
ผ ล ก ารว จ ย

การพัฒนาระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตในบริษัทอุตสาหกรรมการผลตชิ้นส่วน 
เครื่องปรับอากาศ ได้เน้นการออกแบบฐานข้อมูลเพื่อประโยชน์ในการออกรายงานด้านการปฏิปต 
งานของฝ่ายต่าง  ๆ และการสร้างตัวแบบที่ใซ้ในการตัดสินใจด้านการจัดการเกี่ยวกับการวางแผน 
ความต้องการด้านวัสดุและการผลิต

การทดสอบโปรแกรมด้านฐานข้อมูลและตัวแบบต่าง  ๆ ทำโดยการป้อนข้อมูลจริงบางส่วน 
แล้วทำการติดตังระบบงานใหม่ในฝ่ายขายซึ่งเป็นศูนย์รวมข้อมูลต่าง  ๆ โดยจะทำการทดสอบระบบ 
แบบคู่ขนานไปกับระบบงานเติมเป็นระยะเวลาประมาณ 10 วันตั้งแต่ตารางที่ 5.15 ถึงตารางที่ 5.24 
และเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 2 เดือนตั้งแต่ตารางที่ 5.25 ถึงตารางที่ 5.27 แล้วนำผลที่ได้มาเปรียบ 
เทียบกันในแง่ของความถูกต้อง ความน่าเชื่อถือของการออกรายงานและด้านจำนวนแรงงานที,ใช้ 
ตลอดจนระบบช่วยในการตัดสินใจ ซึ่งผลการทดสอบออกมาเป็นที่น่าพอใจ

ซึ่งก่อนที่จะนำระบบงานใหม่มาทดสอบนั้น ได้ทำการป้อนข้อมูลพื้นฐานที่สำคัญให้แก่ 
ระบบงานใหม่ทั้งหมด เช่นข้อมูลพื้นฐานเกี่ยวกับสินค้าสำเร็จรูปทั้งหมด เช่น ราคา รายการ 
วัตถุติบ ผู้ผลิตวัตถุติบ รายการลูกค้า เป็นต้น

5.1 การทดสอบระบบงาน

การทดสอบ ระบ บ งาน จะใช ้ว ิธ ีการจำลองสถาน การณ ์ โดยจะทำการป ้อนข ้อม ูลเข ้าส ู่ 
ระบบงานและให ้ระบบงานทำการประมวลผลเพ ื่อแสดงผลล ้พธ ์ แล ้วทำการว ัดผลการปฎบตงาน จาก 
ข ั้นตอนการป ้อนข้อม ูลเข ้าส ู่ระบบ,กระบวนการปฏิบตงานและผลลัพธ์ท ี่ได ้ออกจากระบบงานใหม่ 
ผลท ี่ได ้จะน ำม าท ำการฟ ร ียบ ท ียบ ก ับ ระบ บ งาน เต ิม  โดยเน ื้อหาในส ่วนน ี้จะเป ็นข ้อม ูลต ัวอย่างท ี่ 
ป ้อนเข ้าส ู่ระบบงานเพ ื่อทำการทดสอบระบบ โดยผลลัพธ์ท ี่ได ้จากระบบงานใหม่น ั้นจะแสดงไว้ใน 
ร ูปแบบของรายงาน ต ่าง โดยจะแสดงไว้ในภาคผนวก
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สินค้าสำเร็จรูปลำหรับบร๊ษัทนั้นมจำนวนกว่า400 รายการ โดยซ้อมูลสินค้าสำเร็จรูปนั้นจะ 
ใช้ในส่วนต่าง  ๆ ของระบบงาน เช่นการออกใบกำกับสินค้า การวางแผนการผลิต ฯลฯ 
โดยข้อมูลสินค้าสำเร็จรูปทั้งหมดนั้นจะนำเข้าลู่ระบบผ่านฟอร์มข้อมูลสินค้าสำเร็จรูป

ตารางที่ 5.1 ตัวอย่างรายละเอียดของสินค้า

Product-ID: PC0001
Product-Name: AUXILIARY PIPE ASSY

Material-ID: Material-Name: Mat-Price: QTY: Amount:

M01001 C opper Tube 450.00 1 450.00
S01001 C opper Tube 2,200.00 1 2,200.00
R01001 C opper Tube 6,200.00 1 6,200.00
M05001 C opper Tube 20.00 1 20.00
C01001 C opper Tube 22,000.00 1 22,000.00
M02003 C opper Tube 14,000.00 1 14,000.00
KO1002 C opper Tube 500.00 1 500.00
H01004 C opper Tube 8,500.00 1 8,500.00
D01001 C opper Tube 760.00 1 760.00

ข้อมูลลูกค้าทังหมดนันจะเข้าลู่ระบบงานผ่านฟอร์มข้อมูลลูกค้า ผลลัพธ์จากข้อมูลลูกค้า 
ระบบงานจะแสดงในรายงานข้อมูลลูกค้า,ใบกำกับสินค้า

ตารางที่ 5.2 ตัวอย่างข้อมูลลูกค้า

No.Customer-ID:Customer-Name: Company-Name: Province: Tel:

1 3 สุภาพ นุ่มนวล ไดกํ่น อินดัลเตรียล(ประเทดไทย) กรุงเทพฯ 02-2456265
2 4 ฉวีว?รณ พลใหม่ มิด'ฐบิขิ ดอน^เมอร์โพรดักข์ กรุงเทพฯ 02 -2383070

3 5 ทรงเดช นภาลัย เยลโลเทด อินเตอร์เนชั่นแนล จำกัด กรุงเทพฯ 02-2591271,
4 6 บุญผ่อง ดวงจำปี แอร์คอนพารลั จำกัด กรุงเทพฯ 02-2150056,
5 7 เอกชัย ไกลกังวล ไดกน เทรดด ง จำกัด กรุงเทพฯ 02-2794966,



102

ข้อมูลออเดอ?ลูกค้าทั้งหมดนั้นจะนำเข้าสู่ระบบงานผ่านฟอร์มออเดอร์ลูกค้า ผลลัพธ์จาก 
ข้อมูลออเดอร์ลูกค้า ระบบงานจะแลดงในรายงานข้อมูลออเดอร์ลูกค้า,ออเดอร์ค้างฟง,ใบกำกับ 
สินค้า

ตารางที่ 5.3 ตัวอย่างข้อมูลออเดอร์ลูกค้า

Product-ID: PC0001 AUXILIARY PIPE ASSY

Order-ID: Order-Date:Product-Price:QTY:Discount: netprice:

1 01-Aug-01 75,000.00 1 3,000.00 72,000.00
4 03-Aug-01 75,000.00 1 0.00 75,000.00

Total net price 147,000.00

Product-ID: PC0002 CONNECTION PIPE

Order-ID: Order-Date: Product-Price:QTY: Discount: netprice:

