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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 
1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 
  

ปจจุบันโรงงานขนาดเล็กและขนาดกลางในประเทศไทย เร่ิมมีการนําระบบสารสนเทศ
เขามาใชในการบริหารและการจัดการกระบวนการตางๆ เพิ่มมากขึ้น เชน ซอฟตแวรสําหรับการจัด
การทางดานบัญชี ซอฟตแวรสําหรับการบริหารงานบุคคล ซอฟตแวรสําหรับการวางแผนทรัพยากร
องคกรหรืออีอารพี (Enterprise Resource Planning: ERP) หรือแมแตซอฟตแวรสําหรับการจัดตา
รางการผลิต เปนตน 

ซอฟตแวรตางๆ เหลานี้ ไดรับการพัฒนามาเพ่ือใชในการทํางานท่ีมีจุดประสงคแตกตาง
กัน ทําใหหลักการทํางานของซอฟตแวรมีความแตกตางกัน และผลลัพธท่ีไดจากการทํางานก็แตก
ตางกันดวย 

ในบางโรงงานอาจมีการนําระบบอีอารพี ซ่ึงมีการใชหลักการ การวางแผนความตองการ
ดานวัสดุหรือเอ็มอารพี (Material Requirement Planning: MRP) เขามาชวยในการสรางแผนการ
ผลิตและแผนจัดการดานวัตถุดิบ แตหลักการในการวางแผนความตองการดานวัสดุสวนใหญให
ความสนใจกับอุปสงค (Demand) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material: BOM) และความมีอยู
หรือสถานะของสินคาคงคลัง (Inventory Status) เพ่ือสรางแผนการผลิตใหรองรับอุปสงคท่ีเขามา 
โดยไมไดใหความสนใจกับเร่ืองของกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริงมากนัก ดังนั้นแผนการผลิตท่ีไดรับ
จากการวางแผนความตองการวัสดุ บางคร้ังอาจเปนแผนท่ีไมสามารถทําไดหรือเปนแผนท่ีเปนไป
ไมได (Infeasible Plan) ในมุมมองของฝายผลิต เพราะไมสามารถทํางานใหทันกําหนดสงได เนื่อง
มาจากกําลังผลิตมีไมพอ หรือมีความหนาแนนของงานในชวงใดชวงหนึ่งมากเกินไป 

ในการประยุกตใชระบบการวางแผนทรัพยากรองคกรในหลายๆ โรงงานพบวาในสวน
ของอุปสงคท่ีเปนขอมูลนําเขา (Input Data) สูการวางแผนความตองการวัสดุนั้น หลายโรงงานใชคํา
ส่ังซ้ือท่ีไดมาจากลูกคา (Sale Order) สําหรับสินคาท่ีเปนประเภทสินคาผลิตตามส่ัง (Make-to-
Order: MTO) หรือใชขอมูลการพยากรณยอดขาย (Sale Forecast) สําหรับสินคาท่ีเปนประเภทสิน
คาผลิตเพื่อเก็บ (Make-to-Stock: MTS) ซ่ึงโดยทฤษฎีแลวขอมูลท่ีนําเขาระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุนั้น ควรมาจากแผนตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule: MPS) ซ่ึงผาน
การวางแผนกําลังผลิตแบบหยาบ (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) มาแลวระดับหนึ่ง เพ่ือ
ตรวจสอบวาแผนการผลิตหลักท่ีไดมานั้น จะผลิตในชวงเวลาไหน จําเปนตองมีการเพิ่มกําลังการ
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ผลิตหรือไมอยางไร เพราะขอมูลจะแสดงในรูปของความตองการกําลังการผลิตเปรียบเทียบกับ
กําลังการผลิตท่ีมีอยู จะไดมีการจัดเตรียมกําลังการผลิตไดอยางเหมาะสมตอไป 

ตัวอยางของการคํานวณแผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือจากหลักการทํางานของการวาง
แผนความตองการดานวัสดุอยางงายแบบหนึ่ง โดยสมมุติโรงงานแหงหนึ่งมีเคร่ืองจักรท้ังหมด 3 
เคร่ือง แตละเคร่ืองมีกําลังการผลิตตอวันเปน 500, 300 และ 200 ตามลําดับ และถาสินคาท่ีผลิตมีข้ัน
ตอนการผลิตเพียงข้ันตอนเดียวและสามารถใชเคร่ืองจักรไหนก็ไดใน 3 เคร่ืองนั้น กําลังการผลิต
ของโรงงานใน 1 เดือน แสดงไดตามตารางท่ี 1.1  

 
เคร่ืองจักร จํานวนหนวยท่ีผลิตได/วัน 

M1 500 
M2 300 
M3 200 

รวมกําหลังการผลิต/วัน 1,000 

 
ตารางท่ี 1.1 แสดงขอมูลกําลังการผลิตของโรงงาน 

 
สมมุติวาโรงงานมีการกําหนดเวลานําในการผลิตเปนคาคงท่ีเทากับ 5 วัน และเวลานํา

สําหรับการซ้ือวัตถุดิบเปนคาคงท่ีเทากับ 2 วัน และกําลังจะสรางแผนการผลิตสําหรับเดือน 3 ของป 
2007 โดยมีขอมูลความตองการของลูกคาดังขอมูลในตารางท่ี 1.2 

 
คําสั่งซื้อท่ี จํานวนที่ตองการ วันกําหนดสงสินคา 

S01 3,000 05/03/2007 
S02 4,000 15/03/2007 
S03 1,000 30/03/2007 
S04 1,500 10/03/2007 
S05 2,000 15/03/2007 
S06 2,000 30/03/2007 
S07 3,000 20/03/2007 
S08 5,000 10/03/2007 
S09 2,500 20/03/2007 

