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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
 การเติบโตทางดานเศรษฐกิจทําใหกลุมอุตสาหกรรมที่ผลิตสินคาประเภทเดียวกันมีการ
แขงขันกันคอนขางสูงในเรื่องราคา คุณภาพ ความหลากหลายของสินคาและความสามารถในการ
จัดสงสินคาใหทันตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนดไว ดวยเหตุนี้จึงตองมีการวางแผนการผลิตเพื่อท่ีจะ
จัดการทรัพยากรการผลิตที่มีอยูในโรงงานใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น การวางแผน
การผลิตจะชวยใหการผลิตสินคาเปนไปอยางราบรื่นและเปนระบบมากขึ้น นอกจากนี้การศึกษา
ขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตรวมทั้งทบทวนแผนการผลิตที่ดําเนินการอยูอยางสม่ําเสมอเพื่อนํามา
ปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตในปจจุบันจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตและจะชวยลดความสูญเสียโอกาสใหกับบริษัทคูแขงในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันที่จะ
เกิดขึ้นไดอีกดวย 
 
1.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 การศึกษาขอมูลของโรงงานกรณีศึกษาจะชวยใหมองเห็นสภาพปจจุบันในการดําเนินงาน
และชวยในการวิเคราะหกระบวนการวางแผนการผลิตเพื่อนํามาปรับปรุงการวางแผนการผลิตได
งายขึ้น ปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาไดแบงการดําเนินงานออกเปน 2 สวนคือ สํานักงานกรุงเทพฯ ซ่ึง
จะเปนสวนจัดจําหนายสินคาและโรงงานผลิตสินคาที่ จ.นครราชสีมา (โคราช) โดยแตละหนวยงาน
จะมีการแบงหนาที่ รับผิดชอบและจะดําเนินงานรวมกันระหวางสํานักงานกรุงเทพฯ  และ
โรงงานผลิตสินคาที่ จ. นครราชสีมา ซ่ึงหนวยงานที่อยูภายใตการดูแลของสํานักงานกรุงเทพฯและ
โรงงานผลิตสินคาที่ จ. นครราชสีมาแสดงไดดังรูปที่ 1.1  
 
 



   2 

 
 

รูปที่ 1.1 ผังองคกรของโรงงานกรณีศกึษา 
 
 สํานักงานที่กรุงเทพฯ จะประกอบไปดวยหนวยงานตางๆ ซ่ึงจะมีหนาที่สนับสนุนการผลิต
สินคาโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
        1) ฝายขายและการตลาด มีหนาที่รับคําสั่งซื้อจากลูกคา จัดสงคําสั่งซ้ือใหกับฝาย
คลังสินคาเพื่อจัดเตรียมสินคาและจัดสงคําส่ังผลิตใหกับฝายวางแผนการผลิต (กทม.) 
        2) ฝายวางแผนการผลิต (กทม.) มีหนาที่รวบรวมคําสั่งผลิตจากฝายขายและการตลาด 
ออกใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบใหกับฝายจัดซ้ือและสงมอบคําสั่งผลิตใหกับฝายวาง
แผนการผลิตที่โคราช 
        3) ฝายจัดซื้อวัตถุดิบ มีหนาที่รับคําส่ังซ้ือวัตถุดิบจากฝายวางแผนการผลิต (กทม.) และ
ดําเนินการจัดซื้อวัตถุดิบจากผูผลิต 
        4) ฝายคลังสินคา มีหนาที่จัดเก็บสินคาและจัดสงสินคาใหกับลูกคา 
        5) ฝายบัญชี มีหนาที่ดูแลเร่ืองการเงิน การจัดซ้ือและจัดทําบัญชีรายรับ-รายจายของ
โรงงาน 
  
 โรงงานผลิตสินคาที่ จ. นครราชสีมา จะประกอบไปดวยฝายตางๆ ดังตอไปนี้ 
        1) ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) มีหนาที่รับคําสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิต 
(กทม.) จัดตารางการผลิตและติดตามการผลิตสินคา 
        2) ฝายผลิต มีหนาที่ผลิตสินคาตามแผนการผลิตที่ไดรับจากฝายวางแผนการผลิต 
(โคราช)  
        3) ฝายคลังวัตถุดิบ มีหนาที่จัดเก็บและจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อเขาสูกระบวนการผลิต 
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        4) ฝายตรวจสอบคุณภาพ มีหนาที่ตรวจสอบเนื้อผลิตภัณฑกอนเขาสูกระบวนการ
บรรจุและตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป 
        5) ฝายวิศวกรรม มีหนาที่ในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต 
        6) ฝายบุคคล มีหนาที่คัดเลือก ตรวจสอบและดูแลพนักงานทั้งหมด 
     
 แตละฝายของโรงงานทั้งสองแหงจะมีการประสานงานและสงตอขอมูลระหวางกัน ซ่ึง
ความสัมพันธระหวางหนวยงานตางๆ ในการดําเนินการผลิตสินคาดังที่ไดกลาวมาขางตนสามารถ
สรุปไดดังรูปที่ 1.2  
 
  

 
 
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ฝายขายและการตลาด 
รับคําส่ังซื้อจากลูกคา 
สงมอบคําส่ังผลิต 

ฝายวางแผนการผลิต (กทม.)  
รับคําส่ังผลิต  

ออกใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ 

คลังสินคา 
บันทึกขอมูลสินคาคง
คลัง จัดเก็บและจัดสง

ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) 
จัดตารางการผลิตและติดตามการผลิต 

ฝายผลิต 
ดําเนินการผลิตตามตารางการผลิต 

 

ฝายจัดซื้อวัตถุดิบ 
 ตรวจสอบวัตถุดิบ 
และออกใบสั่งซ้ือ 

ฝายคลังวัตถุดิบ 
บันทึกขอมูลวัตถุดิบ จัดเตรียม
และเบิก-จายเพ่ือการผลิต 

รูปที่ 1.2 ความสัมพันธระหวางหนวยงานในการผลิตสินคา 
 
 สินคาที่ทางโรงงานกรณีศึกษาทําการผลิตนี้จะเปนสินคาที่เกี่ยวกับเสนผมซึ่งมีหลากหลาย
ประเภทไดแก แชมพู ครีมนวด ยายอม ยาดัด โฟม มูส เจล โคลนหมักผม อาหารผม เปนตน ภายใต
ตราสินคาทั้งหมด 5 ยี่หอไดแก ซี (C) เอ (A) เจ (J) พี (P) และงานรับจางผลิต ลักษณะการผลิต
สินคาจะเปนการผลิตตามสั่ง (Make to order) การผลิตจะเปนแบบ Batch size และมีกระบวนการ
ผลิตสินคา แสดงดังรูปที่ 1.3 โดยมีรายละเอียดในแตละขั้นตอนดังตอไปนี้ 
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ชั่งน้าํหนัก ผสม บรรจุ สินคา สารเคมี 

บรรจุภัณฑ 

น้ํา DI 
 

รูปที่ 1.3 กระบวนการผลิตสินคา 
 
        ขั้นตอนที่ 1 การชั่งน้ําหนัก (Weighing) ทําการชั่งน้ําหนักสารเคมีตามขนาดของ Batch 
size ที่กําหนดเอาไวในแผนการผลิตเพื่อเขาสูกระบวนการผสม 
        ขั้นตอนที่ 2 การผสม (Mixing) นําสารเคมีที่เตรียมไวมาเขาเครื่องผสมตามที่กําหนด
เอาไว จากนั้นผสมสารเคมีกับน้ํา DI (Deionized Water) เดินเครื่องเพื่อใหสวนประกอบทั้งหมด
ผสมเปนเนื้อเดียวกัน 
        ขั้นตอนที่ 3 การบรรจุ (Packing) จะทําการบรรจุเนื้อผลิตภัณฑลงหีบหอที่เตรียมไว
และสงไปยังคลังสินคาตอไป 
 
 สําหรับกระบวนการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะเริ่มจากฝายวางแผนการ
ผลิต (กทม.) จะรับคําส่ังผลิตจากฝายขายและการตลาด โดยคําสั่งผลิตสินคาที่ไดรับจะระบุออกมา
เปนรายการสินคาและวันสงมอบ ซ่ึงขอมูลที่ไดรับนี้จะนํามาเปนตัวกําหนดความตองการวัตถุดิบ 
ฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะดําเนินการตรวจสอบสินคาและวัตถุดิบคงคลังอีกครั้งเพื่อทบทวน
คําส่ังผลิตกอนทําการสรุปยอดสินคาที่ตองการผลิต จากนั้นฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะจัดสง
ใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบใหกับฝายจัดซื้อเพื่อดําเนินการจัดซื้อวัตถุดิบ 
 เมื่อฝายจัดซ้ือไดรับใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบจากฝายวางแผนการผลิต (กทม.) 
แลว ฝายจัดซ้ือจะทําการตรวจสอบวัตถุดิบที่บันทึกขอมูลอยูในระบบ SAP และทําการออกใบสั่ง
ซ้ือเพื่อส่ังซ้ือวัตถุดิบจากผูขายวัตถุดิบ (Vendor) โดยการสั่งซื้อจะสั่งซ้ือในปริมาณที่ใกลเคียงกับ
ปริมาณความตองการใชจริงตามคําส่ังผลิตรวมไปถึงการพิจารณาตามเงื่อนไขการสั่งซื้อข้ันต่ําที่ทาง
ผูขายวัตถุดิบกําหนดขึ้นมา เมื่อไดผูขายวัตถุดิบแลวจะทําการออกใบสั่งซื้อวัตถุดิบและทําการสง
รายการสั่งซื้อไปใหผูผลิตวัตถุดิบ ผูผลิตวัตถุดิบจะทําการยืนยันวันสงมอบวัตถุดิบใหกับฝายจัดซื้อ
ซ่ึงฝายจัดซ้ือจะสงใบตรวจสอบความพรอมกลับมาที่ฝายวางแผนการผลิต (กทม.) เพื่อใหฝายวาง
แผนการผลิต (กทม.) จัดสงคําสั่งผลิตและใบตรวจสอบความพรอมซึ่งระบุวันที่ผูขายวัตถุดิบจะทํา
การสงมอบวัตถุดิบไปใหกับฝายวางแผนการผลิต (โคราช) เพื่อดําเนินการในขั้นตอนตอไป 
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 ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จะทําการจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงความพรอมของ
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาประเภทนั้นๆ เปนสําคัญคือ สินคาตัวใดที่มีวัตถุดิบพรอมสําหรับการ
ผลิตจะจัดลําดับในการผลิตกอน จากนั้นฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จะจัดสงตารางการผลิต
ใหกับแผนกตางๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตซึ่งไดแก แผนกผสม แผนกบรรจุและโรงผลิตน้ํา DI เพื่อ
เตรียมความพรอมสําหรับการผลิตและยืนยันวันที่จะสงมอบสินคาเขาสูคลังสินคากลับไปใหกับฝาย
วางแผนการผลิต (กทม.) รวมทั้งสงแผนการผลิตใหกับผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุมัติแผนการผลิต
ดวย 
 จากขั้นตอนการดําเนินการวางแผนการผลิตขางตน หนาที่รับผิดชอบของแตละฝายที่
เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตสามารถสรุปไดดังรูปที่ 1.4 
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ฝายคลังวัตถุดิบ
ฝายวางแผนการผลิต

(กทม.)
ฝายวางแผนการผลิต

(โคราช)
ฝายผลิต ฝายคลังสินคาฝายจัดซื้อ

ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง

จัดซื้อวัตถุดิบ

รับคําสั่งผลิตสินคาจากฝายขาย
และการตลาด

จัดตารางการผลิต

แผนกผลิตนํ้า DI
ผลิตน้ํา DI 

เขาสูกระบวนการผลิตสินคา

แผนกบรรจุ
บรรจุเน้ือผลิตภัณฑ

จัดเก็บและจัดสงสินคา

ไมมีวัตถุดิบ

ตรวจสอบสินคาและ
วัตถุดิบคงคลัง

วันสงมอบวัตถุดิบ

ใบตรวจสอบความพรอมของ
วัตถุดิบ

คําสั่งผลิตสินคาและใบตรวจ
สอบความพรอมวัตถุดิบ

ตารางการผลิต

แผนกผสม
ผสมเนื้อผลิตภัณฑ

เบิก-จายบรรจุภัณฑ

เบิก-จายสารเคมี

สารเคมี/
บรรจุภัณฑ

 
 

รูปที่ 1.4 กระบวนการวางแผนการผลิต  
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1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 การดําเนินการผลิตสินคาในปจจุบันพบวาโรงงานประสบปญหาในเรื่องการสงมอบสินคา
ไมทันตามระยะเวลาที่ฝายขายและการตลาดกําหนดไว โดยจํานวนรายการสินคาที่ไมสามารถผลิต
ไดทันตามแผนการผลิตในป 2548 แสดงไดดังตารางที่ 1.1 
 

ตารางที่ 1.1 จํานวนรายการที่สงมอบไมไดตามกําหนด 
 

แผนการผลิต จํานวนรายการ จํานวนรายการ % จํานวนรายการ 

ประจําเดือน ที่วางแผน ที่สงมอบไมไดตามกําหนด ที่สงมอบไมไดตามกําหนด 

มกราคม  174 83 47.70 

กุมภาพนัธ  210 173 82.38 

มีนาคม 213 129 60.56 

เมษายน  347 206 59.37 

พฤษภาคม 352 215 61.08 

มิถุนายน  232 96 41.38 

กรกฎาคม  245 91 37.14 

สิงหาคม 239 73 30.54 

กันยายน  169 82 48.52 

ตุลาคม 187 62 33.16 

พฤศจิกายน  204 77 37.75 

ธันวาคม  187 37 19.79 

 
 ตารางที่ 1.1 พบวาในป 2548 ไมสามารถผลิตสินคาเพื่อสงเขาสูคลังสินคาใหทันตาม
ระยะเวลาที่ฝายขายและการตลาดกําหนดไวโดยเฉลี่ย 46.60% ซ่ึงจะสงผลทําใหไมมีสินคาสงมอบ
ใหกับลูกคา ซ่ึงในอดีตการนําสินคาออกสูตลาดของโรงงานกรณีศึกษาจะมีลักษณะการขายใหกับ
ลูกคาโดยตรง กลุมของลูกคาสวนใหญจะเปนรานเสริมสวยและรานคาปลีกซึ่งทางฝายขายและ
การตลาดจะมีอํานาจในการตอรองกับกลุมลูกคาในกรณีที่ไมสามารถสงมอบสินคาไดทันตาม
กําหนดหรือไมมีสินคาตรงตามที่กลุมลูกคาตองการดวยวิธีการนําเสนอสินคาที่มีความใกลเคียงกับ
สินคาที่ลูกคาตองการทดแทน  ดังนั้นการสงมอบสินคาไมทันตามระยะเวลากําหนดจึงไมมี
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ผลกระทบตอโรงงานในแงของรายไดและความนาเชื่อถือมากนัก แตจากการเติบโตทางเศรษฐกิจ
พบวา นอกจากโรงงานกรณีศึกษาจะมีคูแขงทางการตลาดเพิ่มขึ้นแลว ทางโรงงานยังไดทําการขยาย
ตลาดใหกวางขึ้นโดยขยายกลุมลูกคาจากเดิมเปนรานขายสงและหางสรรพสินคาขนาดใหญ ซ่ึงการ
ทําการคากับกลุมลูกคาใหมนี้จะมีความเขมงวดในเรื่องการสงมอบสินคาและจะตองทําขอตกลง
ระหวางการคาเปนลายลักษณอักษร สงผลทําใหอํานาจในการตอรองกรณีที่ไมมีสินคาสงมอบตาม
กําหนดของทางโรงงานลดลง ทางโรงงานไมสามารถที่จะนํากลยุทธการขายแบบเดิมที่ใชกับลูกคา
กลุมเดิมมาใชกับลูกคากลุมใหมได การไมมีสินคาสงมอบใหกับกลุมลูกคาใหมนี้นอกจากทาง
โรงงานจะตองสูญเสียรายไดจากการยกเลิกคําสั่งซื้อแลวยังอาจจะสูญเสียโอกาสในการขายสินคา
เนื่องจากลูกคาไปเลือกซื้อสินคากับคูแขงรวมถึงการยกเลิกสัญญาซื้อขายที่ไดตกลงไวอีกดวย   
 ดวยเหตุนี้ทางโรงงานจึงตองทําการผลิตสินคาใหไดตามแผนการผลิต จัดสงสินคาใหทัน
ตามกําหนดและตรงตามคําส่ังซ้ือของลูกคามากที่สุดเพื่อความพึงพอใจของลูกคาและเพิ่มความ
นาเชื่อถือใหกับทางโรงงาน ในปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาไดทําการขยายโรงงานผลิตจากเดิมที่
ทําการผลิตที่กรุงเทพฯไป จ.นครราชสีมา (โคราช) เพื่อรองรับการขยายตัวของอุตสาหกรรมและ
กลุมลูกคาที่เกิดขึ้นใหมซึ่งทางโรงงานจะตองมีการทบทวนกระบวนการวางแผนการผลิตสินคา
รวมถึงนโยบายที่นํามาใชดําเนินการอยูในปจจุบัน เพื่อนํามาปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต
ใหเหมาะสม สามารถรองรับการผลิตที่จะเกิดขึ้น ซ่ึงจะสงผลทําใหสามารถผลิตสินคาไดทันตาม
ระยะเวลาที่กําหนดและมีสินคาพรอมที่จะทําการสงมอบใหกับลูกคา  
  
1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 เพื่อเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑบํารุงผม 
 
1.4 ขอบเขตการวิจัย  
 1. ศึกษากระบวนการจัดการในปจจุบันเพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการวางแผนการ
ผลิตเฉพาะโรงงานกรณีศึกษา 
 2. ศึกษาในสวนของการวางแผนความตองการวัตถุดิบไดแก สารเคมี น้ําและบรรจุภัณฑ
และการวางแผนการผลิตสําหรับงานผลิตภายใตตราสินคาของบริษัทเทานั้น 
  
1.5 ขั้นตอนการศึกษาและวิจัย 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา โดยศึกษาถึงปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  
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 2. ศึกษางานวิจัยและคนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของเพื่อใหเกิดแนวคิดนําไปสูการศึกษาวิจัยที่
เกี่ยวกับการวางแผนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
 3. วิเคราะหปญหาและกําหนดแนวทางในการแกปญหา  
 4. กําหนดวัตถุประสงค ขอบเขต ปญหา และตัวช้ีวัด 
 5. รวบรวมและจัดเก็บขอมูล 
 6. ทําการวางแผนเพื่อปรับปรุงระบบใหม 
 7. วิเคราะห สรุปผล และเสนอแนะงานวิจัย 
 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถนําผลการวิจัยไปใชเพื่อเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาได 
 2. ใชเปนตนแบบในการวางแผนการผลิตใหกับโรงงานที่จะสรางใหมหรือตองการขยาย
กําลังการผลิต 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

2.1 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 2.1.1 บทนํา

การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือหนึ่งที่ใชในการจัดการ (Management 
Tools) ที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักร 
วัตถุดิบ) ในอนาคตสําหรับการดําเนินการผลิต (Manufacturing Operation) การจัดแจก (Allocation) 
ทรัพยากรและการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามที่วางแผนไวทั้ง
ในเชิงคุณภาพ (Qualitative) ปริมาณ (Quantitative) และเวลา (Time) โดยมีตนทุนการผลิตต่ําสุด 

 
2.1.2 ระบบการผลิต 
การผลิตเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งส่ิงใดขึ้นมา จากการใชทรัพยากร

หรือปจจัยการผลิตที่มีอยู การดําเนินการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของการกระทํากอนหลัง 
กลาวคือ จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปตามความตองการ เพื่อใหการ
ผลิตบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวนั้น จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของกระบวนการผลิต ซ่ึง
ประกอบดวยสวนที่สําคัญ 3 สวนคือ ปจจัยการผลิต (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion 
Process) และผลผลิต (Output) ที่อาจเปนสินคาและบริการ 

กระบวนการแปลงสภาพ
Conversion Process 

ปจจัยการผลิต 

Input 

ผลผลิต 

Output 

 
 การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคาซึ่ง
ทั้งหมดนี้จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลาง กิจกรรมตางๆ ที่อยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจัดจําแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ การ
วางแผน (Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) 
 1) การวางแผน (Planning) เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และวางแผนการใช
ทรัพยากรใหตรงตามเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะ
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กําหนดเปาหมายยอยไวในแผนกตางๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจาก
เปาหมายยอยๆ ที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 
 2) การดําเนินงาน (Operation) เปนขั้นตอนของการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อ
รายละเอียดตางๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 
 3) การควบคุม (Control) เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนํา และติดตามผล
เกี่ยวกับการดําเนินงานโดยใชการปอนกลับของขอมูล (Feed back Information) ในทุกๆ ขณะที่งาน
กาวหนาไป ผานกลไกการควบคุม (Control Mechanism) โดยกลไกนี้จะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน
และเปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 
 
 2.1.3 เปาหมายของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 เปาหมายหลักของการวางแผนและควบคุมการผลิต ก็เพื่อใหธุรกิจหรือบริษัทสามารถผลิต
สินคาหรือบริการไดตามกําหนดเวลา และเสียคาใชจายต่ําสุด 
 เปาหมายนี้อาจแยกแยะออกไดดังนี้ 
 1. เพื่อเปลี่ยนคาพยากรณการขาย หรือใบสั่งใหอยูในรูปของแผนการผลิต อยางประหยัด 
 2. เพื่อใหการดําเนินงานในหนวยงานตางๆ มีการประสานงานกันไดดีขึ้น 
 3. เพื่อตองการลดตนทุนการผลิต โดยพิจารณาถึงการจัดตารางการผลิตของกิจกรรม การใช
แรงงานและเครื่องจักรใหไดประโยชนสูงสุด และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ การกําหนดการ
ดําเนินงานใหเปนตามมาตรฐาน การลดการสูญเสียโดยการปรับปรุงคุณภาพของงาน 
 4. เพื่อชวยใหการผลิตของผลผลิตเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไมมากนัก 
 5. เพื่อใหมีวัสดุหรือสวนประกอบตางๆ ที่จําเปนตองใชในเวลาที่ตองการมีอยางเพียงพอ
และถูกตอง 
 6. เพื่อตองการลดเวลาของงานในระหวางผลิตใหเหลือนอยที่สุด 
 7. เพื่อตองการลดความจําเปนที่จะตองติดตามงานใหนอยลง 
 8. เพื่อตองการลดเวลาในดานการจัดการและใหคําแนะนําในเรื่องรายละเอียดของงาน 
 9. เพื่อตองการรูขอมูลเกี่ยวกับสถานะภาพของการผลิตใหรวดเร็วในแตละการสั่งผลิต 
เพื่อที่จะไดเผ่ือเวลาไวสําหรับการแกไขในกรณีที่มีเหตุขัดของเกิดขึ้น 
  
 2.1.4 ขอบขายของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 จากคํานิยามกวางๆ ของการวางแผนและควบคุมการผลิตจะครอบคลุมถึงการวางแผนใน
ระยะสั้นและระยะยาว 
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 1) การวางแผนและควบคุมการผลิตในระยะยาว 
 การวางแผนในระยะยาวจะหมายถึง การวางแผนในชวงเวลาที่นานกวา 1 ป โดยทั่วๆ ไป
แลวจะอยูระหวาง 3-5 ป จุดประสงคของการทําแผนก็เพื่อสําหรับการตัดสินใจในอนาคตเกี่ยวกับ
การสรางโรงงาน การซื้อเครื่องจักรและการอบรมบุคคลากร ซ่ึงทั้งนี้จะขึ้นอยูกับเวลา อันจะมีผลตอ
การเปลี่ยนแปลงของบริษัทฯ ในแงของความสามารถในการผลิต 
 
 2) การวางแผนและควบคุมการผลิตในระยะสั้น 
 การวางแผนและควบคุมการผลิตในระยะสั้น โดยทั่วๆ ไปจะครอบคลุมในชวงเวลา  1 ป
หรือนอยกวา สมมติวาปจจัยการผลิตมีคาคงที่หรือเปลี่ยนแปลงไดในวงจํากัดแคบๆ ส่ิงหนึ่งที่ตอง
นํามาพิจารณาเปนปญหาหลักก็คือ การแปลคาพยากรณความตองการ (อุปสงค) ในชวงเวลา 12 
เดือนของแตละผลผลิต (สินคาหรือบริการ) ใหเปนแผนการผลิต โดยตระหนักถึงทรัพยากรการผลิต
ที่มีอยูอยางจํากัด และจะตองใชประโยชนใหไดประสิทธิภาพสูงเทาที่จะทําได แตถาแผนการผลิต
นั้นตองการทรัพยากรเพิ่มขึ้น เชน ความสามารถของเครื่องจักร การเปลี่ยนแปลงทรัพยากรการผลิต
นี้ยอมจะมีผลตอชวงการวางแผนหรือในชวงเวลา 1 ป หรือมิฉะนั้นก็จําเปนตองมีการทบทวนคา
พยากรณความตองการเสียใหม แผนการผลิตในระยะสั้นขั้นสุดทาย ซ่ึงจะกลายเปนแผนปฏิบัติงาน 
(Operating Plans) ในชวงเวลา 1 ป หรือนอยกวา จะถูกปรับเพื่อใหธุรกิจหรือบริษัทเสียคาใชจาย
ต่ําสุด โดยที่แผนการผลิตนี้ควรจะตอบสนองตอปริมาณความตองการที่ไดพยากรณไวภายใต
ขอจํากัดของเครื่องจักร กําลังคน หรือทรัพยากรอื่นๆ ที่มีอยู 
 
 2.1.5 ชนิดของการวางแผนการผลิต
 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชกับธุรกิจหรือบริษัท มักจะขึ้นอยูกับ
ลักษณะของการผลิต ซ่ึงแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ การผลิตแบบทําตามสั่ง (Job Shop) และการ
ผลิตเพื่อสตอก (Intermittent Manufacturing) การผลิตแบบสายงานประกอบ การผลิตแบบสายงาน
ผลิตภัณฑ (Production line Manufacturing) หรือการผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) 
 
 1) การผลิตแบบทําตามสั่ง (Job Order)  
 โดยปกติแลว จะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา ปริมาณการ
ส่ังทําแตละครั้งมักจะมีจํานวนไมมากนัก แตโดยทั่วไปจะมีประเภทของผลิตภัณฑอยูหลากหลาย 
ดวยเหตุผลดังกลาวอุปกรณหรือเครื่องจักรที่นํามาใชในการผลิต จึงมักเปนแบบเอนกประสงค 
(Multi-Purpose Machine) คือสามารถปรับแตงใหใชไดกับทุกๆ ประเภทของผลิตภัณฑ จุดสําคัญ
ของการดําเนินงานชนิดแบบทําตามสั่ง ก็คือทรัพยากรตางๆ จะตองมีความออนตัวหรือยืดหยุน 
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(Flexible) สามารถปรับแตงใหใชไดตามความแปรปรวนของอุปสงคที่ไมอาจจะพยากรณคาได
อยางแมนยํา 
 
 2) การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Process) 
 จะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐาน มีจํานวนนอยชนิด ปริมาณความ
ตองการมีลักษณะเปนแนวโนมที่แนนอน จากลักษณะดังกลาวนี้ จึงทําใหเกิดการผลิตสินคาและเกบ็
ไวในสตอกเพื่อรอการจําหนาย การผลิตแบบตอเนื่องโดยปกติมักจะเปนการผลิตสินคาครั้งละมากๆ 
เพื่อสนองตอความตองการที่มีอัตราสูง ดังนั้นในสายงานผลิตหรือสายงานประกอบจึงมักนิยมใช
เครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตที่เปนแบบเฉพาะอยาง (Special Purpose Machine) เพราะมี
ความสามารถและความเที่ยงตรงในการผลิตสูง จุดสําคัญอยางหนึ่งสําหรับการดําเนินการผลิต
แบบตอเนื่องก็คือ ความสามารถในการผลิตของหนวยผลิตหรือศูนยการผลิต จะตองมีขนาดเทากัน 
จึงจะทําใหสายงานการผลิตเกิดการสมดุล 
 
 2.1.6 หนาที่การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 จากที่ไดกลาวมาแลว การวางแผนและควบคุมการผลิตเปนเครื่องมือในการจัดการที่จะชวย
ใหวิศวกรที่รับผิดชอบงานการผลิตสามารถทํางานใหบรรลุเปาหมายไดอยางมีประสิทธิภาพ ใน
เวลาที่กําหนดและเสียคาใชจายต่ําสุด แผนการวางแผนและควบคุมการผลิตที่เปนสวนหนึ่งใน
โครงสรางขององคการ จะใหภาพมองที่เดนชัดถึงหนาที่ความรับผิดชอบในหนวยงานตางๆ ดัง
แสดงในรูปที่ 2.1 นอกเหนือจากหนาที่ดังกลาวยังเกี่ยวของกับ การวางผังโรงงาน (Plant layout) 
การวางนโยบายเรื่องอุปกรณ การซอมบํารุง (Maintenance) การวัดงาน (Work measurement) และ
การวิเคราะหวิธีการ (Method analysis) 
 โดยทั่วไป แผนการวางแผนการผลิตจะประกอบดวยหนวยงาน 3 หนวยงาน คือหนวยงาน
วางแผนการผลิต หนวยงานควบคุมการผลิตและหนวยงานควบคุมวัสดุคงคลัง 
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รูปที่ 2.1 แสดงการจัดองคกรของหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิต 
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 1) หนวยงานวางแผนการผลิต 
 หนาที่หลักๆ ของหนวยงานนี้คือ 
 1. จัดทํางบประมาณการผลิต เมื่อมีใบสั่งผลิตเขามา ผูรับผิดชอบจะทําการบันทึกรายการสั่ง
ทํา จัดทํางบประมาณการเงินที่ตองใช ติดตอประสานงานใหการสั่งผลิตนั้นดําเนินตอไปจนสําเร็จ
และกําหนดวันสงสินคาหลังจากที่ไดวางแผนการจัดการผลิตเรียบรอยแลว 
 2. กําหนดรายการวัสดุ เมื่อวิศวกรวางแผนไดรับขอมูลเกี่ยวกับวัสดุที่มีอยูในโกดัง (Store) 
จะทําการสํารวจดูวามีเพียงพอที่จะใชสําหรับการผลิตหรือไม หรือตองการวัสดุชนิดอ่ืนๆ เพิ่มเติม
อีกและเปนจํานวนเทาไรจึงจะพอเพียงสําหรับการจัดแจกในชวงเวลาที่ตองการ ดังนั้นการจดบันทึก
รายการวัสดุใหเปนปจจุบันอยู เสมอจะชวยใหการจัดซื้อและการจัดแจกวัสดุเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 3. วางแผนกรรมวิธี การเลือกกรรมวิธีหรือกระบวนการผลิตที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการ
ผลิตชิ้นสวนแตละชนิดของผลิตภัณฑใดๆ นั้น จะอยูในความรับผิดชอบของวิศวกรรมวิธี (Method 
Engineer) นอกเหนือจากหนาที่ดังกลาววิศวกรรมวิธียังตองตัดสินใจในเรื่องการแยกผลิตภัณฑ
ออกเปนสวนประกอบยอยๆ การกําหนดขั้นตอนการดําเนินงานของชิ้นสวนแตละชนิดและการ
เลือกวิธีการประกอบชิ้นสวนตางๆ เขาดวยกัน การวางแผนกรรมวิธี (Method Planning) จึง
เปรียบเสมือนเปนการวางรากฐานที่สําคัญของการกําหนดลําดับขั้นตอนของแผนงานและการ
ควบคุมกิจกรรมตางๆ ทั้งหมด ดังนั้น วิศวกรรมวิธีจะตองเปนผูมีความรูในเรื่องเทคโนโลยี 
เศรษฐศาสตร นอกจากนั้นเขายังจะตองคุนเคยกับกรรมวิธีการผลิตใหมๆ และวัตถุดิบที่มีจําหนาย
อยูในทองตลาดอยูตลอดเวลา 
 4. การวางแผนดําเนินงาน เปนการอธิบายแผนการผลิตใหอยูในรูปที่ผูรับผิดชอบสามารถ
จะเขาใจและนําไปปฏิบัติได กลาวคือ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) จะถูกเปลี่ยนใหอยู
ในรูปของเสนทางการไหลของงาน (Route Sheet) และการดําเนินงาน (Operation Sheet) ซ่ึงจะบง
บอกถึงรายละเอียดตางๆ ของลําดับขั้นตอนการดําเนินการ เชน อุปกรณจับยึดและเครื่องมือตางๆ ที่
ตองการใชในแตละขั้นตอนการผลิต 
 5. กะประมาณเวลา การหาเวลาจากขั้นตอนตางๆ ที่อยูในใบดําเนินการ ก็เพื่อนํามาใช
คํานวณหาเวลามาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑใดๆ ซ่ึงเวลามาตรฐานนี้จะประกอบดวย 
 ก. เวลาที่ใชในการผลิตจริง คือ เวลาที่ตองใชไปกับการทํางานนั้นๆ จากการกําหนด
ความเร็วรอบ หรือความเร็วปอน 
 ข. เวลาไรผลผลิต คือ เวลาที่ใชไปกับเครื่องจักรโดยไมกอใหเกิดผลผลิต เชน การตั้งเครื่อง 
การใสและถอดภาระงานออกจากเครื่องจักร 
 ค. เวลาเผื่อสําหรับการลาชา ความเมื่อยลา และการขัดจังหวะ 
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 การกําหนดมาตรฐานสําหรับเวลาและเวลาเผื่อของงานใดๆ จะคํานวณจากขอมูลในอดีต
ประกอบกับความชํานาญของผูทําการกะประมาณซึ่งจะตองคุนเคยกับกระบวนการผลิตและวิธีการ
ที่นํามาใชเปนอยางดี การกะประมาณเวลาระหวางเสนทางการไหลของงาน  และภาระของ
เครื่องจักรนั้น นับวาเปนสิ่งจําเปนสําหรับการวางแผนการผลิต 
 6. กําหนดตารางการผลิต เปนการจัดลําดับขั้นตอนของงานตางๆ ที่จะตองดําเนินการบน
เครื่องจักรหรือศูนยงานใดๆ และกําหนดเวลาลงไป ในกรณีนี้อาจจะรวมถึงการวางแผนเวลาเริ่มตน 
และเวลาสิ้นสุดของงานอีกดวย 
 
