
71

Research and Development Journal
Volume 26 Issue 3 July-September 2015

The Engineering Institute of Thailand
under H.M. The King’s PatronageThe Engineering Institute of Thailand under H.M. The King’s Patronage

Received 10 April 2015 Accepted 2 July 2015

PRODUCTION PLANNING FOR AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER UNDER  

UNCERTAIN DEMAND

Phenpat Aree1 and Naragain Phumchusri2

1,2Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Chulalongkorn University

 

การวางแผนการผลิตส�ำหรบัช้ินส่วนยานยนตที์มี่ความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน

PRODUCTION PLANNING FOR AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER UNDER  

UNCERTAIN DEMAND

เพญ็ภัทร์ อารี1 และนระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2

1,2ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณม์หาวิทยาลัย

บทคดัย่อ

งานวจิยัน้ีน�ำเสนอวธีิวางแผนการผลิตของสายการประกอบช้ินส่วนยานยนต์ ซึง่มีลกัษณะความตอ้งการสินคา้ของลกูคา้ทีมี่ความ

ตอ้งการสินคา้ทีไ่ม่แน่นอน ซึง่จะตอ้งตดัสินใจสัง่ผลิตสินคา้เพือ่ใหมี้ปริมาณสินคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้

ทีก่�ำลงัเกิดข้ึนในอนาคต งานวจิยัน้ีไดพ้ฒันาฮิวริสติกส�ำหรบัการวางแผนผลิตเพือ่ใหต้น้ทนุรวมซึง่ประกอบดว้ยตน้ทนุการเกบ็สินคา้

และการขาดสง่สินคา้ต�่ำ จากการทดสอบฮิวริสติกโดยเปรียบเทียบกบัการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยการใชข้อ้มลู

การเรียกสินคา้ของลกูคา้จริงในชว่งเดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม 2557 พบวา่วธีิการฮิวริสติกทีน่�ำเสนอสามารถลดตน้ทนุรวมโดย

เฉลีย่ 70.09% และสามารถลดจ�ำนวนการขาดสง่สินคา้โดยเฉลีย่ 47.54% ดงันัน้วธีิการน้ีสามารถน�ำไปใชป้รบัปรุงการวางแผนการ

ผลิตส�ำหรบัโรงงานกรณีศึกษาได้

ค�ำส�ำคญั: การวางแผนการผลิต, ความต้องการสนิค้าไม่แน่นอน, ช้ินส่วนยานยนต์

ABSTRACT

This research presents an approach for production planning of automotive parts assembly line under uncertain demand. In 

the production planning, it is necessary to determine production order for appropriate inventory levels to serve uncertain 

demand in the future. This research develops a heuristic for such production planning in order to minimize the total cost, 

composing of inventory and shortage costs. From computational experiments using actual demand data during May to July 

2014, the proposed heuristic can reduce the total cost by 70.09% and can reduce the number of backlog by 47.54% on 

average, as compared to the current practice. It showed that the proposed method can be used to effectively improve the 

production planning in our case-study factory.
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1.	 บทน�ำ

อตุสาหกรรมยานยนตนั์บเป็นหน่ึงในอตุสาหกรรมหลักของประเทศไทย โดยประเทศไทยถอืเป็นฐานการผลิตช้ินส่วนยานยนต์

ที่ส �ำคัญของภมูภิาคเอเชียแปซิฟิก [1] ผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนตท์ี่เป็นผู้ประกอบการคนไทย มักเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนในล�ำดบัที่ 2 และ 

3 (Tier 2, 3) [2] ที่ท �ำหน้าเป็นผู้จัดหาวัตถุดบิหรือผลิตช้ินส่วนพ้ืนฐาน ให้กบัผู้ผลิตช้ินส่วนล�ำดบัที่ 1 (Tier 1) ซ่ึงมักมีลักษณะ

ธุรกจิเป็นวิสาหกจิขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) [3] ที่มเีงนิลงทุนค่อนข้างจ�ำกดั

ผู้ผลิตช้ินส่วนในล�ำดบัที่ 2 และ 3 ส่วนใหญ่ยังไม่มกีารจัดการวางแผนการผลิตที่มปีระสทิธภิาพ ในปัจจุบนัการวางแผนการ

ผลิตยังใช้ประสบการณข์องพนักงานเป็นหลัก [4] ซ่ึงไม่สอดคล้องกบัความต้องการของลูกค้าและทรัพยากรที่มอียู่ ท�ำให้ไม่สามารถ

ส่งมอบสนิค้าได้ทนัตรงตามก�ำหนด โดยผู้ผลิตช้ินส่วนจะต้องรับผดิชอบค่าปรับเน่ืองจากส่งสนิค้าล่าช้ากว่าก�ำหนด ซ่ึงมีมูลค่าสงู  

ดงัน้ันการจัดการและการวางแผนผลิตที่ดเีป็นสิ่งส�ำคัญอย่างมากที่จะช่วยลดต้นทุนรวม และสามารถเพ่ิมสภาพคล่องทางการเงนิให้

แก่บริษัท

ดงัเช่นกรณศีกึษาโรงงานผลิตที่รัดแหนบสปริง (Clip for Leaf Spring) แห่งหน่ึง ที่มลัีกษณะการผลิตเป็นแบบ Make to Stock 

(MTS) ซ่ึงทางโรงงานจะต้องวางแผนการผลิตเพ่ือรองรับความต้องการสนิค้าที่ไม่แน่นอน ลูกค้าจะแจ้งข้อมูลความต้องการสนิค้า

ในแต่ละเดอืนเป็นค่าประมาณการเรียกสนิค้าแต่ละชนิด โดยความต้องการสนิค้ารายวันจะแจ้งภายในวันน้ันโดยไม่มกีารแจ้งให้ทราบ

ล่วงหน้า ซ่ึงผู้ผลิตช้ินส่วนจะต้องส่งมอบสนิค้าภายในเวลาที่ก�ำหนด แต่ในปัจจุบันทางโรงงานยังพบปัญหา เน่ืองจากจ�ำนวนและ

ชนิดของสนิค้าที่จัดเตรียมไม่สอดคล้องกบัความต้องการสนิค้าของลูกค้า ท�ำให้ไม่สามารถส่งมอบสนิค้าแก่ลูกค้าได้ตามก�ำหนดเวลา

งานวิจัยส่วนใหญ่ที่เกี่ยวข้องกบัการวางแผนการผลิตในอตุสาหกรรมยานยนต ์มกัเป็นงานวิจัยที่เกี่ยวกบัการวางแผนการผลิต

ที่ทราบความต้องการสนิค้าของลูกค้าล่วงหน้า และเป็นงานวิจัยที่เกี่ยวกบัลักษณะการผลิตแบบ Make to Order (MTO) อาทเิช่น 

งานวิจัยของวิมลพรรณ [5] และ Thomas Volling, Thomas S. Spengler [6] เป็นต้น แต่รปูแบบปัญหางานวิจัยฉบบัน้ีเป็นการ

ศกึษาการวางแผนการผลิตที่มลัีกษณะความต้องการสนิค้าที่ไม่แน่นอน และมลัีกษณะการผลิตแบบ Make to Stock (MTS) ซ่ึง

สามารถพบได้ในอตุสาหกรรมการผลิตสนิค้าอปุโภค บริโภค ที่มคุีณลักษณะที่ส�ำคัญคือการตอบสนองความต้องการสนิค้าที่มเีวลา

น�ำสั้น ดงัเช่นงานวิจัยของ E. Teimoury, M. Modarres [7] ที่เสนอตวัแบบนโยบายคงคลังสนิค้า (s, Q) ในการสั่งผลิตสนิค้า ซ่ึงมี

เวลาน�ำในการเรียกสนิค้าที่มีลักษณะการแจกแจงของข้อมูลแบบเอก็ซ์โพเนนเชียล (Exponential Distribution) และงานวิจัยของ

ภาคภมู ิ[8] ซ่ึงปรับปรงุการวางแผนการผลิตเคร่ืองจักรเดี่ยว ที่มคีวามต้องการสนิค้าที่ไม่แน่นอน โดยมรีปูแบบการแจกแจงข้อมูล

แบบปกต ิ(Normal Distribution) ถงึแม้จะมงีานวิจัยหลายงานให้ความสนใจปัญหาการวางแผนการผลิตที่มคีวามต้องการไม่แน่นอน 

ความต้องการสนิค้าในงานวิจัยเหล่าน้ันมักสามารถก�ำหนดรูปแบบให้เป็นการแจกแจงแบบใดแบบหน่ึงได้ เช่น แบบเอก็โพเนนเชียล

หรือแบบปกต ิ แต่งานวิจัยน้ีสนใจปัญหาการวางแผนการผลิตที่มีความต้องการสนิค้าซ่ึงมีการแจกแจงที่ไม่สามารถก�ำหนดรปูแบบ

งานวิจัยน้ีน�ำเสนอฮิวริสตกิส�ำหรับการวางแผนการผลิตสนิค้าหลายชนิด (Multi - item) มคีวามต้องการที่ไม่แน่นอน และไม่ทราบ

รปูแบบการแจกแจงของข้อมูลความต้องการสนิค้าบนเคร่ืองจักรเดี่ยว (Single Machine) โดยมเีป้าหมายคือการท�ำให้ต้นทุนรวมต�่ำ 

และลดจ�ำนวนการขาดส่งสนิค้า 

2.	 ลกัษณะทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา

2.1	 ลกัษณะรูปแบบการผลิตของโรงงาน

ที่รัดแหนบสปริงเป็นผลิตภณัฑท์ี่มหีลายรปูแบบ กระบวนการผลิตเร่ิมจากการน�ำเหลก็แผ่นมาผ่านการตดั ป๊ัมขึ้นรปู ชุบเคลือบ

ผิวกนัสนิมและประกอบ ซ่ึงสามารถเตรียมช้ินงานเพ่ือส่งให้แก่กระบวนการประกอบซ่ึงเป็นขั้นตอนสดุท้ายได้ตลอดเวลา  การ

ประกอบจะน�ำ Clip Sheet จากคลังสนิค้ามาประกอบเข้ากบัที่รัดแหนบสปริง ด้วยเคร่ืองจักรซ่ึงมเีคร่ืองเดยีวในโรงงาน ทุกคร้ังที่มี