ความตองการรวม 24,000  

 
ตารางท่ี 1.2 แสดงความตองการสินคาในเดือน 3 ป 2007 
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ถาผูวางแผนเช็คการผลิตอยางหยาบๆ ก็จะเห็นวา โรงงานมีกําลังการผลิตสําหรับเดือน 3 
เทากับ 31,000 หนวย แตมีคําส่ังซ้ือมาเพียง 24,000 หนวย แสดงวากําลังการผลิตสําหรับเดือนนี้มี
นั้นเพียงพอ และจึงนําขอมูลเหลานี้ไปวางแผนดวยเอ็มอารพี (ใชนโยบายในการส่ังซ้ือเปนแบบ 
Discrete หมายความวา ตองการสินคาเทาไรก็ผลิตเทานั้น) เพื่อคํานวณหาวันท่ีควรเร่ิมผลิต และวัน
ท่ีควรซ้ือวัตถุดิบมารองรับการผลิต 

 
จากหลักการของเอ็มอารพี จะใชเวลานําเปนตัวคํานวณหาวันท่ีงานควรจะเร่ิมผลิต ซ่ึงก็

นาจะเปนวันเดียวกับวันกําหนดสงวัตถุดิบหรือวันท่ีวัตถุดิบควรเขามาถึงโรงงาน (กรณีท่ีไมไดสน
ใจในเวลาของการตรวจสอบวัตถุดิบ) ซ่ึงขอมูลท่ีไดจากการวางแผนดวยหลักการเอ็มอารพีแสดง
ตามตารางท่ี 1.3  
 

คําสั่งผลิตท่ี  จํานวนท่ีตองการ วันกําหนดสงสินคา วันเร่ิมทําการผลิต 
W01 3,000 05/03/2007 01/03/2007 
W02 4,000 15/03/2007 11/03/2007 
W03 1,000 30/03/2007 26/03/2007 
W04 1,500 10/03/2007 06/03/2007 
W05 2,000 15/03/2007 11/03/2007 
W06 2,000 30/03/2007 26/03/2007 
W07 3,000 20/03/2007 16/03/2007 
W08 5,000 10/03/2007 06/03/2007 
W09 2,500 20/03/2007 16/03/2007 

 
ตารางท่ี 1.3 แสดงผลจากการวางแผนดวยหลักการเอ็มอารพี 

  
ถานําแผนท่ีไดนี้มาใชจริง ส่ิงท่ีจะเกิดกับโรงงานก็คือ ปญหาการสงของลาชา เชน W04 

หรือ W08 เนื่องจากจากแผนกําหนดใหท้ังสองงานน้ีเร่ิมทําการผลิตในวันท่ี 06/03/2007 ท้ังคู เพื่อ
สงในวันท่ี 10/03/2007 แตกําลังการผลิตมีไมเพียงพอ หรือปญหาท่ีมีการผลิตสินคาเร็วเกินความจํา
เปน เชน งานท่ีมีกําหนดสงในวันท่ี 30/03/2007 ซ่ึงมีปริมาณความตองการเพียง 3,000 หนวย ดังนั้น
ถาเร่ิมผลิตในวันท่ี 28/03/2007 ก็สามารถสงสินคาไดทัน ไมจําเปนตองแบกรับตนทุนในสวนของ
การถือครองสินคาได ถาดูขอมูลรายละเอียดความตองการสินคารวมอีกคร้ังสามารถแสดงไดตามตา
รางท่ี 1.4 
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วันเร่ิมทําการผลิต ความตองการรวม วันกําหนดสง 

01/03/2007 3000 05/03/2007 
06/03/2007 6500 10/03/2007 
11/03/2007 6000 15/03/2007 
16/03/2007 5500 20/03/2007 
26/03/2007 3000 30/03/2007 

 
ตารางท่ี 1.4 แสดงขอมูลความตองการสินคารวม 

 
การแกปญหาในสวนของการปองกันไมใหผลิตสินคาไมทันนั้น ก็คือตองผลิตงานท่ีจะ

สงวันท่ี 10/03/2007 กอนวันท่ี 06/03/2007 แตปญหาอีกเร่ืองก็คือวัตถุดิบไมมีใหทําการผลิต เพราะ
มีการกําหนดใหซัพพลายเออรมาสงของในวันท่ี 06/03/2007 ตามผลท่ีไดจากการวางแผนดวยหลัก
การเอ็มอารพีไปแลว 

จากปญหาดังกลาว ถามีการสรางแผนตารางการผลิตหลักท่ีมีการคิดในเร่ืองของกําลังการ
ผลิตท่ีสัมพันธกับวันกําหนดสงสินคาไดอยางละเอียดระดับหนึ่ง กอนท่ีจะสงแผนการผลิตนั้นเขา
มาคํานวณตามหลักการของเอ็มอารพีแลว จะทําใหแผนท่ีไดจากเอ็มอารพีนั้นสามารถนําไปใชงาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึนได 

