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บทที่ 3  
 

วิธีการวิจัย 
 

จากปญหาการขาดวัตถุดิบมาใชในการผลิตที่พบในโรงงานตัวอยาง ซึ่งมีผลมาจากการ
บริหารงานวัสดุคงคลังที่ไมเหมาะสม ในการศึกษานี้จึงเปนการศึกษาเพื่อหานโยบายบริหารวัสดุคง
คลังที่เหมาะสมที่สามารถลดปญหาการขาดวัตถุดิบและชวยใหมีตนทุนในการดําเนินงานผลิตที่
เหมาะสม โดยการใชแบบจําลองทางคอมพิวเตอรมาชวยในการวิเคราะหหานโยบายการจัดการ
วัสดุคงคลังที่ดีที่สุด 

 
3.1 การเตรียมวัสดุอุปกรณ 

 
- เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล 
- ซอฟทแวรคอมพิวเตอร ISEE iThink 9.0.2 ซึ่งเปนเคร่ืองมือชวยสรางและจําลอง

สถานการณทางระบบเชิงพลวัต  
- ซอฟทแวรคอมพิวเตอร Microsoft Excel 2003 ใชเปนเคร่ืองมือแผนงานตาราง

เอนกประสงคในการวิเคราะหขอมูล 
- ซอฟทแวรคอมพิวเตอร Minitab 15 ใชเปนเคร่ืองมือชวยในการวิเคราะหขอมูล

ทางสถิต ิ
 

3.2 ข้ันตอนการวิจัย 
 

- ศึกษารูปแบบของแบบจําลองและขอจํากัดสําหรับหลักการจําลองระบบเชิงพลวัต 
(System Dynamics) 

- เก็บขอมูลเกี่ยวกับแบบจําลอง 
- สรางแบบจําลอง และ ออกแบบการทดลอง 
- ทดสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Model Validation) 
- ทดลองนโยบายการแกปญหาวัสดุคงคลังโดยใชแบบจําลอง 
- วิเคราะหการทดลองและสรุป 
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3.3 การออกแบบการทดลอง 

 
3.3.1 การวิเคราะหระบบการบริหารวัสดุคงคลังและการสรางแบบจําลองเชิงพลวัต 

จากปญหาซึ่งเกี่ยวของกับการควบคมุกําหนดปริมาณการส่ังซื้อวัตถุดิบ และการ
รักษาระดับของวัตถุดิบคงคลังของโรงงานตัวอยาง ผลกระทบของคาใชจายโดยรวมนี่เองเปน
ตัวกําหนดปจจัยตางๆ ที่ตองนํามาวิเคราะห ดังนั้นในการออกแบบการทดลองนั้นจึงตองเร่ิมจาก
การรางแบบจําลองในลักษณะของแผนผังแสดงเหตุและผล (Casual Loop Diagram) ซึ่งชวยใน
การทําความเขาใจความสัมพันธของตัวแปรตางๆ แลวแปลงมาเปนแผนผังการสะสมและการไหล 
(Stock and Flow Diagram) เพื่อใชเปนแบบจําลอง ตั้งแตตั้งตนของกระบวนการผลิต ซึ่งก็คือ การ
รับขอมูลการส่ังซื้อสินคาจากลูกคา, การวางแผนและความตองการสินคาและวัตถุดิบ, การส่ังซื้อ
วัตถุดิบ, การเขามาและคลังวัตถุดิบ, การจัดชุดของวัตถุดิบและกระบวนการผลิต, และ การจัดสง
สินคา  

 แนวคิดเบื้องตนของระบบการผลิต ตามปจจัยที่กลาวมาขางตนสามารถแสดงได
ดังภาพที่ 3-1 

 
ภาพที ่3-1 แสดงแนวคิดเบื้องตนของระบบการผลิต 

  

พยากรณความตองการของลูกคา 

การวางแผนวัตถุดิบ การส่ังซ้ือวัตถุดิบ 

การเขามาของวัตถุดิบ 

กระบวนการผลิต 

การจัดสงสินคา 

คําส่ังซ้ือของลูกคา 



18 

  

3.3.1.1 แบบจําลองการส่ังซื้อสินคา 
เมื่อวิเคราะหในการส่ังซื้อสินคาจากลูกคา พบวา มีตัวแปรที่สําคัญ ไดแก ความ