1 01-Aug-01 45,000.00 1 2,000.00 43,000.00
3 03-Aug-01 45,000.00 3 3,000.00 132,000.00
4 03-Aug-01 45,000.00 4 0.00 180,000.00

Total net price 355,000.00

Product-ID: PC0003 MUFFLER

Order-ID: Order-Date: Product-Price:QTY: Discount: netprice:

2 01-Aug-01 50,000.00 2 0.00 100,000.00
3 03-Aug-01 50,000.00 1 0.00 50,000.00

Total net price 150,000.00

Total net price 652,000.00
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ข้อมูลวัตถุดิบทงหมดนั้นจะนำเข้าส่ระบบงานผ่านฟอร์มข้อมูลวัตถุดิบ ผลลัพธ์จากข้อมูล 
วัตถุดิบระบบงานจะแลดงในรายงานข้อมูลออเดอร์ลูกค้า,ออเดอร์ค้างส่ง,ใบกำกับสินค้า

ตารางที่ 5.4 ตัาอย่างข้อมูลวัตถุดิบ

PO-Date: PO-ID: Material-Name: Amount: Cost: Extend-Cost:

02-Aug-01 10001 C opper Tube 5 6,500.00 32,500.00
02-Aug-01 10001 C opper Tube 10 3,000.00 30,000.00
02-Aug-01 10001 C opper Tube 5 4,300.00 21,500.00
02-Aug-01 10002 C opper Tube 5 5,000.00 25,000.00
02-Aug-0l 10002 C opper Tube 2 600.00 1,200.00
02-Aug-01 10002 C opper Tube 6 3,000.00 18,000.00

Total Extend Cost 128,200.00

PO-Date: PO-ID: Material-Name: Amount: Cost: Extend-Cost:

03-Aug-01 10003 C opper Tube 5 4,000.00 20,000.00
03-Aug-01 10003 C opper Tube 10 800.00 8,000.00
03-Aug-01 10003 C opper Tube 5 4,000.00 20,000.00

Total Extend Cost 48,000.00
Grand Total Extend Cost 176,200.00
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ข้อมูลสถานีงานจะใช้การวางแผนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป โดยข้อมูลทั้งหมดน้ันจะนำเข้าสู่ 
ระบบงานผ่านฟอร์มข้อมูลสถานีงานผลลัพธ์จากข้อมูลสถานีงานระบบงานจะแสดงในรายงาน 
ข้อมูลสถานีงานแผนการผลต

ตารางที่ 5.5 ตัวอย่างข้อมูลสถานีงาน

รหัสสถานีงาน ชื่อสถานีงาน

E1 BENDING
E2 U-BENDING
E3 C-BENDING
11 BENDING

ประ๓ ท บันทึก

CNC BENDER
BENDER
BENDER
MANUAL BENDER

ข้อมูลเวลามาตรฐานการผลิตสินค้าสำเร็จรูปของสถานีงานจะใช้ในการคำนวณเพี่อ 
การวางแผนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป โดยข้อมูลทั้งหมดนั้นจะนำเข้าสู่ระบบงานผ่านฟอร์มมาตรฐาน 
การผลิต โดยผลลัพธ์จากข้อมูลมาตรฐานการผลิตจะแสดงในรายงานมาตรฐานการผลิตและ 
แผนการผลิต

ตารางที่ 5.6 ตัวอย่างข้อมูลจัดตารางการผลิต

Product-ID: Productl-Name: QTY DELIVERY DATE

PC0001 AUXILIARY PIPE ASSY 12 02/05/2001
PC0002 CONNECTION PIPE 20 08/05/2001
PC0003 MUFFLER 24 12/05/2001
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ตารางที่ 5.7 ตัวอย่างข้อมูลเวลามาตรฐานการผลิตสินค้าของสถานีงาน

รหัสสถานีงาน ซื่อสถานีงาน รหัสสินค้า C apacity  Setup Tear Setup Plar
E1 BENDING Pcs. scrap

10001 80 100 60 100 2.5
10002 90 60 50 50 2.0
10012 160 60 60 50 2.0
10034 120 60 60 50 2.0
10054 150 60 60 50 2.0
10065 80 60 60 50 2.0
10076 150 60 60 50 2.0
10087 250 60 60 50 2.0

E2 BENDING 10053 80 100 60 100 2.5
10085 90 60 50 50 2.0
10098 160 60 60 50 2.0
10067 120 60 60 50 2.0
10034 150 60 60 50 2.0
10025 80 60 60 50 2.0
10067 150 60 60 50 2.0
10032 250 60 60 50 2.0

ข้อมูลรายการสินค้าและจำนวนในการจัดตารางการผลิตมาจากข้อมูลการV)บทวนปริมาณ 
สินค้าสำเร็จรูปของฝ่ายสต็อกและรายงานสินค้าค้างส่งของฝ่ายขนส่ง โดยฝ่ายผลิตจะใช้ข้อมูล 
เหล่านั้นมาทำการจัดตาราง การผลิตเพื่อสินค้ามาเข้าสต็อกสินค้าสำเร็จรูปเพิ่มเตม ฝ่ายผลิตมี 
หน้าที่ในการจำแนกข้อมูลรายการสินค้าออกมาดังแสดงในข้อมูลตัวอย่าง โดยผลลัพธ์จะแสดงใน 
รายการแผนการผลิต



ตารางที 5.8 ตัวอย่างตารางการวางแผนการผลิตสินค้าของลโทนีงาน
า Of
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ตารางท่ี 5.9 ตัวอย่างตารางการวางแผนการผลิตสินค้าของสถานงาน

บ  BEND PLAN DATA
FROM 21 JUN U-8END 
TO 20 JUL 2001
ISSUE: 28-Sep-01

1

PRODUCT USER STOCK DELIV
BAL

ORD TIL 
21/6- พ? ■ tc & OROEf

21-07-3๓7
lo ฮา JUN 21 JUN 1 22 JUN DELIV CUT-OFF j OELIV ERY AFTER 21/07

"OO ordJ cut ORD 1 CU1 ORD 1 CUT TOTAL TOTAL
6.0 X 0.35 X LWC
บ-39
(6.0 X 0.35 X 21.0 X 17.5)

APS=DIL
0

0 0 0 0 0 0
0 jj

บ-39RM APS-OIL
0

0 0 0 0 0
0 1

0

A-278 (บ-40)
(6 .0x 0 .35  x21.0 x27.5)

APS=DIL
6.200

0 0 6.2๓ 0 0
6.2๓

0
บ-41
(6 .0x 0 .35  X 15.0 x 17.5)

APS=DIL
0

0 0 0 0 0
0

0

บ-42
(6 .0 x 0 .3 5 x 2 1 .0 x 2 3 .5 )

