
การว ิเคราะห ์,สร ุปผล และข,ณ สน อแน ะ

สำหร ับบทม ีเป ็นการนำเอาผลล ัพธ ์ท ีไ่ ด ้ จากการติดต ั ้ ง ระบบซอฟท ์แวร ์ 

M R P  II มาวิเคราะห์ถึงสิ่งที่ได้ออกมา ตลอดจนสรุปส ิ่งท ี่ได ้จากการนำ!อาระบบ

ซอฟท์แวร์มาใช้ภายในโรงงานตัวอย่าง ซ ึ๋งจะเป็นไปตามวัตถุประสงค์ท ี่ได ้เสนอไว้

สำหรับการทำว ิท ย า นิพนธ์ในครั้งนี้ และท้ายที่สุดเป็นการเสนอขอคิดเห็นที่สามารถนำ 

ไปใช้ประกอบการพิจารณาการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ MRP II สำหรับองค์กรอนๆ

6.1 บทวิเคราะห์ผลที่ได้จากการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ MRP I I

ในส ่วนของการว ิเคราะห ์น ี้ได ้นำเอาผลล ัพธ ์ท ี่ได ้จากการต ิดต ั้งระบบ 

ซอฟท์แวร์ MRP II ภายในโรงงานตัวอย่าง มาพิจารณาถึงสิ่งที่ทำให้เกิดผลนี้ โดยแยก 

ตานหัวข้อ ตังนี้คือ ระบบเอกสาร,ลักษณะการจัดเก็บสินค้าคงคลัง และการควบคุมการ 

ผลิต

6.1.1 ระบบเอกสาร

จากการประเม ินผลการใช ้เอกสารหลังจากการนำเอาระบบซอฟท์แวร์ 

MRP II มาสนับสนุนการปฏิบัติงานภายในโรงงานตัวอย่าง จะเห็นว่าจำนวนเอกสารที่ 

ใช้ลดลงถึง 10 ชนิด จาก 20 ชนิด แต่ด้นทุนของเอกสารฌอคิดจากการใช้ต่อปี มีค่าลด 

ลงเพยง 8.84 % เป็นเพราะว่าเอกสารบางชนิดที่ถ ูกเปลี่ยนแปลงไป มีปริมาณการใช้แต่ 

ละครั้งเพิ่มขึ้นจากเดิม ได้แค่ ใบสั่งผลิต Dried Base (จาก 1 ชุด;3 ฉบับ เป็น 5 ชุด;15 

ฉบับ ต่อวัน),ใบสั่งผลิต Finished Goods (จากมากที่สุด 50 ฉบับ เป็น 50 ช ุด;150 ฉบับ
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ต่อวัน) และเอกสารบางชนิดที่ถูกยกเลิกเป็นเพียงเอกสารที่ใช้ภายในหน่วยงาน ซึ่งมี

ปริมาณไม่มาก ได้แก่ Reactor Record,ใบรวมแป้ง,ใบรายงานประจำเครื่อง,ใบรายงาน 

ประจำกะ,ใบรายงานการผลิตประจำวัน 2 และ Melamine&Urea Moulding Compound 

Report จึงเป็นผลทำใหควัใช้จ,ายเกี่ยวกับเอกสารที่ใช้ในการผลิตลดลงได้ไม่มากเทำที่

ควร เมื่อเปรยบเทียบกับกรณีที่ใช้ประโยชน์จากระบบซอฟท์แวร์อย่างเต็มที่แล้ว จะเห็น 

ว่าจำนวนเอกสารลดลงได้ถึง 15 ชนิด เหลือเพียงเอกสารที่ใช้ภายในหน่วยงานบาง 

หน่วยงานเท่านิน คือ Reactor Daily Report (แบบใหม่),Drier Record,ใบรายงานประจำ 

วัน 1,ใบรายงานประจำเดัอน และ Melamine&Urea Moulding Compound Report 

และด้นทุนเอกสารลดลงถึง 95.49 % ต่อปี ซึ่งณ็นี้องมาจากว่าสามารถใช้รายงานจาก 

ระบบซอฟท์แวร์ MRP II ที่เกี่ยวข้องกับการทำงานแต่ละอย่างได้ และด้นทุนในการจัด 

ทำเอกสารจากระบบซอฟท์แวร์นี ก็1ไม่สูงมากเมื่อเท ียบกับด้นทุน1ของแบบ?J อร์มที่ต้อง 

จัดทำเป็นพิเศษ

6.1.2 ลักษณะการอวบคุมสินคาคงคลัง

จ า ก ป ร ิม า ณ ข อ ง ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง แ ต ่ล ะ ช น ิด ท ี่ไ ด ้จาก ก ารน ำ เอ าระบ บ  