ตองการสินคาเบื้องตนของลูกคา, คําส่ังซื้อของลูกคา, คําส่ังซื้อคงคาง, และ การสงมอบสินคา  
ตัวแปรเหลานี้มีความสัมพันธ กลาวคือ เมื่อมีความตองการเบื้องตนของสินคาซึ่งเปน

ตัวกําหนดคําส่ังซื้อของสินคา และทําใหเกิดคําส่ังซื้อคงคาง (Order Backlog) ข้ึนในระบบ ทําให
ระบบตองตอบสนองโดยการผลิตสินคาและสงมอบสินคาใหกับลูกคา ดังแสดงไวตามภาพที่ 3-2 
เมื่อแปลงความสัมพันธดังกลาวเปนแผนผังการสะสมและการไหล จะไดแผงผังแสดงไวในภาพที่ 
3-3  

เนื่องจากในกรณีนี ้ นโยบายการบริหารองคกรมีการผลิตสินคาแบบผลิตตามคําส่ัง 
(Make-to-Order) จึงควบคุมใหมีการผลิตก็ตอเมื่อมีคําส่ังซื้อเทานั้น อยางไรก็ตามในกรณีนี้ลูกคา
จําเปนตองแจงความตองการเบื้องตนลวงหนามาใหเพื่อใชในการวางแผนการผลิตในอนาคต 

 
ภาพที ่3-2 แสดงความสัมพันธของการส่ังซื้อและการสงมอบสินคา 

 
 

BacklogOrdering

Fullfillment

Order Quantity

Done

 
 

ภาพที ่3-3 แผนผังการสะสมและการไหลของการส่ังซื้อและการสงมอบสินคา 
 

ความตองสินคาของลูกคา คําส่ังซ้ือของลูกคา 

คําส่ังซ้ือคงคาง สงมอบสินคา 

ผลิตสินคา 
+ 

+ 

- + 

+ 
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ในการศึกษานี้ไดทําการศึกษาตนทุน ในขณะที่มีความตองการสินคาของลูกคาที่
คอนขางคงที่ จากขอมูลคําส่ังซื้อของลูกคาในชวง 12 สัปดาห ดังแสดงไวในภาพที่ 3-4 พบวามี
คําส่ังซื้อมีลักษณะเปนการแจกแจงแบบปรกติ ในการจําลองจึงกําหนดปริมาณการส่ังซื้อสินคาตอ
สัปดาหไวที่ 300 ชิ้น และมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานที ่40 ชิ้น ซึ่งคําส่ังซื้อจะเกิดข้ึนทุกๆ วันแรกของ
สัปดาห 

360330300270240210
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Normal 

 
ภาพที ่3-4 แผนภูมิกระจายของปริมาณการส่ังซื้อสินคาตอสัปดาห 

 
3.3.1.2 แบบจําลองการส่ังซื้อและการสงมอบวัตถุดิบ 

สวนตอมาซึ่งก็คือ การวางแผนวัตถุดิบ เมื่อวิเคราะหพบตัวแปรในกระบวนการส่ังซื้อ 
ไดแก ความตองการสินคาของลูกคา, แผนความตองการของวัตถุดิบ, วัตถุดิบคงคลัง, ประสิทธิผล
ของการผลิต (Production Yield), ปริมาณการส่ังซื้อ, ปริมาณการส่ังซื้อต่ําสุด, การสงมอบ
วัตถุดิบ, วัตถุดิบที่อยูระหวางการดําเนินการสงมอบ, ระยะเวลาการสงมอบ, ความคลาดเคล่ือน
ของระยะเวลาการสงมอบ, และ ระดับของวัตถุดิบคงคลัง 

ปริมาณความตองการสินคานั้นจะถูกกําหนดลวงหนาโดยลูกคา การวางแผนการ
ส่ังซื้ออาศัยขอมูลจากความตองการสินคาเปนตัวกําหนด ซึ่งก็ตองข้ึนอยูกับ ประสิทธิผลของการ
ผลิต (Production Yield) เองดวยวาจะตองเผ่ือวัตถุดิบไวในระดับที่เพียงพอที่จะใชผลิตสินคาให
ไดตามจํานวนที่ลูกคาตองการ เนื่องจากตนทุนการจัดเก็บและการลดความเส่ียงในกรณีที่ลูกคาส่ัง
ระงับการซื้อสินคาจึงจะมีการกําหนดระดับวัตถุดิบที่อยูในระดับที่เหมาะสม ดังนั้น แผนการส่ังซื้อ
จะถูกเปล่ียนเปนปริมาณการส่ังซื้อที่เหมาะสมในชวงเวลานั้นๆ โดยยังมีเร่ืองระยะเวลาการสงมอบ
วัตถุดิบเปนตัวแปรที่สําคัญอีกดวย ดังแสดงเปนแผนผังในภาพที่ 3-5 และ ภาพที ่3-6 
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ภาพที ่3-5 แสดงความสัมพันธของระบบการส่ังซื้อวัตถุดิบและการสงมอบวัตถุดิบ 