การเปล่ียนชนิดช้ินงานจะต้องปรับตั้งเคร่ืองจักรใหม่ทุกคร้ัง เมื่อเสรจ็สิ้นกระบวนการผลิต ช้ินงานที่เสรจ็สมบูรณจ์ะน�ำไปเกบ็ใน

สนิค้าคงคลัง เพ่ือรอการเรียกสนิค้าจากลูกค้า โดยลักษณะการเรียกสนิค้าจะเรียกเตม็จ�ำนวนตามจ�ำนวนบรรจุภัณฑ ์เช่น 1 กล่อง

บรรจุภัณฑ ์บรรจุช้ินงาน 50 ช้ิน ลูกค้าจะเรียกสนิค้าเป็น 50, 100, 150, 200 ช้ิน เป็นต้น
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2.2	 ลกัษณะการวางแผนการผลิตของโรงงาน

เมื่อโรงงานได้รับข้อมูลประมาณการความต้องการสนิค้ารายเดอืนจากลูกค้า พนักงานวางแผนจะใช้ประสบการณใ์นการประเมนิ

จ�ำนวนยอดเรียกสนิค้ารายเดอืนของสนิค้าแต่รายการ เพ่ือก�ำหนดจ�ำนวนเป้าหมายในการผลิตช้ินส่วนภายในเดอืนและ จากน้ันจะ

ก�ำหนดระดบัปริมาณการเกบ็สนิค้าคงคลังของสนิค้าส�ำเรจ็รปู (Finished good) แต่ละรายการ โดยก�ำหนดเป็นจุดสั่งผลิตและจ�ำนวน

สั่งผลิต ซ่ึงระดบัปริมาณการเกบ็สนิค้าคงคลังจะมกีารปรับเปล่ียนในทุกๆเดอืน 

การก�ำหนดจุดสั่งผลิต จะก�ำหนดเป็นจ�ำนวนเทา่ของขนาดขั้นต�่ำการผลิตที่ครอบคลุมค่าเฉล่ียของจ�ำนวนการเรียกสนิค้าแต่ละ

ชนิดในแต่ละคร้ัง โดยที่ค่าเฉล่ียของจ�ำนวนการเรียกสนิค้า เท่ากบัผลรวมจ�ำนวนการเรียกสนิค้าของแต่ละรายการหารด้วยจ�ำนวน

คร้ังที่มกีารเรียกสนิค้า จ�ำนวนสงูสดุของสนิค้าคงคลังแต่ละรายการ จะมค่ีาเทา่กบัสองเทา่ของจ�ำนวนที่จุดสั่งผลิต

ส�ำหรับการวางแผนการผลิตรายวัน เมื่อสิ้นวันพนักงานจะสั่งผลิตสนิค้าเฉพาะรายการสนิค้าที่จ�ำนวนคงคลังน้อยกว่าจุดสั่งผลิต 

และจะต้องเป็นสนิค้าที่มยีอดเรียกสะสมไม่เกนิจ�ำนวนเป้าหมายในการผลิตช้ินส่วน ในเดอืนน้ันจ�ำนวนสั่งผลิตจะเทา่กบัจ�ำนวนที่จุด

สั่งผลิต ส่วนล�ำดบัการผลิตจะจัดเรียงตามเปอร์เซน็ตข์องจ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียกไปแล้วเทยีบกบัจ�ำนวนเป้าหมายในการผลิตช้ิน

ส่วนรายเดอืนของแต่ละรายการสนิค้าจากน้อยไปมาก นอกจากน้ีผู้วางแผนจะตรวจสอบระยะเวลาการผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่าน

เคร่ืองจักรต่อวันว่ามากกว่าระยะเวลาท�ำงานของเคร่ืองจักรต่อวันหรือไม่ ในกรณทีี่มากกว่า งานส่วนที่เหลือจะถูกผลิตในวันถดัไป 

โดยในสิ้นวันจะไม่อนุญาตให้มงีานค้างในสายการประกอบ

2.3	 วิเคราะหส์ภาพปัญหาของโรงงาน

ปัญหาที่เกดิขึ้นในโรงงานดงักล่าว ส่วนหน่ึงเป็นผลมาจากความคลาดเคล่ือนของการพยากรณจ์�ำนวนยอดเรียกสนิค้ารายเดอืน

ของสนิค้าแต่รายการซ่ึงพนักงานเป็นผู้ประเมนิ ข้อมูลดงักล่าวน้ีเป็นส่วนส�ำคัญต่อการตดัสนิใจสั่งผลิต เพราะเมื่อไหร่ที่สนิค้ามยีอด

เรียกสนิค้าจริงเท่ากบัค่าพยากรณแ์ล้ว สนิค้ารายการน้ันจะไม่มกีารสั่งผลิต ซ่ึงเป็นไปได้ว่าลูกค้าเรียกสนิค้าเพ่ิมในภายหลัง ส่งผล

ให้ไม่สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงตามก�ำหนดเวลา

สาเหตุของปัญหาอกีส่วนหน่ึงเกดิจากนโยบายการวางแผนการผลิตของโรงงานไม่เหมาะสมกบัลักษณะการเรียกสนิค้าของ

ลูกค้าในแต่ละวัน ที่มีความหลากหลายสงู อกีทั้งลักษณะการผลิตจะต้องใช้เคร่ืองจักรร่วมกนัในการผลิตสนิค้า การก�ำหนดขนาด

การผลิตคงที่และมขีนาดใหญ่ ซ่ึงเป็นผลมาจากการน�ำจ�ำนวนเทา่ของขนาดขั้นต�่ำการผลิตมาใช้ ท�ำให้ผลิตสนิค้าได้น้อยรายการ ภาย

ใต้ระยะเวลาท�ำงานของเคร่ืองจักรต่อวันที่มจี�ำกดั ในกรณทีี่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรมากกว่าระยะเวลาท�ำงาน

ของเคร่ืองจักรในวันน้ัน สนิค้าที่ส�ำคัญบางรายการอาจจะถูกเล่ือนไปผลิตในวันถดัไป และถ้าสนิค้ารายการน้ันมแีนวโน้มจะถูกเรียก

ในวันรุ่งขึ้น โรงงานจะไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า	ได้

นอกจากน้ีในประเดน็ของการก�ำหนดปริมาณการเกบ็สนิค้าคงคลังสงูสดุของแต่ละรายการสนิค้า โรงงานก�ำหนดให้มค่ีาเทา่กบั

สองเทา่ของจ�ำนวนที่จุดสั่งผลิต เน่ืองจากโรงงานมคีวามเข้าใจว่าการเกบ็สนิคงคลังด้วยปริมาณน้อยที่สดุ จะให้ต้นทุนรวมต�่ำ ซ่ึงยัง

ขาดการน�ำไปพิจารณาเปรียบเทยีบกบัค่าปรับในกรณขีาดส่งสนิค้า ซ่ึงเป็นค่าใช้จ่ายส�ำคัญที่มผีลต่อต้นทุนรวมเช่นกนั ท�ำให้โรงงาน

มสีนิค้าไม่เพียงกบัความต้องการของลูกค้าและไม่สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงตามเวลาที่ก�ำหนด

3.	 ฮิวริสติกส�ำหรบัการวางแผนการผลิตส�ำหรบัโรงงานกรณีศึกษา

ระบบการผลิตของโรงงานกรณศีกึษาเป็นการผลิตสนิค้าหลายชนิดบนเคร่ืองจักรเดี่ยว โดยมคีวามต้องการที่ไม่แน่นอนและไม่

ทราบรปูแบบการแจกแจงของข้อมูลความต้องการสนิค้า งานวิจัยน้ีได้พัฒนาฮิวริสตกิส�ำหรับการวางแผนการผลิตสนิค้าของระบบ

การผลิตดงักล่าว โดยมวัีตถุประสงค์เพ่ือท�ำให้ต้นทุนรวมต�่ำ และลดจ�ำนวนการขาดส่งสนิค้า

3.1	 แนวคิดในการออกแบบฮิวริสติกส�ำหรบัวางแผนการผลิต

เน่ืองจากค่าประมาณการจ�ำนวนการเรียกสนิค้ารายเดอืนของโรงงานมคีวามคาดเคล่ือนสงู (คาดเคล่ือนมากกว่า 33.52% โดย

คิดจากข้อมูลย้อนหลังตั้งแต่เดือนมกราคม 2257 ถงึเมษายน 2557) ผู้วิจัยจึงมีการปรับเปล่ียนข้อมูลน�ำเข้าในการวางแผนการ
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UNDER UNCERTAIN DEMAND
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ผลิต โดยการน�ำข้อมูลปริมาณการเรียกและช่วงระยะห่างของเวลาเรียกสนิค้าที่เกดิขึ้นจริงในอดตีมาใช้หาความน่าจะเป็นที่จะเกดิขึ้น

ของการเรียกสนิค้าของลูกค้าแทนค่าประมาณการจ�ำนวนการเรียกสนิค้ารายเดือนของโรงงาน ซ่ึงวิธดีังกล่าวจะท�ำให้ได้ข้อมูลการ

เรียกสนิค้าที่สะท้อนพฤตกิรรมของลูกค้าได้ด ี เมื่อได้ข้อมูลการเรียกสนิค้าแล้ว ผู้วิจัยจะน�ำข้อมูลดงักล่าวไปใช้ก�ำหนดจ�ำนวนผลิต

และวันผลิตที่เหมาะสม โดยค�ำนึงถงึความไม่แน่นอนของการเรียกสนิค้าที่จะเกดิขึ้น และข้อจ�ำกดัด้านเวลาการท�ำงานของเคร่ืองจักร 

เพ่ือให้ได้ต้นทุนรวมที่เกดิจากต้นทุนการเกบ็รักษาสนิค้าคงคลังและค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้าต�่ำ นอกจากน้ีแนวคิดดงักล่าวยังส่ง

ผลให้ปริมาณสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการในแต่ละคร้ังไม่เทา่กนั ซ่ึงท�ำให้การผลิตสนิค้ามคีวามยืดหยุ่นและปรับเปล่ียนไปตามความ

ต้องการของลูกค้าได้มากกว่าวิธกีารวางแผนผลิตของโรงงานในปัจจุบนัที่ก�ำหนดให้ขนาดการผลิตคงที่