 2) หนวยงานควบคุมการผลิต 
 หนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานควบคุมการผลิตและครอบคลุมถึง 
 1. การออกคําส่ังผลิต เปนขั้นตอนเริ่มตนที่กําหนดใหกิจกรรมตางๆ เร่ิมตนปฏิบัติการได 
โดยผูที่ รับผิดชอบอาจจะเปนหัวหนางานหรือผูจัดการในสายงานจะปลอยใบสั่งผลิตพรอม
คําแนะนําซ่ึงอยูในใบแสดงการไหลของงาน และตารางเวลาการผลิตใหกับผูทําการผลิต (Operator) 
โดยมั่นใจวา การไหลของวัตถุดิบจะเปนไปตามขั้นตอนและตรงตามเวลาที่กําหนด 
 2. การติดตามงาน เปนขั้นตอนของการควบคุมการผลิตที่จะตองกระทําหลังจากการออก
คําส่ังผลิต การติดตามงานเปนหนาที่ของผูควบคุมงานจะตองติดตามดูความกาวหนาของงานอยาง
ใกลชิด เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามตารางการผลิต ถาในกรณีที่มีเหตุขัดของเกิดขึ้น ก็สามารถ
ทบทวนเปาหมายและเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตไดทันทวงที 
 3. ศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา เพื่อปรับปรุงวิธีการเคลื่อนไหวในการทํางานใหงายขึ้น
และกําหนดเวลาการทํางานขึ้นใหม โดยทั่วๆ ไปแลว การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาเปน
หนวยงานหนึ่งในแผนกวิศวกรรม แตถาจะกลาวในเชิงอุตสาหกรรมแลว ในบางครั้งจะพบวาเปน
สวนหนึ่งของแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาจะรวมถึง 
 ก. การบันทึกวิธีการทํางานตางๆ (จากแผนภูมิกระบวนการผลิต การวางแผนผังและ
ไดอะแกรมสายใย) และปรับปรุงใหดีขึ้น 
 ข. การศึกษาการเคลื่อนไหว สําหรับงานที่มีการทําซ้ําๆ กัน (โดยใชกลองถายภาพยนตการ
วิเคราะหการเคลื่อนไหวแตละสวนของงาน) และปรับปรุงใหดีขึ้น 
 ค. การวัดงาน เพื่อกําหนดเปนมาตรฐานสําหรับการดําเนินงานในปจจุบัน หรือพัฒนา
สําหรับเปนมาตรฐานใหม 
 ง. การฝกอบรมคนงาน เพื่อใหมีการใชเทคนิค หรือวิธีการใหมๆ ไดอยางถูกตอง และรูจัก
หลักการในเรื่องของการเคลื่อนไหว (Motion Study) 
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 4. การขนสง ความรับผิดชอบของหนวยงานนี้ จะเกี่ยวกับการเคลื่อนยายวัสดุระหวางโกดัง 
จากโกดังไปยังโรงงาน หรือภายในโรงงานเอง นอกจากนั้น ยังมีหนาที่ในการรับสินคาหรือวัสดุ
และจัดสงสินคาสําเร็จรูป 
 
 3) หนวยงานควบคุมวัสดุคงคลัง 
 หนาที่หลักๆ ของงานในหนวยนี้ประกอบดวย 
 1. การบริหารงานวัสดุ ซ่ึงจะเกี่ยวของกับงานจัดเก็บวัสดุ (Store Keeping) การทํารายการ
วัสดุ (Record keeping) จัดหาวัสดุ (Issue of Material) 
 2. การควบคุมปริมาณวัสดุ เพื่อใหมีวัสดุไวอยางพอเพียงจึงตองมีการศึกษาการจัดวัสดุคง
คลังและเสนอวิธีในการจัดเก็บและควบคุม ตลอดจนกําหนดระดับขนาดของการสั่งซ้ือ 
 3. การจัดซื้อ หนาที่ของหนวยงานนี้จะรับผิดชอบในการออกใบสั่งซื้อกับตัวแทนขาย และ
ติดตามการสั่งซื้อที่ผานมา นอกจากนั้นยังมีหนาที่เก็บขอมูลทางเทคนิค ตลอดจนการพิจารณาถึง
ความเชื่อถือของตัวแทนในเรื่องของคุณภาพ และกําหนดวันจัดสง 
 4. การรับวัสดุ เมื่อวัสดุที่ส่ังซ้ือไปนั้นมาถึง ก็ควรจะมีการตรวจสอบเพื่อใหแนใจวาตรง
ตามใบสั่งซ้ือ เชน ปริมาณ และขอกําหนดตางๆ (Specification) 
 5. กําหนดชนิดของผลิตภัณฑ ในการผลิตผลิตภัณฑมากชนิดยอมจะมีความยุงยาก และ
ปญหาเกิดขึ้นอยูเสมอๆ ทั้งในดานการวางแผนและควบคุม ดังนั้นการลดจํานวนผลิตภัณฑใหเหลือ
นอยชนิดลงจะเปนวิธีหนึ่งที่จะทําใหการบริหารงานงายขึ้น และสามารถกําหนดเปนผลิตภัณฑ
มาตรฐานได 
 
2.2 การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 2.2.1 การกําหนดงานการผลิต
 การกําหนดงานการผลิต เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลาเสร็จสิ้นอยางสมบูรณของ
ระบบการผลิต โดยเปนการกําหนดถึงลําดับการผลิตที่พรอมที่จะดําเนินการในหนวยผลิตหนึ่งที่
เวลาหนึ่ง เปนการตัดสินใจตามลําดับที่งานเหลานั้นจะถูกดําเนินการและเปนการกําหนดถึงผลลัพธ
ของเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดสําหรับแตละกระบวนการผลิต 
 การกําหนดงานการผลิตเปนการจัดสรรทรัพยากรบนแกนเวลา ในการกระทํากับกลุมของ
งานจํานวนหนึ่ง คําจํากัดความทั่วไปของคํานี้จะใหความหมายที่แตกตางกัน 2 ความหมายที่เปนสิ่ง
สําคัญตอการทําความเขาใจคือ 
        1. การกําหนดงานการผลิตเปนเรื่องเกี่ยวกับการทําการตัดสินใจที่เปนวิธีการของการ
กําหนดลําดับงานการผลิต โดยสามารถที่จะนําไปใชกับการทําการตัดสินใจในเรื่องตางๆ ได ซ่ึงมี
คุณคาตอการนําไปปฏิบัติ 
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        2. การกําหนดงานการผลิตเปนรูปแบบทางทฤษฎี ที่ไดรวมเอาหลักการ แบบจําลอง 
เทคนิค และผลสรุปตางๆ ที่ใหความเขาใจในเรื่องของการกําหนดงานการผลิต โดยสามารถที่จะ
นําไปใชรวมกับทฤษฎีอ่ืนๆได 
 
 บทบาทของการกําหนดงานการผลิต 
 ปญหาในทางปฏิบัติของการจัดสรรทรัพยากรการผลิตบนแกนเวลาที่จะดําเนินการกับกลุม
งานไดเกิดขึ้นในหลายๆ สถานการณ สวนมากแลวการกําหนดงานการผลิตจะไมเกิดขึ้นจนกวา
ปญหาของการวางแผนขั้นพื้นฐานไดถูกแกไขเรียบรอยแลว และตองคิดวาการตัดสินในการกําหนด
งานการผลิตนี้เปนสิ่งสําคัญตอมาในกระบวนการตัดสินใจในระดับบริหาร 
        กระบวนการตัดสินใจในระดับบริหารการผลิตเบื้องตนกอนที่จะทําการกําหนดงาน
การผลิต คือ 
  1. การจัดทําแผนงานการผลิตโดยรวม (Production Planning) 
  2. การจัดกําหนดงานการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) 
  3. การจัดทําแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) 
  4. การจัดทําแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) 
 
 2.2.2 การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
 แผนการผลิต  คือแผนงานสรุปของการวางแผนอัตราการผลิตในแตละชวงเวลา 
วัตถุประสงคของแผนการผลิตจะไดรับมาจากแผนธุรกิจของบริษัท โดยพิจารณาถึงความตองการ
ตางๆ ดังตอไปนี้ 

• ปริมาณของผลิตภัณฑแตละกลุมที่จะผลิตในแตละชวงเวลา 

• ระดับวัสดุคงคลังที่ตองการ 

• ความตองการเครื่องจักร แรงงาน และวัตถุดิบในแตละชวงเวลา 

• ความสามารถของทรัพยากรการผลิตในแตละชวงเวลา 
 

 การดําเนินการวางแผนการผลิตจะตองสามารถตอบสนองตอความตองการของตลาด
ภายใตความสามารถของทรัพยากรของบริษัทที่มีอยูอยางจํากัด นั่นคือการกําหนดความตองการ
ทรัพยากรใหตรงกับความตองการของตลาด เปรียบเทียบความสามารถของทรัพยากร และสราง
แผนการผลิตที่สมดุลระหวางความตองการกับความสามารถในการผลิตของโรงงาน 
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 ขอมูลที่ใชในการจัดทําแผนการผลิตคือ แผนธุรกิจ แผนการเงิน แผนการตลาด และกําลัง
การผลิตของโรงงาน สวนขอมูลที่ไดจากแผนการผลิตคือ แผนการผลิตโดยรวมของสินคาแตละ
กลุมและระดับของวัสดุคงคลัง 
 
 2.2.3 แผนกําหนดการผลิตหลัก (Master Production Scheduling) 
 แผนกําหนดการผลิตหลัก คือแผนงานการผลิตของบริษัทที่กําหนดวาจะมีสินคาอะไรบางที่
ตองผลิตในแตละชวงเวลาและมีปริมาณการผลิตเทาใดในแตละรายการของสินคา โดยแผน
กําหนดการผลิตหลักจะดําเนินการตามแผนการผลิต (Production Plan) ที่วางไว ซ่ึงจะมีระดับ
รายละเอียดของแผนที่พิจารณาตางกัน จากที่แผนการผลิตจะพิจารณาการผลิตในรูปของกลุม
ผลิตภัณฑ แตแผนกําหนดการผลิตหลักจะพิจารณาถึงสินคาแตละรายการในกลุมผลิตภัณฑนั้น ซ่ึง
ทําใหแผนกําหนดการผลิตหลักมีรายละเอียดของแผนที่มากกวาแผนการผลิต การกําหนดชวง
ระยะเวลาของแผนกําหนดการผลิตหลักจะขึ้นอยูกับเวลานําในการจัดซื้อและเวลานําในการผลิตเขา
มาเกี่ยวของ 
 
 บทบาทของกําหนดการผลิตหลัก 
 กําหนดการผลิตหลักจะมีบทบาทหลักที่สําคัญอยู 4 ประการนั่นคือ 
      1. กําหนดการออกใบสั่งผลิตและใบสั่งซ้ือสําหรับรายการวัสดุในกําหนดการผลิตหลัก 
      2. ใชเปนขอมูลที่ปอนใหกับระบบคํานวณแผนความตองการวัสดุ 
      3. เปนขอมูลพื้นฐานที่สําคัญในการกําหนดความตองการทรัพยากรการผลิต 
      4. เปนขอมูลพื้นฐานในการกําหนดวันสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
 
 ขอมูลนําเขาที่จะนํามาพิจารณาในการจัดทํากําหนดการผลิตหลัก ไดแก 
      1. แผนการผลิต (Production Plan) 
      2. การพยากรณของสินคาแตละรายการ 
      3. ใบสั่งซ้ือจริงที่ไดรับจากลูกคาและใบสั่งผลิตจากการที่สินคาขาดสตอก  
      4. ขอจํากัดของกําลังการผลิต 
 
 2.2.4 การวางแผนความตองการวัสด ุ(Material Requirement Planning) 
 แผนความตองการวัสดุ คือกลุมของเทคนิคที่ใชในการวางแผนการผลิตหรือจัดซื้อช้ินสวน
หลัก ช้ินสวนยอย หรือวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิตสินคาตามรายการที่กําหนดในแผนกําหนดการ
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ผลิตหลัก (MPS) โดยขอมูลที่ไดจากการจัดทําแผนความตองการวัสดุคือ ใบสั่งซ้ือและใบสั่งผลิต
ของวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ใชในการประกอบสินคาสําเร็จรูป 
 
 วัตถุประสงคของการวางแผนความตองการวัสด ุ  
 แผนความตองการวัสดุจะตอบสนองความตองการของวัตถุประสงคเบื้องตน 3 ประการ คือ 
        1. เพื่อวางแผนการผลิตหรือการสั่งซื้อช้ินสวนหรือวัสดุที่ตองใชในการสนับสนุนแผน
กําหนดการผลิตหลัก แผนความตองการวัสดุที่จัดทําจะเปนการแจกแจงรายละเอียดของรายการที่
ตองสั่งผลิตหรือส่ังซ้ือ รายละเอียดของปริมาณการสั่งผลิต กําหนดเวลาสั่ง และวันเวลาที่สงมอบ 
        2. เพื่อรักษาเปาหมายการผลิตใหเปนจริงโดยการปรับเปลี่ยนวันนัดหมายของใบสั่ง
ผลิตเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไข 
        3. เพื่อใชเปนขอมูลใหกับการวางแผนความตองการกําลังการผลิตของใบสั่งผลิตใน
การประมาณการทรัพยากรที่ตองนําไปใชเพื่อใหกําหนดการผลิตหลักสําเร็จตามที่ตองการ 
 
 ขอมูลนําเขาที่จําเปนเพื่อใชในการวางแผนความตองการวัสดุ 
        สารสนเทศที่จําเปนในการจัดทําแผนความตองการวัสดุ (MRP) เพื่อการสั่งผลิตวัสดุ 
สวนประกอบ มีดวยกันดังนี้ 
        1. แผนกําหนดการผลิตหลัก (Master Production Plan) 
        2. กําหนดโครงสรางผลิตภัณฑ (Bill of materials) ในการแสดงชิ้นสวนและวัสดุที่
จําเปนตองใชในการผลิตตามแผนกําหนดการผลิตหลัก และลําดับขั้นตอนในการประกอบชิ้นสวน
เหลานี้เขาดวยกัน 
        3. รายงานบันทึกสถานะสินคาคงคลัง (Inventory Records) 
 
 ขนาดการสั่งซ้ือพัสดุ (Lot size)  
        การกําหนดวาจะสั่งพัสดุรายการใด เพิ่มเมื่อใด ในปริมาณเทาไร มีผลกระทบตอตนทนุ
ขององคกรอยางมาก การกําหนดปริมาณการสั่งซ้ือจึงตองมีเกณฑที่เหมาะสม วิธีกําหนดเกณฑ
ตางๆเพื่อใหตนทุนพัสดุคงคลังต่ํา ไดแก วิธีที่อาศัยแบบจําลองทางคณิตศาสตร ซ่ึงตองอาศัยขอมูล
ในดานอุปสงคและคาใชจายตางๆ ในความเปนจริงความตองการใชพัสดุและคาใชจายตางๆ
เกี่ยวกับพัสดุเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ การหาขอมูลที่แนนอนไดนั้นตองใชความพยายามและมีความ
ยุงยาก ซ่ึงจะตองเสียคาใชจายสูงเพื่อเปนแนวทางในการควบคุมพัสดุคงคลัง 
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 สําหรับในการวางแผนการสั่งชิ้นสวนหรือสวนประกอบตางๆซึ่งพิจารณาโดยเทคนิคการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง เปนเพียงขั้นตอนที่แสดงใหเห็นถึงสิ่งที่ตองการวามีจํานวนเทาไร และเมื่อไรที่
มีความตองการ เพื่อนที่จะไดจัดหาสิ่งนั้นมาใหถูกตองกับเวลาที่ตองการ ซ่ึงในการวิเคราะหมิได
พิจารณาวาแผนการสั่งพัสดุตางๆ เหลานี้ควรจะสั่งครั้งละเทาไร ดังนั้นจึงนําขนาดของการสั่งซื้อ
หรือส่ังผลิต (Lot size) มาพิจารณาเพื่อหาขนาดการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตที่ประหยัด หาจํานวนครั้งที่ดี
ที่สุดในการสั่งซ้ือ ซ่ึงในการกําหนดขนาดการสั่งซ้ือ (Lot size) นั้นมีอยูหลายวิธี ไดแก 
 
 (ก) ขนาดสั่งซ้ือประหยัด  
        วิธีขนาดสั่งซื้อประหยัด (Economic Order Quantity, EOQ) เปนวิธีที่มีการใช
แพรหลายที่สุด สมมติฐานที่ใชในการวิเคราะหหาขนาดสั่งซ้ือประหยัดประกอบดวย 
        1) ความตองการใชพัสดุคงที่ 
        2) การสั่งพัสดุเขาคลังจะกระทําเมื่อ ปริมาณพัสดุคงคลังลดลงเหลือศูนย 
        3) ไมอนุญาตใหมีการขาดแคลนพัสดุ 
        4) ปริมาณการสั่งซ้ือคงที่ 
        5) อัตราการสั่งพัสดุเขาคลังเปนแบบเฉียบพลัน (Instantaneous) สามารถบรรจุพัสดุเขา
คลังไดหมดในทันทีที่พัสดุมาถึงคลัง 
        6) ไมมีชวงเวลานํา 
        7) คาเก็บรักษาพัสดุ/หนวยพัสดุ เปนคาคงที่ 
        8) คาส่ังพัสดุเขาคลัง/คร้ัง เปนคาคงที่ 
 
 การหาปริมาณสั่งซื้อที่ประหยัดโดยทางคณิตศาสตร พิจารณาจากคาใชจายตางๆในระบบ
พัสดุคงคลังไดแก 
        - คาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุ 
        - คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ 
        - คาใชจายเนื่องจากการขาดแคลนพัสดุ 
 
 จากสมมติฐานดังกลาวขางตน กําหนดไมใหเกิดการขาดแคลนพัสดุ ดังนั้นคาใชจาย
ทั้งหมดเทากับ คาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุรวมกับคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ 
 การวิเคราะหหาคาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม กระทําไดโดยอาศัยวิธีทาง Calculus โดย
ใชสมมติฐานดังกลาวขางตน ซ่ึงทําใหไดผลดังนี้ 
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EOQ =                                    (2.1)    

 
  โดย  r   =   ความตองการโดยเฉลี่ยตอเดือน (หนวย/เดือน)  
       =   คาใชจายในการสั่งซ้ือตอคร้ัง (บาท/คร้ัง) 3C

      =   คาใชจายในการเก็บรักษา (บาท/หนวย) 1C

 
 (ข) Lot for Lot  
        เปนวิธีกําหนดขนาดการสั่งซ้ือที่งายที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืนๆ โดยขนาดของการสั่งซื้อ
แตละ lot จะถูกกําหนดโดยความตองการสุทธิในแตละชวงเวลา คือจะสั่งซื้อพัสดุตามปริมาณความ
ตองการจริงในแตละชวงเวลา ซ่ึงวิธีนี้จะทีผลทําใหจํานวนพัสดุคงคลังเปนศูนย นั่นคือ ไมมี
คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุ ดังนั้นวิธีนี้เหมาะสําหรับพัสดุชนิดที่คาใชจายในการเก็บรักษาสูง 
คาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุต่ําและมีความตองการใชพัสดุเปนชวงๆ 
 
 (ค) Period Order Quantity  
        วิธี Period Order Quantity, POQ นี้เหมือนกับวิธีขนาดสั่งซื้อประหยัดแตดีกวาตรงที่
จะตองสั่งซื้อพัสดุในจํานวนเทากับความตองการในแตละชวงเวลารวมกัน ไมเหลือเศษ  วิธี Period 
Order Quantity จะแสดงชวงเวลาที่ครอบคลุมความตองการพัสดุที่จะทําการสั่งซื้อในแตละครั้ง ใช
ตรรกะเดียวกับวิธีขนาดสั่งซื้อที่ประหยัด แตจะแตกตางกันตรงที่วิธี Period Order Quantity จะให
คําตอบเปนชวงเวลาที่ครอบคลุมความตองการพัสดุที่จะทําการสั่งซ้ือ สวนวิธีขนาดสั่งซื้อที่ประ
หยักจะใหคําตอบเปนปริมาณที่ตองสั่ซ้ือ ซ่ึงสูตรที่ใชในการหาคา  Period Order Quantity คือ  
 
  จํานวนชวงเวลาโดยเฉลี่ย =   ___________________________ (2.2)  

EOQ 

ความตองการโดยเฉลี่ยตอชวงเวลา  
  
 (ง) Least Total Cost  
        วิธี Least Unit Cost, LTC นี้บางครั้งเรียกวา Part Period Balancing ถูกพัฒนาโดย J.J 
Matteis และ A.G Mendoza มีตนกําเนิดมาจากวิธีขนาดสั่งซื้อประหยัดที่กําหนดใหคาใชจายในการ
เก็บรักษาพัสดุมีคาเทากับคาใชจายในการสั่งซื้อพัสดุ สวนวิธี Least Total Cost ขนาดของการสั่งซื้อ
จะหาไดจากการทดสอบผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุเพิ่มขึ้นทีละชวงเวลา จนกวา
คาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุนอยกวาหรือเทากับคาใชจายในการสั่งซื้อพัสดุ ซ่ึงขนาดของการ
ส่ังซ้ือจะเทากับผลรวมของจํานวนพัสดุที่ตองการตั้งแตชวงเวลาแรกจนกระทั่งถึงชวงเวลาที่
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ทดสอบแลวพบวาผลรวมของคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุนอยกวาหรือเทากับคาใชจายในการ
ส่ังซ้ือพัสดุ 
 
 (จ) Least Unit Cost 
        วิธี  Least Unit Cost, LUC จะหาไดจากทดสอบคาตนทุนรวมตอหนวยแตละชวงเวลา 
ซ่ึงตนทุนรวมตอหนวยในชวงเวลาแรกจะมีคาสูงและจะลดลงในชวงเวลาถัดไป จนกระทั่งถึง
ชวงเวลาหนึ่งตนทุนรวมตอหนวยจะหยุดลดและกลับเพิ่มขึ้น ซ่ึงขนาดของการสั่งซ้ือจะเทากับ
ผลรวมของจํานวนพัสดุที่ตองการตั้งแตชวงเวลาแรกจนกระทั่งถึงชวงเวลาที่ทดสอบแลวพบวา
ตนทุนรวมตอหนวยตอหนวยจะหยุดลดและกลับเพิ่มขึ้น สําหรับตนทุนรวมตอหนวย หาไดจาก
ผลรวมคาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุกับคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุหารดวยขนาดของการสั่งซ้ือ 
 

(ฉ) Least Period Cost 
        วิธี Least Period Cost ถูกพัฒนาโดย Edward Silver และ Harlan Meal วิธีนี้จะหา
คาใชจายรวมของคาใชจายในการสั่งซ้ือพัสดุและคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุที่ต่ําที่สุด 
 (ช) Wagner-Whitin 
        วิธีนี้จะแตกตางจากวิธีตางๆที่ไดอธิบายไวขางตน เพราะวิธีตางๆขางตนจะใชวิธีการ
คํานวณอยางงายเพื่อใหไดขนาดการสั่งซื้อที่เหมาะสม สวนวิธีของ Wagner-Whitin จะใชวีการ
คํานวณทางคณิตศาสตรที่เรียกวา dynamic programming ซ่ึงเปนวิธีที่ยืนยันวาขนาดการสั่งซ้ือที่
คํานวณไดนั้นใหคาใชจายรวมต่ําที่สุด 

 
 2.2.5 การบริหารกําลังการผลิต (Capacity Management) 
 การบริหารกําลังการผลิต เปนความรับผิดชอบในการจัดการกําลังการผลิตที่ตองการเพื่อให
บรรลุถึงแผนความตองการการผลิต โดยการจัดหา การตรวจสอบ และการควบคุม เพื่อใหกําลังการ
ผลิตเพียงพอกับความตองการ โดยมีอยู 2 สวนสําคัญนั่นคือ การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity 
Planning) และการควบคุมกําลังการผลิต (Capacity Control) 
 การบริหารกําลังการผลิต เปนกระบวนการของการกําหนดทรัพยากรที่มีอยูเพื่อใหเพียงพอ
กับความตองการ โดยจะเกิดขึ้นในแตละระดับของกระบวนการวางแผนความตองการ ซ่ึงจะ
กําหนดออกมาในรูปแบบของแผนงานที่จะระบุถึง อะไรคือความตองการ และความตองการ
ดังกลาวจะเกิดขึ้นเมื่อไร แผนความตองการการผลิตที่กําหนดจะไมเกิดผลใดๆ ถากําลังการผลิตที่
อยูไมเพียงพอ จึงทําใหเกิดการวางแผนกําลังการผลิตที่จะเปนตัวเชื่อมโยงกําหนดความตองการการ
ผลิตของแผนระดับตางๆ เขากับทรัพยากรที่มีอยูในกระบวนการผลิต 
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 การควบคุมกําลังการผลิต เปนกระบวนการของการตรวจสอบผลที่ไดจากการผลิต โดยการ
เปรียบเทียบผลที่ไดกับแผนกําลังการผลิตที่กําหนด และทําการปรับปรุงแกไขใหถูกตองและ
เพียงพอกับความตองการในการผลิต 
 
 ขอมูลที่จําเปนสําหรับการวางแผนกําลังการผลิต 
        ขอมูลนําเขาที่ตองการสําหรับการวางแผนกําลังการผลิต คือ คําสั่งในการผลิต (Open 
Shop Orders) แผนการสั่งงาน (Planned Order Releases) เวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน เวลานํา
และกําลังการผลิตของหนวยงานผลิต โดยขอมูลเหลานี้จะไดรับจาก 
        1. แฟมขอมูลการสั่งงาน (Open Order File) ที่เปนการสั่งงานผลิตโดยจะกําหนด
ออกมาเปนกําหนดการรับวัสดุ (Scheduled Receipt) ในแผนความตองการวัสดุ (MRP) ซ่ึงจะแสดง
ความสัมพันธของขอมูลในรูปของปริมาณที่ส่ังผลิตและวันที่กําหนดผลิตเสร็จสมบูรณ 
        2. แผนความตองการวัสดุ (MRP) ที่แสดงถึงแผนสั่งงานผลิต (Planed order Release) 
แผนการสั่งงานดังกลาวจะถูกกําหนดโดยคอมพิวเตอรที่ทําการคํานวณตามมารตฐานการคํานวณ
ของ MRP ตามความตองการโดยรวมของวัสดุสวนประกอบแตละชนิด โดยแผนการสั่งงานนี้จะถูก
นํามาเปนขอมูลนําเขาใหกับกระบวนการวางแผนกําลังการผลิต ในการกําหนดกําลังการผลิตรวมที่
ตองการในการผลิตในชวงเวลาถัดไป 
        3. แฟมขอมูลกระบวนการผลิต (Routing File) ที่แสดงถึงเสนทางการไหลของงานจาก
หนวยงานผลิตหนึ่งไปสูอีกหนวยงานผลิตหนึ่งอยางสมบูรณ และประกอบดวยขอมูลตางๆ ที่แสดง
ใหทราบดังนี้ 

• วิธีการดําเนินการผลิต 

• ลําดับขั้นตอนการผลิต 

• หนวยงานผลิตที่เกี่ยวของ 

• หนวยผลิตที่ชวยสนับสนุนการผลิต 

• เครื่องมือที่จําเปนตองใชในแตละขั้นตอน 

• เวลามาตรฐานที่เปนเวลาตั้งเครื่องและเวลาทํางานตอช้ิน 
        4. แฟมหนวยงานผลิต (Work Center File) เปนการรายงานถึงขอมูลที่เกี่ยวของกับ
หนวยงานผลิตที่ประกอบดวยเครื่องจักรหรือแรงงานที่มี  ซ่ึงขอมูลที่รายงานใหทราบจะ
ประกอบดวยปริมาณกําลังการผลิต เวลาการเคลื่อนยาย เวลารองาน เวลาที่อยูในแถวคอยของงาน 
ภายในหนวยงานผลิต 
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        5. ปฏิทินการทํางาน (Shop Calendar) ปฏิทินการทํางานเปนส่ิงจําเปนที่ตองทราบ
เพื่อใหรูถึงจํานวนวันทํางานที่มีเพื่อใชในการวางแผนและควบคุมกระบวนการผลิตในชวงเวลาการ
ผลิตที่ดําเนินการ 
 
 การกําหนดงานการผลิตจะเกิดขึ้นเมื่อกระบวนการตางๆ ในระดับการตัดสินใจเบื้องตน
เหลานี้ไดรับคําตอบเรียบรอยแลว ดังนั้นการกําหนดงานการผลิตจึงเปนความสัมพันธของ
สถานการณตางๆ ในกระบวนการผลิตที่ไดถูกกําหนดขึ้นมาเรียบรอยแลว และคุณลักษณะของ
ทรัพยากรที่จะใชในการผลิตก็ไดถูกกําหนดไวเรียบรอยแลวเชนกัน 
 
 พื้นฐานทางความคิดที่สามารถนํามาอธิบายถึงขั้นตอนของการตัดสินใจในการกําหนดงาน
การผลิตไดคือการใช “วิธีการที่เปนระบบ” (System Approach) โดยมี 4 ขั้นตอนหลักที่สําคัญดังนี้ 
        1. การตั้งปญหา (Formulation) 
  เปนการระบุถึงปญหาและเงื่อนไขที่จะถูกกําหนดขึ้นเพื่อการตัดสินใจ 
 
        2. การวิเคราะหปญหา (Analysis)  
  เปนรายละเอียดของวิธีการในการแกไขสวนของปญหาและความสัมพันธของ
ปญหาที่เกิดขึ้น 
        3. การสังเคราะหปญหา (Synthesis)  
  เปนกระบวนการของการสรางทางเลือกของคําตอบของปญหาที่นาจะเปนไปได 
        4. การประเมินผล (Evaluation) 
  เปนกระบวนการของการเปรียบเทียบทางเลือกตางๆที่จะเปนไปไดและการเลือก
วิธีปฏิบัติที่ใหผลที่นาพอใจ 
 