 
จะเห็นไดวาการวางแผนความตองการวัสดุแบบดั้งเดิมนั้น ไมไดใหความสนใจในสวน

ของกําลังการผลิตมากนัก ทําใหแผนคําส่ังซ้ือและแผนคําส่ังผลิตท่ีไดมาจากการวางแผนความ
ตองการวัสดุนั้นไมสามารถทําไดจริงหรือเปนไปไมได ถาอุปสงคท่ีเปนขอมูลนําเขาไมไดจากแผน
การผลิตหลักท่ีการวางแผนกําลังการผลิตมาระดับหนึ่งแลว และโดยสวนใหญโรงงานท่ีมีรูปแบบ
การผลิตเปนแบบผลิตตามส่ังนั้น มักจะใชคําส่ังของลูกคามาเปนอุปสงคของระบบเอ็มอารพีโดย
ตรง และสําหรับการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบนั้น โดยสวนใหญจะทําการเช็คทรัพยากร
วิกฤต (Critical Work Center) เทานั้น หรือท่ีเรียกวาเปนสวนคอขวดของโรงงาน แตในชีวิตจริงแลว 
บางโรงงานไมมีคอขวดของระบบ มีความหมายวาทุกศูนยการผลิต (Work Center) มีภาระการผลิต 
(Work Load) เสมอกัน คือหนักก็หนักเทาๆ กัน เบาก็เบาพอๆ กัน หรือบางโรงงานก็มีคอขวดสลับ
ไปมา ข้ึนอยูกับวา ณ ชวงเวลานั้นๆ มีความตองการสินคาแบบใด และสินคานั้นๆ มีข้ันตอนการ
ผลิตแบบใด ซ่ึงทําใหการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบนั้นบางคร้ังไมสามารถใชไดกับโรงงาน
ท่ีมีลักษณะอยางท่ีกลาวมา 

งานวิทยานิพนธนี้ ตองการช้ีใหเห็นปญหาในสวนท่ีกลาวมาขางตนและทําการสราง
เคร่ืองมือเพื่อชวยในการวางแผนการผลิต ซ่ึงในปจจุบันแตละโรงงานก็มีวิธีการในการสรางแผน
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การผลิตท่ีแตกตางกันไป โดยสวนใหญใชหลักการทางดานฮิวริสติกแบบงายๆ หรือสรางสูตรการ
คํานวณผานทางโปรแกรม Microsoft Excel หรือบางโรงงานท่ีมีเงินทุนมากก็อาจใช ซอฟตแวรท่ี
ชวยในการวางแผนข้ันสูงแบบหาจุดเหมาะสมที่สุด (Advance Planning and Optimization: APO) 
ซ่ึงการลงทุนทางดานนี้ ไมใชวาทุกโรงงานจะสามารถลงทุนได หรือบางคร้ังก็มากเกินความจําเปน
สําหรับโรงงานขนาดเล็กและขนาดยอมในประเทศไทย หากมีเคร่ืองมือท่ีลงทุนไมมากนักแต
สามารถสรางแผนการผลิตท่ีนําไปใชไดจริง จะชวยใหโรงงานเหลานี้ลดตนทุนในสวนของการเก็บ
รักษาระดับสินคาคงคลังท้ังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไดอยางเหมาะสม เนื่องจากได
สรางแผนความตองการวัสดุไดเหมาะสมกับกําลังการผลิตท่ีมีภายในโรงงาน 

งานวิทยานิพนธนี้ ทําการศึกษาปญหาของโรงงานท่ีมีลักษณะการทํางานแบบผลิตตาม
ส่ัง และสรางเคร่ืองมือท่ีชวยในการสรางแผนการผลิตหลักเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา
โดยมีตนทุนตํ่าท่ีสุด และใหความสนใจในสวนของขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตของโรงงานเพื่อ
ท่ีจะสามารถนําไปใชตอในสวนของการวางแผนความตองการวัสดุไดอยางเหมาะสม ซ่ึงชวยในการ
ลดตนทุนดานตางๆ ลง ทําใหผูประกอบการไทยใหมีศักยภาพพอที่จะแขงขันกับคูแขงขันท้ังภายใน
และภายนอกประเทศได 

 
1.2 วัตถุประสงค 
 

1.2.1 พัฒนาเคร่ืองมือชวยในการวางแผนตารางการผลิตหลักสําหรับแผนกวางแผนในโรงงาน
ใหสามารถสรางแผนการผลิตท่ีตรงตามความตองการลูกคาและมีตนทุนต่ําท่ีสุดและอยู
ภายใตขอจํากัดทางดานการผลิตของโรงงานไดและนําไปใชในการวางแผนความ
ตองการวัสดุไดอยางเหมาะสม 

1.2.2 พัฒนา Application Software อยางงายเพ่ือใหสามารถนําหลักการท่ีชวยในการจัดแผนตา
รางการผลิตหลักไปใชได โดยท่ีผูใชเพียงแตใสขอมูล (Input Data) ตามท่ีกําหนด และให
โปรแกรมทํางานใหไดผลลัพธ (Output Data) ท่ีตองการซ่ึงก็คือ แผนตารางการผลิตหลัก
ออกมาและนําไปใชตอได 
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1.3  ขอบเขตการวิจัย 
 

การศึกษาคร้ังนี้ เนนไปในสวนของการสรางแผนตารางการผลิตหลักของโรงงานซ่ึงมี
ลักษณะและรูปแบบของกระบวนการเปนแบบผลิตตามส่ัง โดยขอมูลท่ีนํามาใชเปนตัวอยางนั้น ขอ
มูลสวนหนึ่งเปนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูปแหงหนึ่งและบางสวนกําหนดเพิ่มข้ึนมาโดยการ
ตั้งสมมุติฐานข้ึนเพื่อทําใหแบบจําลองท่ีกําหนดขึ้นนั้นมีควาสมบูรณมากย่ิงข้ึน และทําใหเห็นภาพ
ในเชิงของการจําลองโซอุปทานท่ีเกี่ยวของกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาต้ังแตตนน้ําจนถึงปลายนํ้า เพื่อ
ใหเห็นความสัมพันธของแผนโดยรวมท้ังหมดดวย 
 สําหรับเคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา ไดใชเทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามาชวยในการสราง
แผนการผลิต โดยใช Microsoft Excel เปนเทมเพลตสําหรับการเตรียมขอมูล การสรางสมการทาง
ดานคณิตศาสตร และการเรียกใช Solver ซ่ึงเปน Engine สําหรับการคํานวณหาคาท่ีเหมาะสมที่สุด 
ซ่ึง Solver ท่ีใชคือ Premium Solver Express 
 