3.2	 ฮิวริสติกส�ำหรบัการวางแผนการผลิต

รายละเอยีดขั้นตอนของฮิวริสตกิส�ำหรับการวางแผนการผลิตสามารถแสดงได้ดงัรปูที่ 1

วิศวกรรมสารฉบบัวิจยัและพฒันา                                 การวางแผนการผลิตสําหรบัช้ินส่วนยานยนตที์่มีความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน 
ปีที่ 6 ฉบับที่ 3 กรกฎาคม-กนัยายน 8                                                                                                      
 

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2 
 

 นอกจากน้ีในประเดน็ของการกาํหนดปริมาณการเกบ็สินค้าคงคลังสูงสุดของแต่ละรายการสินค้า โรงงานกาํหนดให้มีค่า
เท่ากบัสองเท่าของจาํนวนที่จุดสั่งผลิต เน่ืองจากโรงงานมีความเข้าใจว่าการเกบ็สนิคงคลังด้วยปริมาณน้อยที่สดุ จะให้ต้นทุนรวม
ตํ่า ซ่ึงยังขาดการนาํไปพิจารณาเปรียบเทยีบกบัค่าปรับในกรณขีาดส่งสนิค้า ซ่ึงเป็นค่าใช้จ่ายสาํคัญที่มีผลต่อต้นทุนรวมเช่นกนั ทาํ
ให้โรงงานมีสนิค้าไม่เพียงกบัความต้องการของลูกค้าและไม่สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงตามเวลาที่กาํหนด 
 
3. ฮิวริสติกสําหรบัการวางแผนการผลิตสําหรบัโรงงานกรณีศึกษา 
 ระบบการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นการผลิตสนิค้าหลายชนิดบนเคร่ืองจักรเดี่ยว โดยมีความต้องการที่ไม่แน่นอนและ
ไม่ทราบรูปแบบการแจกแจงของข้อมูลความต้องการสินค้า งานวิจัยน้ีได้พัฒนาฮิวริสติกสาํหรับการวางแผนการผลิตสินค้าของ
ระบบการผลิตดังกล่าว โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือทาํให้ต้นทุนรวมตํ่า และลดจาํนวนการขาดส่งสนิค้า 
3.1 แนวคิดในการออกแบบฮิวริสติกสําหรบัวางแผนการผลิต 
 เน่ืองจากค่าประมาณการจาํนวนการเรียกสินค้ารายเดือนของโรงงานมีความคาดเคล่ือนสูง (คาดเคล่ือนมากกว่า 33.% 
โดยคิดจากข้อมูลย้อนหลังตั้งแต่เดือนมกราคม 2257 ถึงเมษายน ) ผู้วิจัยจึงมีการปรับเปล่ียนข้อมูลนาํเข้าในการวาง
แผนการผลิต โดยการนาํข้อมูลปริมาณการเรียกและช่วงระยะห่างของเวลาเรียกสนิค้าที่เกดิขึ้นจริงในอดีตมาใช้หาความน่าจะเป็น
ที่จะเกดิขึ้นของการเรียกสนิค้าของลูกค้าแทนค่าประมาณการจาํนวนการเรียกสนิค้ารายเดือนของโรงงาน ซ่ึงวิธดีังกล่าวจะทาํให้ได้
ข้อมูลการเรียกสนิค้าที่สะท้อนพฤติกรรมของลูกค้าได้ดี เม่ือได้ข้อมูลการเรียกสินค้าแล้ว ผู้วิจัยจะนาํข้อมูลดังกล่าวไปใช้กาํหนด
จาํนวนผลิตและวันผลิตที่เหมาะสม โดยคาํนึงถึงความไม่แน่นอนของการเรียกสนิค้าที่จะเกดิขึ้น และข้อจาํกดัด้านเวลาการทาํงาน
ของเคร่ืองจักร เพ่ือให้ได้ต้นทุนรวมที่เกิดจากต้นทุนการเกบ็รักษาสินค้าคงคลังและค่าปรับจากการขาดส่งสินค้าตํ่า นอกจากน้ี
แนวคิดดังกล่าวยังส่งผลให้ปริมาณสั่งผลิตสินค้าแต่ละรายการในแต่ละคร้ังไม่เท่ากนั ซ่ึงทาํให้การผลิตสินค้ามีความยืดหยุ่นและ
ปรับเปล่ียนไปตามความต้องการของลูกค้าได้มากกว่าวิธกีารวางแผนผลิตของโรงงานในปัจจุบันที่กาํหนดให้ขนาดการผลิตคงที่ 
 
.2 ฮิวริสติกสําหรบัการวางแผนการผลิต 
 รายละเอยีดขั้นตอนของฮิวริสติกสาํหรับการวางแผนการผลิตสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

 รูปที ่1 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต

1.	 เตรียมข้อมูลน�ำเข้าในการวางแผนการผลิต โดยน�ำข้อมูลการเรียกสนิค้าของลูกค้าในอดีต ทั้งจ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก

และระยะห่างของเวลาการเรียกสนิค้าในคร้ังถดัไป (ตวัอย่างเช่น ลูกค้าเรียกสนิค้าคร้ังล่าสดุวันจันทร์ ถ้าระยะห่างของเวลาการเรียก

คร้ังถดัไปเทา่กบั 1 วัน หมายความว่าลูกค้าจะเรียกสนิค้าอกีคร้ังในวันองัคาร) แต่ละรายการสนิค้า มาหาความน่าจะเป็นของจ�ำนวน

สนิค้าที่ลูกค้าเรียกและระยะห่างของเวลาการเรียกสนิค้าคร้ังถดัไป สามารถหาได้จาก   [9] โดยที่ P(A) คือความน่าจะเป็นที่เกดิ

เหตกุารณ ์A และ nA คือ จ�ำนวนสมาชิกของเหตกุารณ ์A ตามตวัอย่างที่แสดงให้เหน็ดงัตารางที่ 1, 2

ตารางที ่1 ความน่าจะเป็นของจ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียกของรายการการสนิค้า XYZ

จ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก (ช้ิน) 10 20 30

ความน่าจะเป็นของปริมาณสนิค้าที่จะเรียก 0.3 0.5 0.2
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การวางแผนการผลิตส�ำหรบัช้ินส่วนยานยนตที์มี่ความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2

ตารางที ่2 ความน่าจะเป็นของระยะห่างของเวลาการเรียกสนิค้าในคร้ังถดัไปของรายการสนิค้า XYZ

ระยะห่างเวลาในการเรียกคร้ังถดัไป (วัน) 1 2 3

ความน่าจะเป็นของระยะห่างเวลาการเรียกคร้ังถดัไป 0.1 0.1 0.8

	

จากตารางที่ 1 แสดงให้เหน็ความน่าจะเป็นของจ�ำนวนสนิค้าที่เรียกแต่ละกรณขีองรายการสนิค้า XYZ ตวัอย่างเช่น ที่จ�ำนวน

การเรียกสนิค้าที่ 10 ช้ิน จะมคีวามน่าจะเป็นของการเรียกเทา่กบั 0.3 ส่วนตารางที่ 2 แสดงให้เหน็ความน่าจะเป็นของระยะห่างของ

เวลาการเรียกสนิค้าคร้ังถดัไปในแต่ละกรณขีองรายการสนิค้า XYZ เช่น ที่ระยะห่างของเวลาการเรียกคร้ังถดัไป 1 วัน จะมคีวามน่า

จะเป็นของการเรียกเทา่กบั 0.1

ข้อมูลน�ำเข้าที่จะน�ำไปใช้ในฮิวริสตกิจะพิจารณาเหตกุารณท์ั้งในส่วนของจ�ำนวนสนิค้าที่เรียกและระยะห่างของเวลาเรียกสนิค้า

คร้ังถดัไปของแต่ละรายการสนิค้า ดงัน้ันความน่าจะเป็นที่น�ำไปใช้ในฮิวริสตกิจะเป็นความน่าจะเป็นของตวัแปรสุม่ของสองเหตกุารณ์

ร่วมกัน (Joint Probability Distribution) ซ่ึงตัวแปรสุ่มทั้งสองเหตุการณ์มีลักษณะเป็นตัวแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete  

Random Variable) และมีอสิระต่อกนั สามารถหาความน่าจะร่วมของตัวแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง สามารถหาได้จาก [9] โดยที่  

a เป็นตวัแปรสุ่มของเหตกุารณ ์A (จ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก) และ b เป็นตวัแปรสุ่มของเหตกุารณ ์B (ระยะห่างของเวลาการเรียก

คร้ังถดัไป) ตามตวัอย่างที่แสดงให้เหน็ดงัตารางที่ 3

ตารางที่ 3 การแจกแจงความน่าจะเป็นร่วมของจ�ำนวนสนิค้าที่เรียกและระยะห่างของเวลาการเรียกสนิค้าคร้ังถัดไปของรายการ 

                สนิค้า XYZ

จ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก 

(ช้ิน)

ระยะห่างของเวลาการเรียกคร้ังถดัไป (วัน)

1 2 3

10 0.03 0.03 0.24

20 0.05 0.05 0.40

30 0.02 0.02 0.16

	

จากตารางที่ 3 แสดงการแจกแจงความน่าจะเป็นร่วมของจ�ำนวนสนิค้าที่เรียกและระยะห่างของเวลาการเรียกสนิค้าคร้ังถดัไป

ของรายการสนิค้า XYZ โดยมคีวามหมายดงัน้ี ตวัอย่างเช่น สนิค้า XZY มคีวามน่าจะเป็นที่ลูกค้าจะเรียกสนิค้าชนิดน้ีที่จ�ำนวน 10 

ช้ิน โดยมรีะยะห่างการเรียกสนิค้าในคร้ังถดัไป 1 วัน เทา่กบั 0.03

2.	 ค�ำนวณหาปริมาณสั่งผลิตและวันสั่งผลิตที่เหมาะสมของสนิค้าแต่ละรายการ โดยตัวเลือกเพ่ือใช้ในการค�ำนวณหาวันสั่ง

ผลิต จะพิจารณาทุกวันตั้งแต่วันที่ตดัสนิใจวางแผนไปจนถงึวันที่ maxB-1 โดยที่ maxB คือ ระยะห่างของเวลาสงูสดุในการเรียก

สนิค้าคร้ังถดัไป ดงัน้ันวันสั่งผลิต (T) จะมค่ีาเทา่กบั 0, 1, 2,…, maxB-1 และตวัเลือกเพ่ือใช้ในการค�ำนวณหาการค�ำนวณหา

ปริมาณสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการสนิค้า หาได้จากสมการที่ 1
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2. คาํนวณหาปริมาณสั่งผลิตและวันสั่งผลิตที่เหมาะสมของสนิค้าแต่ละรายการ โดยตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาวันสั่งผลิต 
จะพิจารณาทุกวันตั้งแต่วันที่ตัดสินใจวางแผนไปจนถึงวันที่ maxB-1 โดยที่ maxB คือ ระยะห่างของเวลาสูงสุดในการเรียกสินค้า
คร้ังถัดไป ดังน้ันวันสั่งผลิต (T) จะมีค่าเท่ากบั , , 2,…, maxB- และตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาการคาํนวณหาปริมาณ
สั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการสนิค้า หาได้จากสมการที่  
 
� � �� � ���������                     (1) 

 
โดยที่  Q = ปริมาณสั่งผลิตสนิค้า (ช้ิน) 
  a = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก 
  amountinv = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ (ช้ิน) 
 ดังน้ัน ตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการ จะอยู่ในรูปของคู่อนัดับ (Q,T) ตัวอย่างเช่น ถ้าจาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือของ
สนิค้า XZY เท่ากบั  ช้ิน ดังน้ันคาํตอบตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้า XYZ จะเท่ากบั (,0), (,1), (,2), (1,0), (1,1), 
(1,2), (2,0), (2,1), (2,2) 
 เม่ือได้ตัวเลือกสาํหรับการสั่งผลิตสนิค้าของแต่ละรายการแล้ว จะนาํข้อมูลดังกล่าวไปคาํนวณเพ่ือหาปริมาณสั่งผลิตและวัน
สั่งผลิตที่เหมาะสมของสินค้าแต่ละรายการ ที่ทาํให้ต้นทุนรวมตํ่า ซ่ึงประกอบด้วยต้นทุน  ส่วน ได้แก่ ต้นทุนการเกบ็สินค้าคง
คลังและค่าปรับจากการขาดส่งสินค้าไม่ตรงตามเวลา โดยต้นทุนที่พิจารณาในงานวิจัยน้ีจะใช้เป็นค่าคาดหมายของต้นทุน 
(Expected Cost) ภายใต้สมมติฐานที่ว่าวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสนิค้ามีพร้อมแก่การผลิตตลอดเวลา และมีพ้ืนที่ในการเกบ็สนิค้า
คงคลังมีไม่จาํกดั โดยสามารถเขียนแบบจาํลองทางคณติศาสตร์ ได้ดังสมการที่ 2 
 
������������������ �� �� ∙ ����������� � �� ∙ ������������                 (2) 
 
โดยที่  i = เซตของเหตุการณท์ี่เกดิขึ้นเม่ือสั่งผลิตสนิค้า Q และผลิตในวันที่ T 
  CH = ค่าต้นทุนในการเกบ็สนิค้าคงคลัง (บาท/กล่อง/วัน) 
  CS = ค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้า (บาท/กล่อง/วัน) 
  Holdingi = จาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ ์i 
  Shortagei = จาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ ์i 
  Total costi = ต้นทุนรวมของเหตุการณ ์i 
 เน่ืองจากค่าคาดหมายของจาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนการเกบ็สนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i  และค่าคาดหมายของจาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนขาดสนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i ดังน้ันการหาค่าคาดหมายของจาํนวนสินค้าคงคลังและจาํนวนขาดส่งสินค้าของเหตุการณ์ i สามารถหาได้จาก 
��� � �∑ �� ∙ ���������  [9] เน่ืองจากปริมาณการเรียกสินค้าและวันที่เรียกสินค้าของลูกค้ามีลักษณะตัวแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง 
(Discrete Random Variable) ดังสมการที่   
 
�������������� �� ��� ∙ ∑ ��� ∙ ∑ ������������ ��

��� � � ��� ∙ ∑ ��� ∙ ∑ ��������������� ��
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โดยที่  j = {1, 2, ,…, J} เป็นเซตของเหตุการณ์การเรียกสนิค้าของลูกค้าที่เกดิขึ้นจริง โดยลูกค้าเรียกสนิค้า

เป็นจาํนวน a ในวันที่ b 

										               (1)

โดยที่	            Q		       	 =	 ปริมาณสั่งผลิตสนิค้า (ช้ิน)

	             a 		       	 =	 จ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก

	             amountinv	 =	 จ�ำนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ (ช้ิน)

ดงัน้ัน ตวัเลือกสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการ จะอยู่ในรปูของคู่อนัดบั (Q,T) ตวัอย่างเช่น ถ้าจ�ำนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือของ
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PRODUCTION PLANNING FOR AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER 
UNDER UNCERTAIN DEMAND

Phenpat Aree1 and Naragain Phumchusri2

สนิค้า XZY เทา่กบั 2 ช้ิน ดงัน้ันค�ำตอบตวัเลือกสั่งผลิตสนิค้า XYZ จะเทา่กบั (8,0), (8,1), (8,2), (18,0), (18,1), (18,2), 

(28,0), (28,1), (28,2)

เมื่อได้ตวัเลือกส�ำหรับการสั่งผลิตสนิค้าของแต่ละรายการแล้ว จะน�ำข้อมูลดงักล่าวไปค�ำนวณเพ่ือหาปริมาณสั่งผลิตและวันสั่ง

ผลิตที่เหมาะสมของสนิค้าแต่ละรายการ ที่ท�ำให้ต้นทุนรวมต�่ำ ซ่ึงประกอบด้วยต้นทุน 2 ส่วน ได้แก่ ต้นทุนการเกบ็สนิค้าคงคลังและ

ค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้าไม่ตรงตามเวลา โดยต้นทุนที่พิจารณาในงานวิจัยน้ีจะใช้เป็นค่าคาดหมายของต้นทุน (Expected Cost) 

ภายใต้สมมตฐิานที่ว่าวัตถุดบิที่ใช้ในการผลิตสนิค้ามพีร้อมแก่การผลิตตลอดเวลา และมพ้ืีนที่ในการเกบ็สนิค้าคงคลังมไีม่จ�ำกดั โดย

สามารถเขยีนแบบจ�ำลองทางคณติศาสตร์ ได้ดงัสมการที่ 2
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2. คาํนวณหาปริมาณสั่งผลิตและวันสั่งผลิตที่เหมาะสมของสนิค้าแต่ละรายการ โดยตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาวันสั่งผลิต 
จะพิจารณาทุกวันตั้งแต่วันที่ตัดสินใจวางแผนไปจนถึงวันที่ maxB-1 โดยที่ maxB คือ ระยะห่างของเวลาสูงสุดในการเรียกสินค้า
คร้ังถัดไป ดังน้ันวันสั่งผลิต (T) จะมีค่าเท่ากบั , , 2,…, maxB- และตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาการคาํนวณหาปริมาณ
สั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการสนิค้า หาได้จากสมการที่  
 
� � �� � ���������                     (1) 

 
โดยที่  Q = ปริมาณสั่งผลิตสนิค้า (ช้ิน) 
  a = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก 
  amountinv = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ (ช้ิน) 
 ดังน้ัน ตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการ จะอยู่ในรูปของคู่อนัดับ (Q,T) ตัวอย่างเช่น ถ้าจาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือของ
สนิค้า XZY เท่ากบั  ช้ิน ดังน้ันคาํตอบตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้า XYZ จะเท่ากบั (,0), (,1), (,2), (1,0), (1,1), 
(1,2), (2,0), (2,1), (2,2) 
 เม่ือได้ตัวเลือกสาํหรับการสั่งผลิตสนิค้าของแต่ละรายการแล้ว จะนาํข้อมูลดังกล่าวไปคาํนวณเพ่ือหาปริมาณสั่งผลิตและวัน
สั่งผลิตที่เหมาะสมของสินค้าแต่ละรายการ ที่ทาํให้ต้นทุนรวมตํ่า ซ่ึงประกอบด้วยต้นทุน  ส่วน ได้แก่ ต้นทุนการเกบ็สินค้าคง
คลังและค่าปรับจากการขาดส่งสินค้าไม่ตรงตามเวลา โดยต้นทุนที่พิจารณาในงานวิจัยน้ีจะใช้เป็นค่าคาดหมายของต้นทุน 
(Expected Cost) ภายใต้สมมติฐานที่ว่าวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสนิค้ามีพร้อมแก่การผลิตตลอดเวลา และมีพ้ืนที่ในการเกบ็สนิค้า
คงคลังมีไม่จาํกดั โดยสามารถเขียนแบบจาํลองทางคณติศาสตร์ ได้ดังสมการที่ 2 
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โดยที่  i = เซตของเหตุการณท์ี่เกดิขึ้นเม่ือสั่งผลิตสนิค้า Q และผลิตในวันที่ T 
  CH = ค่าต้นทุนในการเกบ็สนิค้าคงคลัง (บาท/กล่อง/วัน) 
  CS = ค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้า (บาท/กล่อง/วัน) 
  Holdingi = จาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ ์i 
  Shortagei = จาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ ์i 
  Total costi = ต้นทุนรวมของเหตุการณ ์i 
 เน่ืองจากค่าคาดหมายของจาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนการเกบ็สนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i  และค่าคาดหมายของจาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนขาดสนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i ดังน้ันการหาค่าคาดหมายของจาํนวนสินค้าคงคลังและจาํนวนขาดส่งสินค้าของเหตุการณ์ i สามารถหาได้จาก 
��� � �∑ �� ∙ ���������  [9] เน่ืองจากปริมาณการเรียกสินค้าและวันที่เรียกสินค้าของลูกค้ามีลักษณะตัวแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง 
(Discrete Random Variable) ดังสมการที่   
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โดยที่  j = {1, 2, ,…, J} เป็นเซตของเหตุการณ์การเรียกสนิค้าของลูกค้าที่เกดิขึ้นจริง โดยลูกค้าเรียกสนิค้า

เป็นจาํนวน a ในวันที่ b 

		                                                            (2)

โดยที่	 i	 =	 เซตของเหตกุารณท์ี่เกดิขึ้นเมื่อสั่งผลิตสนิค้า Q และผลิตในวันที่ T

		  CH	 =	 ค่าต้นทุนในการเกบ็สนิค้าคงคลัง (บาท/กล่อง/วัน)

		  CS	 =	 ค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้า (บาท/กล่อง/วัน)