 2.2.6 การกําหนดงานการผลิต (Production Scheduling) 
 การกําหนดงานการผลิตมักจะเปนรูปแบบทางคณิตศาสตรที่สัมพันธกับฟงกช่ันการ
กําหนดงานการผลิต โดยใหความสําคัญกับวิธีการเชิงปริมาณ (Quantitative Approach) ที่พยายาม
จัดตั้งปญหาใหมีโครงสรางในรูปแบบทางคณิตศาสตรที่ชัดเจน โดยเริ่มตนที่การเปลี่ยนเปาหมาย
ของการตัดสินใจไปเปนจุดประสงคที่ชัดเจน และเปลี่ยนเงื่อนไขขอบเขตของการตัดสินใจตางๆ ไป
เปนขอบเขตของการตัดสินใจที่ชัดเจนเชนกัน 
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 เปาหมายของการตัดสินใจที่ดูเหมือนจะมีความสําคัญมากในการกําหนดการผลิต คือ 
        1. การใชประโยชนจากทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
        2. การตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว 
        3. มีความสอดคลองกับกําหนดเวลาสิ้นสุด 
 
 โดยมากตนทุนการผลิตที่สําคัญมักจะสัมพันธกับตัววัดประสิทธิภาพของระบบเหลานี้ เชน 
เวลาวางของเครื่องจักร การรอคอยงาน การลาชาของงาน ที่สามารถนํามาคิดเปนตนทุนของระบบ
การผลิตโดยรวมได ฉะนั้นถาเราจัดการและควบคุมใหตนทุนที่เกิดขึ้นเหลานี้มีคาลดลงก็จะทําให
ตนทุนของระบบการผลิตลดลงไดอยางมาก 
 
 เงื่อนไข 2 ขอที่มักพบในปญหาการกําหนดงานการผลิตทั่วไป คือ 
        1. การจํากัดของกําลังการผลิตของทรัพยากรการผลิตที่ใชงาน 
        2. การจํากัดดวยเงื่อนไขทางเทคนิคในการลําดับงานการผลิตของงาน 
 
 ฉะนั้นจึงสามารถบอกไดวาปญหาของการกําหนดงานผลิตจึงเปนปญหาการตัดสินใจที่
เกี่ยวกับ 
        1. การตัดสินใจเพื่อการจัดสรรทรัพยากรการผลิต 
       2. การตัดสินใจเพื่อเรียงลําดับการผลิต 
 ทฤษฎีของการกําหนดงานการผลิต มีเทคนิคตางๆ มากมายที่เปนประโยชนในการใชนํามา
แกปญหาการทําตารางการผลิต การเลือกเทคนิควิธีการที่เหมาะสมจะขึ้นอยูกับ ความซับซอนของ
ตัวปญหา ลักษณะรูปแบบของเทคนิควิธีการนั้น และเงื่อนไขขอบเขตขอจํากัดที่มีโดยทฤษฎีการ
กําหนดงานการผลิตพื้นฐานที่สําคัญที่ควรทราบมีดังนี้ 
 
        1. การกําหนดงานในการผลิตที่พิจารณาวันกําหนดสงงานเร็วสุดเขาทําการผลิตกอน 
(Earliest Due Date, EDD) แลวตามดวยการผลิตชิ้นงานที่มีกําหนดวันสงชากวาตามลําดับ วิธีการนี้
จะทําใหเวลาที่งานนั้นจะมีความลาชาอยางมากสุดในระบบ ใหมีคานอยที่สุดโดย 
  ลําดับ 1, 2, …, n 
  ที่วันกําหนดสงชิ้นงาน d1 ≤ d2 ≤ …. ≤ dn
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        2. การกําหนดงานการผลิตที่ใหงานที่มีความสําคัญมากกวาเขาทํางานกอน เมื่อตอง
จัดลําดับงานหลายๆ งานที่ตองใชบนหนวยผลิตเดียวกัน โดยคํานึงถึงน้ําหนักความสําคัญของงาน
การกําหนดงานจะเปนดังนี้ 
  ลําดับ 1, 2, …, n 
  ที่วันกําหนดสงชิ้นงาน W1 ≤ W2 ≤ …. ≤ Wn

 
2.3 การควบคุมพัสดุคงคลัง 
 การควบคุมพัสดุคงคลังเปนสวนหนึ่งของระบบงานบริหารพัสดุ และเปนหัวใจสําคัญตอ
ความสําเร็จหรือความลมเหลวของการบริหารงานพัสดุ ระบบการควบคุมพัสดุคงคลังที่ดีจะตอง
เปนระบบที่งาย (Simplicity) ยืดหยุน (Flexibility) ถูกตองแนนอน (Accuracy) ถูกจังหวะ 
(Timeliness) และสามารถตอบสนองความตองการตางๆตามนโยบายของบริษัทได ความตองการ
ตางๆที่ฝายบริหารตองการทราบหรือตองการใหปฏิบัตินั้นมีมากมาย กอใหเกิดปญหาวาจะกําหนด
ระบบการควบคุมอยางไรจึงจะตอบสนองความตองการไดกอนที่จะศึกษาระบบตางๆตอไป ดังนั้น
จึงจําเปนที่จะตองพิจารณาความตองการขั้นพื้นฐานอันเกี่ยวกับพัสดุคงคลังกอนดังนี้ 
 
 1. ประเภทพัสดุคงคลัง สามารถแยกได 3 ประเภทคือ 
        - พัสดุที่ใชในการผลิต (Raw Material) ไดแกวัตถุดิบ สวนประกอบและชิ้นสวนตางๆ
ที่ใชในการผลิตโดยตรง พัสดุที่ใชในการผลิตนั้นนับวาเปนปจจัยที่สําคัญอยางหนึ่งของการผลิตที่
จะตองมีการวางแผนสํารองไวอยางเพียงพอและสอดคลองกับตารางเวลาการผลิตเพื่อรอการแปลง
สภาพเปนสินคาสําเน็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 
        - งานระหวางทํา (Work in Process) ไดแก สินคากึ่งสําเร็จรูปตามขั้นตอนตางๆของ
การผลิต 
        - สินคาสําเร็จรูป (Finished Good) ไดแกผลิตภัณฑที่บริษัทผลิตสินคาเพื่อขาย 
 
 2. ความสําคัญของพัสดุแตละประเภท ในการวางแผนและควบคุมพัสดุคงคลังกรณีของ
โรงงานที่มีพัสดุมากมายหลายชนิดนั้น การควบคุมพัสดุทุกชนิดทั้งหมดอาจทําไดยาก ระบบการ
แบงประเภทพัสดุคงคลังที่รูจักกันโดยทั่วไปคือ ระบบ ABC ซ่ึงเปนระบบที่แบงประเภท
ความสําคัญของสินคาคงคลังตามมูลคาของสินคาคงคลังที่หมุนเวียนในรอบป (หรือรอบเดือน) โดย
จะแบงของพัสดุคงคลังออกเปน 3 ประเภท คือ ประเภท A เปนพัสดุคงคลังที่มีมูลคาหมุนเวียนสูง
ที่สุด ประเภท B เปนพัสดุคงคลังที่มีมูลคาปานกลาง สวนประเภท C มีมูลคาพัสดุคงคลังต่ําที่สุด 
การแบงพัสดุคงคลังไมจําเปนจะตองแบงเปน 3 ประเภทตามวิธีดังกลาวขางตน แตวิธีนี้เปนวิธีที่ใช
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กันโดยทั่วไป บริษัทแตละบริษัทอาจจะมีวิธีการในการแบงประเภทพัสดุคงลังของตนเอง แต
โดยทั่วไปหลักเกณฑที่นิยมใชในการแบงประเภทพัสดุคงคลังแบบ ABC พอสรุปไดดังนี้ 
 ประเภท A เปนพัสดุคงคลังที่มีมูลคาสูงสุดประมาณ 70-80 เปอรเซ็นตของมูลคาของพัสดุ
คงคลังทั้งหมด แตปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 10-20 เปอรเซ็นตของปริมาณของพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด 
 ประเภท B เปนพัสดุคงคลังที่มีมูลคาประมาณ 15-20 เปอรเซ็นตของมูลคาของพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด แตมีปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 30-40 เปอรเซ็นตของปริมาณของพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด 
 ประเภท C เปนพัสดุคงคลังที่มีมูลคาประมาณ 5-10 เปอรเซ็นตของมูลคาของพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด แตมีปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 40-50 เปอรเซ็นตของปริมาณของพัสดุคงคลัง
ทั้งหมด 
 ถาจะนํากลุม ABC มาเขียนเปน Pareto Diagram ชวงของกราฟความถี่สะสมที่เพิ่มขึ้นดวย
ความชันสูงจะเปนสินคากลุม A ชวงความชันปานกลางจะเปนสินคากลุม B และชวงสุดทายมีความ
ชันนอยเปนสินคากลุม C ดังแสดงในรูปที่ 2.2 
 

จํานวนเปอรเซ็นตของมูลคาสินคา

จํานวนเปอรเซ็นตของปริมาณสินคา

70-80%

5-10%

15-20%

A

70-80%

B

30-40%

C

40-50%

 
 

รูปที่ 2.2 การแบงประเภทพสัดุคงคลังแบบ ABC 
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 การวางแผนการควบคุมสินคากลุม A จะมีการวางแผนอยางดีเยี่ยมเพราะมีราคาตอหนวย
ของสินคาสูง ผูบริหารควรเอาใจใสเปนพิเศษ ในขณะที่สินคา B จะมีการวางแผนควบคุมระดับปาน
กลางและควรเอาใจใสพอสมควร และกลุม C จะมีการวางแผนควบคุมในระดับต่ํา หรืออาจจะไม
ตองใหความสนใจมากนัก แตหากจะตองจัดใหเปนระบบเปนหมวดหมู การควบคุมวัตถุดิบหรือ
สินคาคงคลังจะชวยทําใหสะดวกในการตรวจสอบ ดูแลรักษา และไมขาดมือ  
 
 3. ระบบการควบคุมพัสดุคงคลัง ระบบการควบคุมพัสดุคงคลังมีหลายแบบ การเลือกระบบ
การควบคุมพัสดุคงคลังที่เหมาะสมตองพิจารณาปจจัยตางๆ รูปแบบอุปสงคของพัสดุ ทรัพยากร
ขององคกรที่ใชในการควบคุมพัสดุ ระบบที่จะกลาวถึงไดแก ธรรมชาติอุปสงค (Nature of demand) 
โดยทั่วไปแบงออกไดเปน 2 ลักษณะคือ  
        1) อุปสงคที่พิจารณาตามความสัมพันธระหวางพัสดุ แบงไดเปน 2 ประเภท คืออุปสงค
อิสระและอุปสงคตาม  
         อุปสงคอิสระ (Independent Demand) เปนอุปสงคที่ไมขึ้นกับอุปสงคของรายการ
พัสดุอ่ืน เชน สินคาสําเร็จรูป อะไหล เปนตน เนื่องจากความตองการของพัสดุประเภทนี้มักเปน
ความตองการของผูบริโภคโดยตรง ลักษณะของอุปสงคที่เกิดขึ้นจึงมักเปนอุปสงคที่สม่ําเสมอ ซ่ึงมี
ผลทําใหประมาณพัสดุคงคลังลดลงทีละนอย อุปสงคอิสระมักตองพยากรณการควบคุมพัสดุคงคลัง
และใชเทคนิคในการสั่งโดยการพิจารณาจุดส่ังหรือชวงเวลาที่กําหนดสั่ง และปริมาณที่จะสั่งหรือ
ระดับพัสดุคงคลังเปาหมายคงที่
         อุปสงคตาม (Dependent Demand) เปนอุปสงคของพัสดุที่ขึ้นกับอุปสงคของพัสดุ
รายการอื่น เชน อุปสงคของชิ้นสวนขึ้นกับอุปสงคของชุดประกอบที่ผลิตจากชิ้นสวนเหลานั้น 
ลักษณะของอุปสงคที่เกิดขึ้นมักจะเปนครั้งคราว (Discrete) และเปนกอน (Lumpy) เพราะการผลิต
เปนงาด ทําใหเกิดความตองการใชพัสดุในลักษณะเชนนั้น อุปสงคเกี่ยวเนื่องไมจําเปนตองพยากรณ 
เพราะกําหนดจากอุปสงคของรายการพัสดุเกี่ยวเนื่อง 
        2) อุปสงคที่พิจารณาตามปริมาณพัสดุและเวลาที่ตองการใช แบงได 2 ประเภท คือ 
อุปสงคเชิงกําหนดและอุปสงคเชิงสถิติ 
  อุปสงคเชิงกําหนด (Deterministic Demand) คือ ความตองการใชพัสดุที่สามารถ
ระบุไดคอนขางแมนยําวาเมื่อใดและเวลาเทาไร 
  อุปสงคเชิงสถิติ (Probabilistic Demand) คือ ความตองการใชพัสดุที่ไมสามารถ
ระบุไดอยางชัดเจนวาจะเปนเมื่อใดและปริมาณเทาไร เนื่องจากมีความแปรผันในลักษณะสุม 
  - อุปสงคที่พิจารณาตามปริมาณพัสดุและเวลาที่ตองการใช 
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 4. ขอพิจารณาการเลือกเทคนิคควบคุมพัสดุคงคลังมาใช ไดแก จําแนกอุปสงคของพัสดุวา
เปนอุปสงคตามหรืออุปสงคอิสระ กําหนดไดอยางคอนขางแมนยําหรือมีความผันแปรทางสถิติ เปน
พัสดุที่มีความสําคัญมากหรือนอย การจําแนกพัสดุเพื่อเลือกวิธีการควบคุมพัสดุแตละรายการใหได
ผลตอบแทนคุมคากับคาใชจายที่เกิดขึ้นในการควบคุมพัสดุรายการนั้น 
     
 5. ตนทุนพัสดุคงคลัง การจัดการพัสดุคงคลังใหมีประสิทธิภาพโดยใชคาใชจายนอยที่สุด
นั้น สวนหนึ่งตองอาศัยระบบขอมูลและระบบพัสดุคงคลังที่เหมาะสมที่สุดของระบบงาน การที่จะ
ทราบวาระบบพัสดุคงคลังที่จะนําไปใชกับระบบงานนั้นเปนระบบที่เหมาะสมหรือไมอาจอาศัยการ
วิเคราะหระบบโดยวิธีทางคณิตศาสตร ซ่ึงหลักการในการวิเคราะหนั้นกระทําโดยการตีคาวิธีการ
จัดหาพัสดุ เพื่อสนองความตองการใชพัสดุนั้นๆ เปนเงินหรือมูลคาเศรษฐกิจอ่ืนๆ แลวเลือกใช
วิธีการจัดหาที่จะใชคาจายนอยที่สุด 
 ระบบพัสดุคงคลัง หมายถึงระบบซึ่งคาใชจายของระบบประกอบดวย คาใชจาย 3 ประเภท
ดังนี้ คาเก็บรักษาพัสดุ คารางพัสดุหรือคารับใบสั่งซื้อพัสดุลวงหนา และคาใชจายในการออกใบสั่ง
ซ้ือ 
 1) คาเก็บรักษาพัสดุ (Inventory Carrying Cost, C1) หมายถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการ
เก็บรักษาพัสดุซ่ึงประกอบดวย คาเชาสถานที่เก็บพัสดุ (ถึงแมวาโรงงานหรือบริษัทจะมีคลังสินคา
เองก็ตองคิดเปนคาเชา เพราะถาโรงงานไมมีระบบพัสดุคงคลัง โรงงานก็อาจหารายไดจากการให
โรงงานอื่นเชาคลังสินคาหรือในอีกลักษณะหนึ่งคือ ไมจําเปนตองเสียเงินลงทุนสรางและดําเนนิการ
คลังพัสดุนั้นๆ) คาเสื่อมคุณภาพหรือความนิยม คาประกันภัย คาดอกเบี้ยของเงินลงทุนที่ใชในการ
ซ้ือพัสดุคงคลัง คาปรับสภาวะแวดลอม เชน อุณหภูมิ ความชื้น คาใชจายเหลานี้แปรผันโดยตรงกับ
ปริมาณพัสดุที่เก็บรักษา 
 2) คารางพัสดุหรือคารับใบสั่งซ้ือพัสดุลวงหนา (Shortage or Back-order Cost, C2) 
หมายถึง คาใชจายที่อาจเกิดขึ้นเนื่องจากการรับใบสั่งซื้อลวงหนา (ในกรณีที่ลูกคายอมรอ) การผลิต
เรงดวนเพื่อสงของใหลูกคา หรือคาใชจายที่ประเมินจากการที่ตองหยุกการผลิตเมื่อขาดพัสดุ การ
สูญเสียการขายสินคาและการสูญเสียคานิยม 
 3) คาใชจายในการออกใบสั่งซื้อ (Replenishment Cost or Ordering Cost, C3) หมายถึง
คาใชจายสําหรับการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตซ่ึงประกอบดวย คาใชจายสําหรับเตรียมออกใบสั่งซ้ือ การ
ขอใบเสนอราคาบริษัทตางๆ การติดตามการสั่งซื้อและสั่งทํา คาใชจายในการขนถายพัสดุ คา
ตรวจสอบคุณภาพ คาทําใบรับพัสดุ คาใชจายในการจายเงินคาพัสดุและการติดตามผลการจายเงิน 
สําหรับกรณีของการสั่งผลิตคาใชจายจะประกอบดวย คาใชจายในการออกใบสั่งผลิต การจัดเตรียม
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อุปกรณและเครื่องมือการผลิต การจัดเตรียมและฝกสอนคนงาน(กรณีที่เปนการผลิตสินคาใหม) 
และคาใชจายที่เกี่ยวของกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
 ผลรวมของคาใชจายทั้ง 3 เรียกวา คาใชจายทั้งหมด (Total Cost) ของระบบพัสดุคงคลัง 
จากคาใชจายทั้งหมดจะเห็นวา ไมวาจะมีหรือไมมีพัสดุคงคลัง บริษัทก็จะตองเสียคาใชจาย ดังนั้น
การวิเคราะหความเหมาะสมของระบบพัสดุคงคลังก็คือ การแสวงหาวิธีการที่จะทําใหโรงงานเสีย
คาใชจายนอยที่สุด 
 
 6. การคํานวณปริมาณพัสดุสํารองคงคลัง  
        - เปนการปริมาณสํารองคงคลังสําหรับเผื่อความผิดพลาดในการประมาณการอุปสงค
ระหวางเวลานําคํานวณไดจากสูตร 
 
   ปริมาณสํารองคลัง     =       (2.3) SLSL SZ *

 
  เมื่อ    =   คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการระหวางเวลานํา SLS

    =   ความนาจะเปนที่จะยอมใหของขาดแคลน SLZ

 
        - กรณีที่เวลานําไมผันแปร 
 
        =      SLS )*( timeLeadSD   (2.4) 
 
  โดย   = คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราอุปสงค DS

 
 7. จุดในการสั่งซ้ือพัสดุที่เหมาะสม (The Economic Reorder Point) 
        จุดในการสั่งซื้อพัสดุเมื่อพัสดุคงคลังเหลืออยูในระดับหนึ่ง ฝายจัดซ้ือจะตองตัดสินใจ
ซ้ือพัสดุเขามาในคลังพัสดุเพื่อใหมีพัสดุเพียงพอกับความตองการใช ในการสั่งซ้ือเขามาใหมมักจะมี
คําถามวา พัสดุคงเหลือเทาไหรจึงจะถึงจุดในการสั่งซื้อใหม (Reorder Point : ROP) และเมื่อส่ังซื้อ
พัสดุแลวจะไดรับเมื่อไหร ซ่ึงจุดระหวางจุดสั่งซื้อกับจุดที่ไดรับพัสดุ เรียกวา ชวงเวลานํา         
(Lead Time : LT) ดังรูปที่ 2.3 
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 ปริมาณพัสดุเต็ม 
 
 
 
 
 
       ROP        จุดรับพัสด ุLT 
 
    

รูปที่ 2.3 จุดส่ังซ้ือที่เหมาะสม 
 
        โดยจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมคํานวณไดจากสูตร 
 
   จุดส่ัง  ssLTd += )*(       (2.5) 

 
   เมื่อ  =d   อัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑตอเดอืน 
              =LT    ระยะเวลานําโดยเฉลี่ย (หนวยเดือน) 
    =ss   ปริมาณบรรจุภณัฑสํารอง 
 
2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวางแผนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา พบวามีงานวิจัยที่เปนแนวทางในการจัดการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
ภาคอุตสาหกรรมทั้งในประเทศและตางประเทศ ซ่ึงสามารถนํามาใชเปนแนวทางในการศึกษาดังนี้ 

 
 2.4. 1 การวางแผนและควบคุมการผลิต  
        จากงานวิจัยของ ทรงวุฒิ ประกายวิเชียร (2540) ทําใหทราบวาการปรับปรุงระบบการ
วางแผนกําลังการผลิตโดยการจัดทําระบบสารสนเทศขึ้นเพื่อใชในการผลิตและคลังพัสดุ จะชวยให
การจัดระบบการบริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองคกรของฝายวางแผนและควบคุมการผลิต และ
การกําหนดขอบเขต หนาที่ ความรับผิดชอบของฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตมีการแบงแยก
ออกจากกันอยางชัดเจน สอดคลองกับงานวิจัยของจาตุรัตน รักษาแกว (2541) ที่นําระบบ

http://library.car.chula.ac.th:82/search*thx/a%7b696%7d%7b736%7d%7b697%7d%7b712%7d%7b707%7d%7b748%7d+%7b738%7d%7b673%7d%7b711%7d/a|b8b9e0c8c3ec+a1e2c7d4b7c7d1b2b9aad1c2/-2,-1,0,B/browse
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คอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนกําหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการวางแผนและความ
ซับซอนของขอมูลในการคํานวณลง ซ่ึงจะชวยใหการกําหนดงานการผลิตในแตละสัปดาหเปนไป
อยางถูกตองตรงตามความตองการการผลิตรวมทั้งมีระบบฐานขอมูลที่เปนระเบียบถูกตอง สะดวก
รวดเร็วในการคนหา ปรับปรุงและเปลี่ยนแปลง  
 
 2.4.2 การควบคุมพัสดุคงคลัง  
        Orlicky (1975) ไดกลาววามีแนวทางอยู 2 แนวทางใหเลือกปฏิบัติคือ การควบคุม
ระดับพัสดุคงคลังโดยการใชสถิติเพื่อติดตามระดับพัสดุคงคลังเพื่อลดโอกาสการขาดแคลนวัสดุ
และการวางแผนความตองการพัสดุ โดยการวางแผนความตองการใชวัสดุจากแผนการผลิตหลัก ซ่ึง
ขอมูลที่ตองการคือ ตารางการผลิตหลักและรายการวัสดุ จากแนวคิดนี้ จิราวรรณ โตธนาคม (2542) 
ไดนําเสนอระบบการพยากรณที่รวมวิธีการพยากรณเชิงปริมาณ เขากับวิธีการเชิงคุณภาพ และ
นโยบายการควบคุมสินคาสําเร็จรูปคงคลัง สําหรับสินคารายการสําคัญโดยใชระบบการควบคุม
แบบ จุดส่ังซ้ือ-ปริมาณสั่งซ้ือ (s,Q) โดยใชการคํานวณหาคาตัวคูณเผื่อ (Safety Factor, k) และ
ปริมาณสั่งซ้ือ, Q พรอมกันเพื่อหาจุดสั่งซ้ือและปริมาณสั่งซ้ือที่เหมาะสม   
 
 2.4.3 การจัดการความตองการพัสดุ  
        งานวิจัยของ Lee (2005) ไดนําแบบจําลองในการควบคุมพัสดุคงคลังมาใชสําหรับการ
ส่ังซ้ือและจัดเก็บวัตถุดิบ การติดตั้งเครื่องจักร การเก็บรักษาสินคา การออกใบสั่งซื้อท่ีเหมาะสมกับ
การจัดเก็บพัสดุ เพื่อใหเกิดคาใชจายโดยเฉลี่ยตอหนวยเวลานอยที่สุด และชัยพล แสงสุรียวัชชรา 
(2542) ไดทําการพัฒนาซอฟตแวรการวางแผนและควบคุมพัสดุดวยโปรแกรม Microsoft FoxPro 
Version 2.6 มาชวยในการพัฒนาระบบวางแผนและควบคุมพัสดุควบคูกับการนําระบบการวางแผน
ความตองการพัสดุ (Material requirement planning, MRP, system) และนโยบายขนาดสั่งซื้อเปน
แบบคาใชจายรวมต่ําที่สุด (least total cost, LTC) มาใชรวมกันดวย สําหรับการจัดการวัสดุนั้น Van 
Donselaar and Gubbles (2002) ไดทําการเปรียบเทียบวิธี MRP กับ Line Requirements Planning 
(LRP) สําหรับคําสั่งวางแผนพบวาวิธี LRP มีผลกระทบตอระบบการบริหารพัสดุนอยที่สุด ทําให 
Yenisey (2005) ไดแนวคิดในการวิจัยโดยการนําเอา Flow - network มาใชในการแกปญหาการ
วางแผนความตองการวัสดุ (MRP) เพื่อหาทิศทางการไหลของวัตถุดิบที่ดีที่สุด และเพื่อใหเกิดความ
เขาใจเกี่ยวกับการจัดการวัสดุมากขึ้น  ศุภกัญญา ชิณประทีป (2544) จึงพัฒนาแผนแบบสําหรับการ
ปรับปรุงระบบงานดานการจัดการวัสดุดวยโปรแกรมเดลไฟ ซ่ึงพบวาแผนแบบทําใหผูใชสามารถ
ศึกษาระบบการจัดการวัสดุ และเห็นภาพของกิจกรรมในระบบชัดเจนมากขึ้น ตลอดจนสามารถ
สรางแผนภาพ IDEF0 สําหรับระบบได 
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 2.4.4 การจัดซื้อพัสดุ 
        Min and Pheng (2006) มีแนวคิดจากงานวิจัยของ Fazel, Fischer and Gilbert (1998) 
ซ่ึงทําการพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรของระบบการจัดซื้อแบบ EOQ ขึ้นใหมเปรียบเทียบกับ
งานวิจัยของ Schniederjans and Cao (2000) ที่ศึกษาระบบการจัดซื้อแบบ JIT ในเรื่องของคาใชจาย
ที่ใชในการจัดซ้ือ ดวยการนําวิธีการจัดซ้ือแบบ EOQ และการจัดซ้ือแบบ JIT มาประยุกตใชใน
โรงงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ โดยการแบงการจัดซ้ือดวยระบบ EOQ 40% และระบบ JIT 60% 
พบวาการจัดซ้ือแบบ JIT เปนทางเลือกที่ดีกวาในหลายๆ กรณี อยางไรก็ตามระบบการจัดซ้ือแบบ 
EOQ จะชวยควบคุมคาใชจายไดดีกวาระบบ JIT กรณีที่ปริมาณและความถี่ในการสั่งซื้อไมมีผลตอ
คาใชจาย และเพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพทางดานการจัดการ กองเดชา บานมะหิงษและศักดิ์ชัย 
กองเกียรติศักดิ์ (2546) ไดเสนอแนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับงานจัดซ้ือจัดหา (Lean 
Procurement) โดยการนําเทคนิคแบบลีนและเทคโนโลยีสารสนเทศตางๆ มาชวยในการพัฒนาเพื่อ
จัดการกับความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดซ้ือจัดหาทั้งภายในและระหวางองคกร ซ่ึง
สามารถชวยในการลดตนทุนการจัดซ้ือจัดหาและเพิ่มประสิทธิภาพทางดานการจัดการใหกับ
องคกรได 
 
 
  
   
  



บทที่ 3  
 

การวิเคราะหปญหาและแนวทางแกไข 
 

 แมวาทางโรงงานจะไดทําการขยายโรงงานเพื่อรองรับคําส่ังผลิตสินคาและการขยายตัวของ
ตลาดที่เกิดขึ้นแตก็พบวาโรงงานยังประสบปญหาในเรื่องการผลิตสินคาไมทันตามระยะเวลาที่ฝาย
ขายและการตลาดกําหนดไว ดวยเหตุนี้จึงตองทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและนําสาเหตุของ
ปญหามาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
 
3.1 วิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 จากปญหาในเรื่องการสงมอบสินคาที่เกิดขึ้นในแตละเดือน ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) 
ซ่ึงมีหนาที่ในการจัดตารางการผลิตและติดตามการผลิตสินคาไดทําการรวบรวมสาเหตุที่ทําใหสง
มอบสินคาไมทันตามกําหนดเอาไวได 17 สาเหตุดังนี้ 
 1. ไมมีสารเคมี     2. ไมมีบรรจุภัณฑ 
 3. ตองการสินคารายการอื่นกอน   4. เนื้อผลิตภัณฑไมผานตามขอกําหนด 
 5. กําลังคนไมเพียงพอ    6. สูญเสียระหวางการผสม  
 7. สงบันทึกขอความแจงเรื่องชา   8. บันทึกขอมูลผิด 
 9. สีของเนื้อผลิตภัณฑไมผาน   10. บรรจุภัณฑมีการรั่วซึม 
 11. สูญเสียระหวางบรรจุ    12. เครื่องบรรจุเสีย 
 13. ยอดบรรจุภัณฑไมตรงกับปริมาณที่มีอยูจริง 14. สารเคมีไมผานตามขอกําหนด 
 15. สงใบเบิกบรรจุภัณฑชา   16. คํานวณน้ําหนักผลิตภัณฑผิด 
 17. แจงวันสงมอบบรรจุภัณฑผิด 
 
  เมื่อทําวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นพบวา สามารถแบงกลุมสาเหตุของปญหาไดเปน 
4 กลุมดังนี้  
 1. สาเหตุที่เกิดจากคนทั้งหมด 6 สาเหตุไดแก กําลังคนไมเพียงพอ สงบันทึกขอความแจง
เร่ืองชา บันทึกขอมูลผิด สงใบเบิกบรรจุภัณฑชา คํานวณน้ําหนักผลิตภัณฑผิดและแจงวันสงมอบ
บรรจุภัณฑผิด 
 2. สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบทั้งหมด 5 สาเหตุไดแก ไมมีสารเคมี ไมมีบรรจุภัณฑ บรรจภุณัฑ
มีการรั่วซึม ยอดบรรจุภัณฑไมตรงกับปริมาณที่มีอยูจริงและสารเคมีไมผานตามขอกําหนด 
 3. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักรทั้งหมด 1 สาเหตุไดแก เครื่องบรรจุเสีย  
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 4. สาเหตุที่เกิดจากการผลิตทั้งหมด 5 สาเหตุไดแก ตองการสินคารายการอื่นกอน เนื้อ
ผลิตภัณฑไมผานตามขอกําหนด สูญเสียระหวางการผสม สีของเนื้อผลิตภัณฑไมผานและสูญเสีย
ระหวางบรรจุ 
 เพื่อใหมองเห็นสาเหตุที่เกิดขึ้นไดชัดเจน งายตอการนํามาวิเคราะหและดําเนินการแกไข
ปญหาจึงไดนําสาเหตุของปญหาทั้ง 4 กลุมสาเหตุมานําเสนอโดยใชแผนภูมิกางปลา (Cause and 
Effect Diagram) โดยสวนของกางปลาจะแสดงสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาทั้ง 4 กลุมสาเหตุและสวน
ของหัวปลาจะแสดงปญหาที่เกิดขึ้นจากกลุมสาเหตุทั้ง 4 กลุมสาเหตุซึ่งก็คือมีสินคาสงมอบไมทัน
ตามที่กําหนดไวดังรูปที่ 3.1  
  

  
รูปที่ 3.1 สาเหตุของปญหาแสดงดวยแผนภูมิกางปลา 

 
 นอกจากนี้ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) ยังไดทําการรวบรวมจํานวนรายการสินคาที่สง
มอบไมไดตามกําหนดในแตละเดือนโดยแยกตามกลุมสาเหตุของปญหาแสดงดังตารางที่ 3.1  
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ตารางที่ 3.1 สาเหตุของปญหาที่ทําใหสงมอบไมไดตามกําหนดป 2548 
  

  

แผนการผลิต จํานวนรายการสินคาที่สงมอบไมไดตามกําหนด (รายการ) 