1.4  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1.4.1 เคร่ืองมือท่ีใชในการชวยสรางแผนตารางการผลิตหลักสําหรับแผนกวางแผนในโรงงาน 
ท่ีชวยสรางแผนการผลิตใหไดแผนท่ีเปนประโยชนสูงสุดโดยเปนไปตามวัตถุประสงค
ของผูวางแผน เชน แผนการผลิตท่ีทําใหตนทุนโดยนวมตํ่าท่ีสุดภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ เชน ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต  

1.4.2 เคร่ืองมือท่ีอยูในรูปของเทมเพลตบน Excel ท่ีสรางข้ึนมา เพื่อใหผูใชงานท่ัวไปสามารถ
ใชงานไดอยางงาย เพียงใสขอมูลตามท่ีกําหนด และส่ังใหระบบทํางาน ก็จะไดผลลัพธ
ออกมาในรูปของรายงานเพื่อนําไปใชงานตอได โดยไมจําเปนตองทราบถึงหลักการทาง
ดานคณิตศาสตรข้ันสูงก็ได 

1.4.3 เคร่ืองมือท่ีสามารถนําไปศึกษาตอเพ่ือพัฒนาเปนเคร่ืองมือท่ีชวยในการวางแผนดานอ่ืน 
เชน การวางแผนดานโลจิสติกส การวางแผนจัดการโซอุปทาน เปนตน 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
กระบวนการในโซอุปทานของสินคาใดสินคาหนึ่ง ประกอบดวยหลายองคกรท่ีทํางานรวม

กัน ตั้งแต ผูจัดหาวัตถุดิบ ผูผลิต ผูกระจายสินคา ไปจนถึงผูคาปลีก ซ่ึงจากการท่ีกระบวนการในโซ
อุปทานประกอบดวยบุคคลหลายๆ ฝายนั่นเอง ทําใหบางคร้ังเกิดความขัดแยงกันเองในวัตถุ
ประสงคของแตละฝาย เชน ผูผลิตมีความตองการท่ีจะผลิตสินคาในแบบปริมาณมาก (Mass 
Production) เพ่ือจะไดรับประโยชนจากการประหยัดของขนาดการผลิต (Economic of Scale) ใน
ขณะท่ีผูคาปลีกเองกลับตองการสินคาท่ีมีความหลากหลาย ซ่ึงจะตอบสนองกับความตองการของ
ลูกคาจริงๆ ดังนั้นจึงตองมีการวางแผนงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของโซอุปทานนั้นๆ แตความ
ขัดแยงระหวางวัต ถุประสงค ท่ีแตกตางกัน ทําใหปญหาของการหาค าท่ี เหมาะสมท่ี สุด 
(Optimization) ของกระบวนการตางๆ ในโซอุปทานเปนส่ิงท่ียากมาก บางคร้ังก็เปนไปไมได 
(Bixby and Robert , 2002) 
 

การวางแผนโซอุปทาน บอยคร้ังถูกแยกออกเปน 3 ระดับ ตามชวงเวลา (Chern and Hsieh, 
2006) ซ่ึงไดแก 

1. ระดับยุทธศาสตร (Strategic Level) หรือแผนระยะยาว (Long –Term Planning) 
2. ระดับกลยุทธ (Tactical Level) หรือแผนระยะกลาง (Mid-Term Planning)  
3. ระดับปฏิบัติการ (Operational Level) หรือแผนระยะส้ัน (Short-Term Planning) 

 
ในการศึกษาคร้ังนี้ใหความสนใจในสวนของแผนระดับปฏิบัติการเทานั้น และเนนในสวน

ของโรงงานผูผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบหน่ึงของโซอุปทาน 
ในโรงงานท่ีใชการวางแผนการผลิตแบบเดิม เชน หลักการการวางแผนความตองการวัสดุ 

(Mussleman, O’Reilly and Duket, 2002) ซ่ึงจะพิจารณาเพียงในสวนของความมีอยูของวัตถุดิบ เพื่อ
ท่ีจะจัดการกับความตองการ แตจะเพิกเฉยกับปจจัยอ่ืนๆ เชน ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต หรือ
เง่ือนไขอ่ืนๆในโซอุปทาน ดวยเหตุผลนี้เอง หลักการทางดานเอ็มอารพีจึงไมสามารถหาคําตอบท่ี
เปนไปไดสําหรับการวางแผนการผลิต ซ่ึงตองการใหมีการจํากัดกําลังการผลิตและวัตถุประสงค
อ่ืนๆ เขาไปในแผนดวย เพื่อใหครอบคลุมกับความทาทายของการจัดการทางดานโซอุปทานน่ันเอง 
การวางแผนและการจัดตารางการผลิตข้ันสูง (Advance Planning and Scheduling) จึงถูกพัฒนาข้ึน
มา (Chern and Hsieh, 2006) หลักการของการวางแผนข้ันสูงและการจัดตารางการผลิตจะรวมหลัก
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การของการวางแผนความตองการวัสดุ เข ากับหลักการวางแผนกําลังการผลิต  (Capacity 
Requirement Planning: CRP) เขาดวยกันเพื่อสรางแผนการผลิตท่ีเปนไปไดข้ึนมา 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต (Manufacturing Planning and Control System: 
MPC) ประกอบดวยแผนหลายระดับ ซ่ึงในแตละระดับ มีขอมูลนําเขาและผลลัพธในรูปแบบท่ีแตก
ตางกัน ดังแสดงในรูปท่ี 2.1 
 