 
นอกจากแผนวัตถุดิบซึ่งจะตัวกําหนดการส่ังซื้อ ปจจัยของปริมาณการส่ังซื้อแตละ

คร้ังจะตองสูงกวาปริมาณคําส่ังซื้อข้ันต่ํา (Minimum Order Quantity) ที่ผูผลิตจะกําหนดไว อีกทั้ง
ระยะเวลาการสงมอบก็ยังข้ึนกับปริมาณการส่ังซื้อในแตละคร้ัง 

ในสวนของระบบการส่ังซื้อวัตถุดิบนี้เอง เปนสวนที่ใชเปนตัวแปรตั้งตนโดยกําหนด
แผนการส่ังซื้อ นโยบายการส่ังซื้อตางๆ เพื่อศึกษาผลกระทบตอคาใชจายในระบบทั้งหมด โดยใช
สมมติฐานวา ผูผลิตมีกําลังผลิตไมจํากัด,  ไมมีขอจํากัดของปริมาณสูงสุดของวัตถุดิบในคลัง, ไม
คํานึงถึงเวลาที่ใชในการส่ังซื้อ 

 
 

ความตองการสินคา 

แผนความตองการวัตถุดิบ 

ประสิทธิผลของการผลิต 

ปริมาณการส่ังซ้ือ 

ปริมาณการส่ังซ้ือ
ตํ่าสุด ระดับวัตถุดิบคงคลัง 

ระยะเวลาการสง
มอบวัตถุดิบ 

ความคาดเคล่ือนของ
เวลาการสงมอบ 

วัตถุดิบระหวางการ
ดําเนินการ 

การสงมอบวัตถุดิบ 

+ 

+ + 

+ 

- 
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Material StoreMaterial on progress

Ordering Receiv ing Loading

Customer Demand

Reorder Qty

Material Requirement
Mean LeadTime

LeadTime Dev iationMOQ

Yield Data

 
ภาพที ่3-6 แผนผังการสะสมและการไหลของการส่ังซื้อและการสงมอบวัตถุดิบ 

 
เนื่องจากในการแบบจําลองของการศึกษาคร้ังนี้ (จากภาพที ่ 3-4) ถือวามีปริมาณ

ความตองการวัตถุดิบเฉล่ียที่ 300 ชิ้นตอสัปดาห หรือประมาณเทากับ 43 ชิ้นตอวัน และใชทดสอบ
นโยบายการจัดการวัตถุดิบ 2 รูปแบบ ไดแก การจัดการแบบจุดส่ังซื้อ-ระดับเติมเต็ม (ภาพที ่ 3-7) 
และ การจัดการแบบจุดส่ังซื้อ-ปริมาณส่ังซื้อประหยัดสุด (ภาพที ่ 3-8) และจะมีรอบการส่ังซื้อ
วัตถุดิบเปน 1 วัน 
 

Material Store 1Material on progress 1

Mat Ordering 1 Receiving 1 Mat Loading 1

Upto Level 1

Reorder Qty 1

Order Point 1

LeadTime 1

LeadTime Dev 1
Mat Release

MPQ 1

MOQ 1

 
ภาพที ่3-7 แผนผังการสะสมและการไหลของการส่ังซื้อและการสงมอบวัตถุดิบ 

ดวยระบบ จุดส่ังซื้อ-ระดับเติมเต็ม 
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การจัดการแบบจุดส่ังซื้อ-ระดับเติมเต็ม คือ วัตถุดิบจะถูกส่ังซื้อเมื่อปริมาณวัตถุดิบ
คงคลังลดลงถึงจุดส่ังซื้อ (Order Point) โดยที่ปริมาณการส่ังซื้อจะตองมากพอที่จะทําใหระดับ
วัตถุดิบคงคลังถึงระดับเติมเต็ม (Order Up-to-Level) ในการพิจารณาปริมาณวัตถุดิบคงคลังนั้น
จะรวมปริมาณวัตถุดิบที่มีอยูในคลัง กับวัตถุดิบที่อยูระหวางข้ันตอนการซึ่งส่ังซื้อไปแลว แตยังไม
สงมอบ 