ประจําเดือน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ การผลิต 

มกราคม  40 0 37 6 

กุมภาพนัธ  34 0 96 43 

มีนาคม 17 9 89 14 

เมษายน  31 12 97 66 

พฤษภาคม 39 6 93 77 

มิถุนายน  0 0 57 39 

กรกฎาคม  8 1 49 33 

สิงหาคม 0 0 46 27 

กันยายน  0 3 53 26 

ตุลาคม 5 0 32 25 

พฤศจิกายน  3 0 50 24 

ธันวาคม  2 0 23 12 

รวม 179 31 722 392 

 จากตารางที่ 3.1 เมื่อนําสาเหตุของปญหาทั้ง 4 กลุมมาทําการวิเคราะหในรายละเอียดที่ทํา
ใหไมสามารถสงมอบสินคาไดตามกําหนดสามารถสรุปไดดังนี้ 
 1. สาเหตุที่เกิดจากคน เนื่องจากในชวงตนป 2548 ทางโรงงานไดทําการยายโรงงานผลิต 
ซ่ึงจะตองจัดหาคนงานเพิ่ม ดังนั้นในชวงเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม จึงเปนชวงที่มีคนงานเขาและ
ออกเปนจํานวนมาก สงผลใหโรงงานประสบปญหาเกี่ยวกับกําลังคนไมเพียงพอสําหรับการผลิต
เพราะจะตองใชเวลาในการฝกสอนคนงานที่เขามาใหมอยูตลอดเวลา อีกทั้งคนงานที่เขามาใหมยัง
ไมมีความชํานาญและคุนเคยกับเครื่องจักรและกระบวนการทํางาน ทําใหทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพ แตชวงเดือนมิถุนายนถึงธันวาคม ปญหาที่พบจะเปนปญหาที่เกิดจากการทํางานของ
คนงาน เชน การบันทึกขอมูลผิด การคํานวณน้ําหนักผลิตภัณฑผิด เปนตน 
 2. สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ มีสาเหตุมาจากไมมีวัตถุดิบที่จะใชในการผลิตเนื่องจากผูผลิตไม
สามารถสงมอบวัตถุดิบไดตามระยะเวลาที่ตกลงกันไวรวมทั้งวัตถุดิบไมผานตามขอกําหนด เชน 
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บรรจุภัณฑชํารุด สารเคมีไมตรงตามขอกําหนด ทําใหตองมีการแกไขหรือสงคืนและตองรอวัตถุดิบ
เขามาใหม นอกจากนี้ยังมีสาเหตุเกิดจากวัตถุดิบที่มีอยูในคลังสินคามีไมตรงกับยอดที่แจงเอาไว
โดยเฉพาะเมื่อยอดที่มีอยูจริงนอยกวายอดที่แจงเอาไวในระบบ ทําใหเมื่อตองการใชแลวไมสามารถ
จัดสงใหฝายผลิตไดครบตามจํานวน และเมื่อมีวัตถุดิบไมเพียงพอตามจํานวนขั้นต่ําของขอกําหนด
ในการผลิตแลวก็จะไมสามารถดําเนินการผลิตได ซ่ึงจะตองทําการสั่งซื้อวัตถุดิบมาเพิ่มและทําการ
เล่ือนแผนการผลิตออกไป 
 3. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร จากแผนภูมิกางปลาจะพบวา สาเหตุของปญหาเกิดจาก
เครื่องจักรที่ใชในการบรรจุเสีย แตจะพบปญหาที่เกิดจากเครื่องจักรไมบอยนักเนื่องจากทางโรงงาน
ไดมีการตรวจสอบและทําการซอมบํารุงอยางสม่ําเสมอ 
 4. สาเหตุที่เกิดจากการผลิต เนื่องจากเกิดการสูญเสียระหวางกระบวนการผลิต เชน เนื้อ
ผลิตภัณฑไมผานตามขอกําหนด สูญเสียระหวางการบรรจุ ทําใหจํานวนสงมอบไมครบตามที่ได
กําหนดเอาไว รวมไปทั้งมีการแทรกงานผลิตซ่ึงเกิดจากระดับสินคาคงคลังลดลงเร็วกวาที่คาดการณ
เอาไวรวมไปถึงมีการเปดดานระหวางประเทศทําใหตองมีการผลิตสินคาเพิ่มเติม  
 จากนั้นนําสาเหตุของปญหาและจํานวนรายการสินคาที่สงมอบไมไดตามกําหนดที่เกิดขึ้น
ในป 2548 มาทําการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อเลือกสาเหตุของปญหาที่
พบมากที่สุดมาทําการปรับปรุงแกไขจะแสดงไดดังรูปที่ 3.2 
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รูปที่ 3.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงสัดสวนสาเหตุของปญหาโดยรวมในป 2548 
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 เมื่อทําการจัดกลุมสาเหตุของปญหาโดยใชแผนภูมิพาเรโตพบวา สาเหตุที่ทําใหสินคาสง
มอบไมทันตามระยะเวลาที่กําหนดที่พบมากที่สุดเกิดจากวัตถุดิบ โดยมีสัดสวนคิดเปน 54.5% ของ
สาเหตุปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด รองลงมาไดแก การผลิตคิดเปน 29.6% คน 13.5% และเครื่องจักร 
2.3% เนื่องจากการผลิตสินคาของทางโรงงานกรณีศึกษามีวัตถุดิบเปนตัวกําหนดแผนการผลิตและ
จะสามารถดําเนินการผลิตไดอยางราบรื่นตามแผนการผลิตที่ไดวางไวถามีวัตถุดิบพรอมและ
เพียงพอ เมื่อไมมีวัตถุดิบการผลิตสินคาก็จะไมสามารถดําเนินการได สําหรับสาเหตุที่เกิดจากการ
ผลิตนั้นมีความสัมพันธโดยตรงกับการผลิตสินคา เมื่อไมมีวัตถุดิบที่จะใชในการผลิตก็จะไมมีการ
ผลิตเกิดขึ้น สงผลใหไมเกิดปญหาจากสาเหตุดังกลาว ในสวนของปญหาที่เกิดจากคนพบวา ในชวง 
6 เดือนหลังของปจะไมคอยพบปญหาที่เกิดจากคนเทาใดนัก  ดังนั้นปญหาที่เกิดจากคนจึงไมใช
ปญหาหลักที่จะตองนํามาทําการแกไขโดยดวน และปญหาสุดทายที่เกิดจากเครื่องจักรจะเห็นวา
ในชวงระยะเวลา 1 ปที่ผานมามีปญหาเกิดขึ้นนอยมาก เนื่องจากทางโรงงานไดมีการบํารุงรักษา
เครื่องจักรอยางสม่ําเสมอเปนประจําอยูแลว ดวยเหตุนี้ปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบจึงเปนปญหาหลักที่
จะตองนํามาทําการแกไขเปนอันดับแรก  
 สําหรับวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาของโรงงานกรณีศึกษาจะแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
สารเคมีและบรรจุภัณฑ เมื่อนําสาเหตุของปญหาที่เกิดจากวัตถุดิบมาทําการวิเคราะหตอวาสาเหตุที่
เกิดขึ้นเกิดจากวัตถุดิบประเภทใดจะแสดงไดดังรูปที่ 3.3   
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รูปที่ 3.3 สาเหตุที่เกิดจากวตัถุดิบในป 2548 
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 จากรูปที่ 3.3 ปญหาที่เกิดจากบรรจุภัณฑนั้นเปนปญหาที่พบมากกวาปญหาที่เกิดจาก
สารเคมี จากการวิเคราะหเบื้องตนพบวา บรรจุภัณฑจะมีระยะเวลานํานานกวาสารเคมีเนื่องจาก
ผูผลิตจะตองใชระยะเวลาในการผลิตและจัดสงบรรจุภัณฑในขณะที่สารเคมีจะมีระยะเวลานําคือ
ระยะเวลาที่ใชในการขนสงเพียงอยางเดียว หรือในกรณีที่ฝายตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจสอบ
คุณภาพพบวามีบรรจุภัณฑชํารุดจะตองปฏิเสธที่จะรับมอบบรรจุภัณฑชุดนั้น ผูผลิตบรรจุภัณฑ
จะตองทําการแกไขหรือทําการผลิตใหมซ่ึงจะตองใชระยะเวลาในการแกไขและทําการผลิต แต
สําหรับสารเคมีจะทําการแกไขเพียงนําสารเคมีมาเปลี่ยนใหมเทานั้น นอกจากนี้ในการตรวจนับและ
บันทึกขอมูลในคลังบรรจุภัณฑซ่ึงมีความหลากหลายของวัตถุดิบมากกวาคลังสารเคมี เชน ขนาด 
ประเภทและปริมาณที่ส่ังซื้อแตละครั้งสงผลใหเกิดความผิดพลาดในการตรวจนับและบันทึกขอมูล
มากกวาคลังสารเคมี ดวยเหตุนี้ทางโรงงานจึงควรใหความสนใจกับปญหาที่เกิดจากบรรจุภัณฑ
มากกวาสารเคมีและจะตองทําการปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดจากบรรจุภัณฑอยางเรงดวนเพื่อลด
ปญหาการสงมอบสินคาไมทันตามระยะเวลาที่กําหนดที่เกิดจากวัตถุดิบใหดีขึ้น 
 
3.2 การศึกษากระบวนการวางแผนการผลิต  
 ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษาคือไมสามารถสงมอบสินคาไดทันตามระยะเวลาที่
ฝายขายและการตลาดกําหนดไวซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากวัตถุดิบในสวนของบรรจุภัณฑมากกวาสารเคมี 
ดังนั้นจึงตองทําการศึกษากระบวนการจัดซ้ือบรรจุภัณฑเพื่อที่จะหาแนวทางในการแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น เนื่องจากกระบวนการจัดซื้อบรรจุภัณฑเปนสวนหนึ่งของกระบวนการวางแผนการผลิตและ
จะดําเนินการจัดซ้ือตอเมื่อฝายวางแผนการผลิต (กทม.) ไดรับคําส่ังผลิตจากฝายขายและการตลาด 
ดวยเหตุนี้จึงตองทําการศึกษากระบวนการวางแผนการผลิต โดยเริ่มตั้งแตฝายวางแผนการผลิต 
(กทม.)ไดรับคําส่ังผลิตสินคา ฝายจัดซื้อดําเนินการจัดซื้อวัตถุดิบ ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จัด
ตารางการผลิต ฝายผลิตทําการผลิตและจัดสงสินคาเขาสูคลังสินคาเพื่อที่จะไดทราบวาสาเหตุที่
แทจริงที่ทําใหไมมีบรรจุภัณฑในการผลิตสินคามีสาเหตุมาจากสวนใดเพื่อจะไดดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางมีประสิทธิผล 
 การศึกษากระบวนการวางแผนการผลิตจะชวยใหทราบวาขั้นตอนในการดําเนินการผลิต
สินคาของโรงงานกรณีศึกษาเปนอยางไรและมีหนวยงานใดที่เกี่ยวของบาง โดยจะทําการศึกษา
ขั้นตอนในการทํางานของหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตจากแผนภูมิกระบวนการผลิต ซ่ึง
จะแบงการศึกษาออกเปน 3 สวนคือ การวางแผนการผลิต การตรวจรับและเบิก-จายวัตถุดิบและการ
ผลิตสินคาเพื่อที่จะนํามาทําการวิเคราะหกระบวนการวางแผนผลิตตอไปโดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
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 3.2.1 การวางแผนการผลิต 
        หนวยงานที่เกี่ยวของในการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดวย ฝายวางแผนการผลิต 
(กทม.) ฝายจัดซื้อวัตถุดิบและฝายวางแผนการผลิต (โคราช) โดยแตละฝายจะมีการประสานงาน
ระหวางกันซึ่งมีขั้นตอนและระยะเวลาในการดําเนินงานดังนี้ 
        1. ฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะรับคําสั่งผลิตจากฝายขายและการตลาด ซ่ึงคําสั่ง
ผลิตจะประกอบดวยรายการสินคา จํานวนที่ตองการและกําหนดวันสงมอบสินคา ขอมูลที่ไดรับนี้
จะนํามาเปนตัวกําหนดความตองการวัตถุดิบ ซ่ึงฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะดําเนินการ
ตรวจสอบสินคาและวัตถุดิบคงคลังอีกครั้งเพื่อทบทวนคําสั่งผลิตกอนทําการสรุปยอดสินคาที่
ตองการผลิตและออกใบตรวจสอบความพรอมวัตถุดิบใหกับฝายจัดซื้อเพื่อตรวจสอบวัตถุดิบที่มี
เหลืออยูในคลังวัตถุดิบอีกครั้งกอนดําเนินการจัดซื้อ ซ่ึงจะใชระยะเวลาในการดําเนินการทั้งส้ิน
ประมาณ 7 วัน 
        2. ฝายจัดซ้ือจะแบงออกเปน 2 สวนคือ แผนกจัดซ้ือสารเคมีและแผนกจัดซ้ือบรรจุ
ภัณฑ โดยฝายจัดซื้อจะทําการตรวจสอบวัตถุดิบคงคลังที่บันทึกขอมูลอยูในระบบ SAP และทําการ
ออกใบนําเสนอราคาเพื่อเลือกผูผลิต เมื่อไดผูผลิตวัตถุดิบแลวจะดําเนินการออกใบสั่งซ้ือ นําเสนอ
เพื่ออนุมัติการจัดซื้อและจัดสงคําสั่งซื้อใหกับผูผลิตวัตถุดิบ ในการสั่งซื้อวัตถุดิบจะทําการสั่งซื้อ
เมื่อมีการสั่งผลิตเทานั้นและจะสั่งซื้อตามจํานวนที่ใกลเคียงกับความตองการใชจริงรวมไปถึงการ
พิจารณาตามเงื่อนไขการสั่งซ้ือขั้นต่ําที่ทางผูผลิตกําหนดขึ้นมา เมื่อไดรับคําส่ังซ้ือแลวผูผลิตวัตถุดิบ
จะทําการยืนยันวันสงมอบวัตถุดิบกลับมายังฝายจัดซื้อ ซ่ึงฝายจัดซื้อจะทําการบันทึกขอมูลวันสง
มอบลงในใบตรวจสอบความพรอมและจะสงใบตรวจสอบความพรอมกลับมาที่ฝายวางแผนการ
ผลิต (กทม.) ฝายวางแผนการผลิต (กทม.)จะสงแผนผลิตและใบตรวจสอบความพรอมใหกับฝาย
วางแผนการผลิต (โคราช) เพื่อดําเนินการตอไป ซ่ึงจะใชระยะเวลาในการดําเนินการทั้งส้ินประมาณ 
8 วัน 
        3. ฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จะทําการจัดตารางการผลิตซ่ึงจะกําหนดงานและ
ลําดับการผลิตลงบนเครื่องจักรของแตละแผนกโดยคํานึงถึงความพรอมของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
สินคาประเภทนั้นๆ เปนสําคัญคือ สินคาตัวใดที่มีวัตถุดิบพรอมสําหรับการผลิตจะจัดลําดับในการ
ผลิตกอน จากนั้นจะคํานึงถึงภาระงานของเครื่องจักรที่มีอยูเปนลําดับตอมา เมื่อจัดตารางการผลิต
เรียบรอยแลวจะจัดสงตารางการผลิตใหกับแผนกตางๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิตไดแก แผนกผสม 
แผนกบรรจุและโรงผลิตน้ํา DI รวมไปถึงฝายคลังสารเคมีและคลังบรรจุภัณฑโดยแตละแผนกจะนํา
ตารางการผลิตที่ไดไปปรับรูปแบบตารางใหงายและเหมาะสมกับการทํางานและเพื่อใหแตละฝาย
จัดเตรียมความพรอมกอนทําการผลิต จากนั้นฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จะยืนยันวันที่จะมี
สินคาเสร็จพรอมสงมอบเขาสูคลังสินคากลับไปใหกับฝายวางแผนการผลิต (กทม.) อีกครั้งรวมทั้ง
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นําแผนการผลิตสงใหกับผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุมัติแผนการผลิตตอไป ซ่ึงจะใชระยะเวลาใน
การดําเนินการทั้งส้ินประมาณ 16 วัน 
        ในการดําเนินการวางแผนการผลิตดังที่ไดกลาวมาขางตนจะใชระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิตทั้งส้ิน 31 วันและสามารถสรุปขั้นตอนในการวางแผนการผลิตไดดังรูปที่ 3.4 



 43 

ลดลง

เวลา
(วัน)

1 1
2 1 •
3 0.5
4 1 •
5 0.5
6 1
7 1
8 1

9 1
10 0.5
11 0.5 •
12 1.5
13 0.5
14 1
15 0.5
16 1 •
17 0.5 •
18 •
19 1

20 0.5

21

22

23 1

24 2

25

26

27 0.5

ช่ืองาน ข้ันตอนการวางแผนการผลิต
สรุปจํานวนกิจกรรม

กิจกรรม เดิม ใหม

จุดเริ่มตน รับคําสัง่ผลิตสนิคา
       ปฏิบัติการ 14
       เคลื่อนที่ 7

จุดสิน้สดุ รออนุมัติแผนการผลิต
       ตรวจสอบ 4
       รองาน 2

ข้ันตอนตอไป สงตารางการผลิตใหกับฝายผลิต
       จัดเก็บ 0

เวลา (วัน) 31

ลําดับ
กระบวนการวางแผนการผลิต

สญัลักษณ
ผูรับผิดชอบ

รับคําสัง่ผลิตสนิคา
รวบรวมรายการผลิตสนิคาแยกเปนกลุมสนิคา
ตรวจสอบสนิคาคงคลัง
กําหนดวันสงมอบสนิคาเขาคลังสนิคา
ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง ฝายวางแผนการผลิต
คํานวณวัตถุดิบที่จะใชผลิตสนิคา (กทม.)
ออกใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ
สงรายการวัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอม
ใหฝายจัดซือ้
รับรายการวัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอม
ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง
ออกใบนําเสนอราคา
ติดตอผูผลิตวัตถุดิบ
เปด P/O ฝายจัดซือ้วัตถุดิบ
นําเสนอเซน็ต
สง Fax
กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ
สงใบตรวจสอบความพรอมใหกับฝายวางแผน(กทม.)
รับใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ ฝายวางแผนการผลิต
สงใบสัง่ผลิตสนิคาและใบตรวจสอบความพรอม (กทม.)
ใหกับฝายวางแผนการผลิต(โคราช)

รับใบสัง่ผลิตสนิคาและใบตรวจสอบความพรอม

ตรวจสอบสถานะเครื่องจักร
10

จัดตารางการผลิต

ยืนยันวันสงมอบสนิคาใหกับฝายวางแผน(กทม.) ฝายวางแผนการผลิต

รอผลยืนยันจากฝายวางแผน(กทม.) (โคราช)

นําเสนอเซน็ตเพ่ืออนุมัติการผลิต
2

รออนุมัติ

จายตารางการผลิตใหกับฝายผลิตและคลังวัตถุดิบ  
 

รูปที่ 3.4 แผนภูมิกระบวนการวางแผนการผลิต 
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 3.2.2 การตรวจรับและเบิก-จายวัตถุดิบ 
        การจัดซ้ือวัตถุดิบจะแบงออกเปน 2 สวนคือบรรจุภัณฑและสารเคมี เมื่อฝายจัดซื้อทํา
การจัดซื้อวัตถุดิบแลว ขั้นตอนตอไปคือการรอรับวัตถุดิบจากผูผลิต ผูผลิตวัตถุดิบจะดําเนินการ
จัดสงวัตถุดิบมาใหกับทางโรงงานและจะมีฝายคลังวัตถุดิบทําหนาที่ในการตรวจรับและเบิก-จาย
วัตถุดิบ สําหรับโรงงานกรณีศึกษาจะแบงคลังวัตถุดิบออกเปน 2 สวน คือคลังสารเคมีและคลัง
บรรจุภัณฑ โดยข้ันตอนการทํางานของคลังวัตถุดิบมีรายละเอียดดังนี้ 
 
        3.2.2.1 ขั้นตอนการตรวจรับและเบิก-จายสารเคมี 
         1. ผูผลิตจัดสงสารเคมีเขาสูคลังสารเคมีที่จ.นครราชสีมา (โคราช) ตามระยะเวลาที่
ไดตกลงเอาไว จากนั้นพนักงานจะทําการตรวจรับสารเคมีตามใบสั่งซ้ือ 
         2. ฝายตรวจสอบคุณภาพจะทําการตรวจสอบสารเคมีกอนนําไปจัดเก็บ  
         3. จัดเก็บสารเคมีในบริเวณที่จัดไว 
         4. เมื่อฝายผลิตตองการใชสารเคมี จะสงใบเบิกสารเคมีลวงหนากอนเปนเวลา 15 
วันเพื่อจัดเตรียมสารเคมี 
         5. จัดเตรียมสารเคมีและจายสารเคมีใหกับฝายผลิต 
         6. ช่ังน้ําหนักสารเคมีตามขนาดของ Batch size ที่จะทําการผลิต 
         7. จัดสงสารเคมีเขาสูกระบวนการผสม 
 
        โดยขั้นตอนและระยะเวลาในการดําเนินการตั้งแตส่ังซื้อจนมีสารเคมีพรอมที่จะสงเขา
สูกระบวนการผลิตสามารถสรุปไดดังรูปที่ 3.5 
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ลดลง

       ตรวจสอบ

เวลา
(วัน)

1 3-80

2 1

3 3

4 1

5 1

6 1

7 2 •

8 3

9 2

10 5

11 2

ช่ืองาน ข้ันตอนการสงมอบสารเคมี
สรุปจํานวนกิจกรรม

กิจกรรม เดิม ใหม

จุดเริ่มตน รอรับสารเคมีจากผูผลิต
       ปฏิบัติการ 3
       เคลื่อนที่ 2

จุดสิน้สดุ ช่ังน้ําหนักสารเคมี
3

       รองาน 2

ข้ันตอนตอไป จัดสงสารเคมีเขาสูกระบวนการผสม
       จัดเก็บ 1

เวลา (วัน) 24-101

ลําดับ
กระบวนการสงมอบสารเคมี

สญัลักษณ
ผูรับผิดชอบ

รอรับสารเคมีจากผูผลิต

ตรวจรับสารเคมี

ตรวจสอบคุณภาพของสารเคมี

รอผลการตรวจสอบ

จัดเก็บสารเคมี

รับใบเบิกสารเคมี ฝายคลังสารเคมี

ตรวจสอบสารเคมีคงคลัง

จัดเตรียมสารเคมี

จายสารเคมี

ช่ังน้ําหนักสารเคมี

จัดสงเขาสูกระบวนการผสม  
 

รูปที่ 3.5 แผนภูมิกระบวนการตรวจรับและเบิก-จายสารเคมี 
 
        จากรูปที่ 3.5 ขั้นตอนที่ 1-5 เปนขั้นตอนในการตรวจรับสารเคมีซ่ึงจะเห็นวาฝายคลัง
สารเคมีจะตองรอรับสารเคมีจากผูผลิตหลังจากดําเนินการจัดซ้ือแลวเปนเวลา 3-80 วันขึ้นอยูกับ
ประเภทของสารเคมีซ่ึงจะใชระยะเวลานานที่สุดในการดําเนินงานของคลังสารเคมีและจะใช
ระยะเวลาในขั้นตอนนี้ทั้งส้ิน 9-86 วัน 
        ขั้นตอนที่ 6-11 จะเปนขั้นตอนในการเบิก-จายสารเคมีซ่ึงจะใชเวลาในการเบิก-จาย
สารเคมีเปนเวลา 15 วัน โดยระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการรอ ตรวจรับและเบิก-จายจะใชเวลาในการ
ดําเนินงานทั้งส้ิน 24 - 101 วันจึงจะสงมอบสารเคมีเขาสูกระบวนการผสมได 
 
        3.2.2.2 ขั้นตอนการตรวจรับและเบิก-จายบรรจุภัณฑ  
  1. ผูผลิตจัดสงบรรจุภัณฑเขาสูคลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพฯ ตามระยะเวลาที่ไดตก
ลงเอาไว จากนั้นพนักงานจะทําการตรวจนับบรรจุภัณฑตามใบสั่งซ้ือ 
         2. ฝายตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจสอบบรรจุภัณฑ 
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         3. จัดเตรียมบรรจุภัณฑที่ทําการตรวจสอบแลวเพื่อจัดสงเขาสูคลังบรรจุภัณฑที่   
จ. นครราชสีมา (โคราช) 
         4. ฝายคลังบรรจุภัณฑ (โคราช) ตรวจรับบรรจุภัณฑและจัดเก็บโดยแยกตามตรา
สินคา 
         5. เมื่อฝายผลิตตองการใชบรรจุภัณฑจะสงใบเบิกบรรจุภัณฑลวงหนากอนเปน
เวลา 2 วันเพื่อจัดเตรียมบรรจุภัณฑ 
         6. จัดเตรียมบรรจุภัณฑและจายบรรจุภัณฑ                 
         7. จัดสงบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ 
 
        โดยขั้นตอนและระยะเวลาในการดําเนินการตั้งแตส่ังซื้อจนมีบรรจุภัณฑพรอมที่จะสง
เขาสูกระบวนการผลิตสามารถสรุปไดดังรูปที่ 3.6 
 

ลดลง

       ตรวจสอบ

เวลา
(วัน)

1 45 - 70

2 1

3 2

4 1

5 1

6 1

7 1

8 1

9 0.5

10 0.5 •

11 0.5

12

13

ชื่องาน ข้ันตอนการสงมอบบรรจุภัณฑ
สรุปจํานวนกิจกรรม

กิจกรรม เดิม ใหม

จุดเริ่มตน รอรับบรรจุภัณฑจากผูผลิต
       ปฏิบัติการ 4
       เคลื่อนที่ 3

จุดสิน้สดุ จายบรรจุภัณฑ
3

       รองาน 2

ข้ันตอนตอไป จัดสงบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ
       จัดเก็บ 1

เวลา (วัน) 55-80

ลําดับ
กระบวนการสงมอบบรรจุภัณฑ

สญัลักษณ
ผูรับผิดชอบ

รอรับบรรจุภัณฑจากผูผลิต

ตรวจรับบรรจุภัณฑ

ตรวจสอบคุณภาพของบรรจุภัณฑ ฝายคลังบรรจุภัณฑ

รอผลการตรวจสอบคุณภาพ (กทม.)

จัดเตรียมบรรจุภัณฑข้ึนรถ

จัดสงบรรจุภัณฑสูคลังบรรจุภัณฑ(โคราช)

รับบรรจุภัณฑ

จัดเก็บบรรจุภัณฑ

รับใบเบิกบรรจุภัณฑ

ตรวจสอบบรรจุภัณฑคงคลัง ฝายคลังบรรจุภัณฑ

จัดเตรียมบรรจุภัณฑ (โคราช)

จายบรรจุภัณฑ
0.5

จัดสงเขาสูกระบวนการบรรจุ  
 

รูปที่ 3.6 แผนภูมิกระบวนการตรวจรับและเบิก-จายบรรจุภณัฑ 
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        การดําเนินงานของคลังบรรจุภัณฑจะแตกตางกับคลังสารเคมีคือ คลังบรรจุภัณฑจะ
แบงออกเปน 2 สวนคือ คลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพฯและคลังบรรจุภัณฑที่ จ.นครราชสีมา (โคราช) 
โดยคลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพฯ จะมีหนาที่รอรับและตรวจสอบบรรจุภัณฑกอนที่จะสงมอบใหกับ
คลังบรรจุภัณฑที่ จ.นครราชสีมา จากรูปที่ 3.6 ขั้นตอนที่ 1-8 จะเปนขั้นตอนในการตรวจรับและ
ตรวจสอบบรรจุภัณฑซ่ึงจะใชระยะเวลาทั้งส้ิน 53-78 วัน โดยขั้นตอนที่ใชเวลาในการดําเนินงาน
มากที่สุดคือ ขั้นตอนการรอผูผลิตสงมอบบรรจุภัณฑซ่ึงจะใชเวลา 45-70 วันขึ้นอยูกับประเภทของ
บรรจุภัณฑ และข้ันตอนที่ 9-13 จะเปนขั้นตอนในการเบิก-จายบรรจุภัณฑซ่ึงจะใชเวลาในการ
จัดเตรียมบรรจุภัณฑเปนเวลา 4 วัน โดยระยะเวลาที่ใชในการรอ ตรวจรับและเบิก-จายบรรจุภัณฑ
ทั้งหมดจะใชเวลาในการดําเนินงานทั้งสิ้น 55-80 วันจึงจะสามารถสงมอบบรรจุภัณฑเขาสู
กระบวนการบรรจุได 
 
 3.2.3 การผลิตและจัดสงสินคา 
        เมื่อวางแผนการผลิตเสร็จสิ้นและฝายคลังวัตถุดิบจัดสงสารเคมีและบรรจุภัณฑเขาสู
กระบวนการผลิตแลว ฝายผลิตซึ่งจะประกอบดวยแผนกผสมและแผนกบรรจุจะดําเนินการผลิต
สินคาตามตารางการผลิตโดยมีขั้นตอนการผลิตสินคาดังนี้ 
        1. แผนกผสมทําการผสมสารเคมีตามตารางการผลิต 
        2. เมื่อผสมเนื้อผลิตภัณฑเสร็จแลวฝายตรวจสอบคุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพ
ของเนื้อผลิตภัณฑที่ทําการผสมเสร็จแลว 
        3. จัดสงเนื้อผลิตภัณฑเขาสูหองจัดเก็บเพื่อรอการบรรจุ 
        4. เนื้อผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบแลวจะสงเขาสูแผนกบรรจุ 
        5. แผนกบรรจุจะบรรจุเนื้อผลิตภัณฑลงหีบหอที่เตรียมไวซ่ึงจะไดสินคาสําเร็จรูป
พรอมที่จะจัดสง 
        6. ฝายคลังสินคา (โคราช) ทําการตรวจรับสินคาและบันทึกขอมูลสินคาลงระบบ SAP 
และเตรียมจัดสงสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา (กทม.)                 
        7. จัดสงสินคาเขาสูคลังสินคา (กทม.)  
        8. คลังสินคา (กทม.) ตรวจรับสินคาและบันทึกขอมูลสินคาลงระบบ SAP และจัดเก็บ
เขาสูคลังสินคา 
        9. คลังสินคา (กทม.) รับคําส่ังซ้ือสินคาจากฝายขายและการตลาด 
        10. คลังสินคา (กทม.) เบิก-จายสินคาผานระบบ SAP และยืนยันวันสงมอบสินคา
ใหกับลูกคา 
        11. จัดเสนทางเดินรถและจัดเตรียมสินคาขึ้นรถ 
        12. จัดสงสินคาใหกับลูกคา  
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        จากขั้นตอนในการผลิตสินคาดังที่ไดกลาวมาขางตนจะใชระยะเวลาในการผลิตและ
จัดสงสินคาใหกับลูกคาทั้งสิ้น 19 วัน และสามารถสรุปขั้นตอนในการวางแผนการผลิตไดดังรูปที่ 
3.7 
 

ลดลง

       ตรวจสอบ

เวลา
(วัน)

1 0.5

2 1

3 1

4 3

5 0.5

6 -

7

8 •

9

10 1

11 1

12 1

13 1

14 1

15 1 •

16 1

17 1

18 1

19 3

20 -

       รองาน

รอผลการตรวจสอบเนื้อผลิตภัณฑ

รอการบรรจุ

ผสมสารเคมี แผนผสม

จุดสิน้สดุ ฝายคลังสนิคา(กทม.)
1

       เคลื่อนที่ 2
12

ตรวจรับสนิคาสําเร็จรูป

1บันทึกขอมูลสนิคาสําเร็จรูปลงระบบ SAP

เตรียมจัดสงสนิคาเขาคลังสนิคา(กทม.) ฝายคลังสนิคา(โคราช)

จัดสนิคาข้ึนรถ

จัดสงสนิคาเขาสูคลังสนิคา(กทม.)

ตรวจรับสนิคาสําเร็จรูป

บันทึกขอมูลสนิคาสําเร็จรูปลงระบบ SAP

จัดเก็บสนิคาเขาคลังสนิคา

รับคําสัง่ซือ้สนิคา

เบิก-จายสนิคา ฝายคลังสนิคา(กทม.)