 
รูปท่ี 2.1 แสดงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
และการศึกษานี้จะเนนไปในสวนของการวางแผนเพื่อสรางตารางการผลิตหลัก โดยขอ

มูลท่ีใชในการวางแผน ไดแก คําส่ังซ้ือจากลูกคา จํานวนสินคาคงคลัง และกําลังการผลิต เพื่อสราง
ตารางการผลิตหลักเปนรายสัปดาห 
 

 
แผนการผลิต 

แผนตาราง 
การผลิตหลัก 

แผนความ
ตองการวัสดุ 

 
การจัดซื้อ 

การควบคุม 
กิจกรรมการผลิต 

ขอมูล ผลลัพธ 

แผนธุรกิจ 
แผนการเงิน 
แผนการตลาด 
กําลังการผลิต 
 

แผนการผลิต 
ขอมูลการพยากรณ 
คําสั่งซื้อจากลูกคา 
สินคาคงคลัง 
กําลังการผลิต 

ตารางการผลิตหลัก 
สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ 
สินคาคงคลัง 
กําลังการผลิต 

แผนรวม (Aggregate Plan) 
- ตามกลุมสินคา 
- ระดับสินคาคงคลัง 

 

แผนรายละเอียด 
- รายสัปดาห 
- รายสินคาสําเร็จรูป 
 

ระยะเวลา (Time-Phased) 
แผนการผลิตและแผนการจัดซื้อ
- สาํหรับวัตถุดิบ 
- สําหรับสวนประกอบ 
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2.1 การวางแผนความตองการวัสดุ 
 

การวางแผนความตองการวัสดุ เปนกระบวนการท่ีสําคัญในโมดูลวางแผนของระบบอี
อารพี ท่ีใชในการสรางแผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือท่ีเหมาะสมกับความตองการ ผลลัพธท่ีได
จากการวางแผนความตองการวัสดุ คือ แผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือ 
 

2.1.1 ขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
   ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ เปนกระบวนการสําหรับการวางแผน ซ่ึงมี

ขอมูลท่ีเปนขอมูลนําเขาและผลลัพธจากกระบวนการดังแสดงในรูปท่ี 2.2 

 
  

รูปท่ี 2.2 แสดงขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
 
   หลักการของการวางแผนความตองการวัสดุเร่ิมมีการใชตั้งแตป ค.ศ.1961 (Plossl, 

1994) และต้ังแตนั้นมาก็ถูกใชเปนหลักการพื้นฐานในการวางแผนในโรงงานอุตสาหกรรมมา
จนถึงปจจุบัน หลักการของการวางแผนความตองการวัสดุเปนการแปลงอุปสงค เชน แผนการ
ผลิตหลัก ซ่ึงพัฒนาจากขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา (Sales Order) หรือการพยากรณการขาย 
(Sales Forecast) มาเปนตัวขับเคล่ือนกระบวนการวางแผน และเม่ือมารวมกับขอมูลโครงสราง
ผลิตภัณฑ ก็จะทําใหทราบถึงความตองการวัตถุดิบและสวนประกอบอ่ืนๆ ของสินคาสําเร็จรูป
ตามชวงเวลาตางๆ ได จึงถือไดวาระบบการวางแผนความตองการวัสดุนั้นเปนระบบท่ีใชอุป
สงคเปนตัวขับเคล่ือนการทํางาน (Demand-driven System) 

สินคาคงคลัง ความตองการสินคา สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ 

การวางแผนความตองการวัสดุ 

ปจจัยที่ใชในการวางแผน 
เชน นโยบายการเปดคําส่ัง

 
แผนการจัดซ้ือ 

 
แผนการผลิต 
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   หลักการนี้เปนท่ีนิยมใชกันมากมาจนถึงปจจุบัน เนื่องจากเปนหลักการท่ีเปนเหตุ
เปนผลและเขาใจไดงาย โดยทางทฤษฎีแลวมีการอางอิงวาอุปสงคในการวางแผนความตองการ
วัสดุเกิดมาจากการแผนตารางการผลิตหลัก ซ่ึงผานการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบมาแลว 
แตในชีวิตจริง บางโรงงานนําขอมูลมูลคําส่ังซ้ือ บางโรงงานนําขอมูลการพยากรณการขาย มา
ใชในการวางแผนความตองการวัสดุโดยตรง ทําใหผลลัพธท่ีไดจากการวางแผนความตองการ
วัสดุ ไมไดสะทอนและพิจารณาถึงกําลังการผลิตท่ีแทจริง 

   การวางแผนความตองการวัสดุแบบเดิมนั้น เรียกวาเปนการวางแผนโดยใชอุปสงค
เปนตัวขับเคล่ือน (Demand-driven Procurement System: DDP) ซ่ึงมีงานวิจัยบางตัวใหความ
สนในกับระบบการวางแผนการจัดซ้ือท่ีใชกําลังการผลิตเปนตัวขับเคล่ือนแทน (Capacity-
driven Procurement System: CDP) เชนใชหลักการของ “The 3C Method” (Mohebbi and et 
al., 2004) ซ่ึงใชหลักการหากําลังการผลิตท่ีเปนไปไดของโรงงานมาทําเปนแผนการผลิต โดยมี
การใชหลักการในการวางแผนความตองการวัสดุคลายหลักการของเอ็มอารพี แตอุปสงคถูก
กําหนดจากการกําหนดอัตราการบริโภคหรืออัตราความตองการสินคานั้นๆ ซ่ึงบางคร้ังก็มาจาก
การพยากรณ ทําใหมีความผิดพลาดในการวางแผนโดยรวมบาง ในงานวิจัยนี้ใหขอสรุปตางๆ 
ดังนี้ 