ซอฟท ์แวร ์ MRP II มาใชส้น ับสน ุนการปฏ ิบ ัต ิงานของโรงงานต ัวอย ่างแล ้ว จะเห ็นว่าม ี 

การเปล ี่ยนแปลงเก ิด ขึ้นด ังน ี้

ชนิดของสินค้าคงคลัง ปริมาณเฉลี่ย/เดือน (kgs.) เปลี่ยนแปลง %

ก่อน หลัง

1) สินค้ากึ่งสำเร็จรูป 

(Dried Base)

- M-7 357,871 392,722.5 34,851.50 9.74

- M-7T 496,505 261,815 -234,690 -47.27

- RA-3 101,325 51,387.50 -49,937.50 -49.28
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ชนิดของสินค้าคงคลัง ปริมาณเฉลี่ย/เดือน (kgs.) เปลี่ยนแปลง %

ก่อน หลัง

2) Additives

- RA01 10,341.45 10,993.28 651.83 6.3

- RA03 15,597.92 21,502.67 45,904.75 37.86

3) Catalists 14,417.90 11,822.04 -2,595.86 -18

4) Pigments 109,701.02: 48,144.25 -61,556.775 -56.11

5) วัตถุดิบกลุ่มเริ่มด้น

- Formaline 357,871 405,216.6 47,345.63 13.23

- Melamine 480,657.83 342,181.6 -138,476 -28.81

- Pulp 255,993.15 184,937.7 -71,055.4 -27.76

ปริมาณของผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นสามารถสรุปได้ดังตารางต่อไปนี

ผลิตภัณฑ์ ปริมาณเฉลี่ย/เดือน (kgs.) เปลี่ยนแปลง %

ก่อน หลัง

Melamine Powder 751,485.42 928,084.49 176,599.49 23.5

Urea Granule 529,363.35 518,870 -10,493.35 -1.98

จะเห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังส่วนใหฤj มีค่าลดลง แต่สำหรับบางชนิด 

ได้แก่ Dried Base;M-7,Additives;RA01,RA04 และ formaline เพยง 4 ชนิดเท่านันทม 

ปริมาณเพิ่มขึ้น อันเนองมาจากว่าทางโรงงานตัวอย่างได้มีการผลิต Melamine Powder 

เพิ่มขึ้นพอสมควร ส่วน Urea Granule มีการผลิตลดลงเพียงเล็กน้อย ซึ่งสามารถ 

วิเคราะห์ได้ด ังต่อไปนี้
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Dried Base รเพียง M-7 เท่านั้นที่เพิ่มขึ้น (9.74%) เหตุเนื่องจากว่า ผลิต 

กัณฑ์ที่เป็น Melamine Powder มีการผลิตมากขึ้นถึง 23.5 % เพราะ Dried Base ชนิดนี้ 

เป ็นวัตถุดิบหลักสำหรับผลิต Melamine Powder (ทราบได้จากโครงสร้างผลิตภัณฑ์) 

ส่วนอีก 2 ชนิด คือ M-7T และ RA-3 มีปริมาณลดลง (47.27 และ 49.28 % )  ซึ่งนอก 

จากจะเนื่องจากว่ามีการผลิต Urea Granule ลดลงแล้ว (1.98 %) สาเหตุหลักที่แท้จริง 

แล้ว คือ แต่เดิมกอนการนำเอาระบบซอฟท์แวร์มาใช้นั้น วัตถุดิบบางชนิด ได้แก, 

additives และ catalists มีเรื่องระยะเวลาในการเก็บรักษาเข้ามาเที่ยวข้อง (2 และ 1 เดือน 