		  Holdingi	 =	 จ�ำนวนสนิค้าคงคลังของเหตกุารณ ์i

		  Shortagei	 =	 จ�ำนวนขาดส่งสนิค้าของเหตกุารณ ์i

		  Total costi	 =	 ต้นทุนรวมของเหตกุารณ ์i

	 เน่ืองจากค่าคาดหมายของจ�ำนวนสนิค้าคงคลังของเหตกุารณ ์i เกดิจากผลรวมของจ�ำนวนการเกบ็สนิค้าทุกๆกรณ ีj ภาย

ใต้การสั่งผลิต i  และค่าคาดหมายของจ�ำนวนขาดส่งสนิค้าของเหตกุารณ ์i เกดิจากผลรวมของจ�ำนวนขาดสนิค้าทุกๆกรณ ีj ภาย

ใต้การสั่งผลิต i ดงัน้ันการหาค่าคาดหมายของจ�ำนวนสนิค้าคงคลังและจ�ำนวนขาดส่งสนิค้าของเหตกุารณ ์i สามารถหาได้จาก  [9] 

เน่ืองจากปริมาณการเรียกสนิค้าและวันที่เรียกสนิค้าของลูกค้ามีลักษณะตวัแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Random Variable) 

ดงัสมการที่ 3 

วิศวกรรมสารฉบบัวิจยัและพฒันา                                 การวางแผนการผลิตสําหรบัช้ินส่วนยานยนตที์่มีความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน 
ปีที่ 6 ฉบับที่ 3 กรกฎาคม-กนัยายน 8                                                                                                      
 

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2 
 

2. คาํนวณหาปริมาณสั่งผลิตและวันสั่งผลิตที่เหมาะสมของสนิค้าแต่ละรายการ โดยตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาวันสั่งผลิต 
จะพิจารณาทุกวันตั้งแต่วันที่ตัดสินใจวางแผนไปจนถึงวันที่ maxB-1 โดยที่ maxB คือ ระยะห่างของเวลาสูงสุดในการเรียกสินค้า
คร้ังถัดไป ดังน้ันวันสั่งผลิต (T) จะมีค่าเท่ากบั , , 2,…, maxB- และตัวเลือกเพ่ือใช้ในการคาํนวณหาการคาํนวณหาปริมาณ
สั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการสนิค้า หาได้จากสมการที่  
 
� � �� � ���������                     (1) 

 
โดยที่  Q = ปริมาณสั่งผลิตสนิค้า (ช้ิน) 
  a = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก 
  amountinv = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ (ช้ิน) 
 ดังน้ัน ตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้าแต่ละรายการ จะอยู่ในรูปของคู่อนัดับ (Q,T) ตัวอย่างเช่น ถ้าจาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือของ
สนิค้า XZY เท่ากบั  ช้ิน ดังน้ันคาํตอบตัวเลือกสั่งผลิตสนิค้า XYZ จะเท่ากบั (,0), (,1), (,2), (1,0), (1,1), 
(1,2), (2,0), (2,1), (2,2) 
 เม่ือได้ตัวเลือกสาํหรับการสั่งผลิตสนิค้าของแต่ละรายการแล้ว จะนาํข้อมูลดังกล่าวไปคาํนวณเพ่ือหาปริมาณสั่งผลิตและวัน
สั่งผลิตที่เหมาะสมของสินค้าแต่ละรายการ ที่ทาํให้ต้นทุนรวมตํ่า ซ่ึงประกอบด้วยต้นทุน  ส่วน ได้แก่ ต้นทุนการเกบ็สินค้าคง
คลังและค่าปรับจากการขาดส่งสินค้าไม่ตรงตามเวลา โดยต้นทุนที่พิจารณาในงานวิจัยน้ีจะใช้เป็นค่าคาดหมายของต้นทุน 
(Expected Cost) ภายใต้สมมติฐานที่ว่าวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสนิค้ามีพร้อมแก่การผลิตตลอดเวลา และมีพ้ืนที่ในการเกบ็สนิค้า
คงคลังมีไม่จาํกดั โดยสามารถเขียนแบบจาํลองทางคณติศาสตร์ ได้ดังสมการที่ 2 
 
������������������ �� �� ∙ ����������� � �� ∙ ������������                 (2) 
 
โดยที่  i = เซตของเหตุการณท์ี่เกดิขึ้นเม่ือสั่งผลิตสนิค้า Q และผลิตในวันที่ T 
  CH = ค่าต้นทุนในการเกบ็สนิค้าคงคลัง (บาท/กล่อง/วัน) 
  CS = ค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้า (บาท/กล่อง/วัน) 
  Holdingi = จาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ ์i 
  Shortagei = จาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ ์i 
  Total costi = ต้นทุนรวมของเหตุการณ ์i 
 เน่ืองจากค่าคาดหมายของจาํนวนสนิค้าคงคลังของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนการเกบ็สนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i  และค่าคาดหมายของจาํนวนขาดส่งสนิค้าของเหตุการณ์ i เกดิจากผลรวมของจาํนวนขาดสนิค้าทุกๆกรณี j ภายใต้
การสั่งผลิต i ดังน้ันการหาค่าคาดหมายของจาํนวนสินค้าคงคลังและจาํนวนขาดส่งสินค้าของเหตุการณ์ i สามารถหาได้จาก 
��� � �∑ �� ∙ ���������  [9] เน่ืองจากปริมาณการเรียกสินค้าและวันที่เรียกสินค้าของลูกค้ามีลักษณะตัวแปรสุ่มแบบไม่ต่อเน่ือง 
(Discrete Random Variable) ดังสมการที่   
 
�������������� �� ��� ∙ ∑ ��� ∙ ∑ ������������ ��

��� � � ��� ∙ ∑ ��� ∙ ∑ ��������������� ��
��� �������              () 

 
โดยที่  j = {1, 2, ,…, J} เป็นเซตของเหตุการณ์การเรียกสนิค้าของลูกค้าที่เกดิขึ้นจริง โดยลูกค้าเรียกสนิค้า

เป็นจาํนวน a ในวันที่ b 

                                      (3)

โดยที่	 j	 =	 {1, 2, 3,…, J} เป็นเซตของเหตุการณ์การเรียกสินค้าของลูกค้าที่ เกิดขึ้ นจริง โดยลูกค้า 

                                    เรียกสนิค้าเป็นจ�ำนวน a ในวันที่ b

		  k	 =	 {1, 2, 3,…, K} เป็นเซตของวันที่สนใจ

		  Pj	 =	 ความน่าจะเป็นของเหตกุารณ ์j

		  Stockijk	 =	 จ�ำนวนสนิค้าคงคลังที่เกดิจากการสั่งผลิตสนิค้าแบบ i ซ่ึงมคีวามต้องการสนิค้าเกดิขึ้นจริง j ในวันที่ k

		  Shortageijk	 =	 จ�ำนวนสนิค้าขาดส่งที่เกดิจากการสั่งผลิตสนิค้าแบบ i ซ่ึงมคีวามต้องการสนิค้าเกดิขึ้นจริง j ในวันที่ k

สมการที่ 4 เป็นการหาจ�ำนวนการเกบ็สนิค้าคงคลังในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิตสนิค้าเหตกุารณแ์บบ i และเกดิ

การเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j และสมการที่ 5 เป็นการหาจ�ำนวนสนิค้าที่ขาดส่งในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิตสนิค้า

เหตกุารณแ์บบ i และเกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j
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  k = {1, 2, ,…, K} เป็นเซตของวันที่สนใจ 
  Pj = ความน่าจะเป็นของเหตุการณ ์j 
  Stockijk = จาํนวนสินค้าคงคลังที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
  Shortageijk = จาํนวนสินค้าขาดส่งที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
 สมการที่  เป็นการหาจาํนวนการเกบ็สินค้าคงคลังในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิตสนิค้าเหตุการณ์แบบ i และ
เกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j และสมการที่ 5 เป็นการหาจาํนวนสนิค้าที่ขาดส่งในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิต
สนิค้าเหตุการณแ์บบ i และเกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j 
 
�������� � �������������������������������������� ���� � ������ � �� � �

���� � ������ � ��� ���� � ������ � �� � �                       () 
 
����������� � ������ � ������ � ���� ���� � ������ � �� � �

���������������������������������������� ���� � ������ � �� � �                       (5) 
 
โดยที่  INVk = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ ในวันที่ k 
  Q(k-1) = จาํนวนสั่งผลิตสนิค้า ในวันที่ k-1 (หมายถงึ สั่งผลิตค้าในวันน้ีจะคิดเป็นสนิค้าคงคลังเข้าในวัน

ถดัไป) 
  Dk = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก ในวันที่ k  
. พิจารณาข้อจาํกัดในด้านเวลาการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน โดยการตรวจสอบระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการ
สนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงว่ามากกว่าระยะเวลาทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวันหรือไม่ ดังสมการที่ 6 ซ่ึงเป็นสมการเง่ือนไขด้าน
เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ซ่ึงระยะเวลารวมในการผลิตของทุกรายการสินค้าจะต้องน้อยกว่าหรือเท่ากับ
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ในกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้าน้อยกว่าระยะเวลาทาํงานของ
เคร่ืองจักร ให้ตรวจสอบในวันถัดไปจนครบแต่ละวันวางแผนผลิต ยกเว้นกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้ามากกว่า
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรให้ดาํเนินการตามข้อที่ 4 และจะต้องกลับมาตรวจสอบข้อจาํกดัด้านเวลาในการทาํงานของ
เคร่ืองจักรอกีคร้ัง 
 
∑ ��� � ��� � �������� � ��                          () 
 
โดยที่  m = { 1, 2, ,…, M} เป็นเซตของรายการสนิค้าที่สั่งผลิต 
  ST = เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (นาท)ี 
  PT = เวลาในการผลิตสนิค้าต่อช้ิน (นาท)ี 
  Qm = จาํนวนสนิค้าที่สั่งผลิต ของรายการสนิค้า m (ช้ิน) 
  MT = เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักร (ช้ิน) 
4. กรณีระยะเวลาในการผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงมากกว่าระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน 
จะพิจาณาเลือกรายการสินค้าที่มีส่วนต่างของต้นทุนรวมของวันอื่น เทยีบกับต้นทุนรวมของกาํหนดการผลิตเดิมน้อยที่สุด และ