ยืนยันวันสงมอบสนิคาใหกับลูกคา

จัดเสนทางเดินรถ

จัดเตรียมสนิคาข้ึนรถ

จัดสงสนิคา

ช่ืองาน ข้ันตอนการผลิตสนิคาและจัดเก็บ
สรุปจํานวนกิจกรรม

กิจกรรม เดิม ใหม

จุดเริ่มตน ผสมสารเคมี
       ปฏิบัติการ

4

ข้ันตอนตอไป จัดสัง่สนิคาใหกับลูกคา
       จัดเก็บ 1

เวลา (วัน) 19

แผนกบรรจุ

หอง WIP

ลําดับ
กระบวนการผลิตและสงมอบสนิคา

สญัลักษณ
ผูรับผิดชอบ

บรรจุผลิตภัณฑ

สนิคาสําเร็จรูปรอจัดสง

ตรวจสอบคุณภาพของเนื้อผลิตภัณฑ แผนก QC

 
 

รูปที่ 3.7 แผนภูมิกระบวนการผลิตและจัดสงสินคา 
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 ปจจุบันฝายขายและการตลาดจะเปนผูกําหนดใหฝายผลิตสินคาจะตองดําเนินการผลิต
สินคาใหเสร็จภายในระยะเวลา 60 วัน หลังจากฝายวางแผนการผลิต (กทม.) ไดรับคําสั่งผลิตสินคา
จากฝายขายและการตลาด จากการศึกษาขั้นตอนในการทํางานของหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของกับ
การผลิตและจากแผนภูมิกระบวนการผลิตสามารถสรุปไดวา ระยะเวลาในการดําเนินการทั้งหมด
ตั้งแตทําการวางแผนการผลิต ผลิตสินคาและเตรียมสงมอบสินคาใหกับลูกคาจะใชเวลาประมาณ  
54 -135 วันโดยขั้นตอนที่ใชระยะเวลานานที่สุดคือกระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบ ซ่ึงระยะเวลาที่
สูญเสียไปจะเปนเวลาที่ใชในการรอใหผูผลิตวัตถุดิบทําการผลิตและจัดสงวัตถุดิบ ในชวงเวลาที่รอ
ใหผูผลิตสงมอบวัตถุดิบนี้ ฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะจัดสงขอมูลคําสั่งผลิตและใบตรวจสอบ
ความพรอมวัตถุดิบใหฝายวางแผนการผลิต (โคราช) จัดทําตารางการผลิตขึ้น ดังนั้นระยะเวลาที่ใช
ในการจัดทําตารางการผลิตกับระยะเวลาที่ใชในการรอวัตถุดิบจึงเปนชวงเวลาเดียวกัน เมื่อจัดตาราง
การผลิตเสร็จสิ้นแตยังไมมีวัตถุดิบก็จะไมสามารถดําเนินการผลิตได ดวยเหตุนี้ในการเบิก-จาย
วัตถุดิบมาใชในการผลิตสินคาจะใชความพรอมของวัตถุดิบหรือความพรอมตารางการผลิตมาเปน
เกณฑที่จะเริ่มดําเนินการเบิก-จายวัตถุดิบ จากการศึกษาขั้นตอนในการดําเนินงานของหนวยงาน
ตางๆ สามารถสรุปความสัมพันธในการดําเนินงานรวมทั้งระยะเวลาทั้งหมดตั้งแตไดรับคําส่ังผลิต
จนกระทั่งมีสินคาเพื่อสงมอบใหกับลูกคาแสดงดังรูปที่ 3.8  
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รูปที่ 3.8 สรุประยะเวลาในการดําเนินการ 

    
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นในหัวขอที่ 3.1 พบวา สาเหตุที่ไมสามารถสง
มอบสินคาไดทันตามกําหนดเกิดจากวัตถุดิบ โดยจะพบปญหาที่เกิดจากบรรจุภัณฑมากกวาสารเคมี
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เนื่องจากมีระยะเวลานําเพราะจะตองใชเวลาในการผลิตและจัดสงซ่ึงจะสงผลทําใหระยะเวลาที่ใช
ในการวางแผนการผลิตและผลิตสินคามากกวาระยะเวลาที่ทางฝายขายและการตลาดกําหนดไว  
ดวยเหตุนี้จึงตองทําการลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตและผลิตสินคาลงเพื่อท่ีจะสามารถผลิต
สินคาไดทันตามระยะเวลาที่ฝายขายและการตลาดกําหนดไว การลดระยะเวลาที่ใชในการผลิต
สินคาจะสงผลดีตอโรงงานหลายประการคือ 
 1) มีสินคาในคลังสินคาพรอมที่จะสงมอบใหกับลูกคา 
 2) สงมอบสินคาไดเร็วข้ึนซ่ึงจะหมายถึงความพึงพอใจและความประทับของลูกคาที่มีตอ
โรงงาน  
 3) สินคาในคลังสินคามีการหมุนเวียนและไมเกิดตนทุนจมของสินคากรณีที่ลูกคายกเลิกคํา
ส่ังซ้ือ 
 4) เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีการรับจางผลิตสินคา ดังนั้นเมื่อทําการผลิตสินคาภายใต
ตราสินคาของตัวเองเสร็จตามแผนการผลิตแลวก็จะสามารถรับงานอื่นทั้งที่เปนงานรับจางผลิตหรือ
งานผลิตภายใตตราสินคาของโรงงานเองไดอีก ซ่ึงเปนโอกาสที่จะไดรับรายไดจากการรับจางผลิต
สินคาหรือจากการขายสินคาเพิ่มขึ้น   
 เมื่อทําการวิเคราะหกระบวนการวางแผนการผลิตพบวา กระบวนการจัดซ้ือเปนขั้นตอนที่
ใชระยะเวลานานที่สุด เนื่องจากขั้นตอนในการจัดซื้อของโรงงานกรณีศึกษาจะมีขั้นตอนตั้งแตฝาย
จัดซื้อทําการจัดซื้อวัตถุดิบ ผูผลิตผลิตและจัดสงวัตถุดิบรวมทั้งการตรวจรับ ตรวจสอบและเบิก-จาย
วัตถุดิบ สําหรับนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑที่ดําเนินการอยูในปจจุบันจะทําการสั่งซ้ือในปริมาณ
ที่ใกลเคียงกับปริมาณความตองการใชจริงตามคําสั่งผลิตเนื่องจากทางโรงงานไมตองการจัดซื้อ
บรรจุภัณฑมาเก็บไว แตถาผูผลิตมีการกําหนดเกณฑขั้นต่ําในการจัดซื้อบรรจุภัณฑเอาไวกจ็ะทาํการ
ส่ังตามเงื่อนไขที่ทางผูขายบรรจุภัณฑกําหนดขึ้นมา โดยแตละเดือนจะดําเนินการสั่งซื้อทั้งหมด 3 
คร้ังตามคําสั่งผลิตสินคาของแตละตราสินคาซึ่งฝายวางแผนการผลิต (กทม.) จะไดรับคําสั่งผลิตทุก
วันที่ 5 15 และ 25 ของเดือน จากนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑที่ดําเนินการอยูในปจจุบันดังกลาว
กอใหเกิดปญหาตอไปนี้ 
 1. หลังจากทําการจัดซื้อบรรจุภัณฑแลวจะตองใชเวลาในการรอบรรจุภัณฑเพื่อเขาสู
กระบวนการผลิต โดยระยะเวลาที่ใชจะขึ้นอยูกับประเภทและผูผลิตบรรจุภัณฑ ซ่ึงจะสงผลทําให
ระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตมากกวาระยะเวลาในการผลิตสินคาเพราะจะตองรวม
ระยะเวลาในการรอบรรจุภัณฑไวในระยะเวลาการวางแผนการผลิตดวย  
 2. สินคาบางประเภทที่ทางโรงงานทําการผลิตแตมีตราสินคาตางกันจะใชบรรจุภัณฑแบบ
เดียวกันซึ่งสามารถสั่งซ้ือพรอมกันได การจัดซื้อบรรจุภัณฑหลายครั้งจะสงผลทําใหทางโรงงานไม
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สามารถตอรองกับผูผลิตเกี่ยวกับเกณฑขั้นต่ําในการสั่งซ้ือและราคาบรรจุภัณฑในกรณีที่ส่ังซื้อจาก
ผูผลิตรายเดียวกัน  
 3. นโยบายดังกลาวเหมาะที่จะนํามาใชในกรณีที่ผูผลิตบรรจุภัณฑมีความแนนอนในเรื่อง
ของเวลาในการสงมอบ แตจากสถานะการณจริงยังพบปญหาความไมแนนอนในเรื่องเวลาการสง
มอบบรรจุภัณฑเกิดขึ้น นอกจากนี้เมื่อพนักงานปฏิบัติงานผิดพลาดในเรื่องของการตรวจสอบ ตรวจ
นับและบันทึกขอมูลสงผลทําใหยอดบรรจุภัณฑที่มีอยูไมตรงกับปริมาณจริงและเมื่อมีของเสียหลุด
เขาสูกระบวนการผลิตทําใหฝายผลิตไมมีบรรจุภัณฑสํารองไวใชเมื่อเกิดกรณีดังกลาว  
 4. เมื่อมีคําส่ังผลิตเรงดวน ตองการผลิตเพิ่มหรือผลิตเพื่อทดแทนความสูญเสียที่เกิดจากการ
ผลิตก็จะไมสามารถดําเนินการไดทันทีเพราะจะตองดําเนินการจัดซื้อบรรจุภัณฑและตองใชเวลาใน
การรอใหผูผลิตจัดสงบรรจุภัณฑซ่ึงจะทําใหรายการที่ไดวางแผนไวแลวตองยกเลิกสงผลทําใหไมมี
สินคาสงมอบไดตามที่กําหนดไว 
 ดวยเหตุนี้นโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑที่ดําเนินการอยูในปจจุบันจึงไมสามารถแกไข
ปญหาที่ เกิดขึ้นดังที่ไดกลาวมาขางตนได ดังนั้นจึงตองทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อ        
บรรจุภัณฑเพื่อนํามาใชในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น นอกจากนี้เมื่อทําการปรับปรุงนโยบายจัดซ้ือ
บรรจุภัณฑแลวจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงกระบวนการวางแผนการผลิต ซ่ึงจะตองทําการ
ทบทวนกระบวนการวางแผนการผลิตใหมโดยอาจจะปรับเปลี่ยนขั้นตอนการดําเนินการเพื่อใหการ
ดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  
3.3 แนวทางการแกไขปญหา 
 นโยบายในการจัดซ้ือบรรจุภัณฑที่ดําเนินการอยูในปจจุบันไมสามารถรองรับปญหาที่
เกิดขึ้นได เนื่องจากระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตมากกวาระยะเวลาการผลิตสินคาที่
ทางฝายขายและการตลาดไดกําหนดไว รวมถึงความไมแนนอนที่เกิดขึ้นจากภายในและภายนอก
โรงงาน การที่ไมมีสินคาสงมอบไดทันตามกําหนดจะสงผลตอความพึงพอใจของลูกคา ถาลูกคา
ปฏิเสธคําสั่งซื้อจะสงผลทําใหมีสินคาเหลืออยูในคลังสินคาซึ่งจะเกิดคาใชจายในการจัดเก็บและ
เกิดเปนตนทุนจมขึ้น นอกจากนี้สินคาประเภทผลิตภัณฑบํารุงผมเปนสินคาที่มีอายุการใชงาน ถา
สินคาที่เก็บเอาไวในคลังสินคาใกลหมดอายุอาจจะตองลดราคาขายหรือตองทําลายทิ้งกอใหเกิด
ความสูญเสียแกทางโรงงาน ดวยเหตุนี้จึงตองทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑและ
กระบวนการวางแผนการผลิตเพื่อลดระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตและสามารถผลิต
สินคาไดทันตามระยะเวลาที่ไดกําหนดไว สําหรับแนวทางในการแกไขปญหาที่ เกิดขึ้นมี
รายละเอียดดังตอไปนี้  
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 1. ปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
      เนื่องจากในแตละเดือนฝายจัดซ้ือจะไมทราบวาจะตองจัดซ้ือบรรจุภัณฑแตละประเภท
ในจํานวนเทาไหรเพราะตองรอคําสั่งผลิตสินคาจากฝายขายและการตลาดกอน การที่บรรจุภัณฑแต
ละประเภทมีระยะเวลานํารวมทั้งมีความไมแนนอนท่ีเกิดขึ้นจากภายในและภายนอกของโรงงาน 
สงผลทําใหไมสามาถผลิตสินคาไดทันตามระยะเวลาที่กําหนดไว การปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือ
บรรจุภัณฑเพื่อแกไขปญหาในเรื่องระยะเวลานําของบรรจุภัณฑอาจจะนําการกําหนดจุดสั่งหรือ
รอบเวลาการสั่งมาใชในการแกไขปญหา เมื่อไดรับคําส่ังผลิตและทําการวางแผนการผลิตเสร็จ
เรียบรอยแลวก็จะสามารถเบิกบรรจุภัณฑที่มีอยูมาใชในการผลิตไดทันที นอกจากนี้การนํานโยบาย
ดังกลาวมาใชจะทําใหการจัดซื้อบรรจุภัณฑไมขึ้นกับคําสั่งผลิตสินคาซึ่งจะชวยลดระยะเวลาในการ
ดําเนินการวางแผนการผลิตลง สําหรับการแกไขปญหาในเรื่องความไมแนนอนสามารถทําไดโดย
การกําหนดบรรจุภัณฑสํารองขึ้นเพื่อใหมีบรรจุภัณฑอยูในคลังบรรจุภัณฑสําหรับกรณีฉุกเฉินอยู
เสมอ  
 2. ปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคา 
        เมื่อทําการปรับเปลี่ยนนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตสินคาในสวนของการจัดซื้อ นอกจากนี้ยังมีขั้นตอนการทํางานของ
หนวยงานที่เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตที่ยังมีการทํางานที่ซํ้าซอนกันอยู เชน การบันทึกขอมูล
สินคาของฝายคลังสินคา (โคราช) และฝายคลังสินคา (กทม.) ซ่ึงจะสงผลทําใหระยะเวลาและ
ขั้นตอนการดําเนินการวางแผนการผลิตมากขึ้น นอกจากนี้บางขั้นตอนสามารถดําเนินการพรอมกัน
ไดซ่ึงจะสามารถตัด รวม แยกหรือปรับเปลี่ยนขั้นตอนใหเรียบงายขึ้น ดังนั้นจึงตองทําการทบทวน
ขั้นตอนการวางแผนการผลิตใหมซ่ึงจะชวยลดระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตลงได 
 การแกไขปญหาตามแนวทางที่ไดกลาวมาขางตน ขั้นตอนในการวางแผนการผลิตจะ
ปรับเปลี่ยนไปจากเดิมโดยจะไมนําระยะเวลาในการดําเนินการจัดซื้อและรอสงมอบบรรจุภัณฑมา
พิจารณารวมกับระยะเวลาที่ตองใชสําหรับการวางแผนการผลิตซ่ึงจะชวยลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิตและผลิตสินคาลง โดยระบบการวางแผนการผลิตเมื่อนําแนวทางการแกไขปญหาดังที่
ไดกลาวไวมาปรับปรุงการทํางานในปจจุบันจะสามารถสรุปรูปแบบระบบการวางแผนการผลิตได
ดังรูปที่ 3.9  
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ฝายคลังสินคา
ฝายวางแผนการผลิต

(กทม.)
ฝายวางแผนการผลิต

(โคราช)
ฝายผลิต ฝายคลังวัตถุดิบ ฝายจัดซื้อ

ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง

จัดซื้อวัตถุดิบ

รับคําสั่งผลิตสินคาจากฝายขาย
และการตลาด

จัดตารางการผลิต

แผนกผลิตน้ํา DI
ผลิตน้ํา DI 

เขาสูกระบวนการผลิตสินคา

แผนกบรรจุ
บรรจุเนื้อผลิตภัณฑ

จัดสงสินคาเขาสูคลังสินคา

ไมมีวัตถุดิบ

ไมมีสินคาตรวจสอบสินคา
คําสั่งผลิตสินคา

ตารางการผลิต

แผนกผสม
ผสมเนื้อผลิตภัณฑ

เบิก - จายสารเคมี

เบิก-จายบรรจุภัณฑ

จัดเก็บและจัดสงสินคา

สารเคมี/
บรรจุภัณฑ

 
 

รูปที่ 3.9 รูปแบบระบบการวางแผนการผลิต 
 



บทที่ 4 
 

การจัดทํานโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
 

 จากนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑในปจจุบันมีผลทําใหระยะเวลาในการดําเนินการวาง
แผนการผลิตมากกวาระยะเวลาในการผลิตสินคา เนื่องจากบรรจุภัณฑแตละประเภทมีระยะเวลานํา 
เมื่อดําเนินการจัดซื้อแลวจึงตองรอใหผูผลิตทําการผลิตและจัดสง ซ่ึงจะตองนําระยะเวลาดังกลาวมา
ใชในการวางแผนการผลิตดวย จากการวิเคราะหนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑในบทที่ 3 พบวา 
นโยบายดังกลาวไมเหมาะที่จะนํามาใชในการจัดซ้ือบรรจุภัณฑที่มีระยะเวลานําและมีความไม
แนนอนของผูผลิต ดังนั้นจึงตองทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑขึ้นใหมเพื่อชวยลด
ระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลง ดวยเหตุนี้จึงตองทําการวิเคราะหความตองการสินคาที่เกิดขึ้น
เพื่อนํามากําหนดนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑที่เหมาะสมโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
4.1 การกําหนดนโยบายจัดซ้ือบรรจุภัณฑ 
 4.1.1 วิเคราะหความตองการสินคา 
        โรงงานกรณีศึกษาไดทําการยายโรงงานผลิตจากกรุงเทพฯ มาที่จ. นครราชสีมาซึ่งได
เร่ิมดําเนินการผลิตในชวงปลายป พ.ศ. 2547 ดังนั้นขอมูลท่ีนํามาใชในการศึกษาจึงเปนขอมูลการ
ส่ังผลิตสินคาในป 2548 จากตาราง ก.1ในภาคผนวก ก มาสรางกราฟเพื่อดูลักษณะความตองการที่
เกิดขึ้นในชวงระยะเวลา 1 ป โดยแยกตามกลุมสินคาแสดงไดดังรูปที่ 4.1 ถึง 4.15 
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รูปที่ 4.1 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม A 
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รูปที่ 4.2 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม B 
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รูปที่ 4.3 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม C 
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รูปที่ 4.4 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม D 
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รูปที่ 4.5 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม E 
 
 

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

เดือน

จํา
นว

นผ
ลิต

(ช
ิน้)

 
  

รูปที่ 4.6 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม F 
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รูปที่ 4.7 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม G 
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รูปที่ 4.8 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม H 
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รูปที่ 4.9 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม I 
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รูปที่ 4.10 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม J 
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รูปที่ 4.11 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม K 
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รูปที่ 4.12 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม L 
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รูปที่ 4.13 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม M 
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รูปที่ 4.14 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม N 
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รูปที่ 4.15 กราฟปริมาณการสั่งผลิตในแตละเดือนของสนิคากลุม O 
 
        สินคาที่ทางโรงงานทําการผลิตจัดอยูในประเภทสินคาอุปโภคบริโภคที่มีความตองการ
ตลอดทั้งป เมื่อนําคําสั่งผลิตที่เกิดขึ้นแตละเดือนมาสรางกราฟเพื่อดูลักษณะการสั่งผลิตสินคาที่
เกิดขึ้นพบวา ลักษณะการสั่งผลิตสินคาของสินคาแตละกลุมจะไมเกิดรูปแบบของแนวโนมคือ ไมมี
ลักษณะการเพิ่มหรือลดลงอยางตอเนื่องหลายชวงเวลา ไมเกิดรูปแบบของฤดูกาลและวัฏจักรคือ ไม
มีการสั่งผลิตสินคาที่เกิดขึ้นซ้ําๆ กันในชวงระยะเวลาที่แนนอน แตจากรูปที่ 4.1-4.15 จะเห็นวาการ
ส่ังผลิตสินคาที่เกิดขึ้นของกลุมสินคาจะไมสม่ําเสมอในแตละเดือนและในบางเดือนจะไมมีการสั่ง
ผลิตสินคาซ่ึงแสดงใหเห็นวา การสั่งผลิตสินคาที่เกิดขึ้นมีลักษณะไมแนนอน ดวยเหตุนี้ทางโรงงาน
จึงไดนํานโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑเมื่อมีคําสั่งผลิตสินคามาใชในการจัดซ้ือเพราะตองการ
หลีกเลี่ยงปญหาการจัดเก็บบรรจุภัณฑเอาไวในคลังบรรจุภัณฑปริมาณมากๆ แตจากปญหาที่เกิดขึ้น
ดังที่ไดกลาวเอาไวในบทที่ 3 จะเห็นวานโยบายดังกลาวไมเหมาะที่จะนํามาใชในการจัดซ้ือ      
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บรรจุภัณฑที่มีระยะเวลานําและมีความไมแนนอนของผูผลิต นอกจากนี้เมื่อเกิดกรณีที่มีคําส่ังผลิต
เรงดวน ตองการผลิตเพิ่มหรือตองการผลิตเพื่อทดแทนความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตก็จะไม
สามารถดําเนินการไดทันทีเพราะจะตองผานกระบวนการจัดซ้ือบรรจุภัณฑและจะตองใชเวลาใน
การรอใหผูผลิตผลิตและจัดสงบรรจุภัณฑ ดวยเหตุนี้จึงตองทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือ 
บรรจุภัณฑขึ้นใหมเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว ซ่ึงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑใหมนี้จะตอง
รองรับคําส่ังผลิตสินคาและจะตองคํานึงถึงผลกระทบตางๆ ที่จะเกิดขึ้นจากการปรับเปลี่ยนนโยบาย
จัดซื้อบรรจุภัณฑใหมดวย 
 
 4.1.2 นโยบายจัดซื้อบรรจุภณัฑ  
       เนื่องจากความตองการใชบรรจุภัณฑมีความสัมพันธโดยตรงกับคําสั่งผลิตสินคา 
ลักษณะการสั่งผลิตสินคาที่เกิดขึ้นไมแนนอนนี้ทําใหไมสามารถประมาณความตองการบรรจุภัณฑ
เพื่อทําการจัดซื้อบรรจุภัณฑลวงหนาได การจัดซื้อบรรจุภัณฑหลังจากไดรับคําสั่งผลิตจึงตองใช
ระยะเวลาในการรอบรรจุภัณฑถึงจะเริ่มดําเนินการผลิตสินคาได จากคําส่ังผลิตสินคาที่จะเกิดขึ้นใน
แตละเดือนที่ไมแนนอนนี้ทําใหเกิดความแปรปรวนของความตองการบรรจุภัณฑ อีกทั้งบรรจุภัณฑ
แตละประเภทมีระยะเวลานําซึ่งสงผลตอระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิต ดวยเหตุนี้จึง
ไดเสนอระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่ง (Order Point Order Quantity) มาใชในการปรับปรุง
นโยบายจัดซ้ือบรรจุภัณฑ เนื่องจากระบบดังกลาวมีความยืดหยุนในการนําไปใชคือ จุดส่ังซื้อ      
บรรจุภัณฑสามารถปรับเปลี่ยนตามความแปรปรวนของบรรจุภัณฑที่เกิดขึ้น นอกจากนี้นโยบาย
ดังกลาวจะชวยลดระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตลงไดเพราะการจัดซื้อบรรจุภัณฑจะ
จัดซ้ือเมื่อระดับบรรจุภัณฑคงคลังลดลงจนถึงจุดส่ังซ้ือซ่ึงไมตองรอคําสั่งผลิตจากฝายขายและ
การตลาดเหมือนระบบที่ดําเนินการอยูเดิม      
 
 4.1.3 การกําหนดพารามิเตอรที่ใชในการคํานวณนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
          เมื่อนําระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งมาใชในการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อ    
บรรจุภัณฑจะตองทําการกําหนดคาตางๆ ที่จะตองนํามาใชในการคํานวณในการหาจุดส่ังซื้อและ
ปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม เนื่องจากสินคาที่ทางโรงงานทําการผลิตเปนสินคารายการเดิมไมมีการ
เปล่ียนแปลงรูปแบบจากที่เคยทําการผลิตทําใหบรรจุภัณฑที่นํามาใชไมมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ
เชนกัน ดวยเหตุนี้จึงไดนําขอมูลคําสั่งผลิตในอดีตมาทําการวิเคราะหความตองการบรรจุภัณฑที่
เกิดขึ้นเพื่อกําหนดพารามิเตอรที่จะใชในการคํานวณนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑตอไป  
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        4.1.3.1 วิเคราะหความตองการบรรจุภัณฑ 
  เนื่องจากความตองการบรรจุภัณฑนั้นมีความสัมพันธโดยตรงกับปริมาณสินคาที่
จะทําการผลิตและบรรจุภัณฑแตละประเภทจะจําเพาะเจาะจงกับสินคาแตละชนิด ซ่ึงจะใกลเคียง
กันในกลุมสินคาเดียวกัน จากขอมูลการสั่งผลิตสินคาในป 2548 ตาราง ก.1 ภาคผนวก ก ไดนํา
ขอมูลการสั่งผลิตสินคามาแยกตามปริมาตรของสินคาแตละกลุมเพื่อใหงายตอการนํามาวิเคราะห
ความตองการบรรจุภัณฑที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เมื่อแบงกลุมสินคาออกตามปริมาตรที่ส่ังผลิตได
ดังตาราง ก.2 ในภาคผนวก ก นําจํานวนสั่งผลิตที่ไดมาคูณกับสวนประกอบของบรรจุภัณฑในแต
ละกลุมสินคาซึ่งแสดงไวในตาราง ข.1 ภาคผนวก ข จากนั้นทําการจัดกลุมของบรรจุภัณฑโดยแยก
ตามกลุมรหัสบรรจุภัณฑและทําการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการบรรจุภัณฑวาเปน
รูปแบบใด เพื่อทดสอบวาขอมูลที่มีอยูเหมาะสมที่จะนํามาใชกับนโยบายที่ไดเลือกมาหรือไม โดย
ทําการทดสอบ One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test ซ่ึงสามารถทดสอบลักษณะการแจกแจง
ขอมูลได 3 แบบ คือ แบบปกติ (Normal Distribution) แบบสม่ําเสมอ (Uniform Distribution) และ
แบบปวซอง (Poission Distribution) ดวยโปรแกรม SPSS 13.0 for Windows ซ่ึงรายละเอียดของ
การทดสอบแสดงในภาคผนวก ค  
  จากผลการทดสอบพบวา ลักษณะความตองการบรรจุภัณฑทั้งหมดมีรูปแบบเปน
ปกติ (Normal Distribution) ดวยเหตุนี้จึงสามารถนําคาเฉลี่ย (Mean) และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) ของความตองการบรรจุภัณฑมาใชเปนพารามิเตอรในการคํานวณจุดสั่งและ
ปริมาณสั่งซ้ือบรรจุภัณฑแตละประเภทได        
        4.1.3.2 เวลานําของบรรจุภัณฑ (Lead Time) 
  ชวงเวลานํา หมายถึง ชวงเวลานับตั้งแตทําการออกใบสั่งซ้ือจนกระทั่งถึงวันที่
ไดรับของเรียบรอย โดยเวลานําในงานวิจัยนี้คือ ระยะเวลาตั้งแตผูผลิตบรรจุภัณฑทําการผลิตและ
จัดสงบรรจุภัณฑเขาสูคลังบรรจุภัณฑที่กรุงเทพฯ โดยมีรายละเอียดเกี่ยวกับเวลานําของบรรจุภัณฑ
แสดงดังตาราง ข.2 ในภาคผนวก ข 
        4.1.3.3 คาใชจายในการสั่งซ้ือและจัดเก็บบรรจุภัณฑ 
         เนื่องจากทางโรงงานไมไดมีการเก็บขอมูลเกี่ยวกับคาใชจายในการสั่งซื้อและ
จัดเก็บบรรจุภัณฑเปนลายลักษณอักษร จึงไดทําการสัมภาษณจากฝายจัดซ้ือบรรจุภัณฑโดยคาที่ได
ทั้งหมดเปนคาที่เกิดจากการประมาณและการอางอิงจากอุตสาหกรรมที่ใกลเคียงกับอุตสาหกรรมที่
ทําการศึกษาซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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         1) คาใชจายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) ไดแก 
        - คาดําเนินการในการออกใบสั่งซ้ือ ไดแก คากระดาษและคาหมึกพิมพ คิดเปน
เงินประมาณ 200 บาท / ครั้ง 
        - คาติดตอและติดตามการสั่งซ้ือ เนื่องจากมีผูผลิตหลายรายและในการสั่งซ้ือ
แตละครั้งจะมีผูผลิตบรรจุภัณฑที่จะตองทําการติดตอประมาณ 70 รายตอการสั่งซ้ือ 1 ครั้ง คาใชจาย
ที่เกิดขึ้นไดแก คาโทรศัพทและคาสงเอกสาร (fax.) โดยเฉลี่ยประมาณ 1,050 บาท / ครั้ง 
        - คาขนสงบรรจุภัณฑจากผูผลิตบรรจุภัณฑมาโรงงาน (กทม.) ในสวนนี้จะเปน
การประมาณโดยคํานวณจากจํานวนผูผลิตที่ทําการจัดซื้อบรรจุภัณฑประมาณ 70 รายตอการสั่งซื้อ 
1 คร้ังซึ่งแตละรายจะคิดคาขนสงโดยเฉลี่ยคร้ังละ 300 บาทตอเที่ยวตอผูผลิต ซ่ึงคิดเปนเงินโดย
เฉล่ียประมาณ 21,000 บาท / ครั้ง 
        รวมคาใชจายในการสั่งซ้ือทั้งส้ินประมาณ  22,250 บาท / ครั้ง  
 
         2)  คาใชจายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) จะประกอบดวย 
        ก) คาใชจายในการดูแลคลังบรรจุภัณฑ ไดแก  
         - คาเชาสถานที่ เนื่องจากโรงงานมีการสรางคลังเพื่อเก็บบรรจุภัณฑเอง 
แตคลังที่กรุงเทพฯ ไดมีการใหผูประกอบการอื่นทําการเชาสถานที่ ซ่ึงคาเชาคลังตอเดือนจะเทากับ 
10,000 บาทตอคลัง ซ่ึงจะสมมติใหคลังบรรจุภัณฑที่โคราชใชอัตราคาเชาคลังเดียวกันกับที่
กรุงเทพฯ ดังนั้นใน 1 ปโรงงานจะเสียโอกาสที่จะไดคาเชาถาตองจัดเก็บบรรจุภัณฑประมาณ 
120,000 บาท / ป 
         - คาดูแลบํารุงรักษา ไดแก คาไฟ คิดเปนเงิน 67,551.12 บาท / ป 
         - คาขนยายบรรจุภัณฑ ไดแก คาบํารุงรักษารถยกจํานวน 2 คัน คิดเปนเงิน 
144,000 บาท / ป 
         - คาเอกสาร ไดแก คากระดาษและหมึกพิมพ คิดเปนเงิน 911.05 บาท / ป 
       รวมคาใชจายในการดูแลคลังบรรจุภัณฑเปนเงิน 332,462.17 บาท / ป  
 
