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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 
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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 



20 

  

 
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 ้
 

CT Var

Process

QC
Processing

Reworking

Scrap

Rework Process

Inventory
Accepting

Rejecting

CT

Scrap Fraction

Reject Fraction

Scrap Bin

RW CT

Supply

ManUtilize

MRB To Scrap

RW CT Var

Flow to RWWait RW

Ship

Man

TotalManForce

Loading

Overtime

Mat Release

WIP StoreOn Loading

 
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 
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ภาพที ่3-13 กราฟแสดงความตองการสินคาที่ชวงเวลาใด  ๆ

 

 
ภาพที ่3-14 กราฟแสดงความสามารถผลิตสินคาที่ชวงเวลาใด  ๆ

ปจจุบัน 

อัตราการผลิตปรกติ 

อัตราการผลิตเมื่อทําลวงเวลา 

ขีดความพรอมของวัตถุดิบ 

อัตราการส่ังซ้ือ 
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ความตองการของลูกคา 

การผลิตและสงมอบ 

ความชัน = อัตรากําลังการผลิต 

ความชัน = อัตราการสั่งซื้อ 

ปริมาณส่ังซ้ือคงคาง 
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ภาพที ่3-15 แผนผังการสะสมและการไหล การตัดสินใจทํางานลวงเวลา 

 
 

OT Value
MAX Normal Output

Reponse Ratio

Today OT Value

Set Reset

 
 

ภาพที ่3-16 ผังภายในของการตัดสินใจทํางานลวงเวลา 
 

จากภาพที ่3-16 สมการที่ใชในการคํานวณแสดงไวดังตอไปนี้  
 

ความสามารถในการผลิตปรกติสูงสุดตอวัน = ประสิทธิผลการผลิต × จํานวนคนงาน  
× ระยะเวลาการผลิตตอชิ้น 

สัดสวนความสามารถในการตอบสนองปรกติ =  
ปริมาณคําส่ังซื้อสินคาคงคาง ÷ (ความสามารถในการผลิตปรกติสูงสุดตอวัน  
× จํานวนวันที่เหลือในรอบสัปดาห) 

 
ในการพิจารณาใหทํางานลวงเวลา กําหนดวา หากมีความสามารถในการตอบสนอง

ปรกตินอยกวาหรือเทากับ 1 จะไมมีการทํางานลวงเวลา, หากมีคาระหวาง 1 ถึง 1.063 จะมีการ
ทํางานลวงเวลา 1 ชั่วโมง, หากมีคาระหวาง 1.063 ถึง 1.188 จะมีการทํางานลวงเวลา 2 ชั่วโมง, 
และหากมีคามากกวา 1.188 จะมีการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง 
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3.3.1.7 รายการวัตถุดิบ 
ในการศึกษานีเ้ปนการศึกษาผลิตภัณฑหนึ่งผลิตภัณฑซึ่งมีวัตถุดิบที่ใชในการ

ประกอบทั้งหมด 15 รายการ มีราคา และรายละเอียดการส่ังซื้อ ดังแสดงในตารางที่ 3-2 
 

ตารางที่ 3-2 รายการวัตถุดิบ ราคา และ ขอมูลเกี่ยวกับการส่ังซื้อ 
ช่ือวัตถุดิบ ปริมาณการส่ังซ้ือขั้นตํ่า ขนาดบรรจุเล็กสุด ราคาตอหนวย (บาท) 
1. BASE 500 1 381.15 
2. LID 500 1 125.40 
3. PCBA 8 1 1,072.50 
4. TOSA 1 1 1,263.90 
5. ROSA 1 1 1,038.12 
6. COVER 1,000 1 60.39 
7. GASKET 500 1 55.11 
8. CLIP 500 1 58.08 
9. CLAMP 200 50 24.50 
10. DUST CAP 1,000 500 9.90 
11. SCREW #1 1,000 1,000 1.32 
12. SCREW #2 1,000 1,000 1.12 
13. SCREW #3 1,000 1,000 1.89 
14. LABEL 1,000 500 3.50 
15. BOX 500 50 18.25 