APS-DIL
0

0 0 0 0 0
0

0

A-28BR (บ-42) APS=DIL
0

0 0 0 0 0
0 1

0

บ-4 7
(6 .0 x 0 .3 5 x 2 1 .7 x 1 7 .5 )

APS=DIL
0

0 0 0 0 0
0

0

บ-48
(6 .0 x 0 .3 5 x 1 7 .6 x 1 7 .5 )

APS-DIL
0

0 0 0 0
0

0

บ-53
(6 .0 X 0 .3 5 X 17.6x20.5)

APS=DIL
0

0 0 0 0 0
0

0

A-70B (บ-53) APS=DIL
0

0 0 0 0 0
0

ก

DAILY DELIVERY Ô 0 6.2๓ 0 0
0

0
0

0
0

0
6.2๓ ■

0
DAILY CUT-OFF 6200
CUT-OFF BALANCE 6200 6.2๓ 6.2๓ 6.2๓ H
6.35 X 0.35 X LWC
U-07 (KYE)
(6.35 X 0.35 X 25.4 X 24)

KYE
05,000

0 95.004 66,0๓ 119,๓4 05,604
193.166

(10.0๓)

U-07 (LMM) LMM
0

0 0 0 0 0
0

0
DAILY DELIVERY 0 96.604 88๓0 119.204 ก

0
0

0
o"

0
85,804

193.165
(10,000) 0

DAILY CUT-OFF 66.600
CUT-OFF BALANCE 05.600 1- . 05.0๓ 66.0๓ 66.0๓
7.0x0.41 X LWC
U-02 (APS)
(7 .0x0.41 X 21.0 X 18)

APS=DIL
0

0 0 40.0๓ 40.0๓ "(30,0๓»
30.2๓

“(๓.ข00) 
324๓

"(๓.00๑ 
31.0๓

0
384.7๓

0

U-02 (DTL) DTL=DIL
30.000

0 180๓ 1M00 6.0๓ 18.0๓
๓.0๓

0

U-02 RS APS=DIL
SOX

0 168.0๓ 50.0๓ 213.0๓ 168,0๓
5.0๓ I

0

U-02 RM DTL=DIL
0

0 0 120๓ 12.๓0 0
0

0

U-02 RK DIT
115500

0 176.529 45.0๓ 106.029 7.0๓ 7.5๓ 127.5๓
115.5๓ I

(48,960)

A-01RM (U-02) DTL
0

0 0 1,0๓ 1.0๓ 0
0

0

E-02-1 (บ-70) APS
0

0 0 0 0 0 0

DAILY DELIVERY 0 362.529 166,0๓ 378.029 0 7.0๓ 7.5๓ 313.5๓ (4896๑ 0
DAILY CUT-OFF 1๓.5๓ ๓.250 32.400 31.660 535๓0
CUT-OFF BALANCE 1X5๓ 100.750 2๓1๓ 2๓๓0
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ตารางที่ 5. า0 ตัวอย่างตารางการวางแผนการผลิตสินค้า

DATA - BEND ( PRODUCT DATA )

[p r o d u c t

( UBEND - บ - 01 TYPE )
STOCK 2 0 /JU L Y /01

DELAY ORDER
9 MEISAI / AUG 01

DELIVERY
21-31/8

B/L CUT OF
LOT No. 9 Meisai / AUG/ 01 iPRODUCT WIP 1 WIP 2 TOTAL

U-01 (APS) I 1

U-01 (DIT) 165.500 30,000»
ษ-01 (DTL) 156.000 104.00oj j
U-01 RM (APS) i---------------------------------------------------- j

i  i
U-01 RS (APS) 1,296.000 144,000| i
U-01 RS (DTL) 504.000 2 8 8 .ooo!
U-01 RK (DIT) 125.000 100.000*
U-01RN ; j
A-23 (U-01 MAPS) 6.000 l.oooj
A-23 (U-01) (DIT) 2.500 4,249| j
A-23 (U-01) (DTL) i 1

A-23R (U-01) (APS) 500
--------------j---------------------------------------------------- j

t i
U-101 RS 184,000 20.000Î i
บ-74 j i

E-04 (U-01) 7,000 1,70oj j
TOTAL 2,439,500 ; ;

PRODUCT STOCK 2 0 /6 DELAY ORDER DELIVERY B/L CUT OF
( UBEND= บ -02 TYPE) PRODUCT WIP 1 WIP 2 TOTAL 8 MEISAI/ JULY 01 21-31/7 LOT No. 8 Meisai/JULY 01 j
U-02 (APS) 0 1 2 .0 0 0 12.000*
U-02 (DTL) 18.000 18,000 36.000Î
U-02 RS 102,000 50,000 1 5 2 ,0 0 0 !
U-02 RM 0 12,000 1 2 .0 0 0  j
U-02 RK 148,569 4 5 .0 0 0 193,569j
A-01 (U-02) 0 ! °!
A-01RK(U-02)(APS) 0 i oj
A-01 RM (U-02) (DTL) 0 1 ,0 00 1,0 0 0 !
A-01 RK(LH)2) (DIT) 9,213 5,500 14 ,7 1 3 !
A-01-1 (U-02)(APS) 0 j oi
A-112 (U-02KAPS) 200 2 0 0 J

TOTAL 277,982 143,500 421.482|
PRODUCT STOCK 2 0 /6 DELAY ORDER DELIVERY B/L CUT OF
( UBEND ะ: ORTHER TYPE ) PRODUCT WIP 1 WIP 2 TOTAL 8 MEISAI / JULY 01 21-31/7 LOT No. 8 M eisai/JULY01 j
ฆ-03 RM (DTL) 0 12,000
U-03RK (DIT) 28,437 10.000 50.437
U-04 (APS) 28.000 15,000
ข -!2 RM
ข -13 R 0 0

IM 4 (MCP) 0 0
บ-14 RM (MCP) (HAND-R 0 0
บ-14 (D K-) 9.550 10.000 29.550
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ข้อมูลผลผลตสินค้าสำเร็จรูปรายการท่ีป้อนเข้าระบบงานผ่านฟอร์มผลผลิตสำเร็จรูป จะ 
ต้องเป็นงานท่ีแผนผลิตกำหนดว่าเป็นงานท่ีกำลังดำเนินการผลิตอยู่เท่าน้ัน ดังน้ันข้อมูลผลผลิต 
สินค้าสำเร็จรูปจะต้องเป็นไปตามแผนการผลิต โดยผลลัพธ์จะแลดงในรายงานผลผลิตสินค้า 
สำเร็จรูป ข้อมูลจากผลผลิตจะใช้ในการปรับปรุงฐานข้อมูลในส่วนสินค้าคงคลังสำเร็จรูป และ 
ปริมาณว้ตธุลิบในกระบวนการผลิต