        เพื่อใหงายตอการนําไปคํานวณ จึงนําคาใชจายในการดูแลคลังบรรจุภัณฑ
ทั้งหมดมาคิดเปนสัดสวนโดยเปรียบเทียบกับมูลคาบรรจุภัณฑคงคลังที่เก็บโดยเฉลี่ยซ่ึงเทากับ 
5,914,094.34 บาท / ป (ที่มา: ฝายคลังบรรจุภัณฑ) ดังนั้นสัดสวนในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑคงคลัง
เฉล่ียจะเทากับ 332,462.17 / 5,914,094.34 คิดเปน 5.62% ตอป 
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        ข) คาสูญเสียโอกาส ในการทําธุรกิจหากมีการนําเงินไปใชในกิจกรรมหนึ่งๆ 
เปรียบเสมือนเปนการเสียโอกาสในการนําเงินจํานวนนั้นไปทํากําไร ดังนั้นการนําเงินจํานวนหนึ่ง
มาลงทุนในการจัดซ้ือบรรจุภัณฑคงคลังไวถือเปนการเสียโอกาสในการทํากําไรจากเงินจํานวนนี้ 
โดยจะคิดคาสูญเสียโอกาสจากอัตราดอกเบี้ยเงินกู (MLR) ซ่ึงเทากับ 7.77 % ตอป (ที่มา: 
www.bot.or.th.) 
        ดังนั้นคาใชจายทั้งหมดในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑจะเทากับ สัดสวนในการ
เก็บรักษาบรรจุภัณฑคงคลัง + คาสูญเสียโอกาส (5.62 + 7.77) = 13.39% ตอป และเมื่อคิดคาใชจาย
ในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑโดยแยกตามรหัสบรรจุภัณฑตอช้ินตอปสามารถคํานวณไดจากสูตร 
 

      ich =       
 
        โดย  คาใชจายในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑ ( บาท / ช้ิน / ป) =h

     คาใชจายในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑ ( เปอรเซ็นต / ป)   =i

    ราคาบรรจุภัณฑตอหนวย (บาท / ช้ิน) =c

 
        ราคาตอช้ินของบรรจุภัณฑโดยเฉลี่ยแสดงดังตารางข.2 ในภาคผนวก ข และ
คาใชจายในการเก็บรักษาบรรจุภัณฑที่ไดจากการคํานวณดวยสูตรดังกลาวแสดงดังตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 คาใชจายในการเก็บรักษาบรรจุภณัฑ 
 

คาใชจายในการเก็บรักษา  คาใชจายในการเก็บรักษา 
รหัสบรรจุภัณฑ 

(บาท/ช้ิน/ป)  
รหัสบรรจุภัณฑ 

(บาท/ช้ิน/ป) 

P0 0.28  P7 1.38 

P1 0.05  P8 0.10 

P2 0.03  P9 0.04 

P3 0.36  PA 0.03 

P4 1.24  PB 0.45 

P5 0.44  PC 0.11 

P6 1.20    
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        4.1.3.4 ลักษณะการเบิก-จายบรรจุภัณฑไปใชในการผลิต 
  การผลิตสินคาของโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะเปนแบบ Batch size โดยผลิตตาม
ขนาดที่ไดระบุไวในขอกําหนด ดังนั้นลักษณะการนําบรรจุภัณฑแตละกลุมไปใชในการผลิตสินคา
จึงมีลักษณะเปนแบบลอต (Lot) ซ่ึงขนาดลอตโดยเฉลี่ยของแตละกลุมบรรจุภัณฑที่เบิกออกไปใช
แสดงดังตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2 ขนาดลอตโดยเฉลี่ยของแตละกลุมบรรจุภัณฑ 
 

รหัสบรรจุภัณฑ Lot Size (ช้ิน)  รหัสบรรจุภัณฑ Lot Size (ช้ิน) 

P0 6,202  P7 4,014 

P1 5,312  P8 4,649 

P2 7,202  P9 5,330 

P3 4,479  PA 4,744 

P4 4,544  PB 5,041 

P5 7,336  PC 2,475 

P6 7,601    

 
4.2 การคํานวณหาจุดสั่งและปริมาณสั่งซือ้บรรจุภัณฑ 
 เมื่อไดคาพารามิเตอรตางๆ ที่จะใชในการคํานวณแลว ขัน้ตอนตอไปคือการคํานวณหาจุด
ส่ังและปริมาณสั่งซ้ือบรรจุภัณฑแตละประเภทโดยมีรายละเอียดดังนี้  
 
 4.2.1 การคํานวณบรรจภุัณฑสํารอง (Safety Stock) 
        การกําหนดบรรจุภัณฑสํารองมีจุดมุงหมายเพื่อหลีกเลี่ยงปญหาการขาดแคลนหรือ
ปองกันปญหาที่เกิดจากความไมแนนอน เชน การตรวจพบของเสีย บรรจุภัณฑไมครบตามตองการ
เนื่องจากความผิดพลาดในการบันทึกขอมูลหรือตรวจนับ ความลาชาในการผลิตหรือการสงมอบ
ของผูผลิตบรรจุภัณฑ เปนตน ดวยเหตุนี้จึงควรมีการกําหนดบรรจุภัณฑสํารองไว เนื่องจากความ
ตองการบรรจุภัณฑมีรูปแบบเปนปกติ (Normal Distribution) จึงสามารถคํานวณบรรจุภัณฑสํารอง
ไดจากสมการ 
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จํานวนบรรจุภณัฑสํารอง      =   )*(* timeLeadSZ DSL  

  เมื่อ    =   คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการบรรจุภัณฑ DS

    =   ความนาจะเปนที่จะยอมใหของขาดแคลน SLZ

 
        สําหรับการกําหนดการยอมรับความเสี่ยงที่จะมีของขาดแคลนไดจะใชเกณฑเดียวกับ
สินคาสําเร็จรูป คือกําหนดการยอมรับไวที่ 5 เปอรเซ็นต ซ่ึงจํานวนความเบี่ยงเบนมาตรฐานจะอยู
ในอัตราเฉลี่ยที่ 95 เปอรเซ็นต จะได Z มีคาเทากับ 1.645 คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความ
ตองการบรรจุภัณฑแสดงในภาคผนวก ค  
 
 4.2.2 การคํานวณปริมาณสั่งซ้ือบรรจุภัณฑ (Order Quantity) 
        เนื่องจากการผลิตสินคาของโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะเปนแบบ Batch size ดังนั้น
ลักษณะการนําบรรจุภัณฑแตละกลุมไปใชในการผลิตสินคาจึงมีอัตราคงที่ในลักษณะเปนแบบลอต 
(Lot) จากการจัดสงบรรจุภัณฑของผูผลิตพบวา การสงบรรจุภัณฑเขาคลังจะเปนแบบเฉียบพลันคือ 
สงมาเทากับคําสั่งซื้อแตละครั้งและจะกระทําเมื่อปริมาณบรรจุภัณฑที่มีอยูในคลังเหลือศูนย ดวย
เหตุนี้จึงกําหนดปริมาณสั่งบรรจุภัณฑโดยใชวิธีการสั่งซ้ือประหยัด (Economic Order Quantity-
EOQ) ในกรณีที่ความตองการใชบรรจุภัณฑเปนแบบชวงซึ่งจะคํานวณปริมาณสั่งซ้ือไดจากสมการ 
 

)*(*/2)*(* 13 uqqcrcuqq +≤≤−  
 
  โดย    = ปริมาณสั่งซ้ือบรรจุภัณฑ *q

    u     = ปริมาณบรรจุภัณฑทีน่ําออกไปใชแตละครั้ง 
       = คาเก็บรักษาบรรจุภณัฑ (บาท/หนวย/หนวยเวลา) 1c

    3c     = คาใชจายในการสั่งซ้ือตอคร้ัง (บาท/คร้ัง) 
    r     = ความตองการใชบรรจุภณัฑ (ช้ิน/หนวยเวลา)       
 
        จากความตองการใชบรรจุภัณฑที่มีรูปแบบการแจกแจงเปนแบบปกติ ในการหาคา
ความตองการใชบรรจุภัณฑ (r) จะคํานวณจากคาเฉลี่ยความตองการใชบรรจุภัณฑทั้งหมดที่เกิดขึ้น 
(ภาคผนวก ค) ปริมาณบรรจุภัณฑที่นําออกไปใชแตละครั้งจะเปนไปตามขอกําหนดในการบรรจุที่
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โรงงานกําหนดไวแสดงดังตารางที่ 4.2 สําหรับคาใชจายในการสั่งซื้อตอคร้ังแสดงในหัวขอที่ 
4.1.3.3 และคาเก็บรักษาบรรจุภัณฑแสดงในตารางที่ 4.1  
  
 4.2.3 การคํานวณจุดสั่งซ้ือบรรจุภัณฑ (Order Point) 
        จุดส่ังซ้ือเปนจุดที่บอกใหผูรับผิดชอบเกี่ยวกับการจัดซื้อบรรจุภัณฑทราบวาถึงเวลาแลว
ที่จะตองออกคําส่ังซ้ือบรรจุภัณฑเขามาเพิ่มเติม ซ่ึงระดับของการออกใบสั่งซ้ือจึงขึ้นอยูกับตัวแปร
สองตัวคือ อัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑและระยะเวลานํา ในการคํานวณระดับของการสั่งซื้อ
จึงคูณอัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑดวยระยะเวลานํา แตเพื่อปองกันการขาดมือจึงควรจัดให
มีบรรจุภัณฑเผ่ือเพื่อความปลอดภัยไวจํานวนหนึ่ง โดยวิธีคํานวณจุดสั่งหาไดจากสมการ 
 
 จุดสั่ง  ssLTd += )*(  
 
  โดย  =d   อัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑตอเดอืน 
             =LT    ระยะเวลานําโดยเฉลี่ย (หนวยเดือน) 
   =ss   ปริมาณบรรจุภณัฑสํารอง 
 
        อัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑตอเดือน ( d ) จะเทากับคาเฉลี่ยความตองการใช
บรรจุภัณฑทั้งหมดที่เกิดขึ้น (r) ที่คํานวณไดจากตาราง ค.1 ภาคผนวก ค ระยะเวลานําของบรรจุ
ภัณฑแตละประเภทแสดงดังตาราง ข.2 ภาคผนวก ข และปริมาณบรรจุภัณฑสํารองจากตาราง ง. 1 
ภาคผนวก ง 
        เนื่องจากบรรจุภัณฑที่ทางโรงงานจะตองดําเนินการจัดซื้อในแตละเดือนมีมากมาย
หลายรายการ ดวยเหตุนี้ในการคํานวณหาจุดสั่งและปริมาณส่ังซื้อบรรจุภัณฑจึงขอนําเสนอเปน
ภาพรวมโดยแยกคํานวณตามกลุมของบรรจุภัณฑทั้ง 13 กลุมซึ่งจะไดจํานวนบรรจุภัณฑสํารอง 
ปริมาณสั่งซ้ือและจุดสั่งซ้ือบรรจุภัณฑแสดงดังตาราง ง.1 และ ง.2 ในภาคผนวก ง  
        สําหรับตัวอยางในการคํานวณบรรจุภัณฑสํารอง  ปริมาณสั่งซ้ือและจุดส่ังซ้ือ        
บรรจุภัณฑจะใชบรรจุภัณฑรหัส P0 เปนตัวอยางในการคํานวณโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
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        1) คํานวณบรรจุภัณฑสํารองจากสมการ 
 

จํานวนบรรจุภณัฑสํารอง      =   )*(* timeLeadSZ DSL  
 

        โดยคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการบรรจุภัณฑรหัส P0 ( ) เทากับ 
501,802.1 ช้ิน คาความนาจะเปนที่จะยอมใหมีบรรจุภัณฑขาดแคลน ( ) เทากับ 1.645 และเวลา
นําของบรรจุภัณฑเทากับ 2.33 เดือน นําคาดังกลาวมาแทนคาในสมการขางตนจะไดจํานวน        
บรรจุภัณฑสํารองของบรรจุภัณฑรหัส P0 เทากับ 

DS

SLZ

)33.2*1.802,501(*645.1  = 1,260,016.80 
ช้ินหรือประมาณ 1,260,017 ช้ิน 
 
        2) คํานวณปริมาณสั่งซ้ือบรรจุภัณฑจากสมการ 
 
   )*(*/2)*(* 13 uqqcrcuqq +≤≤−  
 
        โดยปริมาณบรรจุภัณฑรหัส P0 ที่นําออกไปใชแตละครั้ง (u ) เทากับ 6,202 ช้ิน คาเก็บ
รักษาบรรจุภัณฑ ( ) เทากับ 0.28 บาท/ช้ิน/ป หรือเทากับ 0.023 บาท/ช้ิน/เดือน คาใชจายในการ
ส่ังซ้ือ ( )

1c

3c  เทากับ 22,250 บาท/คร้ังและความตองการใชบรรจุภัณฑ ( r ) เทากับ 583,871 ช้ิน/เดือน 
นําคาดังกลาวมาแทนคาในสมการขางตน 
 

  )202,6*(*023.0/)871,583*250,22*2()202,6*(* +≤≤− qqqq  
     

        ที่  = 6,202   *q

    608,929,76188,201,963,910 ≥≤   
 
        ที่  = 303,898 *q

    800,769,238,94188,201,963,91008,219,469,90 ≤≤  
 
       คา  ที่จะนํามาใชแทนคาในสมการเพื่อใหไดคาที่ทําใหสมการเปนจริงจะไดจากการ
ทํา trial & error ในการคํานวณนี้จะกําหนดใหคา  ที่นํามาแทนคาจะเทากับจํานวนเทาของ
ปริมาณบรรจุภัณฑที่นําออกไปใชแตละครั้ง ( ) ซ่ึงจะไดปริมาณสั่งซื้อบรรจุภัณฑรหัส P0 เทากับ
303,898 ช้ินหรือประมาณ 303,900 ช้ิน 

*q

*q

u
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       3) คํานวณจุดสั่งซ้ือบรรจุภัณฑจากสมการ 
 
 จุดสั่ง  ssLTd += )*(  
 
        โดยอัตราเฉลี่ยความตองการบรรจุภัณฑ P0 ( d ) เทากับ 583,871 ช้ิน/เดือน เวลานํา
ของบรรจุภัณฑโดยเฉลี่ย ( LT ) เทากับ 2.33 เดือนและปริมาณบรรจุภัณฑสํารอง ( ) เทากับ 
1,260,017 ช้ิน นําคาดังกลาวมาแทนคาในสมการขางตนจะไดจุดสั่งซื้อบรรจุภัณฑรหัส P0 เทากับ 

 = 2,623,283.53 ช้ินหรือประมาณ 2,623,284 ช้ิน   

ss

017,260,1)33.2*871,583( +

 
4.3 วิธีการนํานโยบายไปใช 
 เมื่อนํานโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑดวยระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่ง (Order Point 
Order Quantity) มาปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑในปจจุบัน ฝายจัดซื้อจะสามารถ
ดําเนินการจัดซื้อบรรจุภัณฑตามปริมาณการสั่งซ้ือที่ไดคํานวณเอาไวเมื่อบรรจุภัณฑคงคลังลดต่ําลง
มาจนถึงจุดส่ังซื้อที่กําหนดโดยไมตองรอคําส่ังผลิตสินคาที่จะไดรับในแตละเดือน นอกจากนี้ฝาย
จัดซื้อและฝายคลังบรรจุภัณฑจะตองทําการติดตามและตรวจสอบระดับบรรจุภัณฑคงคลังอยูเสมอ
เพื่อจะไดทราบสถานะคงคลังที่เกิดขึ้นและดําเนินการจัดซ้ือบรรจุภัณฑทันทีเมื่อระดับบรรจุภัณฑ
คงคลังลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ ซ่ึงจะทําใหการนํานโยบายดังกลาวไปใชมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  



บทที่ 5 
 

การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิต 
 
 ในบทนี้จะเปนการนํานโยบายจัดซ้ือบรรจุภัณฑที่จัดทําขึ้นในบทที่ 4 มาปรับปรุง
กระบวนการจัดซื้อ เมื่อนํานโยบายดังกลาวมาใชในการจัดซื้อบรรจุภัณฑแทนนโยบายที่ดําเนินการ
อยูเดิมจะสงผลตอกระบวนการวางแผนการผลิตดวย ดังนั้นจึงตองมีการทบทวนกระบวนการวาง
แผนการผลิตที่ดําเนินการอยูในปจจุบันเพื่อปรับปรุงกระบวนการทํางานใหเหมาะสมและ
สอดคลองกับนโยบายจัดซื้อที่กําหนดขึ้นใหม นอกจากนี้การปรับปรุงกระบวนการทํางานยังจะชวย
ใหแตละฝายที่เกี่ยวของกับการผลิตสามารถประสานงานกันไดอยางราบรื่นและเปนระบบมากขึ้น   
 
5.1 การปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑ 
 ทางผูวิจัยไดเสนอใหทางโรงงานนําระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่ง (Order Point Order 
Quantity) มาใชในการปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑ โดยจะเริ่มดําเนินการในเดือน
มกราคมป 2549 ซ่ึงจะทําการเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 6 เดือน เนื่องจากบรรจุภัณฑมีระยะเวลานํา
แตกตางกัน ดังนั้นฝายจัดซ้ือจึงตองเตรียมการจัดซ้ือบรรจุภัณฑลวงหนาเพื่อที่จะไดมีบรรจุภัณฑ
รองรับคําส่ังผลิตที่จะเกิดขึ้น สําหรับงานวิจัยนี้จะกําหนดใหบรรจุภัณฑที่จะทําการสั่งซื้อครั้งแรกมี
จํานวนเทากับระดับจุดสั่งซื้อรวมกับปริมาณสั่งซื้อบรรจุภัณฑแตละประเภท โดยมีสมมติฐานคือ ที่
เวลาเริ่มตน (เดือนที่ 0) จะมีจํานวนบรรจุภัณฑอยูในคลังบรรจุภัณฑพรอมที่จะนําไปใชในการผลิต
สินคา เมื่อฝายคลังบรรจุภัณฑไดรับตารางการผลิตสินคาจากฝายวางแผนการผลิต (โคราช) ก็จะทํา
การจองบรรจุภัณฑเอาไวและจะตัดยอดออกจากระบบหลังจากไดรับใบเบิกบรรจุภัณฑจากฝายผลิต
สินคา ฝายจัดซ้ือจะตองทําการติดตามระดับบรรจุภัณฑคงคลังที่เปลี่ยนแปลงไปอยูตลอดเวลา
เพื่อที่จะดําเนินการจัดซื้อทันทีเมื่อบรรจุภัณฑคงคลังลดระดับลงจนถึงจุดสั่งซ้ือ  
 เมื่อนํานโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑดวยระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณสั่งมาทดสอบกับ
การจัดซื้อบรรจุภัณฑเปนระยะเวลา 6 เดือน จะไดตัวอยางแผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑแสดงดังตาราง 
จ.1 - จ.13 ในภาคผนวก จ จากแผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑจะเห็นวา บรรจุภัณฑบางกลุม เชน บรรจุ
ภัณฑรหัส P0 จะตองดําเนินการจัดซ้ือทุกเดือนในขณะที่บรรจุภัณฑรหัส PC จะไมมีการจัดซ้ือ
เกิดขึ้นเนื่องมาจากระดับจุดส่ังซ้ือและปริมาณบรรจุภัณฑที่เบิกออกไปใชแตละคร้ังไมเทากัน เมื่อ
ทําการวิเคราะหแผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑแตละประเภทจะเห็นวา มีบรรจุภัณฑเพียงพอที่จะรองรับ
คําสั่งผลิตสินคาที่เกิดขึ้นและไมพบการขาดแคลนบรรจุภัณฑดังเชนที่ผานมา ดังนั้นการนําระบบ
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กําหนดจุดส่ังและปริมาณสั่งมาใชจะชวยแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดจากการขาดแคลนบรรจุภัณฑซ่ึง
สามารถสรุปผลจากการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑไดดังตารางที่ 5.1  
 

ตารางที่ 5.1 ผลจากการปรับปรุงนโยบายจดัซื้อบรรจุภัณฑ 
 

นโยบายการสั่งซ้ือ 
แกปญหาเรื่อง 

ระบบเดิม OPOQ 

การขาดแคลนบรรจุภัณฑเนือ่งจากพบของเสีย  ไมได ได 

การขาดแคลนบรรจุภัณฑเนือ่งจากยอดไมตรงกับปริมาณที่มีอยูจริง  ไมได ได 

การขาดแคลนบรรจุภัณฑเนือ่งผูผลิตบรรจุภัณฑ  ไมได ได 

ระยะเวลาในการรอบรรจุภัณฑ  ไมได ได 

  
 จากนั้นทําการเปรียบเทียบคาใชจายในการสั่งซ้ือและคาใชจายในการจัดเก็บโดยไมรวม
มูลคาของบรรจุภัณฑที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลา 6 เดือน ระหวางระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่ง 
(Order Point Order Quantity) กับนโยบายการจัดซื้อเดิมของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งจะมีผลตางของ
คาใชจายที่เกิดขึ้นดังตารางที่ 5.2 
 

ตารางที่ 5.2 ผลตางของคาใชจายที่เกิดขึ้น (หนวย:บาท) 
  

นโยบายสั่งซ้ือ คาใชจายในการสั่งซ้ือ คาใชจายในการจัดเก็บ รวมคาใชจาย 

ระบบเดิม 400,500 1,089,104 1,489,603.53 

OPOQ 133,500 1,396,004 1,529,503.88 

267,000 306,900 39,900 
ผลตางคาใชจาย 

ลดลง เพิ่มขึ้น เพิ่มขึ้น 

  
 จากตารางที่ 5.2 จะเห็นวา ระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณสั่งจะมีเพียงคาใชจายในการ
ส่ังซ้ือที่ลดลงแตคาใชจายในการจัดเก็บและคาใชจายรวมของระบบทั้งหมดจะเพิ่มขึ้นซึ่งแสดงให
เห็นวา ทางโรงงานจะตองใชเงินลงทุนในการจัดซ้ือบรรจุภัณฑมาจัดเก็บเอาไวในคลังเปนจํานวน
มากขึ้น การประเมินวาการควบคุมคงคลังหลังทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑดีขึ้น
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จากเดิมหรือไมสามารถประเมินไดโดยการคํานวณหาประสิทธิภาพของการจัดการบรรจุภัณฑคง
คลังซ่ึงคํานวณไดจาก  
 
 ประสิทธิภาพของการจัดการบรรจุภัณฑคงคลัง  =  สัดสวนมูลคาบรรจุภัณฑคงคลัง

ยอดขายสินคา  
  
 จากสมการการคํานวณประสิทธิภาพของการจัดการบรรจุภัณฑคงคลังทําใหทราบวา ถา
การควบคุมคงคลังมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น สัดสวนมูลคาบรรจุภัณฑคงคลังตอยอดขายสินคาจะตองมี
คานอยลงเมื่อเปรียบเทียบกับการควบคุมคงคลังดวยระบบเดิม ประสิทธิภาพของการจัดการ         
บรรจุภัณฑคงคลังกอนและหลังทําการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อแสดงดังตารางที่ 5.3 
 

      ตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดการบรรจุภัณฑคงคลัง 
 

นโยบายสั่งซ้ือ ยอดขายสินคา (บาท) มูลคาคงคลัง(บาท) มูลคาคงคลัง/ยอดขาย % 

ระบบเดิม 130,764,638.50 109,304,795.27 0.8359 83.59 

OPOQ 200,955,798.13 148,745,693.28 0.7402 74.02 

70,191,159.63 39,440,898.01 0.0957 9.57 ผลตาง 
เพิ่มขึ้น เพิ่มขึ้น ดีขึ้น 

 
 จากตารางที่ 5.3 จะเห็นวา ถึงแมวาทางโรงงานจะตองใชเงินลงทุนในการจัดซื้อบรรจุภัณฑ
มาจัดเก็บในคลังมากกวานโยบายที่ดําเนินการอยูเดิมแตจะเห็นวายอดขายสินคาที่ทางโรงงานจะ
ไดรับก็จะเพิ่มขึ้นดวย  เมื่อทําการคํานวณประสิทธิภาพการจัดการบรรจุภัณฑคงคลังโดย
เปรียบเทียบมูลคาบรรจุภัณฑคงคลังตอยอดขายสินคาพบวา ประสิทธิภาพในการจัดการบรรจุภัณฑ
คงคลังเมื่อนํานโยบายสั่งซ้ือแบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณสั่งมาใชจะมีประสิทธิภาพดีขึ้นกวา
นโยบายสั่งซ้ือแบบเดิม 9.57%  
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5.2 การปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคา  
   การปรับเปลี่ยนนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑจะสงผลทําใหขั้นตอนในการดําเนินการวาง
แผนการผลิตมีการปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานของหนวยงานตางๆ ที่
เกี่ยวของกับการวางแผนการผลิตพบวา มีการทํางานที่ซํ้าซอนกันของบางหนวยงาน อีกทั้งการ
ดําเนินงานบางขั้นตอนสามารถทําพรอมกันได การลดหรือรวมขั้นตอนการทํางานลงจะชวยใหการ
ทํางานสะดวกและราบรื่นมากขึ้น ชวยลดระยะเวลาในการดําเนินงานและขั้นตอนที่ไมจําเปนลง 
ดวยเหตุนี้จึงไดทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคาโดยปรับเปลี่ยน
ขั้นตอนในการดําเนินการวางแผนการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้        
 
 5.2.1 การวางแผนการผลิต 
        เมื่อนํานโยบายจัดซ้ือบรรจุภัณฑดวยระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งมาใชจะทําให
ขั้นตอนในการดําเนินการวางแผนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปโดยขั้นตอนที่ไดทําการเปลี่ยนแปลงมี
รายละเอียดดังนี้ 
        - ขั้นตอนที่ 6 การคํานวณวัตถุดิบที่จะใชผลิตสินคาและขั้นตอนที่ 8 การสงรายการ
วัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอมใหกับฝายจัดซ้ือจะไปรวมอยูในกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ 
        - ตัดขั้นตอนที่ 9-18 ซ่ึงเปนกระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบโดยขั้นตอนนี้จะไมเกี่ยวของกับ
การวางแผนการผลิต เนื่องจากการดําเนินการจัดซื้อจะดําเนินการเมื่อปริมาณวัตถุดิบคงคลังลดลงถึง
จุดสั่งซ้ือโดยไมตองรอคําส่ังผลิต 
        - ลดระยะเวลาในการดําเนินการในขั้นตอนที่ 19 และขั้นตอนที่ 20 ลงไดโดยการสง
ขอมูลผานระบบ SAP แทนการจัดสงไปกบัรถบรรทุก 
        จากการปรับปรุงการวางแผนการผลิตจะเห็นวาขั้นตอนในการดําเนินงานลดลง 12 
ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.1 
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ใหม ลดลง
ปฏิบัติการ 7 8
เคลื่อนที่ 5 3
ตรวจสอบ 3 1
รองาน 2 0
จัดเกบ็ 0 0

23.5 9.5

เวลา เวลา
(วัน) (วัน)

1 1 1 รับคําส่ังผลิตสินคา
2 1 • 1 รวบรวมรายการผลิตสินคาแยกเปนกลุมสินคา
3 0.5 0.5 ตรวจสอบสินคาคงคลัง
4 1 • 1 กําหนดวันสงมอบสินคาเขาคลังสินคา
5 0.5 0.5 ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง
6 1
7 1 1 ออกใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ
8 1

9 1
10 0.5
11 0.5 •
12 1.5
13 0.5
14 1
15 0.5
16 1 •
17 0.5 •
18 •
19 1 สงใบส่ังผลิตสินคาและใบตรวจสอบความพรอม

ใหกบัฝายวางแผนการผลิต(โคราช)

20 0.5 รับใบสั่งผลิตสินคาและใบตรวจสอบความพรอม

21 ตรวจสอบสถานะเครื่องจักร

22 จัดตารางการผลิต

23 1 1 ยืนยันวันสงมอบสินคาใหกบัฝายวางแผน(กทม.)

24 2 2 รอผลยืนยันจากฝายวางแผน(กทม.)

25 นําเสนอเซ็นตเพือ่อนุมัติการผลิต

26 รออนุมัติ

27 0.5 0.5 จายตารางการผลิตใหกบัฝายผลิตและคลังวัตถุดิบ

28 1 1 แผนกผสมและบรรจุปรับตารางการผลิต

29 1 1 สงใบเบิกสารเคมีและบรรจุภัณฑ

ชือ่งาน ขั้นตอนการวางแผนการผลิต
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

จุดเริ่มตน รับคําส่ังผลิตสินคา
15
8

จุดสิ้นสุด สงใบเบิกสารเคมีและบรรจุภัณฑ
4
2

ขั้นตอนตอไป กระบวนการผลิตสินคา
0

เวลา (วัน) 33

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ
กระบวนการหลังปรับปรุง

รับคําส่ังผลิตสินคา
รวบรวมรายการผลิตสินคาแยกเปนกลุมสินคา
ตรวจสอบสินคาคงคลัง
กําหนดวันสงมอบสินคาเขาคลังสินคา
ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง

ใหฝายจัดซ้ือ
รับรายการวัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอม
ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง
ออกใบนําเสนอราคา
ติดตอผูผลิตวัตถุดิบ
เปด P/O
นําเสนอเซ็นต
สง Fax
กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ
สงใบตรวจสอบความพรอมใหกบัฝายวางแผน(กทม.)
รับใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ
สงใบส่ังผลิตสินคาและใบตรวจสอบความพรอม

1ใหกบัฝายวางแผนการผลิต(โคราช)

รับใบส่ังผลิตสินคาและใบตรวจสอบความพรอม

ตรวจสอบสถานะเครื่องจักร
10 10

จัดตารางการผลิต

ยืนยันวันสงมอบสินคาใหกบัฝายวางแผน(กทม.)

รอผลยืนยันจากฝายวางแผน(กทม.)