 
วัตถุดิบรายการที ่1, 2, และ 6 นั้นมาจากผูผลิตและผูขายรายเดียวกัน ซึ่งวัตถุดิบ

ดังกลาวนั้นนําเขามาจากประเทศจีน จากขอมูลในอดีตจํานวน 11 ชุดขอมูล พบวา ระยะเวลาใน
การดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 30 วัน ดังแสดงในภาพที่ 3-17 แต
เนื่องจากขอมูลมีไมมากพอในแบบจําลองจึงใชสมมตฐิานวามีการแจกแจงแบบปรกติโดยมีสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานที ่4.8 วัน  
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ภาพที ่3-17 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 1, 2, และ 6 

 
วัตถุดิบรายการที ่ 3 นั้นมาจากผูผลิตในประเทศ จากขอมูลในอดีตจํานวน 23 ชุด

ขอมูล พบวา ระยะเวลาในการดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 5 วัน ดังแสดง
ในภาพที ่ 3-18 ในแบบจําลองนัน้การประมาณโดยใชสมมติฐานวามีการแจกแจงแบบปรกติโดยมี
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 1.8 วัน 
 

108642

10

8

6

4

2

0

Leadtime

Fr
eq

ue
nc

y

Mean 4.870
StDev 1.842
N 23

Normal 
Histogram of Leadtime (PCBA)

 
ภาพที ่3-18 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 3 

 
วัตถุดิบรายการที่ 4 และ 5 นั้นมาจากผูผลิตรายเดียวกัน ซึ่งวัตถุดิบดังกลาวนั้น

นําเขามาจากประเทศสหรัฐอเมริกา จากขอมูลในอดีตจํานวนชุดขอมูล 11 ชุด พบวา ระยะเวลาใน
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การดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 28 วัน ดังแสดงในภาพที่ 3-19 การ
ประมาณคาในแบบจําลองจึงใชสมมติฐานวามีการแจกแจงแบบปรกติโดยมีสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐานที ่2.4 วัน  
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ภาพที ่3-19 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 4 และ 5 

 
วัตถุดิบรายการที ่ 7 และ 8 นั้นมาจากผูผลิตรายเดียวกัน ซึ่งวัตถุดิบดังกลาวนั้น

นําเขามาจากประเทศมาเลเซีย จากขอมูลในอดีตจํานวนชุดขอมูล 7 ชุด ดังแสดงในภาพที่ 3-20 
การประมาณคาในแบบจําลองจึงใชสมมติฐานวา ระยะเวลาในการดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้น
ใชเวลาเฉล่ียประมาณ 16 วัน มีการแจกแจงแบบปรกติโดยมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานที่ 2.9 วัน 

วัตถุดิบรายการที่ 9 นั้นมาจากผูผลิตซึ่งตองนําเขามาจากประเทศมาเลเซีย จาก
ขอมูลในอดีตจํานวนชุดขอมูล 8 ชุด ดังแสดงในภาพที่ 3-21 การประมาณคาในแบบจําลองจึงใช
สมมติฐานวา ระยะเวลาในการดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 28 วัน มีการ
แจกแจงแบบสม่ําเสมอมีการเบี่ยงเบน ±1 วัน 

วัตถุดิบรายการที่ 10 นั้นมาจากผูผลิตซึ่งตองนําเขามาจากประเทศมาเลเซีย จาก
ขอมูลในอดีตจํานวนชุดขอมูล 22 ชุด ดังแสดงในภาพที่ 3-22 การประมาณคาในแบบจําลองจึงใช
สมมติฐานวา ระยะเวลาในการดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 14 วัน มีการ
แจกแจงแบบสม่ําเสมอมีการเบี่ยงเบน ±3 วัน 
 

 



33 

  