ปริมาณการส่ังซื้อเพื่อใหมีระดับวัตถุดิบเต็มนั้นจําเปนตองพิจารณาถึง ปริมาณการ
ส่ังซื้อข้ันต่ํา (Minimum Order Quantity, MOQ) ที่ผูขายวัตถุดิบกําหนด และ ขนาดบรรจุของ
วัตถุดิบ (Minimum Package Quantity, MPQ) โดยเปนไปตามดังสมการตอไปนี ้

Order Quantity = MOQ + (MPQ × n) 
 
 

Material Store 1Material on progress 1

Mat Ordering 1 Receiving 1 Mat Loading 1

Reorder Qty 1

Order Point 1

LeadTime 1

LeadTime Dev 1
Mat Release

EOQ 1

 
 

ภาพที ่3-8 แผนผังการสะสมและการไหลของการส่ังซื้อและการสงมอบวัตถุดิบ 
ดวยระบบ จุดส่ังซื้อ-ปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด 

 
การจัดการแบบจุดส่ังซื้อ-ปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด คือ วัตถุดิบจะถูกส่ังซื้อเมื่อ

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังลดลงถึงจุดส่ังซื้อ (Order Point) โดยที่ปริมาณการส่ังซื้อวัตถุดิบนั้นจะใช
ปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด (EOQ, Economic Order Quantity) ที่ไดจากการคํานวณ 

ในการคํานวณปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด (EOQ) นั้น สามารถคํานวณไดโดยการ
พิจารณาจากปริมาณการส่ังซื้อที่ทําให ตนทุนการส่ังซื้อ (Ordering Cost) และ ตนทุนการถือครอง 
(Carrying Cost) มีคาต่ําสุด ซึ่งตนทุนการถือครองดังกลาวจะใชระดับวัตถุดิบคงคลังเฉล่ีย
โดยประมาณมาใชในการคํานวณ 
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3.3.1.3 แบบจําลองระบบการผลิต 
ในระบบการผลิต ซึ่งเปนสวนที่มีผลกระทบตอตนทุนคอนขางมาก เพื่อใหแบบจําลอง

สะทอนถึงตนทุนในกระบวนการผลิตจําเปนตองระบบตัวแปรตางๆ อยาละเอียด ตัวแปรปจจัย
ตางๆ ที่สงผลกระทบตอพฤติกรรมของกระบวนการนั้นจึงไดแก  

- คําส่ังซื้อคงคางจากลูกคา (Order Backlog) 
- การเบิกวัตถุดิบ 
- จํานวนงานที่ตองแกไข 
- จํานวนงานในกระบวนการทั้งหมด (WIP, Work in Process) 
- สัดสวนงานที่ตองแกไข (Rework Fraction) 
- คาความผันผวนตางๆ (Delays) 
- กําลังคน (Man Power) 
- อัตราการผลิต, เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (Cycle Time) 
- การทํางานลวงเวลา (Overtime) 
- งานที่พรอมสงมอบ 
- การสงมอบสินคา 
เมื่อนําตัวแปรตางๆ มาเชื่อมโยงความสัมพันธและสรางเปนแผนผังการสะสมและ

การไหลไดในภาพที่ 3-9 ซึ่งอธิบายพฤติกรรมของแตละสวนได ดังตอไปนี ้
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Process

QC
Processing

Reworking
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Rework Process

Inventory
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RW CT
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ManUtilize
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RW CT Var

Flow to RWWait RW
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ภาพที ่3-9 แผนผังการสะสมและการไหลของระบบการผลิต 
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- การเบิกวัตถุดบิเขามาในกระบวนการผลิต ก็ตอเมื่อ มีคําส่ังซื้อคงคาง และ มี
วัตถุดิบในคลัง และไมตองคํานึงถึงเวลาที่ใชในการเบิกจายวัตถุดิบ 

- ประสิทธิผลของการผลิต (Production Yield) เปนคาเฉล่ียจากสัดสวนของงานดี
และงานเสียในชวงเวลาตางๆ โดยใชคาประมาณแจกแจงแบบปรกติ โดยถือวาไมมีการ
เปล่ียนแปลงมากในชวงเวลาที่ใชในการจําลอง 