- เม่ือโรงงานมีการใชกําลังการผลิตแบบเต็มท่ี การวางแผนจัดซ้ือวัตถุดิบควรใช
หลักของการใชอุปสงคเปนตัวขับเคล่ือน 

- โรงงานท่ีมีการวางแผนใชกําลังการผลิตไปประมาณ 85% ของกําลังการผลิตท้ัง
หมดที่มี ซ่ึงถือวามีกําลังการผลิตสํารองประมาณ 10-15% นั้น ควรใชการวางแผน
ในการจัดซ้ือในรูปของการใชกําลังการผลิตเปนตัวขับเคล่ือนแทนการใชอุปสงค
เปนตัวขับเคล่ือน 

- ในงานระบบดึง (Pull System) นั้นควรใชระบบท่ีใชกําลังการผลิตเปนตัวขับ
เคล่ือนแทนมากกวาใชระบบอุปสงคเปนตัวขับเคล่ือน จากเหตุเดียวกับหลักการ
ของระบบการวางแผนแบบ Just-In-Time ซ่ึงนั่นก็คือ มีของในเวลาที่ตองการตาม
จํานวนท่ีตองการ (The right material at the right time and at the right quantity) 

  
2.1.2  การคํานวณความตองการวัสดุแบบพื้นฐาน 

   การวางแผนความตองการวัสดุเปนเทคนิคท่ีคํานึงถึงการส่ังซ้ือและการส่ังผลิตให
ไดปริมาณท่ีถูกตองในเวลาท่ีถูกตอง โดยใชขอมูลลตางๆ เชน สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ และ
เวลานํา โดยมีนโยบายการส่ัง (Order Policy) เพื่อสรางแผนการส่ังซ้ือและแผนการส่ังผลิตมาใช
ในระบบตอไป 

 



 11 

2.2 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 

สําหรับการวางแผนการผลิตแลว ไมเพียงแตจะใหความสนใจในสวนของการวางแผน
ความตองการวัสดุเทานั้น ยังตองใหความสนใจในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตดวย และท้ัง 2 
แผนนี้จะตองมีความสอดคลองกันเพ่ือใหแผนการผลิตเปนไปตามเปาหมายและวัตถุประสงคท่ี
ตองการ 

เม่ือพิจารณาถึงการวางแผนกําลังการผลิตท้ังระบบจะเห็นไดวาการวางแผนกําลังการผลิต
จะเขาไปมีสวนรวมอยูเสมอ เพียงแตเทคนิคท่ีนําไปประยุกตใชกับการวางแผนในระดับตางๆ มี
ความแตกตางกัน โดยจะตองมีความเหมาะสมและเปนไปตามลําดับ ดังแสดงในรูปท่ี 2.3 เชน การ
แผนระยะยาวท่ีเปนแบบการสรางตารางการผลิตหลัก ตองมีการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบ
ควบคูกันไปดวย หรือสําหรับการวางแผนความตองการวัสดุ ซ่ึงเปนแผนระยะกลางนั้น จําเปนตอง
มีการวางแผนความตองการกําลังการผลิตควบคูไปดวย เพื่อใหแผนการตางๆ มีความสอดคลองกัน
ในแงของการทํางาน เปนตน 

 

 
รูปท่ี 2.3 แสดงความสัมพันธของการวางแผนการผลิตในระดับตางๆ 

 

 
แผนการผลิต 

 
แผนตารางการผลิตหลัก

 
แผนความตองการวัสดุ 

การควบคุมกิจกรรม 
การผลิต 

 
การวางแผนทรัพยากร 

การวางแผนกําลัง 
การผลิตแบบหยาบ 

การวางแผนความตองการ 
กําลังการผลิต 

การควบคุม 
กําลังการผลิต 

ระยะยาว

ระยะกลาง

ระยะส้ัน

แผน

ระยะส้ัน

ลําดับความสําคัญ กําลังการผลิต 

การนําแผนไปใช 
และการควบคุม 
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2.2.1  การวางแผนทรัพยากร (Resource Planning) 
   เปนการวางแผนในระยะยาว และถูกนําไปใชกับแผนการผลิต (Production Plan) 

โดยนําเอา Resource Bill มาเปนเคร่ืองมือในการตรวจสอบ เพื่อใหม่ันใจไดวามีทรัพยากรการ
ผลิตอยางเพียงพอ และท่ีสําคัญในการตัดสินใจเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต สวนใหญแลวจะ
ตองผานความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูงเสมอ เนื่องจากการปรับเปล่ียนหรือเพิ่มลดกําลัง
การผลิตจะมีผลกระทบโดยตรงตอนโยบายขององคกร 

 
2.2.2 การวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบ (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) 

   หลังจากไดแผนการผลิตเปนท่ีเรียบรอยแลว จะมีการสรางแผนการผลิตหลัก เปน
ลําดับตอมา การตรวจสอบแผนการผลิตหลักวาสามารถทําไดหรือเปนไปไดหรือไมนั้นจะตรวจ
สอบดวยเทคนิคการวางแผนการผลิตแบบหยาบ โดยจะทําการตรวจสอบกําลังการผลิตสําหรับ
ทรัพยากรการผลิตวิกฤต แมวาขอมูลเสนทางการผลิตของสินคานั้นๆ จะประกอบดวย
ทรัพยากรการผลิตท่ีมากกวา 1 หรือไมก็ตาม 

 
2.2.3  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning: CRP) 

   เม่ือแผนการผลิตหลัก ไดรับการตรวจสอบดวยการวางแผนการผลิตแบบหยาบ
แลวพบวามีความเปนไปได แผนการผลิตหลักนั้นจะถูกนําไปเปนอุปสงค เพ่ือใชในการวาง
แผนดวยเทคนิคการวางแผนความตองการวัสดุตอไป จากนั้นผลลัพธท่ีไดจากการวางแผนความ
ตองการวัสดุ จะถูกนํามาวางแผนความตองการกําลังการผลิต เพื่อใหมั่นใจไดวาในทุกศูนยการ
ผลิตหรือทุกทรัพยากรการผลิตมีกําลังการผลิตอยางพอเพียง 