ตามลำดับ) เมื่อใกล้ระยะเวลาหมดอายุของวัตถุดิบทัง 2 ชนิดแล้ว แต่ปริมาณยังมี 

เหลือยู่ในคลังสินค้ามากอยู่ ทางแผนกควบคุมสินค้าคงคลัง จะขอให้ทางแผนกผลิต 

สินค้าที่งสำเร็จรูป (Dried Base Section) นำวัตถุด ิบทั้งสองชนิดไปแปรรูปเป ็น Dried 

Base ซึ่งมีปีญหาเรื่องระยะเวลาการเก็บรักษานอยกว่า เก็บไว้แทน ซึ่งถ้าหากไม่ปฏิบัติ 

เช่นนี้แต้'ว จะทำให้ด้องกลายเป็นด้นทุนของเสืยไป (spoilage) ผลที่ตามมาก็คือปริมาณ 

ของ Dried Base ในคลังสินค้าเพิ่มขึ้น โดยที่ไม่มีความจำเป็นต้องนำไปใช้ผลิตผลิต 

กัณฑ์ ต่อในช่วงนั้นแต่อย่างใด และประโยชน์จากระบบซอฟท์แวร์ในส่วนของการวาง 

แผนการผลิตนี้ทำให้ทราบถึงปริมาณการใช้ท ี่ใกล้เค ียงความเป็นจริงของวัตถ ุด ิบกลุ่ม 

additives และ catalists จึงทำให้มีคงไว้ไนคลังสินค้าสำหรับการใช้จริงในแต่ระยะเวลา 

และสัมพันธ์กับระยะเวลาในการจัดเก็บรักษาด้วย จึงเป็นเหตุให้ปริมาณของวัตถุดิบทัง 

2 ชนิดลดลงโดยปริยาย ส่วนวัตถุด ิบกลุ่ม pigments นั้นไม่มีป็ญหาเรื่องการเก็บรักษา 

และทางโรงงานตัวอย่างมีสถานที่เก็บวัตถุดิบกลุ่มนี้แยกต่างหาก (ดังอธิบายไว้ไนบทที่

3) และจากการวางแผนด้วยระบบซอฟท์แวร์ MRP II จะเห็นว่าปริมาณ pigments ที่มี 

อยู่ในคลังสินค้าโดยเฉลี่ยแต่ละเดือนมีปริมาณลดลง อันเนื่องมาจากการทราบว่าในแต่ 

ละเดือนจำเป็นต้องใช้ปริมาณเท่าไหร่ การสงชื้อก็เป็นการสงเฉพาะปริมาณที่ต้องใช้ใน 

แต่ละระยะเวลา โดยไม่จำเป็นต้องมีเก็บไว้ไนคลังสินค้าคราวละมากๆ แล้วใช้ไปเรื่อยๆ 

เมื่อใกล้จะหมดแล้วจึงสั่งใหม่คราวละมากๆอีกที



292

O g!/ Æi ' ' >̂' * /
6.1.3 ทไร©!)กสํไสังผลิต \ * £ ^ โ^x^75nnr; Y

การออกคำสั่งผลิตและการผลิตได้เสร็จตามวันที่กำหนดในคำสั่งผลิตนั้น 

เม ื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการใช้ระบบซอฟท์แวร์ MRP JJ แล้ววากการประเมินผลที่ 

ได้ออกมานั้นมืเปอร์เซ็นต์ที่เพิ่มขึ้น 8.84 %  แต่เมอดูประสิทธิภาพที่ได้เพ ิ่มขึ้นนั้นอาจ 