นําเสนอเซ็นตเพือ่อนุมัติการผลิต
2 2

รออนุมัติ

จายตารางการผลิตใหกบัฝายผลิต

ออกใบตรวจสอบความพรอมของวัตถุดิบ
คํานวณวัตถุดิบที่จะใชผลิตสินคา

สงรายการวัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอม

สงใบเบิกสารเคมีและบรรจุภัณฑ

แผนกผสมและบรรจุปรับตารางการผลิต

กระบวนการจัดซื้อ

 
 

รูปที่ 5.1 การปรับปรุงการวางแผนการผลิต 
  
 5.2.2 การเบิก-จายวัตถุดิบ 
        1) การเบกิ - จายสารเคมี 
  หลังจากทําการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อวัตถุดิบจะทําใหขั้นตอนในการเบิก-จาย
สารเคมีเปลี่ยนแปลงไปโดยขั้นตอนที่ไดทําการเปลี่ยนแปลงมีรายละเอียดดังนี้ 
         - ขั้นตอนที่ 1-5 จะอยูในกระบวนการจัดซื้อสารเคมี 
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         - รวมการทํางานในขั้นตอนที่ 6 และขั้นตอนที่ 7 ไวดวยกันเพราะสามารถ
ดําเนินการพรอมกันได 
         - ยายขั้นตอนที่ 10 มาดําเนินการตอจากขั้นตอนที่ 8 เพื่อใหการทํางานตอเนื่องกัน
และสะดวกขึ้น 
         - ยายขั้นตอนที่ 9 มาดําเนินการพรอมกับขั้นตอนที่ 11 เพราะเปนการทํางานที่
เกี่ยวเนื่องกัน 
  จากการปรับปรุงขั้นตอนการเบิก-จายสารเคมีจะเห็นวาขั้นตอนในการดําเนินงาน
ลดลง 3 ขั้นตอนซึ่งขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.2 
 

ใหม ลดลง

ปฏิบัติการ 1 2

เคลื่อนที่ 1 1

ตรวจสอบ 1 0

รองาน 0 0

จัดเกบ็ 0 0

8 16-93

เวลา เวลา

(วัน) (วัน)

1 3-80

2 1

3 3

4 1

5 1

6 1 2 รับใบเบิกและตรวจสอบสารเคมีคงคลัง

7 2 •

8 3 5 จัดเตรียมและชัง่น้ําหนักสารเคมี

9 2

10 5

11 2 1 จายสารเคมีและจัดสงเขาสูกระบวนการผสม

ชัง่น้ําหนักสารเคมี

จัดสงเขาสูกระบวนการผสม

รับใบเบิกสารเคมี

ตรวจสอบสารเคมีคงคลัง

จัดเตรียมสารเคมี

จายสารเคมี

รอรับสารเคมีจากผูผลิต

กระบวนการจัดซื้อ

ตรวจรับสารเคมี

ตรวจสอบคุณภาพของสารเคมี

รอผลการตรวจสอบ

บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และจัดเกบ็สารเคมี

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ
กระบวนการหลังปรับปรุง

ขั้นตอนตอไป จัดสงสารเคมีเขาสูกระบวนการผสม

0

เวลา (วัน) 24-101

จุดสิ้นสุด ชัง่น้ําหนักสารเคมี

1

0

จุดเริ่มตน รับใบเบิกสารเคมีจากแผนกผสม

3

2

ชือ่งาน ขั้นตอนการสงมอบสารเคมี
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

 
  

รูปที่ 5.2 การปรับปรุงการเบิก- จายสารเคมี 
 
        2) การเบกิ - จายบรรจุภณัฑ 
  หลังจากทําการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อวัตถุดิบจะทําใหขั้นตอนในการปรับปรุง
การเบิก-จายบรรจุภัณฑ เปลี่ยนแปลงไปโดยขั้นตอนที่ไดทําการเปลี่ยนแปลงมีรายละเอียดดังนี้ 
         - ขั้นตอนที่ 1-8 จะอยูในกระบวนการจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
         - รวมการทํางานในขั้นตอนที่ 9 และขั้นตอนที่ 10 ไวดวยกันเพราะสามารถ
ดําเนินการพรอมกันได 
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  จากการปรับปรุงขั้นตอนการเบิก-จายบรรจุภัณฑจะเห็นวาขั้นตอนในการ
ดําเนินงานลดลง 1 ขั้นตอนซึ่งขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.3 
 

ใหม ลดลง

ปฏิบัติการ 1 1

เคลื่อนที่ 1 0

ตรวจสอบ 1 0

รองาน 0 0

จัดเกบ็ 0 0

1.5 53.5-78.5

เวลา เวลา

(วัน) (วัน)

1 45 - 70

2 1

3 2

4 1

5 1

6 1

7 1

8 1

9 0.5 0.5 รับใบเบิกและตรวจสอบบรรจุภัณฑคงคลัง

10 0.5

11 0.5 0.5 จัดเตรียมบรรจุภัณฑ

12 0.5 0.5 จายบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ

รับใบเบิกบรรจุภัณฑ

ตรวจสอบบรรจุภัณฑคงคลัง

จัดเตรียมบรรจุภัณฑ

จายบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ

รอรับบรรจุภัณฑจากผูผลิต

กระบวนการจัดซื้อ

ตรวจรับบรรจุภัณฑ

ตรวจสอบคุณภาพของบรรจุภัณฑ

รอผลการตรวจสอบคุณภาพ

บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และเตรียมบรรจุภัณฑขึ้นรถ

จัดสงบรรจุภัณฑสูคลังบรรจุภัณฑ(โคราช)

รับบรรจุภัณฑ

จัดเกบ็บรรจุภัณฑ

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ
กระบวนการหลังปรับปรุง

ขั้นตอนตอไป จัดสงบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ

0

เวลา (วัน) 55-80

จุดสิ้นสุด จายบรรจุภัณฑ

1

0

2

1

ชือ่งาน ขั้นตอนการสงมอบบรรจุภัณฑ
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

จุดเริ่มตน รับใบเบิกบรรจุภัณฑจากแผนกบรรจุ

 
  

รูปที่ 5.3 การปรับปรุงการเบิก- จายบรรจภุัณฑ 
 
 5.2.3 การผลิตและจัดสงสินคา 
        การปรับปรุงขั้นตอนในการผลิตและจัดสงสินคามีรายละเอียดดังนี้  
        - ขั้นตอนที่ 7 และขั้นตอนที่ 8 เปนขั้นตอนที่สามารถดําเนินการพรอมกันได  
        - ขั้นตอนที่ 11 และขั้นตอน 12 เปนขั้นตอนที่สามารถดําเนินการพรอมกันได  
        - ตัดขั้นตอนที่ 13 ออกเนื่องจากเปนการทํางานซ้ําซอนกับขั้นตอนที่ 8 
 
        จากการปรับปรุงการผลิตและจัดสงสินคาจะทําใหขั้นตอนในการดําเนินงานลดลง 3 
ขั้นตอนซึ่งขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.4 
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ใหม ลดลง
ปฏิบัติการ 9 3
เคลื่อนที่ 2 0
ตรวจสอบ 1 0
รองาน 4 0
จัดเกบ็ 1 0

16 3

เวลา เวลา
(วัน) (วัน)

1 0.5 0.5 ผสมสารเคมี

2 1 1 ตรวจสอบคุณภาพของเนื้อผลิตภัณฑ

3 1 1 รอผลการตรวจสอบเนื้อผลิตภัณฑ

4 3 3 รอการบรรจุ

5 0.5 0.5 บรรจุผลิตภัณฑ

6 - - สินคาสําเร็จรูปรอจัดสง

7 ตรวจรับสินคาและบันทึกขอมูลสินคาลงระบบ SAP

8 •

9 เตรียมจัดสงสินคาเขาคลังสินคา(กทม.)

10 1 จัดสินคาขึ้นรถ

11 1 จัดสงสินคาเขาสูคลังสินคา(กทม.)และตรวจรับสินคา

12 1

13 1

14 1 1 จัดเกบ็สินคาเขาคลังสินคา

15 1 • 1 รับคําส่ังซื้อสินคา

16 1 1 เบิก-จายสินคา

17 1 1 ยืนยันวันสงมอบสินคาใหกบัลูกคา

18 1 1 จัดเสนทางเดินรถ

19 3 3 จัดเตรียมสินคาขึ้นรถ

20 - - จัดสงสินคา

1

ชือ่งาน ขั้นตอนการผลิตสินคาและจัดเกบ็
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

จุดเริ่มตน ผสมสารเคมี
12
2

จุดสิ้นสุด ฝายคลังสินคา(กทม.)
1
4

ขั้นตอนตอไป จัดส่ังสินคาใหกบัลูกคา
1

เวลา (วัน) 19

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ
กระบวนการหลังปรับปรุง

ผสมสารเคมี

ตรวจสอบคุณภาพของเนื้อผลิตภัณฑ

รอผลการตรวจสอบเนื้อผลิตภัณฑ

รอการบรรจุ

บรรจุผลิตภัณฑ

สินคาสําเร็จรูปรอจัดสง

ตรวจรับสินคาสําเร็จรูป

1บันทึกขอมูลสินคาสําเร็จรูปลงระบบ SAP

เตรียมจัดสงสินคาเขาคลังสินคา(กทม.)

จัดสินคาขึ้นรถ

จัดสงสินคาเขาสูคลังสินคา(กทม.)

ตรวจรับสินคาสําเร็จรูป

บันทึกขอมูลสินคาสําเร็จรูป

จัดเกบ็สินคาเขาคลังสินคา

รับคําส่ังซ้ือสินคา

เบิก-จายสินคา

ยืนยันวันสงมอบสินคาใหกบัลูกคา

จัดเสนทางเดินรถ

จัดเตรียมสินคาขึ้นรถ

จัดสงสินคา

1

 
 

รูปที่ 5.4 การปรับปรุงการผลิตสินคาและจัดสง 
 
 5.2.4 การวางแผนจัดซื้อและตรวจรับวัตถุดิบ 
        เมื่อนํานโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑดวยระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งมาปรับปรุง
การจัดซ้ือบรรจุภัณฑพบวา การจัดซ้ือจะดําเนินการเมื่อระดับบรรจุภัณฑคงคลังลดลงจนถึงจุด
ส่ังซ้ือ ฝายจัดซื้อสามารถจัดซื้อบรรจุภัณฑไดโดยไมตองรอคําสั่งผลิตสินคาเหมือนนโยบายเดิม 
ดวยเหตุนี้ระยะเวลาที่ใชในการจัดซ้ือและรอผูผลิตสงมอบวัตถุดิบจึงไมนํามารวมกับเวลาที่ใชใน
การวางแผนการผลิตเหมือนนโยบายเดิม แตขั้นตอนในการทํางานของกระบวนการจัดซื้อและตรวจ
รับวัตถุดิบก็ยังคงดําเนินตอไป  เพื่อใหการดําเนินงานทั้งระบบของโรงงานกรณีศึกษามี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ดังนั้นจึงตองนําขั้นตอนในการวางแผนจัดซ้ือและตรวจรับวัตถุดิบมา
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานดวยเชนกันซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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        5.2.4.1 การปรับปรุงการวางแผนจัดซื้อ 
        - ตัดขั้นตอนที่ 1, 8 และ 9 ออกเนื่องจากสามารถตรวจสอบจากระบบฐานขอมูลได 
        - ระยะเวลาในขั้นตอนที่ 4 ลดลง เนื่องจากการนํานโยบายจัดซื้อดวยระบบกําหนดจุด
ส่ังและปริมาณสั่งมาใชจะทําใหจํานวนผูผลิตวัตถุดิบที่ตองทําการติดตอในแตละครั้งลดลง สงผล
ทําใหระยะเวลาที่ใชในการดําเนินงานลดลง 
        จากการปรับปรุงการวางแผนจัดซ้ือจะเห็นวาขั้นตอนในการดําเนินงานลดลง 3 
ขั้นตอนซึ่งขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.5 
 

ใหม ลดลง
ปฏิบัติการ 4 2
เคลื่อนที่ 1 1
ตรวจสอบ 1 0
รองาน 0 0
จัดเกบ็ 0 0

4 3

เวลา เวลา
(วัน) (วัน)

1 1
2 0.5 0.5 ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง
3 0.5 • 0.5 ออกใบนําเสนอราคา
4 1.5 1 ติดตอผูผลิตวัตถุดิบ
5 0.5 0.5 เปด P/O
6 1 1 นําเสนอเซ็นต
7 0.5 0.5 สง Fax
8 1 •
9 0.5 •

จุดสิ้นสุด สงคําส่ังซ้ือใหกบัผูผลิต
1
0

6
2

0
เวลา (วัน) 7

ลําดับ

ชือ่งาน ขั้นตอนการจัดซ้ือวัตถุดิบ
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

ขั้นตอนตอไป รอรับวัตถุดิบ

จุดเริ่มตน ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง

กระบวนการกอนปรับปรุง
สัญลักษณ

กระบวนการหลังปรับปรุง

รับรายการวัตถุดิบและใบตรวจสอบความพรอม
ตรวจสอบวัตถุดิบคงคลัง
ออกใบนําเสนอราคา
ติดตอผูผลิตวัตถุดิบ
เปด P/O
นําเสนอเซ็นต
สง Fax
กําหนดวันสงมอบวัตถุดิบเขาคลังวัตถุดิบ
สงใบตรวจสอบความพรอมใหกบัฝายวางแผน(กทม.)  

 
รูปที่ 5.5 การปรับปรุงการวางแผนจัดซื้อ 

 
        5.2.4.2 การตรวจรับวัตถุดิบ 
        1) การตรวจรับสารเคมี 
   การปรับปรุงการตรวจรับสารเคมีจะมีขั้นตอนที่เปล่ียนแปลงไปคือจะรวมการ
ทํางานในขั้นตอนที่ 2 และขั้นตอน 3 ไวดวยกันเนื่องจากสามารถดําเนินการพรอมกันไดซ่ึงจะทําให
ขั้นตอนในการดําเนินงานลดลง 1 ขั้นตอนโดยขั้นตอนที่เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.6 
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ใหม ลดลง
ปฏิบัติการ 0 0
เคลื่อนที่ 0 0
ตรวจสอบ 1 1
รองาน 2 0
จัดเกบ็ 1 0

8-85 1

เวลา เวลา
(วัน) (วัน)

1 3-80 3-80 รอรับสารเคมีจากผูผลิต

2 1 3 ตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพของสารเคมี

3 3

4 1 1 รอผลการตรวจสอบ

5 1 1 บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และจัดเกบ็สารเคมี

ชือ่งาน ขั้นตอนการตรวจรับสารเคมี
สรุปจํานวนกจิกรรม

กจิกรรม เดิม

จุดเริ่มตน รอรับสารเคมี
0
0

จุดสิ้นสุด จัดเกบ็สารเคมี
2
2

กระบวนการหลังปรับปรุง

ขั้นตอนตอไป จัดสงสารเคมีเขาสูกระบวนการบรรจุ
1

เวลา (วัน) 9-86

รอผลการตรวจสอบ

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ

บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และจัดเกบ็สารเคมี

รอรับสารเคมีจากผูผลิต

ตรวจรับสารเคมี

ตรวจสอบคุณภาพของสารเคมี

 
 

รูปที่ 5.6 การปรับปรุงการตรวจรับสารเคมี 
 

        2) การตรวจรับบรรจุภณัฑ 
  การปรับปรุงการตรวจรับบรรจุภัณฑจะมีขั้นตอนที่เปล่ียนแปลงไปคือจะรวมการ
ทํางานในขั้นตอนที่ 2 กับขั้นตอนที่ 3 และขั้นตอนที่ 7 กับขั้นตอนที่ 8ไวดวยกันเนื่องจากสามารถ
ดําเนินการพรอมกันได ซ่ึงจะทําใหขั้นตอนในการดําเนินงานลดลง 2 ขั้นตอนโดยขั้นตอนที่
เปลี่ยนแปลงไปแสดงไดดังรูป 5.7        
 

ใหม ลดลง
ปฏิบัติการ 1 1
เคลื่อนที่ 1 0
ตรวจสอบ 1 1
รองาน 2 0
จัดเกบ็ 1 0

52.5-77.5 0.5

เวลา เวลา
(วัน) (วัน)

1 45 - 70 45-70 รอรับบรรจุภัณฑจากผูผลิต

2 1 3.5 ตรวจรับและตรวจสอบคุณภาพของบรรจุภัณฑ

3 2

4 1 1 รอผลการตรวจสอบคุณภาพ

5 1 1 บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และเตรียมบรรจุภัณฑขึ้นรถ

6 1 1 จัดสงบรรจุภัณฑสูคลังบรรจุภัณฑ(โคราช)

7 1 1 รับบรรจุภัณฑและจัดเกบ็บรรจุภัณฑ

8 1

บันทึกขอมูลลงระบบ SAP และเตรียมบรรจุภัณฑขึ้นรถ

จัดสงบรรจุภัณฑสูคลังบรรจุภัณฑ(โคราช)

รับบรรจุภัณฑ

รอรับบรรจุภัณฑจากผูผลิต

ตรวจรับบรรจุภัณฑ

ตรวจสอบคุณภาพของบรรจุภัณฑ

รอผลการตรวจสอบคุณภาพ

ชือ่งาน ขั้นตอนการตรวจรับบรรจุภัณฑ

จุดสิ้นสุด จัดเกบ็บรรจุภัณฑ

สรุปจํานวนกจิกรรม
กจิกรรม เดิม

จุดเริ่มตน รอรับบรรจุภัณฑ
2
1
2
2

ขั้นตอนตอไป จัดสงบรรจุภัณฑเขาสูกระบวนการบรรจุ
1

เวลา (วัน) 53-78

ลําดับ
กระบวนการกอนปรับปรุง

สัญลักษณ
กระบวนการหลังปรับปรุง

จัดเกบ็บรรจุภัณฑ  
 

รูปที่ 5.7 การปรับปรุงการตรวจรับบรรจุภณัฑ 
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 เมื่อทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือบรรจุภัณฑและปรับปรุงกระบวนการทํางานในการ
วางแผนการผลิตสินคาจะสงผลทําใหขั้นตอนในการวางแผนการผลิตรวมทั้งระยะเวลาที่ใชในการ
วางแผนการผลิตเปลี่ยนแปลงไป จากระยะเวลาที่ฝายขายและการตลาดเปนผูกําหนดใหฝายวาง
แผนการผลิตจะตองดําเนินการวางแผนการผลิตและผลิตสินคาใหเสร็จภายในระยะเวลา 60 วัน 
กอนทําการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑและกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิต
สินคาพบวา จะใชระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตและจัดสงสินคาเขาสูคลังสินคา
ประมาณ 54 - 135 วัน แตเมื่อทําการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑจะใชเวลาตั้งแตเร่ิมทําการ
วางแผนการผลิตจนฝายผลิตทําการผลิตสินคาเสร็จสิ้นและสงมอบเขาสูคลังสินคาไดจะใชเวลา
ทั้งส้ิน 38 วันและฝายคลังสินคาจะสามารถจัดเตรียมสินคาเพื่อใหฝายขายและการตลาดจัดสงใหกับ
ลูกคาไดภายในระยะเวลา 48 วันนับจากไดรับคําส่ังผลิตสินคา ซ่ึงจะเห็นวาฝายผลิตสามารถผลิต
สินคาไดเสร็จสิ้นเร็วกวาระยะเวลาที่ฝายขายและการตลาดกําหนดไว 22 วันโดยคิดเปนเปอรเซ็นตที่
ดีขึ้น 37 % นอกจากนี้เมื่อทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคาพบวา 
ขั้นตอนในการดําเนินการลดลงทั้งสิ้น 25 ขั้นตอนจากขั้นตอนเดิมทั้งหมด 81 ขั้นตอน คิดเปน
เปอรเซ็นตที่ลดลง 31%  โดยข้ันตอนและระยะเวลาในการวางแผนการผลิตสินคาหลังปรับปรุง
นโยบายจัดซื้อดังที่ไดกลาวมาขางตนแสดงไดดังรูปที่ 5.8 
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รูปที่ 5.8 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตสินคาหลังปรับปรุงนโยบายจดัซ้ือ 
 

 จากการปรับปรุงนโยบายจัดซื้อบรรจุภัณฑจะเห็นวา ระยะเวลาที่ใชในการจัดซื้อ        
บรรจุภัณฑจะไมนํามาเกี่ยวของกับระยะเวลาที่ใชในการวางแผนการผลิตเนื่องจากการดําเนินการ
จัดซื้อจะดําเนินการเมื่อปริมาณบรรจุภัณฑคงคลังลดลงจนถึงจุดสั่งซื้อซ่ึงจะทําใหระยะเวลาที่ใชใน
การผลิตสินคาลดลงจากระบบเดิมและต่ํากวาระยะเวลาที่ทางฝายขายและการตลาดไดกําหนดไว 
นอกจากนี้จากการปรับนโยบายการจัดซื้อจะสงผลทําใหกระบวนการทํางานในการวางแผนการ
ผลิตสินคาเปลี่ยนแปลงไปซึ่งจะตองทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิต
สินคาเพื่อลดขั้นตอนในการดําเนินงานที่ซํ้าซอนและไมจําเปนลง สงผลทําใหการปฏิบัติงานทําได
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สะดวกขึ้นและไมเกิดการทํางานที่ซํ้าซอนกันระหวางฝายตางๆ อีกทั้งยังชวยลดระยะเวลาในการ
ดําเนินการวางแผนการผลิตลงอีกทางหนึ่งดวย 
 
       
 

  
    



บทที่ 6 
 

สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
 

6.1 สรุปผลการดําเนินการวิจัย 
 การดําเนินการวิจัยนี้เปนการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑบํารุงเสนผม 
โดยมีวัตถุประสงคที่จะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตผลิตภัณฑบํารุงผม จากการศึกษากระบวนการ
วางแผนการผลิตทําใหทราบปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานกรณีศึกษาคือ ไมสามารถสงมอบสินคาได
ทันตามระยะเวลาที่กําหนดเนื่องจากระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการผลิตมากกวาระยะเวลา
การผลิตสินคาที่ไดกําหนดไว  จึงไดเสนอแนวทางใหลดระยะเวลาในการดําเนินการวางแผนการ
ผลิตสินคาลงโดยทําการปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อวัตถุดิบและปรับปรุงกระบวนการทํางานในการ
วางแผนการผลิตสินคา 
 ในการปรับปรุงนโยบายการจัดซ้ือวัตถุดิบจะดําเนินการในสวนของการจัดซ้ือบรรจุภัณฑ
เพื่อใหมีบรรจุภัณฑสอดคลองกับแผนการผลิต สําหรับการปรังปรุงกระบวนการทํางานในการวาง
แผนการผลิตสินคาจะทําการปรับขั้นตอนในทํางานเพื่อลดข้ันตอนและระยะเวลาในการทํางานที่ไม
จําเปนลงเพื่อใหการทํางานเปนไปอยางราบรื่นและสะดวกขึ้น ซ่ึงผลของการปรับปรุงสรุปไดดังนี้ 
 
  1. การปรับปรุงนโยบายการจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
        เนื่องจากการผลิตสินคาของโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะเปนการผลิตแบบตามสั่ง 
(Make to order) การมีบรรจุภัณฑใหพรอมเพื่อรองรับคําสั่งผลิตที่จะเกิดขึ้นจึงมีความจําเปนเพราะ
ไมสามารถทราบลวงหนาไดวาจะตองใชบรรจุภัณฑชนิดใดและจํานวนเทาไหร นอกจากนี้      
บรรจุภัณฑแตละประเภทที่ตองทําการจัดซ้ือมีระยะเวลานํา การนําระบบจุดส่ังและปริมาณสั่ง 
(Order Point Order Quantity) มาใชในการจัดซื้อบรรจุภัณฑจะชวยลดปญหาที่เกิดจากระยะเวลานํา
และจะชวยแกปญหาการขาดแคลนบรรจุภัณฑที่เกิดขึ้นไดเนื่องจากจะมีบรรจุภัณฑพรอมเมื่อ
ตองการใช การนําระบบกําหนดจุดส่ังและปริมาณสั่งมาใชในการจัดซ้ือบรรจุภัณฑจะชวยใหฝาย
จัดซ้ือทํางานอิสระจากฝายอ่ืนๆ เพราะจะดําเนินการสั่งซ้ือบรรจุภัณฑเมื่อระดับบรรจุภัณฑคงคลัง
ลดลงจนถึงจุดสั่งซ้ือเพียงอยางเดียวโดยไมตองรอคําส่ังผลิตจึงจะดําเนินการจัดซื้อเหมือนระบบเดิม
ซ่ึงจะชวยลดระยะเวลาในการดําเนินการลงไดและสามารถผลิตสินคาไดทันทีหลังจากจัดตารางการ
ผลิตเสร็จเรียบรอยแลว  
        ถึงแมวาการนําระบบกําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งมาใชในการแกปญหาจะสงผลให
คาใชจายโดยรวมของระบบเพิ่มขึ้นจากเดิม แตเมื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดการ 
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บรรจุภัณฑคงคลังพบวา ประสิทธิภาพการจัดการบรรจุภัณฑคงคลังเมื่อใชนโยบายสั่งซ้ือแบบ
กําหนดจุดสั่งและปริมาณสั่งจะมีประสิทธิภาพดีขึ้นกวานโยบายสั่งซ้ือแบบเดิม 9.57%  

 
2. การปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคา 
        เมื่อปรับปรุงขั้นตอนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคาพบวา ขั้นตอนในการ

ดําเนินการตั้งแตรับคําสั่งผลิตสินคาจนมีสินคาพรอมที่จะทําการสงมอบใหกับลูกคามีขั้นตอนใน
การดําเนินการลดลง 25 ขั้นตอน คิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลงเทากับ 31% และชวยลดระยะเวลาในการ
ดําเนินการวางแผนการผลิตลง 22 วัน คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 37%  

 
6.2 ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
 1. สินคาและบรรจุภัณฑมีความหลากหลายทั้งตัวสินคาและตราสินคา การวิเคราะหขอมูล
จึงทําไดยาก ดังนั้นในการวิเคราะหจึงเปนการมองภาพรวมของการผลิตสินคาเทานั้น 
 2. เนื่องจากชวงเวลาที่ทําการศึกษา ทางโรงงานเพิ่งดําเนินการยายโรงงานผลิต สงผลให
ขอมูลที่นํามาวิเคราะหมีจํานวนจํากัด อีกทั้งในการดําเนินการผลิตระยะแรกระบบยังมีการ
เปลี่ยนแปลงอยู ดังนั้นขอมูลที่นํามาใชในการวิเคราะหอาจจะยังไมพอเพียงและมีความคลาดเคลื่อน
จากความเปนจริงมาก 
 3. ขอจํากัดในดานขอมูลเกี่ยวกับการเปดเผยขอมูลซ่ึงขอมูลบางอยางไมสามารถนํามา
เปดเผยไดจึงตองทําการวิเคราะหจากสวนงานอื่นๆ ที่เกี่ยวของกันทดแทน ขอมูลที่ไดในจงึเปนเพยีง
การประมาณการเพื่อนํามาใชในการวิเคราะหเทานั้น 
 
6.3 ขอเสนอแนะ   
 เพื่อใหทางโรงงานสามารถนํางานวิจัยนี้ไปประยุกตใชในการวางแผนจัดการวัตถุดิบได
อยางมีประสิทธิภาพ ทางผูวิจัยจึงขอเสนอแนะเพิ่มเติมเพื่อใหเห็นแนวทางชัดเจนขึ้นดังนี้ 
  
 6.3.1 การวางแผนจัดการวัตถุดิบ
        เนื่องจากทางโรงงานไดมีการนําระบบ SAP มาใชเพื่อเชื่อมโยงขอมูลระหวางโรงงาน
ทั้งสองแหงและระหวางฝายตางๆ อีกทั้งไดมีการนํา Microsoft Office Access มาใชในการจัดการ
ฐานขอมูลซ่ึงสามารถนํามาใชเพื่อชวยในการจัดซ้ือวัตถุดิบได โดยการจัดทําเปนโปรแกรม
เชื่อมโยงกับฐานขอมูลที่มีอยูเพื่อใหการดําเนินการจัดซื้อ ตรวจสอบและติดตามระดับวัตถุดิบคง
คลังทําไดงายขึ้น ซ่ึงขอมูลนําเขาที่ตองนํามาพิจารณาเพิ่มเติมมีดังนี้  



 85 

     1. ขอมูลของฝายขายและการตลาดเกี่ยวกับยอดขายสินคาเพื่อที่จะนํามาใชในการ
พยากรณความตองการสินคาที่จะเกิดขึ้นในอนาคต ซ่ึงสามารถประเมินความตองการใชวัตถุดิบที่
จะเกิดขึ้นไดแมนยํามากกวาการวิเคราะหขอมูลจากคําส่ังผลิตที่เกิดขึ้นในแตละเดือน ฝายจัดซ้ือจะ
สามารถดําเนินการวางแผนจัดซ้ือวัตถุดิบไดลวงหนาสําหรับวัตถุดิบที่มีระยะเวลานํานานเพื่อที่จะ
สามารถจัดสงวัตถุดิบไดทันกับแผนการผลิตโดยไมตองรอดําเนินการหลังจากไดรับคําส่ังผลิต 
     2. ขอมูลเกี่ยวกับผูผลิตวัตถุดิบ จากการทํางานของระบบในปจจุบันมีการบันทึกขอมูล
เกี่ยวกับคลังวัตถุดิบไวบางสวน เชน ยอดวัตถุดิบคงเหลือ โครงสรางผลิตภัณฑ จึงควรจะเพิ่มเติม
ขอมูลเกี่ยวกับผูผลิตเชน เกณฑการสั่งซื้อขั้นต่ํา ระยะเวลานําของวัตถุดิบ เปอรเซ็นตสวนลด (ถามี) 
มูลคาของวัตถุดิบ รวมทั้งคาใชจายในการจัดซ้ือเพื่อชวยใหฝายจัดซ้ือสามารถตัดสินใจเลือกผูผลิต
ซ่ึงมีอยูหลายรายไดงายและรวดเร็วข้ึน นอกจากนี้ฝายบัญชีสามารถประเมินคาใชจายที่ตองลงทุน
ไปกับวัตถุดิบในแตละเดือนเพื่อเสนออนุมัติไดเร็วขึ้นดวย 
     3. นโยบายในการสั่งซื้อวัตถุดิบ เนื่องจากวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาของโรงงาน
กรณีศึกษามีความหลากหลายโดยเฉพาะบรรจุภัณฑซ่ึงมีจํานวนรายการของบรรจุภัณฑมากกวา 
5,000 รายการ การกําหนดจุดส่ังซ้ือวัตถุดิบจึงสามารถดําเนินการโดยแยกกลุมสินคาตามประเภท 
ขนาดและตราสินคาไดซ่ึงจะชวยใหการควบคุมวัตถุดิบคงคลังทําไดงายและแมนยํามากขึ้น 
นอกจากนี้การนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังจะทําใหการติดตามระดับ
วัตถุดิบคงคลังทําไดงายขึ้น โดยอาจจะทําการทบทวนนโยบายในการสั่งซ้ือทุกๆ 3 เดือนเพื่อปรับ
จุดสั่งและปริมาณสั่งใหมใหเหมาะสมกับความตองการที่อาจจะเปลี่ยนแปลงไปในชวงเวลานั้นๆ 
 
 6.3.2 การวางแผนการผลิตสินคา 
        เมื่อทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในการวางแผนการผลิตสินคาโดยการ
ปรับเปลี่ยนขั้นตอนและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหเรียบงายขึ้นแลวพบวา ยังมีขั้นตอนที่ยังใช
ระยะเวลาในการดําเนินการนานคือ การจัดตารางการผลิต ซ่ึงการจัดตารางการผลิตในปจจุบันจะทํา
การบันทึกลงในกระดาษ โดยตารางการผลิตที่ไดจะแสดงเปนการผลิตรายสัปดาหในชวงเวลา 1 
เดือน เมื่อจัดสงตารางการผลิตไปใหกับแผนกตางๆ ของฝายผลิตแลว แผนกที่รับผิดชอบก็จะตอง
ทําการสรุปตารางการผลิตออกมาใหมโดยแสดงเปนรายวันอีกครั้งจึงเปนการทํางานที่ซํ้าซอนและ
สูญเสียเวลา  
 เนื่องจากทางโรงงานไดมีการใชระบบฐานขอมูลอยูแลว การสรางโปรแกรมจัดตารางการ
ผลิตเพิ่มเติมขึ้นเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตจึงไมยุงยากมากนัก เมื่อฝายวางแผนการผลิต 
(โคราช) ทําการจัดตารางการผลิตก็จะสามารถเรียกดูขอมูลที่เกี่ยวของเชน สถานะของเครื่องจักร 
งานรอผลิต วันและเวลาทํางาน รายการสินคาที่ส่ังผลิต ปริมาณวัตถุดิบคงคลังและวันสงมอบสินคา 
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และบันทึกลงในโปรแกรมที่ไดสรางไวเพื่อประมวลผลออกมา ซ่ึงผลของการจัดตารางการผลิตจะ
เชื่อมโยงกับฐานขอมูลที่มีอยู เมื่อแผนกตางๆ ของฝายผลิตตองการจะเรียกดูแผนการผลิตเปน
รายวันก็สามารถดําเนินการไดทันทีซ่ึงยังชวยลดการทํางานที่ซํ้าซอนและลดระยะเวลาในการจัด
ตารางการผลิตลงได  
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ตาราง ก.1 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตประจําป 2548 
 

กลุม ตรา รวม

ผลิตภัณฑ สินคา ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. (ชิ้น)

J 11,344 1,525 0 3,543 5,846 0 586 4,804 1,019 0 847 0 29,514
A C 0 6,549 383 7,383 6,028 2,911 3,661 5,920 959 3,573 3,334 2,983 43,684

A 3,003 1,993 3,114 1,989 8,264 0 4,072 4,974 0 0 600 0 28,009

J 0 0 0 83,350 58,345 0 33,340 0 75,015 0 50,010 0 300,060

B C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
A 0 0 1,000 0 3,000 0 0 3,000 0 9,000 0 0 16,000

J 144,976 9,284 8,283 22,295 3,338 0 4,749 7,999 6,037 7,026 8,510 8,983 231,480
C C 0 81,608 17,081 130,046 0 12,023 47,947 52,636 46,734 25,712 44,351 33,407 491,545

A 0 0 22,779 3,267 25,140 6,000 26,087 9,793 3,000 14,000 11,412 14,090 135,568

J 1,324,130 176,088 185,149 736,380 298,854 12,510 55,975 453,300 23,438 240,110 22,435 0 3,528,369
D C 194,280 192,120 109,857 240,592 115,620 8,500 142,024 178,341 51,370 73,079 100,501 103,707 1,509,991

A 0 0 0 60,274 100,520 5,000 182,602 126,000 12,803 20,000 0 0 507,199

J 0 36,736 36,694 37,610 30,619 0 18,444 0 0 0 12,000 0 172,103
E C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เดือน
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ตาราง ก.1 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตประจําป 2548 (ตอ) 
 

กลุม ตรา รวม

ผลิตภัณฑ สินคา ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. (ชิ้น)

J 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
F C 0 6,000 0 8,400 0 9,600 12,600 22,320 1,200 6,600 3,000 12,600 82,320