 
 ความเช่ือมโยงระหวางการวางแผนการผลิตหลัก กับเทคนิคการวางแผนการผลิตแบบ
หยาบ และระหวางเทคนิคการวางแผนความตองการวัสดุกับเทคนิคการวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต และระหวางเทคนิคการวางแผนความตองการกําลังการผลิตกับการควบคุมกิจกรรมการ
ผลิต (Production Activity Control) แสดงใหดูดังรูปท่ี 2.4 ซ่ึงตองการเนนใหเห็นวาไมเพียงแคตอง
สรางแผนการผลิตหลักเทานั้น แตยังตองมีการนําผลตอบกลับไป (Feedback) อยูตลอดเวลา เพ่ือ
แผนการผลิตจะไดสะทอนสภาพของความเปนจริงในขณะน้ันและสามารถนําไปประยุกตใชได
อยางเหมาะสมและมีประสิทธิภาพตอไป 
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รูปท่ี 2.4 แสดงการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนกําลังการผลิตแบบระบบปด 

 
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

- เปนเคร่ืองมือท่ีใชในการวางแผนกําลังการผลิตเพื่อตรวจสอบความตองการและกําลังผลิต
ท่ีมีอยู 

- เพื่อคนหาศูนยการผลิตท่ีเปนคอขวด 
- เปนการวางแผนกําลังการผลิตท่ีเกิดข้ึนภายหลังจากการวางแผนความตองการวัสดุ 
- อางอิงขอมูลคําส่ังผลิตท่ีคางอยู (Open Orders) และแผนคําส่ังผลิต (Planned Order) ซ่ึงได

จากการวางแผนความตองการวัสดุ 
- เปนการวางแผนกําลังการผลิตในระดับรายละเอียดของทุกทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน

เคร่ืองจักรหรือจํานวนแรงงานท่ีจําเปนตองใชในการผลิต โดยอาศัยขอมูลเสนทางการผลิต 
(Routing) เพื่อเปล่ียนใหเปนช่ัวโมงการทํางานบนศูนยการผลิตในแตละชวงเวลา 
การวางแผนการผลิตแบบดั้งเดิม เชน การวางแผนความตองการวัสดุ จะใหความสําคัญ

กับความมีอยูของวัตถุดิบเม่ือมีความตองการ แตเพิกเฉยปจจัยอ่ืนท่ีมีผลตอแผน เชน ขอจํากัดทาง

แผนตารางการผลิตหลัก 

แผนความตองการวัสดุ 

การจัดซ้ือ การควบคุมกิจกรรมการผลิต 

ตัววัดประสิทธิภาพ 

กําลังการผลิตแบบ
หยาบพอหรือไม? 

กําลังการผลิต 
พอหรือไม? 

ใช 

ไม 

ใช 

ไม 

ผลตอบกลับ 
(Feedback) 

ผลตอบกลับ 
(Feedback) 
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ดานกําลังการผลิต ดวยเหตุผลนี้โปรแกรมการวางแผนทรัพยากรขององคกร ท่ีใชหลักการการวาง
แผนความตองการวัสดุ เพียงอยางเดียว จึงไมสามารถใหแผนการผลิตท่ีสามารถนํามาใชไดไดถูก
ตองนัก ดวยสาเหตุท่ีวามานี้ทําใหหลักการของระบบการวางแผนขั้นสูง (Advanced Planning 
Systems: APS) ถูกพัฒนาข้ึนมา ซ่ึงการวางแผนข้ันสูง จะรวมหลักการของการวางแผนความ
ตองการวัสดุ และการวางแผนกําลังการผลิตเขาดวยกัน เพื่อสรางแผนการผลิตท่ีสมเหตุสมผล  
 
2.3 การวางแผนขั้นสูง 
 

ปจจุบัน การท่ีบริษัทตางๆ หันมาใหความสนใจในการสรางระบบโซอุปทานและวาง
แผนดานโลจิสติกสของตนเอง ซ่ึงปญหาลักษณะดังกลาวนี้ สามารถใชศาสตรทางดานการวิจัย
ดําเนินการ (Operation Research: OR) ในการแกไขปญหา อีกท้ังความกาวหนาทางเทคโนโลยีทํา
ใหการแกปญหาดวยการวางแผนข้ันสูงซ่ึงใชหลักการทางดานการวิจัยดําเนินงานนั้น ทําไดดีข้ึน
มากเม่ือเปรียบเทียบกับสมัยกอน (Bixby and Robert , 2002) รายงานถึงความกาวหนาสําหรับการ
แกปญหาตัวแบบโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming Model) ในเชิงเปรียบเทียบวา ปญหาซ่ึง
อาจใชเวลาหน่ึงปในการหาคําตอบเม่ือสิบปท่ีแลว ดวยเทคโนโลยีปจจุบันสามารถหาคําตอบไดภาย
ในเวลานอยกวา 30 วินาที ซ่ึงเปนเหตุผลหน่ึงท่ีทําใหการวางแผนข้ันสูงเปนท่ีนิยมมากขึ้นใน
ปจจุบัน 