มองไม่ภาพชัดเจนนัก แต่ฒื่อพิจารณาจากขนาดของคำสั่งผลิตที่ออกมาแล้วกระทำได้ 

เสร็จตามกำหนดทลา และเปรยบเทียบกับก่อนการติดตังระบบซอฟท์แวร์ จะเห็นว่า 

มีเปอร์เซนต์ที่เพิ่มขึ้นในแต่ละขนาดของคำสั่งผลิตเช่นเดยวกัน คือ 10.71 และ 8.12 % 

สำหรับคำสั่งผลิตขนาด 500 และ 1,000 kgs. ตามลำตับ ซึ่งก็เป็นผลมาจากการที่ส่วน 

การผลิตสินค้าสำเร็จรูปได้ใช้ประโยชน์จากระบบซอฟท์แวร์ ในส่วนของ visual load 

ของ shop floor control module ประกอบกับการที่ได้กำหนดศูนย์การผลิตสำหรับผลิต 

ภัณฑ์แต่ละชนิด ตังที่ได้แสดงไวไน ตารางที่ 5.22 ของบทที่ 5 ตังนั้นเมื่อพิจารณาจาก 

visual load ของแต่ละสถานีงานที่เกิดขึ้นสำหรับการสั่งผลิตในแต่ละวัน ล้าวันใดที่ 

สถานีงานใดรับภาระงานมากเกินกำลังการผลิต (capacity) ก็สามารถกำหนดงานให้กับ 

สถานีงานอนที่ภาระงานยังมีไม่มากหรือยังไม่ถูกกำหนดงานให้ โดยพิจารณาถึงการ

ผลิตที่จะเกิดขึ้นในอนาคตประกอบด้วย ซึ่งเหตุที่สามารถปฏิบัติเช่นนี้ได้ก็เนื่องจากว่า

ทางส่วนการวางแผนการผลิต (planner) ได้จัดทำแผนการผลิตหลัก (MPS) แต่ละระยะ 

เวลาในอนาคตไว้แล้ว

6,2 ข้อเสนอแนะสำหรับการนำเอาระบบซอฟท์แวร์ MRP I I  มาสน ับสนุน 

การปฏิบัติงานภายในองค์กร

จากการท ี่ได ้ทำการศึกษาการนำระบบซอฟท์แวร์ MRP JJ มาใช้ 

สน ับสน ุนการปฏ ิบ ัต ิงานขององค ์กร โดยใช้โรงงานตัวอย่างเป ็นกรณ ีศ ึกษานี้ ได ้พบ 

ป ีญหาท ี่เก ิดข ึ้นในขณะทำการต ิดต ั้งและการใช ้ระบบซอฟท์แวร์ MRP II จากปีญหา 

ต ่างๆทำเก ิดเป ็นแนวทางในการจ ัดการก ับระบบซอฟท ์แวร ์ต ั้งแต ่เร ิ่มด ้นจนถ ึงส ิ้นส ุดของ
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โครงการการนำเอาระบบซอฟท์แวร์ MRP II มาใช้ภายในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งพอ 

จะสรุปเป ็นข้อได้ด ังน ี้

6.2.1 การพิจารณาเกี่ยวกับระบบซอฟท์แวร์ (Package Determination)

a) การเลือกโปรแกรมสำเร็จรูป (Package Selection)

ควรจะม ีข ีดความสามารถมากพอ,เหมาะสมกับองค์กรของตนเองมากท ี่ 

สุด โดยคำนึงถึงเรองราคา,การได้ประโยชน์จากการใช้งาน,การติดตั้ง ตลอดจนถึงการ 

บำรุงรักษา ให้คุ้มค่ามากที่สุด

b) ขอบเขตการใช้งานที่องค์กรต้องการจากซอฟท์แวร์ 

(Package Determination)

ส ิ่งน ี้เป ็นหน ้าท ี่ของผ ู้ใช้หล ัก (main users) ที่ต ้องพ ิจารณาว่าซอฟท์แวร์ 

ของแต่ละบริษ ัทผ ู้จำหน่ายน ั้นตรงก ับความต้องการขององค ์กรมากเพ ียงใด กรณีที่เลือก 

ซอฟท์แวร์ท ี่ม ีล ูกเล ่นมาก แต่เม ื่อนำมาใช้งานจริง ไม ่ได ้ใช ้ประโยชน์จากลูกเล ่นท ี่ม ี

อย่างเต็มที่ ก ็เสม ือนว่าเป ็นการลงท ุนท ี่เก ินความจำเป ็น

c) ขนาดของซอฟท์แวร์ (Package Size)