ตารางท่ี5.11 ดัวอย่างข้อมูลผลผลิตสินค้าสำเร็จรูป
OUT-Date OUT-ID Material-ID Material-Name QTY
02-Aug-01 10001 C01001 Copper Tube 2
03-Aug-01 10003 C01001 Copper Tube 3

OUT-Date OUT-ID Material-ID Material-Name QTY
02-Aug-01 10001 CO1003 Copper Tube 4
03-Aug-01 10002 CO1003 Copper Tube 3
03-Aug-01 10๓2 CO1003 Copper Tube 4

OUT-Date OUT-ID Material-ID Material-Name QTY
02-Aug-01 10001 C01004 Copper Tube 3
03-Aug-01 10003 C01004 Copper Tube 2

OUT-Date OUT-ID Material-ID Material-Name QTY
03-Aug-01 10002 C03001 Copper Tube 3
03-Aug-01 10003 C03001 Copper Tube 2

ข้อมูลผลผลิต จะป้อนข้อมูลผ่านฟอร์มผลผลิต โดยผลลัพธ์จะแลดงออกทางรายการ 
ผลผลิต ข้อมูลจากผลผลิตจะใช้การปรับปรุงฐานข้อมูลในส่วนปริมาณวัตตุลิบในระบบกระบวนการ 
ผลิตและสินค้าคงคลังวัตถุลิบ

ข้อมูลผู้ขายวัตถุลิบท้ังหมดน้ันจะนำเข้าส่ระบบงานผ่านฟอร์มข้อมูลผู้ขายวัตถุลิบ ผลลัพธ์ 
จากข้อมูลผู้ขายวัตถุลิบจะแลดงในรายงานข้อมูลผู้รายวัตถุลิบ,ใบลังช้ือวัตถุลิบ
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ตารางที่ 5.12 ตัวอย่างข้อมูลผู้'ขาย1วัตถุดิบ

ทtie Company-Name ( Addressl Address?
ผู้งดการฝ่าย การตลาด FURUKAWA METAL CO-, LTD. 485/1 เองสะพานเจรญผลพญาไท

1ผู้ง'ดการฝ่าย ขาย MITSUBISHI COPPER TUBE CO., LTD. 144 ท.สังษฎางri แขวงพระราชงง
ผู้งดการ KOBE COPPER TUBE., LTD. 1888/8 ถ. เพชรน?สัด ใหม่ คลองสะพานบางกะปิ
ผู้ง'ดการ APS CO.,LTD 1091/160 สูนย์การส์านคร หลวงไทย ท.เพชรน?สัคใหม่
ผู้งโคการฝ่าย ขาย MULTI COPPER TUBE CO.,LTD. 225/1 รเนมใท 21 (ซอย อโศก) ใกส์เองสะพานอามลองแสน แสบ พระโขนง

ข้อมูลท่ีฝ่ายจ้ดช้ือจะใช้ในการจัดช้ือวัตถุดิบ น้ันมาจากรายงานการทบทวนปริมาณวัตถุดิบ 
ของฝ่ายสต๊อกและแผนความต้องการวัตถุดิบของฝ่ายผลิต โดยฝ่ายจัดช้ือจะใช้ข้อมูลเหล่าน้ันมา 
เป็นพ้ืนฐานในการพิจารณาปริมาณการจัดช้ือ และเสือกผู้ชายวัตถุดิบตามความเหมาะสม ข้อมูล 
รายการวัตถุดิบท่ีใช้ในการจัดช้ือจะป้อนข้อมูลผ่านฟอร์มการช้ือวัตถุดิบ ผลลัพธ์จะแสดงในรูปแบบ 
ชองใบลังช้ือ

ตารางท่ี5.13 ตัวอย่างข้อมูลการจัดช้ือ
PO-Date: PO-ID: Material-Name: Amount: Cost: Extend-Cost:

02-Aug-01 10001 Copper Tube 5 6,500.00 32,500.00
02-Aug-01 10001 Copper Tube 10 3,000.00 30,000.00
02-Aug-01 10001 Copper Tube 5 4,300.00 21,500.00
02-Aug-01 10002 Copper Tube 5 5,000.00 25,000.00
02-Aug-01 10002 Copper Tube 2 600.00 1,200.00
02-Aug-01 10002 Copper Tube 6 3,000.00 18,000.00

Total Extend Cost 128,200.00

PO-Date: PO-ID: Material-Name: Amount: Cost: Extend-Cost:
03-Aug-01 10003 Copper Tube 5 4,000.00 20,000.00

Total Extend Cost 48,000.00
GrancI Total Extend Cost 176,200.00
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ข้อมูลท่ีใช้ในการรับวัตถุดิบ น้ันมาจากข้อมูลการจัดช้ือวัตถุดิบ ช้ืงผู้ใช้ระบบงานจะต้อง 
ป้อนข้อมูลการจัดช้ือและทำการพิมพ์ใบจังช้ือ ข้อมูลการรับวัตถุดิบก็โอนมาท่ีฟอร์มการรับวัตถุดิบ 
โดยจัตโนม้ต ข้อมูลรายกา?รับวัตถุดิบในการจัดช้ือ จะป้อนข้อมูลผ่านฟอร์มการรับวัตถุดิบ ผลลัพธ์ 
จะแลดงในรูปแบบของรายงานการรับวัตถุดิบ

ตารางท่ี5.14 ตัวอย่างข้อมูลการรับวัตถุดิบ 

INV-ID 10001 INV-Date 02-Aug-01
Material-ID: Material-Name: IN-QTY:
C01001 Copper Tube 5
C01003 Copper Tube 5
CO1004 Copper Tube 10

INV-ID 10002 INV-Date 03-Aug-01
Material-ID: Material-Name: IN-QTY:
M02001 Copper Tube 6
C02002 Copper Tube 14
C03001 Copper Tube 10
CO1004 Copper Tube 5

