
ZCA11110130012 6132 832 0 0% 785 5346
2CA11110162012 32976 4240 0 0% 3463 29513
2CA11100110015 31633 1814 0 0% 1542 30091
2CA11110130015 2832 156 0 0% 130 2702
2CA11110162015 5397 1477 ""30787 : 78% 1219 34965

78%

ตารางท ี่ 4.8 ต ัวอ ย ่างก ารพ ิจารณ าจ ุด ส ั่งผ ล ิต แ ล ะป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต

จากส ิน ค ้ารายการ Z C A 1 1110162015 ม ีระ ด ับ ส ิน ค ้าค งค ล ังต ั้งต ้น  5,397 
แผ ่น  ซ ึ่งพ ิจ ารณ าเป ร ียบ เท ียบ ก ับ จ ุด ส ั่งผ ล ิต แ ล ะป ร ิม าณ ก ารผ ล ิต ข อ งส ิน ค ้าป ระ เภ ท  
น ี้ค ือ  4 ,644  แผ ่น  และ 30,787 แผ ่น ตาม ลำด ับ  พ บ ว ่า ระ ด ับ ส ิน ค ้าค งค ล ังต ั้งต ้น เม ื่อ  

พ ิจ ารณ าร ่วม ก ับ ก ารจ ่ายส ิน ค ้าต าม ก ารพ ยาก รณ ์อ ุป ส งค ์แ ล ้วจะน ้อ ยก ว ่าจ ุด ส ั่งผ ล ิต  
ซ ึ่งท ำก ารผ ล ิต ส ิน ค ้า เท ่าก ับ ป ร ิม าณ ก ารส ั่งผ ล ิต อ ย ่างป ระห ย ัด (30 ,787  แผ ่น )

ข้ันตอนที่ 3 : พ ิจารณ าล ำด ับ ก ารผ ล ิต ส ิน ค ้า

พ ิจารณ าล ำด ับ ก ารผ ล ิต ส ิน ค ้า  โด ยผ ล ิต ส ิน ค ้าท ี่ม ีอ ัต ราส ่วน ระห ว ่างระด ับ  

ส ิน ค ้าค งค ล ังก ับ ค วาม ต ้อ งก ารส ิน ค ้าใน แต ่ล ะว ัน  น ้อ ยท ี่ส ุด ก ่อ น  เช ่น ส ิน ค ้าช น ิด  A 
และ ชน ิด B ม ีค วาม ต ้อ งก ารส ิน ค ้า เฉ ล ี่ยต ่อ ว ัน  1,000 แผ ่น  แ ล ะระด ับ ข อ งส ิน ค ้าค ง 

คล ังช น ิด  A  มี 5 ,000 แผ ่น , ชน ิด B มี 2 ,000 แผ ่น เม ื่อ เท ียบ เป ็น อ ัต ราส ่วน ระห ว ่าง  

ระด ับ ส ิน ค ้าค งค ล ังก ับ ค วาม ต ้อ งก ารส ิน ค ้าใน แต ่ล ะว ัน  จะไต ้ว ่า ส ิน ค ้าช น ิด  A  
ส าม ารถ ม ีส ิน ค ้าข ายไต ้โด ยป ระม าณ  5 ว ัน และ ส ิน ค ้าช น ิด  B ส าม ารถ ม ีส ิน ค ้าข าย  

ไต ้โดยป ระม าณ  2 ว ัน
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ขนตอนท่ี 4 ะ พิจารณากำลังการผลิตใน 1 วัน
พิจารณากำลังการผลิตที่ถูกใช้ต่อวัน ว่าเต็มกำลังการผลิตหรือไม่?

Product
Boginning
Inventory

Forecost
Demand Production

M/C
utilization

Actual
Sale

Ending
Inventory

ZCA11100110012 247246 11615 0 0% 12172 235074
ZCA!1110130012 6132 832 0 0% 785 5346
ZCA11110162012 32976 4240 0 0% 3463 29513
ZCA11100110015 31633 1814 0 0% 1542 30091
ZCA11110130015 2832 156 0 0% 130 2702
ZCA11110162015 5397 1477 30787 ...78% 1219 34965

78%:

ตารางท่ี 4.9 ตัวอย่างการเปรียบเทียบกำลังการผลิตท่ีถูกใช้ใน 1 วัน

จากตัวอย่างพบว่า สินค้า ZCA11110162015 มีคำสั่งผลิตสินค้า ซ่ึงเม่ือ 
เทียบปริมาณการผลิต กับ กำลังการผลิต พบว่า ใช้เครื่องจักรในการผลิต(Machine 
Utilization) 78% ซึ่งพบว่ากำลังการผลิตรายวันพอเพียงกับความต้องการกำลังการ 
ผลิต

ข้ันตอนท่ี 4.1 : แผนการผลิตในวันท่ี ท
ถ้าปริมาณการผลิตสินค้าในวันท่ีท (Q) น้อยกว่ากำลังการผลิตรายวัน ซ่ึง 