22201816141210

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0.0

Leadtime

Fr
eq

ue
nc

y

Mean 16.29
StDev 2.928
N 7

Normal 
Histogram of Leadtime (GUO HOONG)

 
ภาพที ่3-20 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 7 และ 8 
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ภาพที ่3-21 แผนภูมกิระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 9 
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ภาพที ่3-22 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 10 
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วัตถุดิบรายการที่ 11, 12, และ 13 นั้นมาจากตัวแทนจําหนายภายในประเทศราย
เดียวกัน จากขอมูลในอดีตจํานวน 14 ชุดขอมูล ดังแสดงในภาพที่ 3-23 การประมาณคาใน
แบบจําลองจึงใชสมมติฐานวา ระยะเวลาในการดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ีย
ประมาณ 28 วัน มีการแจกแจงแบบสม่ําเสมอมีการเบี่ยงเบน ±1 วัน 
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ภาพที ่3-23 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 11, 12, และ 13 

 
วัตถุดิบรายการที่ 14 นั้นมาจากผูผลิตภายในประเทศ จากขอมูลในอดีตจํานวน 18 

ชุดขอมูล ดังแสดงในภาพที่ 3-24 การประมาณคาในแบบจําลองจึงใชสมมติฐานวา ระยะเวลาใน
การดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 14 วัน มีการแจกแจงแบบปรกติ สวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.2 วัน 

 
วัตถุดิบรายการที่ 15 นั้นมาจากผูผลิตภายในประเทศ จากขอมูลในอดีตจํานวน 17 

ชุดขอมูล ดังแสดงในภาพที่ 3-25 การประมาณคาในแบบจําลองจึงใชสมมติฐานวา ระยะเวลาใน
การดําเนินการสงมอบวัตถุดิบนั้นใชเวลาเฉล่ียประมาณ 14 วัน มีการแจกแจงแบบสม่ําเสมอมีการ
เบี่ยงเบน ±1 วัน 
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ภาพที ่3-24 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 14 
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ภาพที ่3-25 แผนภูมิกระจายของระยะเวลาสงมอบวัตถุดิบ รายการที่ 15 

 
จากขอมูลดังกลาวสามารถสรุปได ดังแสดงไวในตารางที่ 3-3 
 
ในการคํานวณหาปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด (EOQ) จากตาราง 3-2 สามารถ

นํามาคํานวณหาคาตนทุนถือครองโดยประมาณในแตละวันได ซึ่งกําหนดใหแปรผันตรงกับ
ปริมาณวัตถุดิบที่เก็บไวในคลัง ซึ่งตามนโยบายของบริษัทกําหนดไวที่ 30% ของมูลคาวัตถุดิบ ดัง
แสดงเปนสมการได ดังนี ้

ตนทุนถือครองตอวัน = (มูลคาวัตถุดิบคงคลัง ณ วันนั้น × 0.3) ÷ 360
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ตารางที่ 3-3 ขอมูลระยะเวลาการส่ังซื้อของวัตถุดิบแตละรายการ ที่ใชในแบบจําลอง 
วัตถุดิบ ระยะเวลาสงมอบเฉล่ีย 

(วัน) 
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

ระยะเวลาสงมอบ 
1. BASE 30 4.8 
2. LID 30 4.8 
3. PCBA 5 1.8 
4. TOSA 28 2.4 
5. ROSA 28 2.4 
6. COVER 30 4.8 
7. GASKET 16 2.9 
8. CLIP 16 2.9 
9. CLAMP 28 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±1 
10. DUST CAP 14 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±3 
11. Screw #1 28 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±1 
12. Screw #2 28 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±1 
13. Screw #3 28 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±1 
14. Label 16 1.2 
15. Package 14 แจกแจงแบบสมํ่าเสมอ ±1 

 
ในการคํานวณหาปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุด (EOQ) นั้นตนทุนถือครองจะใช