 						                      (4)
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  k = {1, 2, ,…, K} เป็นเซตของวันที่สนใจ 
  Pj = ความน่าจะเป็นของเหตุการณ ์j 
  Stockijk = จาํนวนสินค้าคงคลังที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
  Shortageijk = จาํนวนสินค้าขาดส่งที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
 สมการที่  เป็นการหาจาํนวนการเกบ็สินค้าคงคลังในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิตสนิค้าเหตุการณ์แบบ i และ
เกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j และสมการที่ 5 เป็นการหาจาํนวนสนิค้าที่ขาดส่งในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิต
สนิค้าเหตุการณแ์บบ i และเกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j 
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���� � ������ � ��� ���� � ������ � �� � �                       () 
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โดยที่  INVk = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ ในวันที่ k 
  Q(k-1) = จาํนวนสั่งผลิตสนิค้า ในวันที่ k-1 (หมายถงึ สั่งผลิตค้าในวันน้ีจะคิดเป็นสนิค้าคงคลังเข้าในวัน

ถดัไป) 
  Dk = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก ในวันที่ k  
. พิจารณาข้อจาํกัดในด้านเวลาการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน โดยการตรวจสอบระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการ
สนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงว่ามากกว่าระยะเวลาทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวันหรือไม่ ดังสมการที่ 6 ซ่ึงเป็นสมการเง่ือนไขด้าน
เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ซ่ึงระยะเวลารวมในการผลิตของทุกรายการสินค้าจะต้องน้อยกว่าหรือเท่ากับ
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ในกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้าน้อยกว่าระยะเวลาทาํงานของ
เคร่ืองจักร ให้ตรวจสอบในวันถัดไปจนครบแต่ละวันวางแผนผลิต ยกเว้นกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้ามากกว่า
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรให้ดาํเนินการตามข้อที่ 4 และจะต้องกลับมาตรวจสอบข้อจาํกดัด้านเวลาในการทาํงานของ
เคร่ืองจักรอกีคร้ัง 
 
∑ ��� � ��� � �������� � ��                          () 
 
โดยที่  m = { 1, 2, ,…, M} เป็นเซตของรายการสนิค้าที่สั่งผลิต 
  ST = เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (นาท)ี 
  PT = เวลาในการผลิตสนิค้าต่อช้ิน (นาท)ี 
  Qm = จาํนวนสนิค้าที่สั่งผลิต ของรายการสนิค้า m (ช้ิน) 
  MT = เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักร (ช้ิน) 
4. กรณีระยะเวลาในการผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงมากกว่าระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน 
จะพิจาณาเลือกรายการสินค้าที่มีส่วนต่างของต้นทุนรวมของวันอื่น เทยีบกับต้นทุนรวมของกาํหนดการผลิตเดิมน้อยที่สุด และ

						                     (5)
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การวางแผนการผลิตส�ำหรบัช้ินส่วนยานยนตที์มี่ความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2

โดยที่	 INVk	 =	 จ�ำนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ ในวันที่ k

		  Q(k-1)	 =	 จ�ำนวนสั่งผลิตสนิค้า ในวันที่ k-1 (หมายถงึ สั่งผลิตค้าในวันน้ีจะคิดเป็นสนิค้าคงคลังเข้าในวันถดัไป)

		  Dk	 =	 จ�ำนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก ในวันที่ k	

3.	 พิจารณาข้อจ�ำกดัในด้านเวลาการท�ำงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน โดยการตรวจสอบระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการ

สนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงว่ามากกว่าระยะเวลาท�ำงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวันหรือไม่ ดงัสมการที่ 6 ซ่ึงเป็นสมการเงื่อนไขด้าน

เวลาในการท�ำงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ซ่ึงระยะเวลารวมในการผลิตของทุกรายการสนิค้าจะต้องน้อยกว่าหรือเทา่กบัระยะเวลา

ในการท�ำงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ในกรณทีี่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้าน้อยกว่าระยะเวลาท�ำงานของเคร่ืองจักร 

ให้ตรวจสอบในวันถัดไปจนครบแต่ละวันวางแผนผลิต ยกเว้นกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้ามากกว่าระยะเวลา 

ในการท�ำงานของเคร่ืองจักรให้ด�ำเนินการตามข้อที่ 4 และจะต้องกลับมาตรวจสอบข้อจ�ำกดัด้านเวลาในการท�ำงานของเคร่ืองจักร

อกีคร้ัง
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  k = {1, 2, ,…, K} เป็นเซตของวันที่สนใจ 
  Pj = ความน่าจะเป็นของเหตุการณ ์j 
  Stockijk = จาํนวนสินค้าคงคลังที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
  Shortageijk = จาํนวนสินค้าขาดส่งที่เกิดจากการสั่งผลิตสินค้าแบบ i ซ่ึงมีความต้องการสินค้าเกิดขึ้นจริง j ใน

วันที่ k 
 สมการที่  เป็นการหาจาํนวนการเกบ็สินค้าคงคลังในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิตสนิค้าเหตุการณ์แบบ i และ
เกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j และสมการที่ 5 เป็นการหาจาํนวนสนิค้าที่ขาดส่งในแต่ละวันที่ k ซ่ึงเกดิขึ้นจากการสั่งผลิต
สนิค้าเหตุการณแ์บบ i และเกดิการเรียกสนิค้าของลูกค้าแบบ j 
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���� � ������ � ��� ���� � ������ � �� � �                       () 
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โดยที่  INVk = จาํนวนสนิค้าคงคลังคงเหลือ ในวันที่ k 
  Q(k-1) = จาํนวนสั่งผลิตสนิค้า ในวันที่ k-1 (หมายถงึ สั่งผลิตค้าในวันน้ีจะคิดเป็นสนิค้าคงคลังเข้าในวัน

ถดัไป) 
  Dk = จาํนวนสนิค้าที่ลูกค้าเรียก ในวันที่ k  
. พิจารณาข้อจาํกัดในด้านเวลาการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน โดยการตรวจสอบระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการ
สนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงว่ามากกว่าระยะเวลาทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวันหรือไม่ ดังสมการที่ 6 ซ่ึงเป็นสมการเง่ือนไขด้าน
เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ซ่ึงระยะเวลารวมในการผลิตของทุกรายการสินค้าจะต้องน้อยกว่าหรือเท่ากับ
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน ในกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้าน้อยกว่าระยะเวลาทาํงานของ
เคร่ืองจักร ให้ตรวจสอบในวันถัดไปจนครบแต่ละวันวางแผนผลิต ยกเว้นกรณีที่ระยะเวลาผลิตรวมของทุกรายการสนิค้ามากกว่า
ระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรให้ดาํเนินการตามข้อที่ 4 และจะต้องกลับมาตรวจสอบข้อจาํกดัด้านเวลาในการทาํงานของ
เคร่ืองจักรอกีคร้ัง 
 
∑ ��� � ��� � �������� � ��                          () 
 
โดยที่  m = { 1, 2, ,…, M} เป็นเซตของรายการสนิค้าที่สั่งผลิต 
  ST = เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (นาท)ี 
  PT = เวลาในการผลิตสนิค้าต่อช้ิน (นาท)ี 
  Qm = จาํนวนสนิค้าที่สั่งผลิต ของรายการสนิค้า m (ช้ิน) 
  MT = เวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักร (ช้ิน) 
4. กรณีระยะเวลาในการผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงมากกว่าระยะเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อวัน 
จะพิจาณาเลือกรายการสินค้าที่มีส่วนต่างของต้นทุนรวมของวันอื่น เทยีบกับต้นทุนรวมของกาํหนดการผลิตเดิมน้อยที่สุด และ

 									                         (6)

โดยที่	 m	 =	 { 1, 2, 3,…, M} เป็นเซตของรายการสนิค้าที่สั่งผลิต

		  ST	 =	 เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (นาท)ี

		  PT	 =	 เวลาในการผลิตสนิค้าต่อช้ิน (นาท)ี

		  Qm	 =	 จ�ำนวนสนิค้าที่สั่งผลิต ของรายการสนิค้า m (ช้ิน)

		  MT	 =	 เวลาในการท�ำงานของเคร่ืองจักร (ช้ิน)

4.	 กรณรีะยะเวลาในการผลิตรวมของทุกสนิค้าที่ผ่านเคร่ืองจักรหน่ึงมากกว่าระยะเวลาในการท�ำงานของเคร่ืองจักรหน่ึงต่อ

วัน จะพิจาณาเลือกรายการสนิค้าที่มส่ีวนต่างของต้นทุนรวมของวันอื่น เทยีบกบัต้นทุนรวมของก�ำหนดการผลิตเดมิน้อยที่สดุ และ

จะต้องเป็นวันที่มเีวลาในการท�ำงานของเคร่ืองจักรเหลือเพียงพอที่จะผลิตสนิค้ารายการน้ัน โดยเล่ือนผลิตสนิค้ารายการน้ันไปในวัน

ดงักล่าว

ในส่วนข้างต้นที่กล่าวมาเป็นวิธกีารวางแผนการผลิตสนิค้าล่วงหน้าในแต่ละวัน ซ่ึงอาจจะต้องมีการปรับแผนการผลิตเพ่ือให้

เหมาะสมกบัความต้องการสนิค้าของลูกค้าที่เข้ามาตามสถานการณจ์ริง กรณทีี่จะต้องมกีารปรับแผนการผลิต มรีายละเอยีดดงัน้ี

1.	 ในกรณีที่สนิค้าคงคลัง มีไม่เพียงพอกบัการเรียกสนิค้าของลูกค้า จะต้องปรับแผนการผลิตจากเดิมโดยสั่งผลิตรายการ

สนิค้าที่ขาดก่อนเป็นอนัดบัแรก สั่งผลิตเทา่กบัจ�ำนวนที่ขาดส่งสนิค้า ด้วยการแทรกแผนผลิตเดมิที่วางไว้

2.	 สนิค้าที่ถูกเรียกในวันน้ัน จะได้รับการพิจารณาในการวางแผนผลิตใหม่ ซ่ึงจะค�ำนวณตามข้อที่ 2-4

 

4.	 การทดสอบประสิทธิภาพของฮิวริสติก

หัวข้อน้ีเป็นส่วนของการทดสอบการวางแผนการผลิต ด้วยการจ�ำลองสถานการณข์องวิธวีางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั

เทยีบกบัฮิวริสตกิที่น�ำเสนอ โดยการใช้โปรแกรม Visual Studio Express เพ่ือประเมนิผลตามจุดประสงค์ที่ตั้งไว้ การทดสอบจะ