INV-ID 10003 INV-Date 03-Aug-01
Material-ID: Material-Name: IN-QTY:
R01001 Copper Tube 8
H01004 Copper Tube 5
C01004 Copper Tube 5
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การทดสอบระบบเพ่ือการส่งมอบงานหลังจากทดลอบระบบรวมแล้ว จะต้องทำการ 
ทดลอบระบบเพ่ือติดต้ังระบบงานใหม่ ซ่ึงการทดสอบเพ่ือส่งมอบน้ีจะเป็นการทดสอบว่าระบบงาน 
ใหม่ทำงานตามท่ีต้องการหรือท่ีควรจะเป็นหรือไม่ ซ่ึงการทดสอบระบบงานข้ันสุดท้ายคอการ 
ทดสอบระบบงานแบบซนาน (Parallel Operation) ซ่ึงหมายความว่าจะทำให้ระบบงานใหม่จะ 
ทำงานไปพร้อม  ๆกับระบบงานเติมโดยใช้ข้อมูลจรืงท่ีเหมือนกัน แล้วเปรยบเทียบผลลัพธ์ท่ีไต้จาก 
ระบบท้ังสอง ถ้าผลลัพธ์แตกต่างกันในเวลาใดเวลาหน้ีงก็จะทำการตรวจลอบว่าระบบใหม่มืปัญหา 
อะไรแล้วทำการแก้ไซให้ถูกต้อง ซ่ึงระยะเวลาในการทดสอบระบบงานใช้เวลา 2 เดือนเพ่ือทดสอบ 
ระบบจนครบวงจรซองวงจรการทำงานชองธุรก้จ ช่วงเวลาซนานแบบน้ีจะต้องเสียค่าใช้จ่ายมากข้ึน 
เพราะจะต้องทำงานเดืยวกันด้วยระบบลองระบบซ่ึงต้องใช้คนมากข้ึน แต่การทำงานแบบขนานน้ี 
เป็นว๊ธีการช่วยหาข้อบกพร่องไต้ดืและ,ป็นข้ันตอนท่ีปลอดภัยท่ีสุดในการติดต้ังระบบงานใหม่เพ่ือ 
ทดแทนระบบงานเติม

5.2 ผลการเปรียบเทึฮบระบบงานเดิมและระบบงานที่พ ัฒนาขึ้นไหม้

ผลการทดสอบระบบงานใหม่ทำให้ข้ันตอนการปฎ๊บ้ตงานท้ังการนำข้อมูลเข้าส่ระบบงาน 
การประมวลผลและการแสดงผลลัพธ์เปล่ียนแปลงไป ตารางท่ี 5.15 และ ตารางท่ี 5.16 เป็นการ 
เปรืยบเทียบความแตกต่างระหว่างวํธีการนำข้อมูลเข้า^ระบบงานและการประมวลผลของระบบงาน 
เก่า

ตารางท่ี 5.15 การเปรยบเทียบความแตกต่างของการนำข้อมูลเช้า

ประเดน็ เปรยีบเทยีบ
ระบบงานเก่า ระบบงานท่ีพัฒนาใหม่

1. ผูช้ำนาญงาน จำเป็นต้องใช้ผู้ชำนาญในงาน 
บางอย่าง

จำเป็นต้องใช้ผู้ท่ีไต้ร้ปการ 
อบรมให้เข้าใจระบบงานดื

2. ความผิดพลาดในการนำ 
ข้อมูลเข้าระบบงาน

เกิดข้ึนบ่อยคร้ังในทุก  ๆ ส่วน 
ของระบบงาน

ความผิดพลาดลดลงเพราะข้อ 
มูลผ่านการตรวจสอบก่อน

3. การตรวจลอบความผิด 
พลาดในการนำข้อมูลเข้า 
ระบบงาน

ตรวจสอบด้วยมือท้ังหมด ระบบงานช่วยในการตรวจ 
ลอบบางส่วน



113

ตารางที่ 5.16 การเปรียบเทียบความแตกต่างชองการประมวลผลข้อมูล

ประเด ็นเปรียบเท ียบ ระบบงานเก่า ระบบงานที่พัฒนาใหม่

1. ผู้ชำนาญงาน จำเป็นต้องใข้ผู้ชำนาญใน 
งานบางอย่าง

จำเป็นต้องใช้ผู้ท่ีได้รับการ 
อบรมให้เข้าใจระบบงานสื

2. ความผิดพลาดในการ 
ประมวลผล

เกิดขึ้นบ่อยครั้งในทุก  ๆ ส่วน 
ของระบบงาน

ความผิดหลาดลดลงหากข้อ 
มูลเข้าผ่านการตรวจลอบก่อน

3. ความรวดเร็วในการ 
ประมวล

ประมวลผลได้ช้า ประมวลผลได้รวดเร็วกว่า

การวัดผลการทดลอบระบบงานในส่วนการนำข้อมูลเข้าระบบและการประมวลผลของ 
ข้อมูลจากการตรวจลอบโดยการเก็บข้อมูลความผิดผลาดที่เกิดขึ้นในการปฏบ้ตงานได้ผลดังแลดง 
ในตารางข้างล่างนี้
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ตารางที่ 5.17 เปรียบเทียบความผิดพลาดในการนำข้อมูลเข้าระบบ

วันท่ีเก็บข้อมูล ความผิดพลาดที่เกิดขึ้น 
ในการปฎิบ!ตงาน 

(คร้ัง)

เปอ f เซ็นต์ 
ความผิดพลาด 

ท่ีลดลง
เดิม ใหม่

วันท่ี 1 ของการทดสอบระบบ 15 4 73.33
วันท่ี 2 ของการทดสอบระบบ 11 3 72.73
วันท่ี 3 ของการทดสอบระบบ 12 2 83.33
วันท่ี 4 ของการทดสอบระบบ 7 4 42.86
วันท่ี 5 ของการทดสอบระบบ 14 2 85.71
วันท่ี 6 ซองการทดสอบระบบ 7 1 85.71
วันท่ี 7 ของการทดสอบระบบ 9 4 55.56
วันท่ี 8 ของการทดสอบระบบ 12 5 58.33
วันท่ี 9 ของการทดสอบระบบ 11 4 63.64
วันท่ี 10 ของการทดสอบระบบ 8 3 62.50

106 32 69.81
เฉลย

จากตารางที่ 5.17 เราจะเห็นว่าระบบงานที่พัฒนาขึ้นใหม่ความผิดพลาดในการนำข้อมูล 
เข้าระบบลดลงได้โดยเฉลี่ยแล้ว 69.81 เปอf เซ็นต์โดยความผิดพลาดที่เกดขึ้นในล้วนของระบบ 
งานเดิมนั้นเกิดจากมีการรวมตัวเลขที่ซํ้ากับข้อมูลเดิมที่ลงไปแล้ว ไม่มีการตัดยอดของสินค้าท่ีล้งไป 
แล้วทำให้ยังมียอดค้างล้งอยู่ ล้วนระบบงานเดิมนั้นถ้าหมายเลขการส์งขึ้อชํ้ากันสามารถตรวจสอบ 
ได้ขณะป้อนข้อมูลเข้าระบบ
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ตารางท่ี 5.18 เปรียบเทียบความผิดพลาดในการประมวลผลของข้อมูล