แสดงว่า กำลังการผลิตเพียงพอกับความต้องการในการผลิต ซึ่งจะทำการผลิต 
สินค้าในวันท่ี ท ตังตารางท่ี 4.10 ซ่ึงมีปริมาณการใช้งานเครื่องจักร 86% แสดงว่า 
กำลังการผลิตรายวันเพียงพอกับความต้องการในการผลิตสินค้า ตังน้ันจึงสามารถ 
ผลิตสินค้าได้ตามความต้องการทั้งหมดในวันที่ท

Day 4 
Beginning 
Inventoiv

FC Deni 
N=1 Pioiluction

M’fC
Utilization

Actual
Sale

Ending
Inventoiv

235074 10299 0 0% 10426 224648
5346 1328 34251.98439 86% 1254 38344

29513 4420 0 0% 3372 26141
3๓91 2190 0 0% 1933 28158
2702 30 0 0% 26 2676

34965 1108 0 0% 973 3399286%

ตารางท่ี 4.10 ตัวอย่างแผนการผลิตในวันท่ี ท
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ข้ันตอนท่ี 4.2 : แผนการผลิตในวันท่ี n+m

ถ้าปริมาณการผลิตสินค้าในวันท่ีท (Q) มากกว่ากำลังการผลิตรายวัน ซ่ึง 

แสดงว่า กำลังการผลิตในวันน้ันไม่เพียงพอกับความต้องการในการผลิต ซ่ึงจะนำ 

ปริมาณการผลิตท่ีเหลือจากวันแรกไปผลิตสินค้าในวันต่อๆไป ดังตารางท่ี 4.11 ซ่ึง 

มีปริมาณการใต้งานเคร่ืองจักร 120% แสดงว่า กำลังการผลิตรายวันไม่เพียงพอกับ 

ความต้องการในการผลิตสินค้า ดังน้ันจึง ต้องผลิตสินค้าในวันต่อๆไปจนกว่าจะ 

ครบความต้องการในการผลิต

Day 19
Beginning FC Dem M/C Actual Ending
Inventory I'M Production Utilization Sale Inventory

88960 17101 0 0% 17251 71710
31344 88 0 0% 85 31258
49830 4426 0 0% 3737 46092
9516 1480 47653 62595 120% 1576 55594

13441 173 0 0% 193 13248
20894 1141 0 0% 1000 19894

120%
ตารางท่ี 4.11 ตัวอย่างแผนการผลิตในวันท่ี n+m 

จากข้ันตอนวางแผนการผลิตที่กล่าวมาข้างต้น นำมาทดสอบหาประสิทธิภาพของ 
การวางแผนการผลิตโดยเปรียบเทียบผลการดำเนินงานระหว่างระบบวางแผนการผลิตเดิม 
และ ระบบวางแผนการผลิตท่ีออกแบบ โดยพิจารณาจากปริมาณระดับสินค้าคงคลัง ซ่ึงมี 
กระบวนการทดสอบหาประสิทธิภาพคือนำค่าพยากรณ์อุปสงคท์ ี่ออกแบบ มารimulation
' I  "  "  J 1 1 1โดยพิจารณาร่วมกับปริมาณการขายสินค้าทีเกิดขนจริงเพอดูสถานะของสินค้าคงคลัง โดย 
คำนวณปริมาณท่ีถือครองสินค้า โดยเทียบกับสถานะของสินคาคงคลังที่เกิดขึ้นจริงของ 
กรณีคืกษาในช่วงเวลาเดียวกัน ซ่ึงจะทดสอบ 51 รอบการวางแผนผลิต ในช่วงเดือน 
กรกฎาคม - สิงหาคม 2554

4.4 บทสรุป

จากการสืกษาพฤติกรรมของลูกค้าเพื่อนำมาทดลองออกแบบการพยากรณ์อุปสงค์โดยการ 
สร้างตัวกรองข้อมูล จะทำให้กรณีคืกษาได้อุปสงค์ที่มีความน่าเชื่อถือมากย่ีงข้ึน ซึ่งอุปสงค์ที่ผ่านตัว 
กรองนี้จะนำมาเป็นพารามิเตอร์สำหรับวางแผนการผลิต ซึ่งทำให้การวางแผนการผลิตของ 
กรณีสืกษาสามารถเปล่ียนรูปแบบการพิจารณาระดับสินค้าคงคลังจากเดิมพิจารณาทุก 7 วัน เป็น 
พิจารณาทุกวัน เนื่องจากสามารถใช้อุปสงค์ในฐานข้อมูลมาใต้ตัดสินใจวางแผนการผลิตร่วมกับตัว 
กรองอุปสงค์ที่ออกแบบได้ ซึ่งทำให้สามารถปรับตัวได้รวดเร็วทันต่อความต้องการของลูกค้าที่ 
เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาอีกทั้งการประอุกต์ใข้นโยบายการบริหารสินค้าคงคลัง(r,Q) ทำให้ 
สามารถตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วของอุปสงค์ซึ่งทำให้จัดเก็บสินค้าคงคลังได้ 
ตรงกับความต้องการของลูกค้าท้ังเชิงปริมาณ และ เชิงเวลา
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