ทดสอบกบัข้อมูลจริงของโรงงาน ด้วยช้ินงานทั้งหมด 20 รายการ ตั้งแต่เดอืนพฤษภาคม ถงึกรกฎาคม 2557 เป็นระยะเวลา 3 

เดอืน ข้อมูลน�ำเข้าของระบบจะใช้ข้อมูลตั้งแต่เดอืนมกราคม ถงึเมษายน 2557 และเมื่อทดสอบครบ 1 เดอืน จะน�ำข้อมูลของเดอืน

ใหม่มาปรับปรงุข้อมูลน�ำเข้าเพ่ือที่จะทดสอบในเดอืนถดัไป

ส่วนต้นทุนที่น�ำมาพิจารณาในระบบ ได้แก่ ต้นทุนในเกบ็สนิค้าคงคลัง ซ่ึงพิจารณาจากดอกเบี้ยการให้สนิเช่ือเงินกู้ธนาคาร 

(MLR) ประมาณ 6.75% ต่อปี [10] เทยีบกบัต้นทุนของวัตถุดบิ เป็นราคา 9.45 บาท/ช้ิน เน่ืองจากโรงงานจะต้องกู้เงนิธนาคาร 

ในการสั่งซ้ือเหลก็ซ่ึงเป็นวัตถุดิบหลักมาใช้ในการผลิต การถอืครองสนิค้าคงคลังเป็นเวลานาน จะกลายเป็นต้นทุนจม ท�ำให้เสยี
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PRODUCTION PLANNING FOR AUTOMOTIVE PARTS MANUFACTURER 
UNDER UNCERTAIN DEMAND

Phenpat Aree1 and Naragain Phumchusri2

โอกาสในการผลิตช้ินงานตวัอื่น ส่วนค่าปรับจากการส่งสนิค้าไม่ตรงตามก�ำหนดเวลา ในอตุสาหกรรมยานยนต ์ถอืว่ามมูีลค่าสงูมาก

เทยีบกบัค่าใช้จ่ายในการถอืครองสนิค้า ประมาณ 5,000 เทา่ จากการประมาณการของมูลค่าใช้จ่ายของโรงงานกรณศีกึษา เน่ืองจาก

ลูกค้าต้องหยุดสายการผลิต ไม่มีวัตถุดบิในการผลิต ซ่ึงสร้างความเสยีหายให้แก่ลูกค้า ซ่ึงค่าใช้จ่ายกล่าวจะน�ำมาใช้ในการเปรียบ

เทยีบเพ่ือประเมนิผลการทดลองน้ี

ในการเปรียบเทยีบประสทิธภิาพของฮิวริสติกที่น�ำเสนอกบัวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน จะแบ่งการเปรียบ

เทยีบออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกจะเปรียบเทยีบเป็นเปอร์เซน็ตส่์วนต่างของต้นทุนที่เกดิขึ้นจากการทดสอบด้วยฮิวริสตกิกบัวิธขีอง

โรงงานในปัจจุบนั ซ่ึงสามารถค�ำนวณได้ดงัสมการที่ 7 และเปรียบเทยีบเป็นเปอร์เซน็ตส่์วนต่างของการขาดส่งสนิค้าที่เกดิขึ้นจาก

การทดสอบด้วยฮิวริสตกิกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบนั ซ่ึงสามารถค�ำนวณได้ดงัสมการที่ 8

วิศวกรรมสารฉบบัวิจยัและพฒันา                                 การวางแผนการผลิตสําหรบัช้ินส่วนยานยนตที์่มีความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน 
ปีที่ 6 ฉบับที่ 3 กรกฎาคม-กนัยายน 8                                                                                                      
 

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2 
 

จะต้องเป็นวันที่มีเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรเหลือเพียงพอที่จะผลิตสนิค้ารายการน้ัน โดยเล่ือนผลิตสนิค้ารายการน้ันไปใน
วันดังกล่าว 
 ในส่วนข้างต้นที่กล่าวมาเป็นวิธกีารวางแผนการผลิตสนิค้าล่วงหน้าในแต่ละวัน ซ่ึงอาจจะต้องมีการปรับแผนการผลิตเพ่ือให้
เหมาะสมกบัความต้องการสนิค้าของลูกค้าที่เข้ามาตามสถานการณ์จริง กรณทีี่จะต้องมีการปรับแผนการผลิต มีรายละเอยีดดังน้ี 
. ในกรณทีี่สนิค้าคงคลัง มีไม่เพียงพอกบัการเรียกสนิค้าของลูกค้า จะต้องปรับแผนการผลิตจากเดิมโดยสั่งผลิตรายการสนิค้า
ที่ขาดก่อนเป็นอนัดับแรก สั่งผลิตเท่ากบัจาํนวนที่ขาดส่งสนิค้า ด้วยการแทรกแผนผลิตเดิมที่วางไว้ 
. สนิค้าที่ถูกเรียกในวันน้ัน จะได้รับการพิจารณาในการวางแผนผลิตใหม่ ซ่ึงจะคาํนวณตามข้อที่ 2- 
  
4. การทดสอบประสิทธิภาพของฮิวริสติก 
 หัวข้อน้ีเป็นส่วนของการทดสอบการวางแผนการผลิต ด้วยการจาํลองสถานการณ์ของวิธีวางแผนการผลิตของโรงงานใน
ปัจจุบันเทยีบกับฮิวริสติกที่นาํเสนอ โดยการใช้โปรแกรม Visual Studio Express เพ่ือประเมินผลตามจุดประสงค์ที่ตั้งไว้ การ
ทดสอบจะทดสอบกับข้อมูลจริงของโรงงาน ด้วยช้ินงานทั้งหมด  รายการ ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม  เป็น
ระยะเวลา 3 เดือน ข้อมูลนาํเข้าของระบบจะใช้ข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม ถงึเมษายน  และเม่ือทดสอบครบ  เดือน จะนาํ
ข้อมูลของเดือนใหม่มาปรับปรุงข้อมูลนาํเข้าเพ่ือที่จะทดสอบในเดือนถดัไป 
 ส่วนต้นทุนที่นาํมาพิจารณาในระบบ ได้แก่ ต้นทุนในเกบ็สินค้าคงคลัง ซ่ึงพิจารณาจากดอกเบ้ียการให้สินเช่ือเงินกู้ธนาคาร 
(MLR) ประมาณ 6.% ต่อปี [10] เทียบกับต้นทุนของวัตถุดิบ เป็นราคา 9. บาท/ช้ิน เน่ืองจากโรงงานจะต้องกู้เงิน
ธนาคาร ในการสั่งซ้ือเหลก็ซ่ึงเป็นวัตถุดิบหลักมาใช้ในการผลิต การถอืครองสนิค้าคงคลังเป็นเวลานาน จะกลายเป็นต้นทุนจม ทาํ
ให้เสียโอกาสในการผลิตช้ินงานตัวอื่น ส่วนค่าปรับจากการส่งสินค้าไม่ตรงตามกาํหนดเวลา ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ถือว่ามี
มูลค่าสูงมากเทียบกับค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้า ประมาณ 5,0 เท่า จากการประมาณการของมูลค่าใช้จ่ายของโรงงาน
กรณีศึกษา เน่ืองจากลูกค้าต้องหยุดสายการผลิต ไม่มีวัตถุดิบในการผลิต ซ่ึงสร้างความเสยีหายให้แก่ลูกค้า ซ่ึงค่าใช้จ่ายกล่าวจะ
นาํมาใช้ในการเปรียบเทยีบเพ่ือประเมินผลการทดลองน้ี 
 ในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกที่นําเสนอกับวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน จะแบ่งการ
เปรียบเทยีบออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกจะเปรียบเทยีบเป็นเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของต้นทุนที่เกดิขึ้นจากการทดสอบด้วยฮิวริสติกกบั
วิธีของโรงงานในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถคาํนวณได้ดังสมการที่ 7 และเปรียบเทียบเป็นเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของการขาดส่งสินค้าที่
เกดิขึ้นจากการทดสอบด้วยฮิวริสติกกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถคาํนวณได้ดังสมการที่  
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 ผลการทดลองแสดงดังตารางที่  สามแถวแรกเป็นการเปรียบเทยีบเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของต้นทุนในแต่ละส่วนที่เกิดขึ้น 
ระหว่างการวางแผนด้วยวิธฮิีวริสติกกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบัน ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม  ค่าเปอร์เซน็ต์ที่ติด
ลบหมายความว่าฮิวริสติกที่นาํเสนอสามารถลดต้นทุนจากวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน และค่าเปอร์เซน็ต์ที่เป็น
บวกหมายความว่าฮิวริสติกที่นาํเสนอมีต้นทุนสงูกว่าวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน สองแถวสดุท้ายของตารางที่  
เป็นการเปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของจาํนวนคร้ังที่ขาดส่งสินค้าและปริมาณสินค้าที่ขาดส่ง ระหว่างการทดสอบด้วยฮิวริ

							                   (7)

วิศวกรรมสารฉบบัวิจยัและพฒันา                                 การวางแผนการผลิตสําหรบัช้ินส่วนยานยนตที์่มีความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน 
ปีที่ 6 ฉบับที่ 3 กรกฎาคม-กนัยายน 8                                                                                                      
 

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2 
 

จะต้องเป็นวันที่มีเวลาในการทาํงานของเคร่ืองจักรเหลือเพียงพอที่จะผลิตสนิค้ารายการน้ัน โดยเล่ือนผลิตสนิค้ารายการน้ันไปใน
วันดังกล่าว 
 ในส่วนข้างต้นที่กล่าวมาเป็นวิธกีารวางแผนการผลิตสนิค้าล่วงหน้าในแต่ละวัน ซ่ึงอาจจะต้องมีการปรับแผนการผลิตเพ่ือให้
เหมาะสมกบัความต้องการสนิค้าของลูกค้าที่เข้ามาตามสถานการณ์จริง กรณทีี่จะต้องมีการปรับแผนการผลิต มีรายละเอยีดดังน้ี 
. ในกรณทีี่สนิค้าคงคลัง มีไม่เพียงพอกบัการเรียกสนิค้าของลูกค้า จะต้องปรับแผนการผลิตจากเดิมโดยสั่งผลิตรายการสนิค้า
ที่ขาดก่อนเป็นอนัดับแรก สั่งผลิตเท่ากบัจาํนวนที่ขาดส่งสนิค้า ด้วยการแทรกแผนผลิตเดิมที่วางไว้ 
. สนิค้าที่ถูกเรียกในวันน้ัน จะได้รับการพิจารณาในการวางแผนผลิตใหม่ ซ่ึงจะคาํนวณตามข้อที่ 2- 
  