- เศษสวนงานดี (Accept) เศษสวนงานเสีย (Scrap) และ เศษสวนงานไมดี (Reject) 
เปนคาเศษสวนที่ใชกําหนดปริมาณการรับงานดี การเสีย และงานไมดีที่ตองแกไข ในงานควบคุม
คุณภาพ (QC, Quality Control) ซึ่งมีความผันผวน โดยเศษสวนเหลานี้จะตองมีผลรวมเทากับ 1 

- กําลังคน ที่ใชในการผลิต จะถูกแบงออกเปนสองสวน คือ กําลังคนสวนที่ทําการ
ผลิตปรกติ และ กําลังคนสวนที่ทํางานแกไข (Rework) ซึ่งสัดสวนของสองสวนนี้ข้ึนอยูกับสัดสวน
ปริมาณงานปรกติกับปริมาณงานแกไข เพราะเมื่อมีงานที่ตองแกไข กําลังคนจากการผลิตจะถูกดึง
มาใชในการแกไขงาน ดังนั้น อัตราการผลิตงาน (Processing Rate) และ อัตราการแกไขงาน 
(Reworking Rate) จะมีผลมาจากปริมาณกําลังคนที่จัดใหตามที่กลาวไวขางตน นอกจากนี้อัตรา
การผลิตยังมีความผันผวนไดอีกดวย  

- การสงมอบสินคา จะเกิดข้ึนเมื่อมีคําส่ังซื้อ โดยในกรณีศึกษานี้องคกรมีนโยบายให
สินคาคงคลังมีระดับต่ําที่สุดจึงไมมีการผลิตสินคาเก็บไวลวงหนา และมีการสงมอบสัปดาหละหนึ่ง
คร้ัง 

 
จากขอมูลในอดีตใชชุดขอมูลจํานวน 30 วัน ดังแสดงไวในภาพที่ 3-10 พบวาอัตรา

การผลิตในแตละวันมีคาเฉล่ียประมาณ 47 ชิ้น มีการแจกแจงแบบปรกติ และมีคาสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐานที ่ 1.15 ชิ้น จึงสามารถประมาณคาเวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (Cycle time) ไดเปน 
0.064 วันตอคนตอชิ้น (โดยคิดชั่วโมงทํางาน 8 ชั่วโมงเทากับ 1 วัน) 

และจากขอมูลดังกลาวพบวาปริมาณสินคาที่ผลิตและตองทําการแกไข (Rework) ใน
แตละวันที่ทําการผลิต มีปริมาณเปน 10% โดยมีการแจกแจงแบบปรกติ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
3% ดังภาพที่ 3-11 
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ภาพที ่3-10 แผนภูมิกระจายของปริมาณสินคาที่ผลิตไดแตละวัน 
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ภาพที ่3-11 แผนภูมิกระจายของสัดสวนของงานที่ตองแกไขในแตละวัน 

 
3.3.1.4 แบบจําลองราคาตนทุน 

ราคาตนทุนในระบบการผลิตนั้นมีหลายประเภท ไดแก ตนทุนการส่ังซื้อวัตถุดิบ, 
ตนทุนการจัดเก็บวัตถุดิบ, ตนทุนคาจางพนักงาน, ตนทุนของกระบวนการ, ตนทุนการจัดเก็บสินคา
, และ ตนทุนการจัดสงสินคา แตเนื่องจากตนทุนหลายประเภทนั้นเปนตนทุนที่คอนขางคงที่ไมมี
การเปล่ียนแปลง หรือ ตนทุนที่ข้ึนตามหนวยที่ผลิต จึงจะไมนํามาพิจารณาเพราะไมสะทอนถึง
นโยบายระดับวัตถุดิบคงคลัง ในการประเมินผลการศึกษานโยบายวัตถุดิบคงคลังนั้นจึงประเมิน
จากตนทุนเพียง 3 ประเภท ไดแก 
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- ตนทุนการส่ังซื้อสินคา ไดแก คาดําเนินการและคาขนสงวัตถุดิบในการส่ังซื้อแตละ
คร้ัง ซึ่งสวนหนึ่งจะข้ึนอยูกับปริมาณการส่ังซื้อ โดยขอมูลคาดําเนินการแสดงไวในตารางที่ 3-1 

- ตนทุนการถือครองวัตถุดิบ (Holding Cost หรือ Carrying Cost) กําหนดใหแปรผัน
ตรงกับปริมาณวัตถุดิบที่เก็บไวในคลัง ซึ่งตามนโยบายของบริษัทกําหนดไวที่ 30% ของราคา
วัตถุดิบ 