คาประมาณจากระดับวัตถุดิบคงคลังเฉล่ียตลอดชวงเวลาที่พิจารณา ซึ่งก็สามารถประมาณไดวา
เปนคร่ึงหนึ่งของปริมาณการส่ังซื้อตลอดเวลารอบการส่ังซื้อแตละคร้ัง และคาตนทุนในการส่ังซื้อ
แตละคร้ังสามารถคํานวณไดจากตารางที่ 3-1 โดยใช น้ําหนักโดยประมาณของวัตถุดิบแตละ
รายการแสดงไวในตารางที่ 3-4 ซึ่งผลการคํานวณแสดงไวในตารางที่ 3-5  
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ตารางที่ 3-4 ขอมูลน้ําหนักตอหนวยของวัตถุดิบ 
วัตถุดิบ น้ําหนักตอหนวย โดยประมาณ 
1. BASE 0.1 กิโลกรัม 
2. LID 0.1 กิโลกรัม 
4. TOSA 0.005 กิโลกรัม 
5. ROSA 0.005 กิโลกรัม 
6. COVER 0.02 กิโลกรัม 
7. GASKET 0.002 กิโลกรัม 
8. CLIP 0.001 กิโลกรัม 
9. CLAMP 0.025 กิโลกรัม 
10. DUST CAP 0.003 กิโลกรัม 

 
ตารางที่ 3-5 ปริมาณการส่ังซื้อประหยัดสุดของวัตถุดิบแตละรายการ 

วัตถุดิบ ปริมาณการส่ังซ้ือประหยัดสุด 
(EOQ) 

1. BASE 500 
2. LID 1,500 
3. PCBA 225 
4. TOSA 500 
5. ROSA 550 
6. COVER 1,400 
7. GASKET 1,500 
8. CLIP 1,400 
9. CLAMP 2,250 
10. DUST CAP 3,500 
11. Screw #1 6,000 
12. Screw #2 6,000 
13. Screw #3 5,000 
14. Label 3,500 
15. Package 1,600 

 



38 

  

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

300 350 400 450 500 550 600 650

ปริมาณการสั่งซื้อแตละครั้ง

ต
น
ท
ุน

Order Cost per Month

Carrying Cost per Month

Total Cost per Month

 
ภาพที ่3-26 แผนภูมิเสนแสดงตนทุนถือครองและตนทุนการส่ังซื้อของวัตถุดิบรายการที่ 4  

ที่ปริมาณการส่ังซื้อตางๆ 
 

เนื่องจากในกรณีศึกษานี้ ตั้งสมมติฐานไววาสินคาที่ผลิตมีความตองการวัตถุดิบที่
ตางกัน 15 รายการ เมื่อนําแบบจําลองในสวนตางๆ มาประกอบเขาดวยกัน ก็จะไดแผนผังการ
สะสมและการไหลของทั้งระบบ ดังแสดงไวในภาพที่ 3-27 
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ภาพที ่3-27 แผนผังการสะสมและการไหลของระบบทั้งหมด 
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ภาพที ่3-27 แผนผังการสะสมและการไหลของระบบทั้งหมด (ตอ) 
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3.4 การทดสอบแบบจําลอง 
 

3.4.1 ทดสอบแบบจําลองสวนของการผลิต 
เมื่อแบบจําลองในการศกึษาคร้ังนี้ จะเห็นไดวาสวนที่มีความสําคัญตอผลการจําลอง

มากที่สุดนั้นคือในสวนของการผลิต โดยเฉพาะในสวนของผังการสะสมของการผลิตนั้นจะเปนสวน
ที่มีการคํานวณเปนหนวยที่ละเอียดที่สุดของแบบจําลอง เพราะจะใชพิจารณาถึงผลิตภัณฑแตละ
ชิ้นที่จะผลิตข้ึนในแตละวัน 
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ภาพที ่3-28 ภาพแผนผังของจําลองในสวนของการผลิต 