A 0 0 5,712 0 10,000 5,000 0 0 0 10,000 10,000 18,000 58,712

J 88,563 21,007 27,188 18,445 44,860 4,027 16,400 0 0 5,955 0 10,021 236,466

G C 21,839 28,459 20,036 40,456 21,452 8,931 40,655 60,243 38,518 27,550 47,039 39,171 394,349
A 0 44,742 56,101 0 0 0 0 10,454 0 5,315 27,890 0 144,502

J 0 0 30,570 9,042 9,042 0 33,498 0 30,570 0 12,228 0 124,950

H C 206,868 245,794 120,158 301,968 3,057 23,805 99,841 152,201 115,538 38,913 118,542 92,962 1,519,647
A 0 0 24,456 26,256 28,056 26,286 0 24,456 0 0 0 0 129,510

J 0 0 49,500 6,600 0 6,600 0 9,900 0 6,000 0 13,200 91,800

I C 0 0 0 0 0 3,000 3,900 8,400 1,500 4,500 2,400 3,000 26,700
A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

J 0 0 3,578 23,919 11,450 0 4,872 11,448 4,872 4,872 0 19,184 84,195

J C 0 322,561 135,828 407,502 93,460 48,854 141,521 313,526 94,577 129,709 152,286 133,051 1,972,875
A 0 0 11,135 0 8,241 10,355 9,861 9,735 6,512 0 16,236 12,791 84,866

เดือน
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ตาราง ก.1 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตประจําป 2548 (ตอ) 
 

กลุม ตรา รวม

ผลิตภัณฑ สินคา ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. (ชิ้น)

J 0 0 12,984 38,592 38,592 0 12,984 0 44,000 0 0 24,000 171,152
K C 0 141,842 69,670 168,866 26,472 3,754 95,742 80,860 95,004 62,016 97,140 55,644 897,010

A 0 0 0 0 0 0 0 0 10,800 0 11,102 0 21,902

J 15,288 16,798 154,020 108,951 108,284 0 28,553 0 19,395 40,270 39,000 57,990 588,549

L C 207,558 455,414 223,690 277,817 134,756 3,754 124,295 80,860 125,199 102,286 147,242 113,634 1,996,505
A 155,750 121,087 377,710 386,768 243,040 3,754 152,848 80,860 144,594 142,556 186,242 171,624 2,166,833

J 42,249 11,793 29,235 42,456 33,228 0 0 0 34,800 0 2,500 30,000 226,261

M C 5,724 30,849 4,407 48,477 2,400 0 11,214 21,440 0 22,035 0 6,005 152,551
A 0 0 0 0 3,000 0 19,956 0 0 10,000 10,000 0 42,956

J 24,000 24,822 41,766 5,237 48,000 24,000 0 0 59,200 1,746 2,322 33,600 264,693

N C 46,994 4,144 4,796 25,226 9,380 0 2,398 8,842 4,796 0 4,198 7,535 118,309
A 130,470 4,904 8,341 6,000 10,226 11,641 18,938 6,000 10,000 28,000 10,000 94,000 338,520

J 4,646 1,650 468 12,680 944 1,170 2,654 0 826 4,950 702 1,900 32,590

O C 10,965 13,538 2,242 14,326 1,919 2,020 5,559 14,639 5,264 3,218 8,307 5,843 87,840
A 15,071 17,647 20,274 6,164 20,926 3,807 6,683 6,644 2,152 600 600 6,542 107,110

เดือน
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน A B C 

  3,500 1,730 1,000 90 550 400 120 110 

1 3,083 5,112 6,153 0 22,607 15,598 18,611 88,160 

2 4,333 4,372 3,355 0 19,554 8,690 3,315 60,826 

3 1,589 1,908 0 0 12,153 9,665 2,958 18,579 

4 2,306 3,502 7,107 83,350 26,557 19,822 9,077 100,152 

5 4,383 5,222 5,089 58,345 8,185 5,606 8,264 11,867 

6 1,345 1,566 0 0 6,000 0 0 12,023 

7 1,450 771 6,098 33,340 18,829 5,607 9,884 44,463 

8 5,012 1,260 9,426 0 5,480 5,015 9,135 50,798 

9 286 673 1,019 75,015 6,850 7,529 0 41,392 

10 578 969 2,026 0 0 881 6,000 39,857 

11 1,172 1,744 1,865 50,010 10,960 6,178 7,884 39,251 

12 1,252 381 1,350 0 12,694 3,286 0 40,500 
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) (ตอ) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน D E F G 

  50 45 25 350 75 245 500 250 

1 1,518,410 0 0 0 0 58,333 2,017 1,596 

2 368,208 36,736 6,697 6,000 0 35,450 817 647 

3 295,006 36,694 0 0 0 59,756 0 0 

4 1,037,246 37,610 16,764 8,400 0 28,104 0 1,865 

5 514,994 30,619 0 10,000 0 0 902 4,811 

6 19,753 0 10,067 0 9,600 0 0 0 

7 380,601 18,444 0 5,400 7,200 12,176 902 2,984 

8 757,641 0 6,697 6,420 15,900 25,280 1,263 2,984 

9 87,611 0 0 0 1,200 13,818 0 0 

10 333,189 0 0 12,400 4,200 10,103 541 0 

11 122,936 0 0 13,000 0 49,331 902 1,119 

12 103,707 0 0 6,800 9,600 14,031 1,804 3,357 
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) (ตอ) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน G H 

  200 180 100 65 350 330 240 150 

1 3,281 16,051 19,722 9,402 106,415 23,083 66,700 10,670 

2 1,330 6,505 44,157 3,810 170,423 0 56,965 18,406 

3 0 0 24,612 5,757 127,849 17,780 25,318 4,237 

4 0 0 28,932 0 186,795 57,785 71,432 21,254 

5 0 7,671 28,068 0 70,854 0 18,084 0 

6 0 4,091 8,867 0 29,343 1,905 11,755 7,088 

7 2,000 7,671 31,322 0 73,676 23,495 36,168 0 

8 0 18,921 17,931 4,318 105,886 19,050 36,168 15,553 

9 0 0 13,720 10,980 94,302 19,036 27,126 5,662 

10 2,400 12,785 0 12,191 12,456 5,047 17,180 4,230 

11 0 10,228 7,631 4,918 79,440 24,204 27,126 0 

12 2,400 7,671 15,735 4,194 48,316 19,788 18,084 6,774 
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) (ตอ) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน I J K 

  20 230 220 210 120 220 130 

1 0 0 0 0 0 0 0 

2 0 0 206,888 0 99,634 47,258 94,584 

3 49,500 11,135 99,150 3,578 36,678 32,116 50,538 

4 6,600 0 277,026 9,303 123,077 75,362 132,096 

5 0 1,729 49,847 11,450 50,125 11,400 53,664 

6 9,600 5,204 17,184 0 12,470 3,754 0 

7 3,900 2,798 97,195 0 46,826 28,362 80,364 

8 13,700 2,672 195,510 11,448 103,693 31,438 49,422 

9 1,500 0 62,727 0 32,447 88,928 60,876 

10 10,500 0 89,427 0 45,154 30,096 31,920 

11 2,400 8,008 112,522 0 47,992 50,618 57,624 

12 16,200 12,791 85,775 14,312 42,258 41,100 38,544 
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) (ตอ) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน L M 

  500 250 200 150 100 50 260 

1 74,663 187,713 11,513 3,765 99,640 46,032 1,941 

2 140,037 251,466 3,682 1,204 188,596 42,642 0 

3 86,069 210,434 20,000 6,432 50,814 26,442 0 

4 140,552 361,140 28,000 19,923 239,555 83,733 0 

5 34,820 109,163 19,200 6,412 40,879 17,628 2,400 

6 23,352 35,271 19,200 0 0 0 0 

7 57,255 145,733 0 4,447 94,045 28,770 2,400 

8 49,789 134,670 15,096 9,638 95,559 16,826 4,614 

9 86,034 207,035 10,800 3,206 133,114 11,000 0 

10 84,946 144,736 18,000 10,909 3,368 32,035 0 

11 41,494 131,291 15,000 6,432 71,782 10,000 0 

12 56,213 138,315 0 0 86,341 3,605 2,400 
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ตาราง ก.2 ปริมาณการสั่งผลิตเปนรายเดือนของสินคาแตละกลุม (หนวย : ช้ิน) (ตอ) 
 

  ขนาดที่ส่ังผลิต (ml) 

เดือน N O 

  250 200 85 50 30 10 3,500 1,730 1,000 

1 12,240 126,072 21,040 13,995 25,985 2,133 8,421 8,166 14,095 

2 29,726 24,822 2,398 0 1,746 1,200 10,091 6,634 15,184 

3 3,000 37,800 16,169 0 0 2,341 10,795 6,908 5,281 

4 6,000 0 12,658 2,095 15,710 0 6,725 7,371 19,074 

5 6,000 48,000 4,193 0 6,982 2,431 9,144 11,333 3,312 

6 6,000 26,810 0 0 0 2,341 1,885 477 828 

7 9,000 2,400 2,398 0 0 8,738 5,312 3,807 5,777 

8 6,000 0 5,995 1,047 0 0 5,905 6,116 9,262 

9 0 59,200 4,796 0 10,000 0 2,420 973 4,849 

10 0 22,000 0 0 6,000 0 1,975 865 5,938 

11 0 0 4,720 0 10,000 0 3,245 2,231 4,136 

12 0 105,600 2,997 4,538 22,000 0 3,145 3,270 7,870 
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ตาราง ก.3 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตป 2549 
 

กลุม ตรา เดือน รวม 

ผลิตภัณฑ สินคา ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. (ช้ิน) 

  J 1,693 0 847 0 0 0 2,540 

A C 3,279 3,319 3,826 2,215 2,415 1,148 16,202 

  A 0 3,000 0 0 0 10,800 13,800 

  J 125,030 42,880 0 33,340 91,685 50,010 342,945 

B C 0 0 0 0 0 0 0 

  A 0 3,000 3,000 0 0 0 6,000 

  J 7,811 0 13,732 0 7,553 7,026 36,122 

C C 69,150 76,068 91,386 45,912 38,280 58,410 379,206 

  A 12,735 24,000 0 0 17,000 5,000 58,735 

  J 629,196 53,844 45,803 394,850 57,986 646,003 1,827,682 

D C 135,976 122,181 174,636 108,582 113,851 133,480 788,706 

  A 18,000 0 0 0 0 0 18,000 

  J 36,000 3,000 0 15,000 0 17,096 71,096 

E C 0 0 0 0 0 0 0 

  A 0 0 0 0 0 0 0 

  J 0 0 0 0 0 0 0 

F C 9,600 13,800 16,800 44,400 3,600 12,000 100,200 

  A 5,701 3,000 6,000 0 24,000 0 38,701 

  J 6,777 4,200 6,000 7,800 0 7,918 32,695 

G C 49,678 48,839 73,832 31,914 29,687 22,165 256,115 

  A 32,219 22,000 30,000 0 0 0 84,219 

  J 30,312 0 24,456 0 4,521 30,570 89,859 

H C 122,635 108,669 172,585 123,754 82,693 85,889 696,225 

  A 30,852 146,000 20,000 70,000 0 0 266,852 
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ตาราง ก.3 จํานวนสินคาที่ตองทําการวางแผนการผลิตป 2549 (ตอ) 
 

กลุม ตรา เดือน รวม 

ผลิตภัณฑ สินคา ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. (ช้ิน) 

  J 0 36,300 0 0 0 3,300 39,600 

I C 1,500 5,400 7,200 0 26,400 7,500 48,000 

  A 0 0 0 0 0 0 0 

  J 4,872 0 0 21,758 0 26,492 53,122 

J C 173,984 207,475 281,849 274,486 137,040 152,501 1,227,335 

  A 16,420 4,000 16,600 4,000 0 5,000 46,020 

  J 0 0 12,000 0 6,000 30,000 48,000 

K C 74,994 111,016 152,668 163,444 81,704 88,916 672,742 

  A 0 6,000 0 0 0 1,200 7,200 

  J 101,506 0 17,400 42,569 12,318 109,906 283,699 

L C 176,500 117,016 170,068 206,013 94,022 200,022 963,641 

  A 278,006 117,016 187,468 248,582 106,340 309,928 1,247,340 

  J 26,442 12,000 0 0 22,035 0 60,477 

M C 0 23,400 0 0 3,605 6,807 33,812 

  A 0 0 10,000 0 10,000 0 20,000 

  J 31,800 0 1,746 0 30,000 13,746 77,292 

N C 5,944 6,543 8,734 4,796 2,398 0 28,415 

  A 0 0 64,000 0 39,000 8,000 111,000 

  J 6,122 0 3,296 0 0 702 10,120 

O C 7,696 8,517 9,321 3,957 2,920 4,335 36,746 

  A 7,910 6,230 10,800 0 6,000 17,000 47,940 

 
 



 103 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ขอมูลเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ 
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ตาราง ข.1 สวนประกอบบรรจุภัณฑในแตละกลุมสินคา 
 

ขนาดบรรจ ุ รหัสบรรจุภัณฑ 

กลุมสินคา (ml.) P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PA PB PC 

A 3500   1   1 0.083       1         

  1730   1   1 0.167       1         

  1000   1   1 0.250       1         

B 90   1   1 0.083       1         

C 550       2 0.167         1 1     

  400   3   2 0.167         1 1     

  120 1   1 3 0.083         1 1     

  110 1 1 1 2 0.083       2 1       

D 50 1 4 2 2 0.083 2       2       

E 100 1 2   2 0.083       2   1 1   

  45 1 2   2 0.083       2   1 1   

  25 1 2   2 0.083       2   1 1   
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ตาราง ข.1 สวนประกอบบรรจุภัณฑในแตละกลุมสินคา (ตอ) 
 

ขนาดบรรจ ุ รหัสบรรจุภัณฑ 

กลุมสินคา (ml.) P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PA PB PC 

F 350       1 0.083         1 1 1   

G 245       1 0.083           1     

  500         0.083     1 1         

  250         0.083     1 2         

  200         0.083     1 2         

  180         0.083     1 1         

  100         0.083     1 1         

  65         0.042     1 1 1 1     

H 350       1 0.083           1     

  330       1 0.083       1   1     

  240       1 0.083           1     

  150       1 0.083       1   1     
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ตาราง ข.1 สวนประกอบบรรจุภัณฑในแตละกลุมสินคา (ตอ) 
 

ขนาดบรรจ ุ รหัสบรรจุภัณฑ 

กลุมสินคา (ml.) P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PA PB PC 

I 20 1 1   1 0.083         1 1   1 

J 230       1 0.083             1   

  220   1   1 0.083             1   

  210       1 0.083             1   

  120       1 0.083             1   

K 220   1     0.083   1   1   1 2   

  130   1     0.083   1   1   1 2   

L 500         0.083     1 1         

  250   1     0.083     1 1         

  200         0.083     1 1         

  150         0.083     1 1         

  100   1     0.083     1 1         
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ตาราง ข.1 สวนประกอบบรรจุภัณฑในแตละกลุมสินคา (ตอ) 
 

ขนาดบรรจ ุ รหัสบรรจุภัณฑ 

กลุมสินคา (ml.) P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 PA PB PC 

M 50 1   1   0.083 2               

  260 1   1 2 0.167 2   1 7   1     

N 250   1   1 0.083             1   

  200   1   1 0.083             1   

  85 1     1 0.083           1 1   

  50 1     1 0.083           1 1   

  30 1     1 0.083           1 1   

  10       1 0.083       2   1     

O 3500   1   1 0.083       1         

  1730   1   1 0.167       1         

  1000   1   1 0.250       1         
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 ตาราง ข.2 รายละเอียดเกี่ยวกบับรรจุภัณฑ 
 

รายการบรรจภุัณฑ Lead Time ราคา/หนวย* (บาท) 

P0 65-75 วัน 2.11 

P1  45วัน  0.35 

P2  45 วัน  0.26 

P3 55-60 วัน 2.68 

P4 60-65 วัน 9.24 

P5 70 วัน 3.28 

P6 70-75 วัน 8.93 

P7 45-55 วัน  10.28 

P8  50-65 วัน  0.78 

P9 50-60 วัน 0.30 

PA 50-60 วัน 0.24 

PB 50-75 วัน 3.39 

PC  45-50 วัน  0.80 
 

หมายเหตุ * เปนราคาเฉลี่ยที่ไดจากการสอบถามจากรานคา
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ภาคผนวก ค 
การวิเคราะหทางสถติิ  
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การวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชบรรจภุัณฑ 
 

 เปนการทดสอบวาขอมูลที่จะนํามาทดสอบมีการแจกแจงตามที่คาดไวหรือไม โดยในที่นี้
จะทําการทดสอบขอมูลความตองการบรรจุภัณฑในป 2548 วามีการแจกแจงปกติ (Normal 
Distribution) หรือไม โดยการทดสอบ One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test ดวยโปรแกรม 
SPSS 13.0 for Windows โดยมีสมมติฐานดังตอไปนี้ 
 
   0H  : ความตองการมีการแจกแจงปกติ 
   1H  : ความตองการไมไดมีการแจกแจงปกติ 
 
   โดยทําการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ = 0.05 
 
 จากการทดสอบความตองการใชบรรจุภัณฑทั้งหมดสรุปไดวา คา Sig. ของการทดสอบทุก
กลุมบรรจุภัณฑ มีคามากกวาระดับนัยสําคัญที่กําหนด (0.05) จึงไมสามารถปฏิเสธ 0H  ได ดังนั้น
จึงสรุปไดวาความตองการใชบรรจุภัณฑมีการแจกแจงปกติ ซ่ึงผลลัพธจากการวิเคราะหแสดงไดดัง
ตาราง ค.1 
 

ตาราง ค.1 ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชบรรจภุัณฑ 
 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

12 12 12 12 12 12 12
583871.3 2514879 1002839 1588223 132376.8 978628.3 90838.67
501802.1 1940503 931926 1107662 70580.68 923455.7 58716.20

.240 .240 .233 .207 .233 .233 .145

.240 .240 .233 .207 .233 .233 .139
-.144 -.133 -.154 -.129 -.171 -.155 -.145
.830 .830 .808 .716 .807 .808 .503
.496 .496 .532 .685 .533 .531 .962

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parametersa,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
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ตาราง ค.1 ผลการวิเคราะหลักษณะการแจกแจงความตองการใชบรรจภุัณฑ (ตอ) 
 

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

12 12 12 12 12 12
392523.3 697078.5 1019095 354045.6 438528.3 9491.6667
188729.8 342321.3 920880.8 166283.4 215361.8 13779.00

.184 .241 .237 .150 .192 .245

.184 .241 .237 .150 .192 .230
-.149 -.156 -.153 -.126 -.112 -.245
.638 .833 .820 .519 .665 .850
.811 .491 .512 .951 .769 .465

N
Mean
Std. Deviation

Normal Parameters a,b

Absolute
Positive
Negative

Most Extreme
Differences

Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)

P7 P8 P9 PA PB PC

Test distribution is Normal.a. 

Calculated from data.b. 
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ภาคผนวก ง 
ผลลัพธจากการคํานวณ 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P0 C 120 75,128 13,664 

    110 547,868 68,389 

  D 50 5,539,302 1,116,832 

  E 45 160,103 43,175 

    25 40,225 13,903 

  I 20 113,900 34,599 

  M 50 318,713 57,979 

    260 13,755 3,902 

  N 85 77,364 16,671 

    50 21,675 10,236 

    30 98,423 22,542 

P1 AO 3500 95,852 9,024 

    1730 85,631 10,002 

    1000 139,094 15,309 

  B 90 300,060 66,788 

  C 400 263,633 34,387 

    110 547,868 54,873 

  D 50 22,157,208 3,584,393 

  E 45 320,206 69,283 

    25 80,450 22,311 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P1 I 20 113,900 27,761 

    220 1,293,251 163,454 

  K 220 440,432 53,585 

    130 649,632 74,628 

  L 250 2,056,966 164,461 

    100 1,103,693 141,080 

  N 250 77,966 16,756 

    200 452,704 83,796 

P2 C 120 75,128 10,964 

    110 547,868 54,873 

  D 50 11,078,604 1,792,196 

  E 50 318,713 46,520 

    260 13,755 3,131 

P3 AO 3500 95,852 10,420 

    1730 85,631 11,550 

    1000 139,094 17,677 

  B 90 300,060 77,120 

  C 550 299,737 36,861 

    400 175,755 26,471 

    120 225,385 37,979 

    110 1,095,735 126,723 

  D 50 11,078,604 2,069,450 

  E 45 320,206 80,001 

    25 80,450 25,762 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P3 F 350 68,420 11,219 

    75 47,700 12,517 

  G 245 306,382 49,142 

  H 350 1,105,755 121,348 

    330 211,173 36,821 

    240 412,106 46,844 

    150 93,874 16,833 

  I 20 113,900 32,055 

  J 230-210 1,387,679 10,706 

    120 640,354 86,029 

  M 260 27,510 7,231 

  N 250 77,966 19,348 

    200 452,704 96,760 

    85 77,364 15,445 

    50 21,675 9,483 

    30 98,423 20,885 

    10 19,184 5,807 

P4 AO 3500 7,988 904 

   1730 14,272 2,005 

    1000 34,773 4,603 

  B 90 25,005 6,694 

  C 550 24,978 3,200 

   400 14,646 2,298 

    120 6,261 1,099 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P4 C 110 45,656 5,500 

  D 50 461,609 89,817 

  E 45 13,342 3,472 

    25 3,352 1,118 

  F 350 5,702 974 

    75 3,975 1,087 

  G 245 25,532 4,266 

   500 762 141 

   250 1,614 326 

   200 951 253 

   180 7,633 1,248 

   100 20,058 2,448 

    65 2,315 439 

  H 350 92,146 10,533 

   330 17,598 3,196 

   240 34,342 4,066 

    150 7,823 1,461 

  I 20 9,492 2,782 

  J 230-210 115,640 929 

    120 53,363 7,468 

  K 220 36,703 5,371 

    130 54,136 7,480 

  L 500 72,935 7,587 

    250 171,414 16,484 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P4 L 200 13,374 1,738 

    150 6,031 1,126 

    100 91,974 14,141 

  M 50 26,559 4,663 

    260 2,292 628 

  N 250 6,497 1,680 

    200 37,725 8,399 

    85 6,447 1,341 

    50 1,806 823 

    30 8,202 1,813 

    10 1,599 504 

P5 D 50 11,078,604 2,233,664 

  M 50 637,426 115,958 

    260 27,510 7,805 

P6 K 220 440,432 69,178 

    130 649,632 96,344 

P7 G 500 9,148 1,551 

    250 19,363 3,593 

    200 11,411 2,783 

    180 91,593 13,753 

    100 240,697 26,979 

    65 55,570 9,684 

  L 500 875,224 83,607 

    250 2,056,966 181,653 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P7 L 200 160,491 19,148 

    150 72,368 12,407 

    100 1,103,693 155,828 

  M 260 13,755 3,458 

P8 AO 3500 95,852 10,854 

    1730 85,631 12,031 

    1000 139,094 18,413 

  B 90 300,060 80,330 

  C 110 1,095,735 131,999 

  E 45 320,206 83,332 

    25 80,450 26,835 

  G 500 9,148 1,689 

    250 38,727 7,825 

    200 22,822 6,061 

    180 91,593 14,976 

    100 240,697 29,378 

    65 55,570 10,545 

  H 330 211,173 38,354 

    150 93,874 17,534 

  K 220 440,432 64,450 

    130 649,632 89,760 

  L 500 875,224 91,043 

    250 2,056,966 197,809 

    200 160,491 20,851 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

P8 L 150 72,368 13,510 

    100 1,103,693 169,688 

  M 260 96,284 26,363 

  N 10 38,368 12,098 

P9 C 550 149,869 18,431 

    400 87,878 13,236 

    120 75,128 12,660 

    110 547,868 63,361 

  D 50 11,078,604 2,069,450 

  F 350 68,420 11,219 

    75 51,900 12,174 

  G 65 55,570 10,124 

  I 20 113,900 32,055 

PA C 550 149,869 18,431 

    400 87,878 13,236 

    120 75,128 12,660 

  E 45 160,103 40,001 

    25 40,225 12,881 

  F 350 68,420 11,219 

    75 47,700 12,517 

  G 245 306,382 49,142 

    65 55,570 10,124 

  H 350 1,105,755 121,348 

    330 211,173 36,821 

    240 412,106 46,844 
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ตาราง ง.1 จํานวนบรรจภุัณฑที่ตองดําเนนิการจัดซื้อและบรรจุภัณฑสํารอง (ตอ) 
 

รหัสบรรจุภัณฑ รหัสสินคา ขนาดบรรจุ (ml.) จัดซื้อ (ชิ้น) บรรจุภัณฑสํารอง (ช้ิน) 

PA H 150 93,874 16,833 

  I 20 113,900 32,055 

  K 220 440,432 61,874 

    130 649,632 86,173 

  M 260 13,755 3,616 

  N 85 77,364 15,445 

    50 21,675 9,483 

    30 98,423 20,885 

    10 19,184 5,807 

PB E 45 160,103 43,175 

    25 40,225 13,903 

  F 350 68,420 12,109 

    75 57,300 13,682 

  J 230 44,337 11,555 

    220 1,293,251 203,717 

    210 50,091 14,310 

    120 640,354 92,856 

  K 220 880,864 133,568 

    130 1,299,264 186,021 

  N 250 77,966 20,884 

    200 452,704 104,438 

    85 77,364 16,671 

    50 21,675 10,236 

    30 98,423 22,542 

PC I 20 113,900 29,292 
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ตาราง ง.2 จุดส่ังและปริมาณสั่งบรรจุภัณฑแตละประเภท 
         

กลุมบรรจุภัณฑ ความตองการเฉลี่ย (ช้ิน/เดือน) ปริมาณสั่ง (ชิน้) จุดสั่ง (ช้ิน) 

P0 583,871 303,900 2,623,284 

P1 2,514,879 1,545,700 7,681,860 

P2 1,002,839 1,130,800 3,381,816 

P3 1,588,223 443,400 5,753,289 

P4 132,377 68,200 457,719 

P5 978,628 315,500 4,603,906 

P6 90,839 60,900 379,816 

P7 392,523 112,500 1,139,992 

P8 697,841 543,900 2,340,602 

P9 1,019,095 1,060,800 4,180,509 

PA 354,046 702,200 1,094,930 

PB 438,528 206,700 1,564,389 

PC 9,492 61,900 45,082 
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ภาคผนวก จ 
แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑ 
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ตาราง จ.1 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P0 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 919,581 298,206 328,836 582,802 292,029 880,127

รับ 303,900 303,900

คงคลัง 2,927,184 2,007,603 1,709,397 1,380,561 797,759 809,630 233,403

ออกออเดอร 303,900 303,900 303,900 303,900 303,900

สถานะคงคลัง 2,927,184 2,007,603 2,013,297 1,988,361 1,405,559 1,417,430 841,203

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.2 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P1 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 3,880,051 1,318,351 1,692,455 2,758,992 1,231,761 2,647,751

รับ 1,545,700 1,545,700 1,545,700

คงคลัง 9,227,560 5,347,509 4,029,158 2,336,703 1,123,411 1,437,350 335,299

ออกออเดอร 1,545,700 1,545,700 1,545,700 1,545,700 1,545,700

สถานะคงคลัง 9,227,560 5,347,509 5,574,858 5,428,103 4,214,811 4,528,750 3,426,699

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.3 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P2 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 1,649,612 452,591 531,595 1,059,741 415,068 1,614,571

รับ 1,130,800 1,130,800

คงคลัง 4,512,616 2,863,004 2,410,413 1,878,818 1,949,877 1,534,809 1,051,038

ออกออเดอร 1,130,800 1,130,800 1,130,800

สถานะคงคลัง 4,512,616 2,863,004 3,541,213 3,009,618 3,080,677 3,796,409 2,181,838

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)
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ตาราง จ.4 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P3 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 1,277,791 1,137,873 1,372,953 1,379,611 864,612 1,182,210

รับ 443,400 443,400 443,400

คงคลัง 6,196,689 4,918,898 3,781,025 2,408,072 1,471,861 1,050,649 311,839

ออกออเดอร 443,400 443,400 443,400 443,400 443,400

สถานะคงคลัง 6,196,689 4,918,898 4,224,425 3,294,872 2,358,661 1,937,449 1,198,639

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.5 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P4 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 127,349 116,023 121,687 118,743 81,156 96,491

รับ 68,200 68,200

คงคลัง 525,919 398,570 282,547 160,860 42,117 29,161 870

ออกออเดอร 68,200 68,200 68,200 68,200 68,200

สถานะคงคลัง 525,919 398,570 282,547 229,060 110,317 97,361 69,070

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.6 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P5 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 1,619,228 422,850 460,878 1,006,864 414,954 1,558,966

รับ 315,500 315,500

คงคลัง 4,919,406 3,300,178 2,877,328 2,416,450 1,409,586 1,310,132 66,666

ออกออเดอร 315,500 315,500 315,500 315,500 315,500

สถานะคงคลัง 4,919,406 3,300,178 3,192,828 3,047,450 2,040,586 1,941,132 697,666

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 
 
 



 125 

ตาราง จ.7 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P6 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 74,994 87,016 90,512 103,444 87,704 108,516

รับ 60,900 60,900

คงคลัง 440,716 365,722 278,706 188,194 84,750 57,946 10,330

ออกออเดอร 60,900 60,900 60,900 60,900 60,900

สถานะคงคลัง 440,716 365,722 339,606 309,994 206,550 179,746 132,130

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.8 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P7 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 190,775 217,961 288,426 205,301 186,794 174,491

รับ 112,500 112,500 112,500

คงคลัง 1,252,492 1,061,717 843,756 555,330 462,529 388,235 326,244

ออกออเดอร 112,500 112,500 112,500 112,500 112,500

สถานะคงคลัง 1,252,492 1,061,717 956,256 780,330 687,529 613,235 551,244

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.9 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหัส P8 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 379,561 636,355 698,226 686,817 463,576 516,804

รับ 543,900

คงคลัง 2,884,502 2,504,941 1,868,586 1,170,360 483,543 19,967 47,063

ออกออเดอร 543,900 543,900 543,900 543,900

สถานะคงคลัง 2,884,502 2,504,941 1,868,586 1,714,260 1,571,343 1,107,767 1,134,863

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)
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ตาราง จ.10 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหสั P9 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 1,673,650 456,224 586,679 1,102,775 419,507 1,657,300

รับ 1,060,800 1,060,800

คงคลัง 5,241,309 3,567,659 3,111,435 2,524,756 2,482,781 3,124,074 1,466,774

ออกออเดอร 1,060,800 1,060,800 1,060,800

สถานะคงคลัง 5,241,309 3,567,659 4,172,235 4,646,356 3,543,581 4,184,874 2,527,574

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.11 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหสั PA 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 424,025 492,248 466,896 459,548 237,995 341,736

รับ 702,200

คงคลัง 1,797,130 1,373,105 880,857 413,961 656,613 418,618 76,882

ออกออเดอร 702,200 702,200

สถานะคงคลัง 1,797,130 1,373,105 1,583,057 1,116,161 656,613 1,120,818 779,082

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)

 
 
 

ตาราง จ.12 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหสั PB 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 334,406 275,547 596,753 386,025 287,446 266,364

รับ 206,700 206,700

คงคลัง 1,771,089 1,436,683 1,161,136 564,383 178,358 97,612 37,948

ออกออเดอร 206,700 206,700 206,700 206,700 206,700

สถานะคงคลัง 1,771,089 1,436,683 1,367,836 977,783 591,758 511,012 451,348

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)
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ตาราง จ.13 แผนการจัดซื้อบรรจุภัณฑรหสั PC 
 

ชวงเวลา

(เดือน) 0 1 2 3 4 5 6

อปุสงค 1,500 5,400 7,200 0 26,400 7,500

รับ

คงคลัง 106,982 105,482 100,082 92,882 92,882 66,482 58,982

ออกออเดอร

สถานะคงคลัง 106,982 105,482 100,082 92,882 92,882 66,482 58,982

จํานวนบรรจุภัณฑ (ชิ้น)
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวณฐิณี เทียนนอย เกิดเมื่อวันที่ 8 ตุลาคม พ.ศ. 2524 ที่จังหวัดชลบุรี สําเร็จการ
การศึกษาระดับปริญญาบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีทางอาหาร คณะวิทยาศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 จากนั้นไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2547 
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