4. การทดสอบประสิทธิภาพของฮิวริสติก 
 หัวข้อน้ีเป็นส่วนของการทดสอบการวางแผนการผลิต ด้วยการจาํลองสถานการณ์ของวิธีวางแผนการผลิตของโรงงานใน
ปัจจุบันเทยีบกับฮิวริสติกที่นาํเสนอ โดยการใช้โปรแกรม Visual Studio Express เพ่ือประเมินผลตามจุดประสงค์ที่ตั้งไว้ การ
ทดสอบจะทดสอบกับข้อมูลจริงของโรงงาน ด้วยช้ินงานทั้งหมด  รายการ ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม  เป็น
ระยะเวลา 3 เดือน ข้อมูลนาํเข้าของระบบจะใช้ข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม ถงึเมษายน  และเม่ือทดสอบครบ  เดือน จะนาํ
ข้อมูลของเดือนใหม่มาปรับปรุงข้อมูลนาํเข้าเพ่ือที่จะทดสอบในเดือนถดัไป 
 ส่วนต้นทุนที่นาํมาพิจารณาในระบบ ได้แก่ ต้นทุนในเกบ็สินค้าคงคลัง ซ่ึงพิจารณาจากดอกเบ้ียการให้สินเช่ือเงินกู้ธนาคาร 
(MLR) ประมาณ 6.% ต่อปี [10] เทียบกับต้นทุนของวัตถุดิบ เป็นราคา 9. บาท/ช้ิน เน่ืองจากโรงงานจะต้องกู้เงิน
ธนาคาร ในการสั่งซ้ือเหลก็ซ่ึงเป็นวัตถุดิบหลักมาใช้ในการผลิต การถอืครองสนิค้าคงคลังเป็นเวลานาน จะกลายเป็นต้นทุนจม ทาํ
ให้เสียโอกาสในการผลิตช้ินงานตัวอื่น ส่วนค่าปรับจากการส่งสินค้าไม่ตรงตามกาํหนดเวลา ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ถือว่ามี
มูลค่าสูงมากเทียบกับค่าใช้จ่ายในการถือครองสินค้า ประมาณ 5,0 เท่า จากการประมาณการของมูลค่าใช้จ่ายของโรงงาน
กรณีศึกษา เน่ืองจากลูกค้าต้องหยุดสายการผลิต ไม่มีวัตถุดิบในการผลิต ซ่ึงสร้างความเสยีหายให้แก่ลูกค้า ซ่ึงค่าใช้จ่ายกล่าวจะ
นาํมาใช้ในการเปรียบเทยีบเพ่ือประเมินผลการทดลองน้ี 
 ในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของฮิวริสติกที่นําเสนอกับวิธีการวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน จะแบ่งการ
เปรียบเทยีบออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกจะเปรียบเทยีบเป็นเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของต้นทุนที่เกดิขึ้นจากการทดสอบด้วยฮิวริสติกกบั
วิธีของโรงงานในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถคาํนวณได้ดังสมการที่ 7 และเปรียบเทียบเป็นเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของการขาดส่งสินค้าที่
เกดิขึ้นจากการทดสอบด้วยฮิวริสติกกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถคาํนวณได้ดังสมการที่  
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 ผลการทดลองแสดงดังตารางที่  สามแถวแรกเป็นการเปรียบเทยีบเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของต้นทุนในแต่ละส่วนที่เกิดขึ้น 
ระหว่างการวางแผนด้วยวิธฮิีวริสติกกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบัน ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม ถึงกรกฎาคม  ค่าเปอร์เซน็ต์ที่ติด
ลบหมายความว่าฮิวริสติกที่นาํเสนอสามารถลดต้นทุนจากวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน และค่าเปอร์เซน็ต์ที่เป็น
บวกหมายความว่าฮิวริสติกที่นาํเสนอมีต้นทุนสงูกว่าวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน สองแถวสดุท้ายของตารางที่  
เป็นการเปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของจาํนวนคร้ังที่ขาดส่งสินค้าและปริมาณสินค้าที่ขาดส่ง ระหว่างการทดสอบด้วยฮิวริ
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ผลการทดลองแสดงดังตารางที่ 4 สามแถวแรกเป็นการเปรียบเทยีบเปอร์เซน็ต์ส่วนต่างของต้นทุนในแต่ละส่วนที่เกิดขึ้น 

ระหว่างการวางแผนด้วยวิธฮิีวริสตกิกบัวิธขีองโรงงานในปัจจุบนั ตั้งแต่เดอืนพฤษภาคม ถงึกรกฎาคม 2557 ค่าเปอร์เซน็ตท์ี่ตดิลบ

หมายความว่าฮิวริสตกิที่น�ำเสนอสามารถลดต้นทุนจากวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั และค่าเปอร์เซน็ตท์ี่เป็นบวก

หมายความว่าฮิวริสตกิที่น�ำเสนอมต้ีนทุนสงูกว่าวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั สองแถวสดุท้ายของตารางที่ 4 เป็นการ

เปรียบเทยีบเปอร์เซน็ตส่์วนต่างของจ�ำนวนคร้ังที่ขาดส่งสนิค้าและปริมาณสนิค้าที่ขาดส่ง ระหว่างการทดสอบด้วยฮิวริสตกิที่น�ำเสนอ

กบัวิธกีารวางแผนของโรงงานในปัจจุบนั โดยค่าเปอร์เซน็ตท์ี่เป็นค่าลบหมายความว่าฮิวริสตกิที่น�ำเสนอสามารถลดจ�ำนวนการขาด

ส่งสนิค้าหรือปริมาณการส่งสนิค้าเมื่อเปรียบเทยีบกบัวิธกีารวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั

ตารางที ่4 การเปรียบเทยีบเปอร์เซน็ตต้์นทุนต่างๆ และการขาดส่งสนิค้า ระหว่างฮิวริสตกิที่น�ำเสนอกบัวิธกีารวางแผนการผลิตใน 

              ปัจจุบนัของโรงงาน

ข้อมูล (%)
เดอืน

พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม เฉล่ีย

ต้นทุนรวม -98.08 -61.18 -63.84 -70.09

ต้นทุนการเกบ็สนิค้าคงคลัง 23.86 6.65 -0.31 10.51

ต้นทุนกรณขีาดส่งสนิค้า -100.00 -64.15 -64.06 -70.76

จ�ำนวนคร้ังที่ขาดส่งสนิค้า -100.00 -37.50 -37.21 -47.54

ปริมาณสนิค้าที่ขาดส่ง -100.00 -64.15 -64.06 -70.76

จากผลการทดลองแสดงให้เหน็ว่า ฮิวริสตกิส�ำหรับการวางแผนการผลิตทีน่�ำเสนอสามารถลดต้นทุนรวมเฉล่ียประมาณ 70.09% 

เมื่อพิจารณาต้นทุนในแต่ละส่วน พบว่าต้นทุนในการเกบ็สนิค้าคงคลังของฮิวริสติกที่น�ำเสนอมีจ�ำนวนสงูขึ้นเมื่อเทยีบกบัวิธกีาร

วางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบันประมาณ 10.51% เน่ืองจากค่าปรับกรณขีาดส่งสนิค้ามีมูลค่าสงูมาก ท�ำให้ฮิวริสติกที่น�ำ

เสนอ พยายามที่จะเกบ็สนิค้าคงคลังส�ำเรจ็รปูไว้มากขึ้น เพ่ือรองรับความไม่แน่นอนในการเรียกสนิค้าของลูกค้า ซ่ึงเป็นผลให้ต้นทุน

ในการขาดส่งสนิค้าเฉล่ียมปีริมาณลดลง ซ่ึงเป็นสดัส่วนเดยีวกบัปริมาณสนิค้าที่ไม่สามารถส่งมอบได้ตามก�ำหนดเวลา 70.76% เมื่อ

เทยีบเป็นจ�ำนวนคร้ังในการขาดส่งสนิค้า สามารถลดจ�ำนวนการขาดส่งประมาณ 47.54%
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การวางแผนการผลิตส�ำหรบัช้ินส่วนยานยนตที์มี่ความตอ้งการสินคา้ไม่แน่นอน

เพญ็ภัทร์ อารี1 และ นระเกณฑ ์พุ่มชูศรี2

5.	 สรุปงานวิจยั

จากการวางแผนการผลิตในปัจจุบนัของผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ไม่สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตามก�ำหนดเวลา เน่ืองจากวิธกีาร

วางแผนในปัจจุบนัไม่สอดคล้องกบัความต้องการของลูกค้า ท�ำให้ต้นทุนรวมสงู งานวิจัยน้ีได้น�ำเสนอฮิวริสตกิส�ำหรับการวางแผน

การผลิตสนิค้าที่มีหลายชนิด ที่มีลักษณะความต้องการสนิค้าที่ไม่แน่นอน บนการผลิตเคร่ืองจักรเดี่ยว โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลด

ต้นทุนรวม และลดจ�ำนวนการขาดส่งสนิค้า จากการทดสอบฮิวริสตกิสามารถลดต้นทุนรวมเฉล่ีย 70.09% และสามารถลดจ�ำนวน

การขาดส่งสนิค้า 47.54% เมื่อเปรียบเทยีบกบัวิธกีารวางแผนของโรงงาน ทั้งน้ีงานวิจัยที่ศกึษาเป็นการวางแผนการผลิตเฉพาะภาย

ใต้โครงสร้างต้นทุนที่มีสดัส่วนของค่าปรับจากการขาดส่งสนิค้าไม่ตรงตามเวลาที่ก�ำหนดมากกว่าต้นทุนการเกบ็รักษาสนิค้าคงคลัง

เป็นจ�ำนวนมาก โดยในอนาคตสามารถท�ำการศกึษาแนวคิดในการวางแผนการผลิตน้ีภายใต้โครงสร้างต้นทุนที่มสีดัส่วนหลายแบบ 

เพ่ือวัดประสทิธภิาพของวิธกีารวางแผนการผลิตน้ี
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