 
ทดสอบในสวนของการผลิต (Process) สวนแรก ในเบื้องตนกําหนดใหไมมีงานเสีย

หรืองานที่ตองแกไข ทั้งนี้เพื่อหาคาสัดสวนเวลา (DT) ที่เหมาะสมโดยการเปล่ียนแปลงจํานวน
คนงานและคาเวลาที่ใชในการประกอบงานหนึ่งชิ้น (Cycle Time, CT) กําหนดระยะเวลาใน
แบบจําลองเปน 30 วัน  
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ภาพที ่3-29 แผนภูมิเสนแสดงผลการจําลองโดยใชคาตัวแปรตางๆ เทียบกับ DT 

 
พบวาหากตัวแปรเวลาที่ใชในการผลิตตอตัว (CT) ต่ําจะมีผลทําใหคาสัดสวนเวลา (DT) ที่
เหมาะสมนั้นมีคานอยลง (มีความละเอียดสูงข้ึน) เชน หากมกีําลังผลิต 80 ชิ้นตอวัน เมื่อใช DT มี
คาเทากับ 1/64 วัน แลวจะไดผลการจําลองกําลังการผลิตเฉล่ียเพียง 63.7 ชิ้นตอวัน แตหากลด 
DT ลงเปน 1/128 วัน แลวจะไดผลการจําลองกําลังการผลิตเฉล่ียเพิ่มข้ึนเปน 75 ชิ้นตอวัน ซึ่ง
ใกลเคียงการประมาณการณมากยิ่งข้ึน แตเนื่องจากขอจํากัดของซอฟทแวร iThink นั้นไดกําหนด
จํานวนคร้ังของเวลาไวไดไมเกิน 32,768 คร้ัง หากจะสรางแบบจําลองเพื่อทําการจําลองเวลา 120 
วัน จึงไมสามารถใชสัดสวนของเวลาที่นอยกวา 1/273 ได อีกทั้งในการจําลองนั้นแนะนําไววาควร
ใชเลขที่มีคาเปน (1/2)n ซึ่งจะทําใหลดการผิดพลาดจากการคํานวณและการปดเศษ จึงกําหนดคา
สัดสวนเวลาที่เหมาะสมเปน 1/256 เนื่องจากพบวา ในขอบเขตการทดลองของแบบจําลองนั้นมีคา
ความถูกตองอยูในเกณฑยอมรับได 
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ภาพที ่3-30 แผนภูมิเปรียบเทียบผลจากแบบจําลองกับคาทางการคํานวณที่ Cycle Time ตางๆ 

 
การจําลองโดยเปล่ียนแปลง Cycle Time เพื่อพิจารณาผลการจําลอง จากภาพที ่ 

3-30 แสดงใหเห็นวาเมื่อใช DT ที่ 1/256 นั้น ผลลัพธจําเปนตองชดเชยเพิ่มข้ึน 5% เพื่อทําใหมีคา
เทากับคาจากการคํานวณ และแบบจําลองนี้สามารถตอบสนองคา Cycle Time ในชวง 0.07 วัน 
ถึง 0.04 วัน ที่จะใชในการทดลองได 

ในสวนของการแยกของเสีย หรือ Quality Control ทดสอบโดยใชคาสัดสวนระหวาง
สัดสวนงานดี (Accept) สัดสวนของงานเสียที่นํามาแกไขได (Reject) และ สัดสวนของงานเสียที่
ตองทิ้ง (Scrap) ซึ่งกําหนดใหคาสัดสวนทั้ง 3 รวมกันแลวแลวจะตองมีคาเทากับ 1.00 เมื่อทําการ
ทดลองดวยแบบจําลอง พบวาไดคาผลลัพธเมื่อคิดเปนสัดสวนเทยีบกับจํานวนงานที่ผลิตทั้งหมด
แลวถูกตองตามคาสัดสวนที่กําหนดไวทุกกรณี แมวาจะทําการจําลองโดยกําหนดใหคาสัดสวน 
ของเสียนั้นเปนตัวแปรสุมที่มีการแจกแจงตัวแบบปรกต ิดวยแลวก็ตาม 