วันท่ีเก็บข้อมูล ความผิดพลาดที่เกิดขึ้น เปอร์เซ็นต์
ในการปฎบติงาน ความผิดพลาด

(คร้ัง) ท่ีลดลง
เดิม ใหม่

วันท่ี 1 ของการทดสอบระบบ 7 2 71.43
วันท่ี 2 ของการทดสอบระบบ 6 1 83.33
วันท่ี 3 ของการทดสอบระบบ 9 2 77.78
วันท่ี 4 ของการทดสอบระบบ 11 1 90.91
วันท่ี 5 ของการทดสอบระบบ 15 4 73.33
วันท่ี 6 ของการทดสอบระบบ 8 3 62.50
วันท่ี 7 ของการทดสอบระบบ 8 2 75.00
วันท่ี 8 ของการทดสอบระบบ 14 6 57.14
วันท่ี 9 ของการทดสอบระบบ 13 2 84.62
วันท่ี 10 ของการทดสอบระบบ 9 3 66.67

100 26 74.00
เฉลย

จากตารางที่ 5.18 เราจะเห็นว่าระบบงานที่พัฒนาขึ้นใหม่นั้นจะสามารถลดความ 
ผิดพลาดในการประมวลผลของข้อมูลลงได้โดยเฉลี่ยแล้ว 74.00 เปอร์เซ็นต์ จากการทดสอบระบบ 
งานเด้มนั้นความผิดพลาดที่เกิดขึ้นเกิดจากการคำนวณที่ผิดพลาดเพราะตัวเลขที่ใซ้จะมีจำนวนมาก 
และต้องใช้การคำนวนในกระดาษขึ้งจะมีความผิดพลาดบ่อยครั้ง ระบบงานใหม่ความผิดพลาดใน 
การประมวลผลเกิดจากการใส่ตัวเลขที่ผิดพลาดแต่ในการประมวลผลสามารถตรวจสอบได้เพราะใช้ 
สูตร1ในการคำนวณ1อัตโ'นมติ
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การวัดผลการทดสอบระบบงานทีพัฒนาขึ้นใหม่เปรียบเทียบกบระบบงานเก่า จากระยะ
เวลาทีใซ้ในการจัดเตรียมรายงานทีค่อนข้างมความสำคัญ โดยจะเปรียบเทียบผลการทำงานใดย 
วัธีการจับเวลาการทำงานแค้วนำมาหาค่าเฉลี่ยคังตารางที่ 5.19

ตารางท่ี 5.19 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้สำหร้บการจัดเตรียมรายงาน

รายงาน เวลาที่ใช้ (ช่ัวโมง) เปอร์เซ็นต์
เดิม ใหม่ ทลดลง

1. รายงานสถานะวัตถุดิบ 4 2 50.00
2. รายการทบทวนปรีมาณวัตถุดิบในสต็อก 1.2 0.2 83.33
3. รายงานสถานะสินค้าสำเร็จรูป 4 2 50.00
4. รายการทบทวนปรีมาณสินค้าในลต็อก 0.5 2.5 80.00
5. รายงานการผลต 2.5 2 20.00
6. รายงานการผลิตสินค้าสำเร็จรูปประจำวัน 2 1.5 25.00
7. รายงานการเบิกวัตถุดิบประจำวัน 3 2 33.33
8. รายงานสรุปยอดผลิตสินค้าสำเร็จรูปประจำวัน 12 5 58.33
9. รายงานยอดขายสินค้าสำเร็จรูป 104 4 96.15
10. รายงานสินค้าค้างส่ง 24 2 91.67

เฉลี่ย
159.2 21.2 86.68

จากตารางที่ 5.19 เราจะเห็นว่าระบบงานที่พัฒนาขึ้นใหม่นั้นจะสามารถลดเวลาใน 
การ1จัดเตรียมรายงานลง'ได้โดยเฉลี่ยแล้ว 86.68 เปอร์เซ็นต์โดยสามารถสรุปค่าใช้จ่ายและความ 
สูญเสียที่เกิดขึ้นรองระบบงานเดิมและระบบงานใหม่ ในการคำนวณจะคิดจากค่าใช้จ่ายด้าน 
แรงงานของพนักงานที่ปฏบิตงานโดยพนักงานที่ปฎิบิตงานจะใด้รับค่าแรงขั้นตาคือ168บาทต่อวัน 
คังน้ันในเวลา 1 ชั่วโมงจะมค่าใช้จ่ายเกิดขึ้น21 บาทต่อช่ัวโมง ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นและความสูญเสีย 
จะแสดงในตารางที่ 5.20
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ตารางท 5.20 ค่า'ใช้'จ่ายท่ี๓ ดข้ึนและการสูญเสียสำหรับเวลาท่ีใช้สำหรับการ'จัด 
เตรัยมรายงาน

ระบบงาน ค่าใช้จ่าย จำนวน ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น
ที่เกิดขึ้น ช่ัวโมงท่ีใช้ (บาท)
ต่อช่ัวโมง ในการ

(บาท) ทำงาน
1. ระบบงานเดิม 21 159.2 3,343.20
2. ระบบงานใหม่ 21 21.2 445.20
ส่วนต่างความสูญเสีย - 138.00 2,898.00

จากตารางที่ 5.20 ค่าใช้จ่ายที่เกํดขึ้นและการสูญเสียสำหรับเวลาที่ใซ้สำหรบการ 
จัดเตรัยมรายงานโดยค่าใช้จ่ายที่๓ ดขึ้นจากระบบงานเดิมมีค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากค่าใช้จ่ายด้าน 
แรงงานของพนักงานที่ปฏิปตงานคิดเป็นเงินค่าจ้างแรงงานเท่ากับ3,343.20 บาท ส่วนระบบงาน 
ใหม่ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของพนักงานที่ปฎบ้ตงานคิดเป็นเงินค่าจ้างแรงงาน 
เท่ากับ 445.20 บาท โดยลามารถลดค่าสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของ 
พนักงานที่ปฎิบ้ต๊งานที่ต้องเสียไปเท่ากับ 2,898.00 บาท

จากการทดลอบระบบงานที่พัฒนาใหม่ในระยะเวลาหนื่งทำให้เราสามารถกำหนดจำนวน 
แรงงานที,เหมาะลมในการปฏินัตงานในแต่ละฝ่ายได้โดยตารางที่ 5.21 นั้นเป็นการเปรัยบเทียบ 
จำนวนแรงงานที่เหมาะลมในการปฏนัตงานระหว่างระบบงานเก่าและจำนวนแรงงานที่เหมาะลม 
ลำหรับระบบงานใหม่
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ตารางที่ 5.21 เปรยบเทียบจำนวนแรงงานที่ใช้ในการทำงาน

ฝ่าย ระบบงานเก่า 
(คน)

ระบบงานท่ี 
พัฒนาใหม่ (คน)