รวม ไป ถ ึงข อ บ เข ต ค วาม ส าม ารถ แ ล ะก ารใช ้งาน ใน แ ต ่ละโมด ูล ,ราย  

ละเอ ียดของระบบคอมพ ิวเตอร์ท ี่องค ์กรม ีลย ่ เพอให ้บริษ ัทผ ู้จำหน่ายซอฟท์แวร์

พ ิจารณาว่าจำเป ็นท ี่ต ้องเปลี่ยนหรือเพ ิ่มเต ิมในส่วนใด
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d) รายฉะเอียดของสิ่งที่บริษัทซอฟท์แวร์จะจัดให้ 

(Accessories of Package)

สำหรับการนำเอาระบบ ซอฟท์แวร์มาใช้ภายในองค์กร เช่น การ'ฝึก 

อบรม (Training),การให้ความเด้านต่างๆเกี่ยวกับซอฟท์แวร์ (Education)

6.2.2 ก า ร ต ิ ด ต ั ้ ง ร ะ บ บ ซ อ ฟ ท ์ แ ว ร ์ (Implementation Strategy)

ระบบซอฟท์แวร์ MRP II เป ็นระบบซอฟท์แวร์สำเร็จรูปที่ประกอบด้วย 

โมลูลต่างๆหลายโมดูล ทำงานในลักษณะอาศัยข้อมูลซึ๋งกันและกัน และการใช้งานใน 

ระบบซอฟท์แวร์ไม่สามารถเริ่มใช้ท ุกโมดูลพร้อมกันได้ ดังนั้นจึงจำเป็นที่การเตรียม

ข้อมูล,การติดตั้งและการเริ่มใช้งานในโมดูลต่างๆ ต้องเป็นไปตามลำดับความสัมพันธ์

ของการใช้ข้อมูลและความพร้อมของข้อมูลสำหรับใช้งานในโมลูลนั้น จากที่ได้ทำการ 

ติดตังให้กับโรงงานตัวอย่าง จ ึงได ้ข ้อสรุปสำหรับการติดตั้งโมลูลต่างๆของระบบ

ซอฟท์แวร์ MRP II ด ังน ี้

a) โมดูลการค ว บ ค ุม ส ิน ค ้ า ค ง ค ล ั ง แ ล ะ โมดูลบัญชีทั่ว,ใป (Inventory Control 

and General Ledger Module)

สองโมดูลนี้เป ็นสองโมดูลแรกที่ถ ูกใช้งาน เนื่องเป็นโมดูลพื้นฐาน

สำหรับโนดูลอื่นๆที่จะถูกใช้งานต่อไป ข้อมูลเบื้องต้นที่ต ้องถูกจัดทำขึ้นเพื่อสนับสนุน 

การปฏิบัติงาน คือ รายการวัสดุ (Item Code Master),รายการคลังสินค้า (Warehouse 

Code Master),สถานที่เก็บสินค้าภายในคลังสินค้า (Stock Location Code Master) 

สำหรับโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง พร้อมกันนั้นรหัสบัญชีต่างๆ (Chart of

Account) และหมวดหมู่ของสินค้า (Product Codes) จะถูกจัดเตรียมและกำหนดลง 

โมดูลบัญชีทั่วไป
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๖) โครงสร้างผลิตภัณฑ์,โมลูลบัณูชีรายจ่ายและโมลูลบัญชืรายรับ

(B ill o f M ateria l,Account Payable and Account Receivable 

Module)

โครงสร้างผลิตภัณฑ์เป็นข้อมูลที่ถ ูกเตรืยมเพื่อนำไปใช้ในโมดูลการควบ 

คุมการผลิต (Static Data) โดยอาศัยข้อมูลพื้นฐานจากโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง 

และมีการกำหนดขั้นตอนการผลิตเพิ่มขึ้น (Routing) ขณะที่โมลูลบัญชีรายจ่ายและราย 

รับเป็นสองโมดูลที่แยกออกมาจากโมดูลบัญชีทั้วไปอีกทีหนึ๋ง โดยแยกรหัสบัญชีรายรับ 

และรายจ่ายถูกแยกให้เดนชัดฃึน

c) โมดูลการจัดซื้อและโมดูลคำสั่งซื้อของลูกค้า 

(Purchasing and Order Entry Module)