ทดสอบดวยการใชคาเงื่อนไขแบบสุดโตง (Extreme Condition Test) ในเฉพาะสวน
ของสวนของการผลิต ผลการทดสอบแสดงไวตามตารางที่ 3-6 
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ภาพที ่3-31 แผนภูมิเสนแสดงความแปรปรวนของจํานวนการผลิตตอวัน 

 
ตารางที่ 3-6 เงื่อนไขแบบสุดโตงและส่ิงที่คาดวาจะไดรับ 

เง่ือนไข ผลที่คาดวาจะไดรับ ผลที่ไดจากการจําลอง 
ไมมีคนงาน ไมมีงานผลิตออก เปนไปตามความคาดหมาย 
เวลาที่ใชในการผลิตสินคา
ตอตัวเปนศูนย 

มีงานออกเปนอนันต มีงานออกสูงสุดตามขอจํากัดของคา 
DT ซ่ึงจัดวามีแนวโนมเปนไปตาม
ความคาดหมายแตติดที่ขอจํากัดของ
การจําลอง 

เวลาที่ใชในการผลิตสินคา
ตอตัวเปน 1 ตัวตอวันตอคน 

มีงานที่ผลิตออกมาใน 1 วันเทากับ
จํานวนคนงาน 

เปนไปตามความคาดหมาย 

งานที่ผลิตออกมาเปนงาน
เสียที่ตองทําการแกไข โดย
กําหนดใหเวลาที่ใชในการ
ผลิตและแกไขสินคาตอตัว
เทากัน 

มีงานที่ผลิตออกมาลดลงคร่ึงหนึ่ง 
เม่ือเทียบกับการที่กําหนดใหงานที่
ผลิตออกมาเปนงานดีทั้งหมด 
เนื่องจากคนงานใชเวลาคร่ึงหนึ่งไป
กับการแกไขงานที่เสีย 

เปนไปตามความคาดหมาย 
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ภาพที ่3-32 แผนผังของแบบจําลองในสวนของการผลิตเมื่อเพิ่มระบบพิจารณาการทํางาน

ลวงเวลา 
 

พิจารณาโดยเพิ่มสวนของการทํางานลวงเวลา (OT) โดยใชเกณฑในการพิจารณาได
ดังนี้ การตัดสินใจทํางานลวงเวลานั้นหาจากกําลังการผลิตปรกติเปรียบเทียบกับรายการส่ังซื้อ 
คงคาง เมื่อทําการทดสอบแบบจําลองโดยใหเงื่อนไขของปริมาณการส่ังซื้อสินคา และด ู
การตอบสนองดานการตัดสินใจทํางานลวงเวลา ระบบดังกลาวทดสอบดวยการใชคาเงือ่นไขแบบ
สุดโตงซึ่งผลการทดสอบแสดงไวในตารางที่ 3-7 และภาพที่ 3-33 
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ตารางที่ 3-7 เงื่อนไขแบบสุดโตงและส่ิงที่คาดวาจะไดรับ 
เง่ือนไข ผลที่คาดวาจะไดรับ ผลที่ไดจากการจําลอง 
ไมมีคําส่ังซ้ือ ไมมีงานผลิตออก ไมมีการทํางาน

ลวงเวลา 
เปนไปตามความคาดหมาย 

มีปริมาณการส่ังซ้ือมากกวา
กําลังการผลิตมากๆ 

มีการทํางานลวงเวลาทุกวัน และมี
ยอดคําส่ังซ้ือคงคางเพิ่มขึ้นเร่ือยๆ 

เปนไปตามความคาดหมาย 
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ภาพที ่3-33 แผนภูมิแสดงปริมาณการผลิตเมื่อมีการทํางานลวงเวลาเมื่อมีความตองการ 