ลดลง (คน) ลดลง %

1. ขนส่ง 3 2 1 33.3
2. ลต็อก 2 1 1 50.0
3. ผลิต 2 1 1 50.0
4. จ้ดขึ้อ 1 1 0 0.00

รวม
8 5 3 37.5

ตารางที่ 5.21 เราจะเห็นว่าระบบงานที่พัฒนาขึ้นใหม่นั้นจะลามารถลดจำนวน
แรงงานโดยเฉลี่ยแล้ว 37.5 เปอร์เซ็นตํโดยลดพนักงานจากเดิม 5 คนเป็น 3 คนโดยสามารถ 
สรุปค่าใช้จ่ายและความสูญเลียที่เก๊ดขึ้นของระบบงานเดิมและระบบงานใหม่ ในการคำนวณจะคด 
จากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของพนักงานที่ปฏิบ้ติงานโดยพนักงานที่ปฏิบัติงานจะได้รับค่าแรงขั้นตา 
คือ 168 บาทต่อวัน

ตารางที่ 5.22 ค่าใช้จ่ายที่เก๊ดขึ้นและการสูญเลียสำหรับจำนวนแรงงานที่ใช้ในการทำงาน

ระบบงาน ค่าใช้จ่าย 
ที่เก๊ดขึ้น 

ต่อวัน 
(บาท)

จำนวน 
คนท่ีใช้ใน 
การทำงาน

ค่าใช้จ่ายที่เก๊ดขึ้น 
(บาท)

1. ระบบงานเดิม 168 5 840.00
2. ระบบงานใหม่ 168 3 504.00
ส่วนต่างความสูญเลีย - 2 336.00

จากตารางที่ 5.22 ค่าใช้จ่ายที่เก๊ดขึ้นและการสูญเลียสำหรับจำนวนแรงงานที่ใช้ในการ 
ทำงานโดยค่าใช้จ่ายที่เก๊ดขึ้นจากระบบงานเดิมมีค่าไซ้จ่ายที่เก๊ดขึ้นจากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของ 
พนักงานที่ปฏิบัติงานคิดเป็นเง๊นค่าจ้างแรงงานเท่ากับ840.00 บาทต่อวัน สํวนระบบงานใหม่ค่าใช้ 
จ่ายที่เก๊ดขึ้นจากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของพนักงานที่ปฏิบัติงานคิดเป็นเงนค่าจ้างแรงงานเท่ากับ
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540.00 บาทต่อวันโดยลามารถลดค่าสูญเสียที่เกิดชื้นเนื่องจากค่าใช้จ่ายด้านแรงงานของพนักงาน 
ที่ปฎีบิตงานที่ต้องเสียไปเท่ากับ 336.00 บาทต่อวัน

หลังจากที่ได้วางระบบงานใหม่เสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้ว ระบบงานใหม่จะช่วยให้ผู้บริหาร
ในทุกระดับมการตัดสินใจท่ีเป็นระบบมากยงขน เนื่องจากระบบงานใหม่ท่ีประมวลผลด้วย 
คอมพวเตอร์นั้นมีความรวดเร็วในการประมวลผลสูงและมีความลามารถในการดัดเก็บข้อมูลใน 
ปริมาณมากอย่างไม่จำกัด ซึงจะเป็นเครองมีอที่มีความลำดัญที่ช่วยดัดสินใจให้แก่ผู้บริหารได้

ตารางที่ 5.23 เปรียบเทีฒวิธีการตัดสินใจของผู้บริหาร

การตัดสินใจ ระบบงานเก่า ระบบงานที่พัฒนาใหม่
1. การดัดตารางการผลิต ไม่มีการดัดตารางการผลิต ใช้หลักการและทฤษฎี
2. การต้ดตามงานการผลิต ไม่มีการดิดตามงาน ใช้การคำนวณ
3. การกำหนดเวลาล่งมอบงาน จากประลบการณ์ ใช้การคำนวณ
4. การรับออเดอร์ในกรณีเร่งด่วน ตัดสินใจโดยประลบการณ์ ตัดสินใจได้จากการคำนวณ
5. ความต้องการวัตถุดิบ ใช้วิธีประมาณอย่างคร่าว ๆ ทราบจากการคำนวณ
6. ความต้องการอะไหล่วัตถุดิบ ใช้วิธีประมาณอย่างคร่าว ๆ ทราบจากการคำนวณ

วิธีการตัดสินใจฃฒระบบงานที่เสนอใหม่ทั้งหมดนั้นเมื่อเปรียบกับระบบงานเดิมจะเห็นว่า 
ให้ประโยชน์เป็นอย่างมากนก่ผู้บริหารในฝ่ายผลต ฝ่ายขาย ฝ่ายสต็อกและฝ่ายดัดชื้อ เพ่ือ 
สนับลนุนการตัดสินใจในการบริหารงานเพราะในระบบงานปัจจุบันไม่ใช่ระบบงานท่ีด้มากนัก
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ตารางที่ 5.24 เปรียบเทยบปริมาณเอกสารที่จำเป็นต้องเก็บ

ฝ่าย ตัวเลขปริมาณการใช้ 
เอกสารโดยเฉล่ียต่อเดือน 

(แผ่น)

ลดลง %

เดิม ใหม่
1. ขนล่ง 2570 1850 28.02
2. สตีอก 3780 580 84.66
3. ผลิต 4850 1500 69.07
4. จัดซ้ือ 3580 2250 37.15

รวม
14,780 6,180 58.19

ตารางท่ี 5.24 จะเห็นว่าระบบงานท่ีพัฒนาข้ึนใหม่น้ันจะสามารถลดปริมาณเอกสารท่ี 
ฝ่ายต่างๆ จำเป็นต้องเก็บรักษาได้โดยเฉล่ียประมาณ 58.19 เปอร์เซ็นต์

จากการวัดกำลังการผลิตโดยรวมในแต่ละแผนก และผลผลิตท่ีได้ต่อเดือนหลังจากมีการนำ 
ข้อมูลท่ีเกิดข้ึนจากระบบงานใหม่ไปใช้ควบคุมและวางแผนการผลิตจะแสดงไว้ในตารางร้างล่างน้ี

ตารางท่ี 5.25 ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากการผลิต (ข้ึน/เดือน)

แผนก

ค่าเฉล่ียจากเดือน 
ตุลาคม 2543 ถึง 
กุมภาพันธ์ 2544 
(ก่อนใช้โปรแกรม)

ค่าเฉล่ียจากเดือน 
มีนาคม 2544 ถึง 
เมษายน 2544 

(หลังใช้โปรแกรม)