- ตนทุนคาจางพนักงานฝายผลิต โดยจะกําหนดใหจายคาแรงปรกติแมจะไมมีการ
ผลิตก็ตาม เวนแตคาลวงเวลาจะพิจารณาตามจํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลาในแตละวัน 

แบบจําลองตนทุนสามารถแสดงเปนแผนผังการสะสมและการไหลของตนทุนได ตาม
ภาพที ่3-7 

Total Wage

Timely Wage

Man

Overtime

Daily Rate

Total Carying Cost

Carying Cost

Carying Cost 1

Carying Cost 2Carying Cost 3

Material Store 4

Material Store 5

Material Store 6

Material Store 7

Carying Cost 4

Carying Cost 5

Carying Cost 6

Material Store 1
Material Store 2Material Store 3

Carying Cost 7

Total Ordering Cost

Ordering Cost

Mat Ordering 1

Mat Ordering 2

Mat Ordering 3

Ordering Cost 1

Mat Ordering 4
Mat Ordering 5

Mat Ordering 6

Mat Ordering 7

Ordering Cost 2

Ordering Cost 3
Ordering Cost 4

Ordering Cost 5

Ordering Cost 6

Ordering Cost 7

 
 

ภาพที ่3-12 แผนผังการสะสมและการไหลของตนทุนชนิดตาง  ๆ
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ตารางที่ 3-1 แสดงคาใชจายในดําเนินการส่ังซื้อวัตถุดิบตามแหลงที่มาของวัตถุดิบ 
แหลงที่มาของวัตถุดิบ คาใชจายในการดําเนินการสวนแรก คาใชจายสวนเพิ่ม 
ประเทศสหรัฐอเมริกา 3,000 บาท ตอคร้ัง 630 บาทตอกิโลกรัม 

ไมเกิน 70 กิโลกรัม   
กิโลกรัมละ 253 บาท 
ไมเกิน 100  กิโลกรัม  
กิโลกรัมละ 239 บาท 
ไมเกิน 300  กิโลกรัม  
กิโลกรัมละ 237 บาท 

ประเทศจีน ไมมี 

ไมเกิน 500  กิโลกรัม  
กิโลกรัมละ 235 บาท 

ประเทศมาเลเซีย 1,200 บาท ตอคร้ัง 210 บาทตอกิโลกรัม 
ภายในประเทศ 500 บาท ตอคร้ัง ไมมี 

 
3.3.1.6 แบบจําลองยอยการตัดสินใจทํางานลวงเวลา 

ในการพิจารณาทํางานลวงเวลาในแตละวัน นั้นเกิดจากปจจัยหลัก ไดแก ความ 
สามารถในการผลิตในขณะนั้น, ความพรอมของวัตถุดิบ, อัตราการส่ังซื้อ, และ ปริมาณการส่ังซื้อ
คงคาง 

การคาดการณการผลิตเขียนเปนแผนภาพไดตามภาพที่ 3-13 ดังจะเห็นวาสวนตาง
ของปริมาณสินคาที่ผลิต ณ ปจจุบัน กับ ปริมาณความตองการสินคา ก็คือ คําส่ังซื้อคงคาง ความ
ชันของเสนกราฟปริมาณสินคาที่ผลิต คือ ความสามารถหรือกําลังในการผลิต ณ เวลานั้นๆ  

ดวยหลักการนี้ ใหสมมติฐานวาการผลิตจะตองสามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคาใหเร็วที่สุด การตัดสินใจทํางานลวงเวลาสามารถพิจารณาไดผานเงื่อนไขตามภาพที่ 3-14 ซึ่ง
ก็คือ เลือกอัตราการผลิตที่สามารถตอบสนองคําส่ัง ณ เวลานั้นๆ ได โดยตองไมเกินกวาปริมาณ
วัตถุดิบที่พรอมใช 

เนื่องจากการทํางานลวงเปน 1 ชั่วโมง, 2 ชั่วโมง, และสูงสุด 3 ชั่วโมงตอวัน เพิ่มจาก
การทํางานปรกติ 8 ชั่วโมงตอวัน คิดเปน 1.125, 1.250, และ 1.375 เทา ตามลําดับ จึงใช
สมมุติฐานวาอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนเมื่อทํางานลวงเวลาเปนสัดสวนเดียวกัน และอัตราการผลิตใน
ชวงเวลานั้นๆ ไดเผ่ือคาประสิทธิผลในการผลิตไวแลว เมื่อแปลงเปนแผนผังการสะสมและการไหล
จะไดตามภาพที ่3-15 
 