 
จากภาพที ่ 3-33 แสดงใหเห็นวาเมื่อมีปริมาณการส่ังซือ้เขามาเทากับอัตราการผลิต

สูงสุด (เมื่อมีการทํางานลวงเวลาเต็มที)่ จะสังเกตใหเห็นสภาวะสมดุลของระบบ (Steady State) 
ไดจากระดับคําส่ังซื้อคงคาง 
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3.4.2 ทดสอบแบบจําลองสวนของวัตถุดิบ 
ในการทดสอบแบบจําลองในสวนของวัตถุดิบนั้น วัตถุดิบจะถูกส่ังซื้อเมื่อระดับ

ปริมาณวัตถุดิบคงคลังรวมกับปริมาณวัตถุดิบที่ส่ังซื้อไปแลวถึงจุดส่ังซื้อ (Order Point) และ 
สงมอบตามระยะเวลา (Lead Time) ที่กําหนด ดังแผนผังในภาพที ่ 3-34 และเมื่อทดสอบดวยคา
สภาวะสุดโตงซึ่งผลลัพธเปนไปตามความคาดหมาย แสดงไวในตารางที่ 3-8 
 

Material Store 1

Material on progress

Mat Ordering 1

Receiving Mat Loading
Upto Level 1

Reorder Qty 1

Order Point 1

LeadTime 1

LeadTime Dev 1
Mat Release

Clock

 
 

ภาพที ่3-34 แผนผังของแบบจําลองในสวนของการส่ังซื้อและวัตถุดิบคงคลัง 
 
 

ตารางที่ 3-8 เงื่อนไขแบบสุดโตงและส่ิงที่คาดวาจะไดรับของแบบจําลองสวนของวัตถุดิบ 
เง่ือนไข ผลที่คาดวาจะไดรับ ผลที่ไดจากการจําลอง 
ไมมีความตองการใชวัตถุดิบ ไมมีการส่ังซ้ือ ระดับคงคลังไม

เปล่ียนแปลง 
เปนไปตามความคาดหมาย 

ไมมีการส่ังซ้ือวัตถุดิบเพิ่ม 
แตมีความตองการใช
วัตถุดิบ 

ระดับคงคลังลดลงเหลือศูนย เปนไปตามความคาดหมาย 
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3.4.3 การวิเคราะหความไวในแบบจําลอง (Sensitivity Analysis) 
ในการทดสอบความไวของแบบจําลอง โดยเนนที่การเปล่ียนแปลงนโยบายระดับ

วัตถุดิบคงคลังตอผลกระทบที่เกี่ยวกับตนทุนการผลิต โดยกําหนดใหปริมาณการส่ังซื้อนั้นมี
คาเฉล่ียเทากับกําลังการผลิตปรกติเฉล่ีย ใหตัวแปรที่ใชทดสอบเปล่ียนแปลงไปและพิจารณาความ
ไวตอตัวแปรที่นํามาประเมิน 

ในการทดสอบความไวของแบบจําลองนั้นแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ ระบบที่มี
วัตถุดิบเพียง 1 ชนิด และ ระบบที่มีวัตถุดิบหลายชนิด ทั้งนี้เพื่อใหเห็นผลกระทบของวัตถุดิบเมื่อมี
วัตถุดิบหลายชนิดตอกระบวนการผลิตไดชัดเจนยิ่งข้ึน  

ในการทดสอบความไวโดยใชสมการกําหนดคาตัวแปรสําหรับนโยบายวัตถุดิบคงคลัง
ไว ดังนี้ 

Order Point = Safety Stock + (Mean Lead Time × Daily Demand) 
 

ตารางที่ 3-9 ตัวแปรและผลการวิเคราะหความไวสําหรับระบบที่มีวัตถุดิบ 1 ชนิด 
 ตัวแปรที่นํามาประเมิน 
ตัวแปรที่ใชทดสอบ ปริมาณเวลาที่ไม

เกิดงาน (คนงาน
วาง) 