เปอร์เซ็นต์ 
ยอดกำลังการ 
ผลิตท่ีเท่ีมข้ึน

แผนก U-BEND & C-BEND 1,786,115 2,124,005 15.91
แผนก PIPING 830,377 987,236 15.89
แผนก SPINNING 271,298 325,168 16.57
แผนก ASSY 437,230 497,696 12.15
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จากตารางท่ี 5.25 จากการนำระบบงานไปใช้ในการควบคุมและวางแผนการผลิตพบว่า 
กำลังการผลิตในแต่ละแผนกงานมียอดกำลังการผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนเน่ืองมาจากมีการกำหนดตารางการ 
ผลิตก่อนและหลังตามใบลังซ้ือของลูกค้า มีการวางแผนในการผลิตโดยไม่ทำสตํอกของสินค้าเผ่ือ 
สำรองไว้ มีการควบคุมการผลิตโดยตรวจลอบข้อมูลท่ีป้อนเข้าในโปรแกรมสม าเสมอ และมีการ 
ลังงานการผลิตตามลำดับของงาน ซ่ึงจากการมีการวางแผนการผลิตและควบคุมหมายกำหนดการ 
ผลิตทำให้ผลผลิตในแต่ละแผนกมีจำนวนยอดการผลิตท่ีสูงซ้ืน โดยแผนก U-BEND & C-BEND 
มียอดการผลิตเพ่ิมข้ึน 15.91 เปอร์เซ็นต์ แผนก PIPING มียอดการผลิตเพ่ิมข้ึน 15.89 เปอร์เซ็นต์ 
แผนก SPINNING มียอดการผลิตเพ่ิมข้ึน16.57 เปอร์เซ็นต์ และแผนก ASSY มียอดการผลิตเพ่ิม 
ข้ึน 12.15 เปอร์เซ็นต์

ตารางที่ 5.26 ยอดงานค้างส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

แผนก

ค่าเฉลี่ยจากเด ือน 
ตุลาคม 2543 ถึง 
กุมภาพันธ์ 2544 
(ก่อนใช้โปรแกรม)

ค่าเฉลี่ยจากเด ือน 
มีนาคม 2544 ถึง 

เมษายน 2544 
(หลังใช้โปรแกรม)

เปอร์เซ็นต์ 
ยอดงานค้าง 
ส่งมอบสินค้า 

ทลดลง

แผนก U-BEND & C-BEND 11.46 3.78 67.02
แผนก PIPING 14.04 5.87 58.19
แผนก SPINNING 8.78 2.45 72.10
แผนก ASSY 15.20 8.77 42.30

จากตารางท่ี 5.26 จากการนำระบบงานไปใช้ในการควบคุมและวางแผนการผลิตพบว่า 
จากยอดงานค้างส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าในแต่ละแผนกมียอดค้างส่งมอบสินค้าในระดับท่ีลดลง 
โดยมีการควบคุมลำดับการผลิตตามวันส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ไม่มีการผลิตเผ่ือเพ่ีอเก็บเป็น 
สต็อกโดยจะผลิตให้พอดืกับจำนวนลังซ้ือซ่ึงเป็นผลทำให้มีเวลาในการผลิตสินค้าตามลำดับรายการ 
ผลิต และมีการควบคุมกรณีท่ีลูกค้ามีการเพ่ิมการลังซ้ือในระหว่างเดือนการผลิตโดยต้องตรวจสอบ 
ลำดับการผลิตก่อนว่าสามารถทำได้หรือไม่ ซ่ึงจากการควบคุมดังกล่าวทำให้ล'มารถตรวจลอบ 
ลำดับการผลิตไต้และสามารถกำหนดวันส่งมอบไดืโดยทำให้มียอดค้างในการส่งมอบสินค้าให้กับ 
ลูกค้าลดลง โดยแผนก U-BEND & C-BEND มียอดค้างส่งมอบสินค้าลดลง 67.02 เปอร์เซ็นต์



แผนก PIPING มียอดค้างส่งมอบสินค้าลดลง 58.19 เปอร์เซ็นต์ แผนก SPINNING มียอดค้างส่ง 
มอบสินค้าลดลง 72.10 เปอร์เซ็นต์ และแผนก ASSY มียอดค้างส่งมอบสินค้าลดลง 42.30 
เปอร์เซ็นต์
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ตารางที่ 5.27 ปริมาณวัสดุคงคลังที่มากกว่าความต้องการจริง

แผนก

ค่าเฉลี่ยจากเด ือน 
ตุลาคม 2543 ถึง 
ก ุมภาพ ันธ ์2544 
(ก่อนใช้โปรแกรม) 

(กิโลกรัม)

ค่าเฉลี่ยจากเดือน 
มีนาคม 2544 ถึง 

เมษายน 2544 
(หลังใช้โปรแกรม) 

(กิโลกรัม)

เปอร์เซ็นต์วัสดุคง 
คลังที่มากกว่า 

ความต้องการจริง 
ทลดลง

แผนก U-BEND & C-BEND 2,054 1,023 50.19
แผนก PIPING 1,260 956 24.13
แผนก SPINNING 686 345 49.71
แผนก ASSY 1,868 1,121 39.99

รวม 5,868 3,445 41.29

จากตารางที่ 5.27 จากการนำระบบงานไปใซ้ในการควบคุมและวางแผนการผลิตพบว่า 
จากข้อมูลปริมาณวัสดุคงคลังในแต่ละเดือนพบว่ามีการลังซื้อวัตถุและอะไหล่ที่ใซ้ในการผลิตมาเก็บ 
ไว้ไนลโตร์ท่ีมาก๓นความจำเป็น หรือมากเกินปริมาณความต้องการที่จะใช้จริง มีปริมาณวัสดุคง 
คลังท่ีลดลง ทำให้ไม่ต้องเสืยค่าใช้จ่ายในการลังซื้อเพิ่มเต้มและไม่ต้องสำรองวัสดุคงคลังในปริมาณ 
ที่มากเกินความจำเป็นในแต่ละแผนกมีปริมาณวัสดุคงคลังในระดับที่ลดลงโดยแผนก 
U-BEND & C-BEND มีปริมาณวัสดุคงคลังลดลง50.19 เปอร์เซ็นต์แผนก PIPING มีปริมาณวัสดุ 
คงคลังลดลง 24.13 เปอร์เซ็นต์ แผนก SPINNING มีปริมาณวัสดุคงคลังลดลง49.71 เปอร์เซ็นต์ 
และแผนก ASSY มีปริมาณวัสดุคงคลังลดลง39.99 เปอร์เซ็นต์และจากทุกแผนกระบบเดิมการที่จะ 
มีการควบคุมมียอดวัสดุคงคลังคงเลือในแต่ละเดือนเฉลี่ย 5,868 กิโลกรัมต่อเดือน หลังจากมีการ 
ปรับปรุงระบบโดยมีการควบคุมปริมาณการลังซื้อและมีการตรวจสอบยอดการใช้วัตถุดิบทำให้มี 
ปริมาณวัสดุคงคลังค้างลดลงเหลือ3 ,4 4 5 กิโลกรัมต่อเดือนคิดเป็น41.29 เปอร์เซ็นต์
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