ทั้งสองโมลูลนี้อาศัยข้อมูลพื้นฐานจากโมลูลการควบคุมสินค้าคงคลัง ใน 

ส่วนของรายการวัสดุต่างๆ และโมดูลบัญชีรายรับ,โมดุลรายจ่าย สำหรับคำสั่งซือฃอง 

ลูกค้าและการจัดซื้อ

d) โมลูลการควบคุมการผลิต (Shop Floor Control Module)

โมลูลนี้อาศัยข้อมูลเบื้องค้นจากทุกไมคูลที่ไค้กล่าวไปแค้ว และต้องมี

ข้อมูลสำหรับใช้ในโมดูลนี้โดยเฉพาะ คือ กะการทำงาน (Shift Code),ปฏิทินการทำงาน 

(Shop Calendar),สถานงาน (Work Center Master)
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e) โมดูลการวางแผนดวามต้องการวัสดุ

(Material Requirements Planning;MRP Module)

โมดูลนี้เป็นโมดูลสุดท้ายที่จะถูกใช้งาน ซึ่งขอมูลพื้นฐานที่ถูกกำหนดขึ้น 

ในแต่ละโมดูลก่อนหน้านี้ รวมถึงข้อมูลที่เกิดจากการใช้งานในแต่ละโมคูลจะถูกใช้เป็น 

ข้อมูลพ้ืนฐานในการปฏิบัติงานของโมดูลาน้ี

6.2.3 ความถูกต้องของข้อมูล (Data Accuracy)

เนื่องจากระบบซอฟท์แวร์ MRP II เป็นซอฟท์แวร์ที่นำมาสนับสนุนการ 

ปฏิบัติงานขององค์กร และแต่ละโมดูลภายในซอฟท์แวร์ใช้ข้อมูลร่วมกันและมีดวาม

เก่ียวเนื่องกันทุกครั้งที่มีการกระทำใดๆ (Transactions) เกิดข้ึน ดังนั้นข้อมูลเริ่มต้น 

ไม่วาจะเป็นรายการวัสดุ(Item Master),ข้อมูลทางบัญชี(Chart of Account),โครงสร้าง 

ผลิตภัณฑ์(BOM),ข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด จะต้องมีการตรวจสอบจากผู้ที่เกี่ยว

ข้องและเชี่ยวชาญทั้งก่อนและหลังการกำหนดลงในระบบซอฟท์แวร์จนเป็นที่แน่ใจได้ 

ว่า ข้อมูลพื้นฐานที่ถูกกำหนดลงไปสามารลใช้อ้างอิงได้ เมื่อถึงเวลาใช้งานในแต่ละโม 

ดูลแล้ว ควานผิดพลาดต่างๆ โดยเฉพาะที่เกี่ยวกับตัวเลขมูลค่าทางทรัพย์สิน,ระยะเวลา 

การทำงานสำหรับแผนการผลิตต่างๆ,ยอดจำนวนของรายการวัสดุ จะไม่เกิดขึนแม้แต่

น้อย เพราะล้าการกำหนดข้อมูลหรือปฏิบัติงานผิดพลาด ความเสิยหายไม่ได้เกิดที่โม 

ดูลที่กำหนดผิดโมดูลเดียว แต่จะส่งผลถึงโมดุลอื่นด้วย เช่น กำหนดหมวดหมู่ของสิน 

คา (Product Codes) ให้กับรายการวัสดุ (Item Code) ไม่ตรงกับความเป็นจริง เม่ือมี 

การเปลี่ยนแปลงในจำนวนของวัสดุนั้น อันเน่ืองมาจากการเบิก-จ่าย จะมีผลทำให้มูลค่า 

ของวัสดุรายการนันไปปรากฎเป็นมูลค่าทางบัญชีของหมวดหมู่ที่กำหนดให้ผิดแทนที่จะ 

เป็นหมวดหมู่ที่ถูกต้อง ทำให้ต้นทุน,ค่าใช้จ่ายหรือรายได้ ผิดไปจากความเป็นจริง

เป็นต้น
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