ปริมาณการ
ทํางานลวงเวลา 

ปริมาณเวลาที่
วัตถุดิบขาดแคลน 

ระดับเฉล่ียของ
วัตถุดิบคงคลัง 

สัดสวนปริมาณของเสีย
ในการผลิต 

มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ ไมมีนัยสําคัญ ไมมีนัยสําคัญ 

ระยะเวลาในการสง
มอบวัตถุดิบ (Material 
Delivery Lead time) 

ไมมีนัยสําคัญ ไมมีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ 

ระดับมูลภัณฑกันชน 
(Safety stock) และ 
ระดับของจุดส่ังซ้ือ 
(Order Point) วัตถุดิบ 

มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ 

ระดับเติมเต็มของ
วัตถุดิบ 

ไมมีนัยสําคัญ ไมมีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ 
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จากผลในตารางที่ 3-9 ไมพบวาผลกระทบของนโยบายระดับคงคลังจะมีผลตอ
กระบวน การผลิตมากนัก เนื่องจากมีวัตถุดิบเพียงชนิดเดยีวโอกาสที่จะมีการขาดแคลนวัตถุดิบ
เกิดข้ึนไมบอยนัก 

 
ตารางที่ 3-10 ตัวแปรและผลการวิเคราะหความไวสําหรับระบบที่มีวัตถุดิบหลายชนิด 

 ตัวแปรที่นํามาประเมิน 
ตัวแปรที่ใชทดสอบ ปริมาณเวลาที่ไมเกิด

งาน (คนงานวาง) 
ปริมาณการทํางาน
ลวงเวลา 

ปริมาณเวลาที่
วัตถุดิบขาดแคลน 

ระดับมูลภัณฑกันชน (Safety 
stock) และ ระดับของจุดส่ังซ้ือ 
(Order Point) วัตถุดิบ 

มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ 

ระดับเติมเต็มของวัตถุดิบ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ มีนัยสําคัญ 
 

จากตรารางที ่ 3-10 พบวาเมื่อมีวัตถุดิบหลายชนิด นโยบายระดับวัตถุดิบคงคลังจะมี
ผลกระทบอยางมากตอกระบวนการผลิต เนื่องจากวัตถุดิบหลายๆ ชนิดทําใหโอกาสการเกิด
วัตถุดิบคลาดแคลนมีมากข้ึน 
 
3.4.4 การวิเคราะหหาจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลอง 

ในการจําลองดวยแบบจําลองที่มีความผันผวนของตัวแปรตางๆ ในผลการจําลองแต
ละคร้ังยอมมีผลแตกตางกัน ดังนั้นจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลองเปนส่ิงที่สําคัญในการบอกถึง
ลักษณะพฤติกรรม ความเบี่ยงเบน และความแมนยําผลการจําลอง 

ในการวิเคราะหหาจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลองแตละสภาวะเงื่อนไข สําหรับ
การศึกษานี้ ทําโดยทําการจําลองดวยจํานวนคร้ัง (N) แตกตางกัน ไดแก N=25, N=50, N=100, 
N=200 ไปเร่ือยๆ โดยคงสภาวะเงื่อนไขเดียวกัน ผลการทดสอบแสดงไวดังภาพที่ 3-37, 3-36,  
3-37, และ 3-38 
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ภาพที ่3-35 ผลการจําลองเพื่อทดสอบจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลอง, N=25 
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ภาพที ่3-36 ผลการจําลองเพื่อทดสอบจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลอง, N=50 
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ภาพที ่3-37 ผลการจําลองเพื่อทดสอบจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลอง, N=100 
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ภาพที ่3-38 ผลการจําลองเพื่อทดสอบจํานวนคร้ังที่ใชในการจําลอง, N=200 
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จากการทดสอบดังกลาวพบวาที่ N=100 และ N=200 นั้นไมมีความแตกตางกันนัก 
ดังนั้นการใช N=100 สําหรับการจําลองจึงถือวามีความแมนยําเพียงพอ 
 
 

 
  
 
 
 