พัฒนาการของระบบการวางแผน  เร่ิมตนมาจากการควบคุมระบบสินคาคงคลัง 
(Inventory Control) และพัฒนาตอมาเปนการวางแผนความตองการวัสดุ ตั้งแตป ค.ศ.1960 และจาก
การพัฒนาทางดานคอมพิวเตอรสงผลใหในชวงทศวรรษ 1980-1990 ระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุถูกพัฒนาตอไปเปน  การวางแผนทรัพยากรการผลิต  (Manufacturing Resource 
Planning: MRPII) ซ่ึงเปนสวนขยายของการวางแผนความตองการวัสดุ ท่ีเพิ่มเติมและเช่ือมตอ
ระบบตางๆ เขาดวยกัน เชน ระบบซ้ือ ระบบขาย ระบบบัญชีและการเงิน รวมถึงการคิดคิดตนทุน 
และระบบอ่ืนๆ ท่ีทําใหโรงงานอุตสาหกรรมสามารถบริหารจัดการองคกรของตนเองได และเม่ือ
พัฒนาการของระบบฐานขอมูลไดมาจุดท่ีระบบการวางแผนทรัพยากรสามารถเช่ือมตอกับระบบ
ฐานขอมูลได ผนวกกับการปรับปรุงอ่ืนๆ ก็มีการตั้งช่ือระบบประเภทนี้ใหมเปน การวางแผน
ทรัพยากรองคกร ในชวงตนทศวรรษ 1990 และแลวก็มาสู การวางแผนและการจัดตารางการผลิต
ข้ันสูง (Advanced Planning and Scheduling) 

ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตข้ันสูงมีจุดเร่ิมตนมาจากการพัฒนาซอฟตแวร
ประเภท การจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดของทรัพยากร (Finite-Capacity Scheduling: 
FCS) และความตองการในการลดขอดอยและตอยอดใหระบบการวางแผนความตองการวัสดุ ใหมี
ความสามารถเพิ่มข้ึนในสวนของความสามารถในการจัดตารางการผลิตท่ีลงรายละเอียดไดในระดับ
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วันเวลาและเคร่ืองจักรหรือทรัพยากรการผลิตไดอยางชัดเจน ดวยเทคนิคการจัดตารางการผลิตโดย
คํานึงถึงขอจํากัดของทรัพยากรจากนั้นก็พัฒนาความสามารถของซอฟตแวรใหเพ่ิมข้ึนเร่ือยๆ จน
กลายเปนระบบการวางแผนขั้นสูง (Advanced Planning Systems: APS) ซ่ึงรายละเอียดของระบบ
การวางแผนข้ันสูงสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 2.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงการวางแผนการผลิตข้ันสูง 
 

2.3.1  คําจํากัดความของระบบการวางแผนข้ันสูง (APICS)  
ระบบการวางแผนข้ันสูง คือ เทคนิคท่ีใชในการวิเคราะหและวางแผน กระบวน

การผลิต และกระบวนการโลจิสติกสท้ังระยะส้ัน ระยะกลางและระยะยาว ซอฟตแวรทางดาน
การวางแผนข้ันสูง เปนโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีใชตรรกะ (Logic) และวิธีลําดับการคํานวณ 
(Algorithm) ทางคณิตศาสตรข้ันสูงเพื่อหาคําตอบท่ีดีท่ีสุด (Optimization) หรือทําการจําลอง
สถานการณ  (Simulation) ของการจัดตารางการผลิตท่ีคํานึงถึงขอจํากัด  (Finite Capacity 
Scheduling) การจัดหา (Sourcing) การวางแผนการลงทุน  (Capital Planning) การวางแผน
ทรัพยากร (Resource Planning) และอ่ืนๆ เทคนิคเหลานี้พิจารณากฎเกณฑทางธุรกิจไปพรอม
กันกับขอจํากัดตางๆ เพ่ือใชในการวางแผนและจัดลําดับงานแบบเวลาจริง (Real Time) การ
สนับสนุนการตัดสินใจ  (Decision Support) ยอดท่ีสัญญาได  (Available-to-Promise: ATP) 
ความสามารถท่ีจะสัญญาได (Capable-to-Promise: CTP) โดยท่ีระบบการวางแผนข้ันสูงสวน
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มากจะทําการวิเคราะหและทําการประเมินสถานการณ (Scenarios) ตางๆ และผูบริหารก็จะ
เลือกแผนท่ีตองการ จึงเรียกแผนนี้วาเปนแผนทางการ (Official Plan)  

การวางแผนข้ันสูงนอกจากจะครอบคลุมถึงการวางแผนระยะใกลและไกลแลว ยัง
รวมถึงการวางแผนในระดับยุทธศาสตร (Strategic Planning) เชิงกลยุทธ (Tactical Planning) 
และเชิงปฏิบัติการ (Operational Planning) ซ่ึงไมเพียงแตจะเหมาะกับดานการผลิตเทานั้น แต
จะครอบคลุมระบบท่ีเกี่ยวกับการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ดวยสวน
ประกอบหลักๆ ของระบบการวางแผนข้ันสูง ประกอบดวย 5 สวน คือ 

- การวางแผนอุปสงค (Demand Planning) 
- การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
- การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
- การวางแผนกระจายสินคา (Distribution Planning) 
- การวางแผนการขนสง (Transport Planning) 

 
   นอกจากสวนประกอบหลัก 5 สวนแลว ระบบการวางแผนข้ันสูงยังประกอบไป

ดวยระบบอื่นๆ ดังนี้ 
- การวางแผนยุทธศาสตร (Strategic and long-term planning) 
- การวางแผนการขายและแผนปฏิบัติการ (Sales and operations planning: S&OP) 
- การวางแผนสินคาคงคลัง (Inventory planning) 
- การวางแผนโซอุปทาน (Supply chain planning) 
- การวางแผนจัดสง (Shipment planning) 

 
โครงสรางของระบบการวางแผนข้ันสูงและการใชระบบการวางแผนข้ันสูงเช่ือมโยง

ระหวางบริษัทท่ีอยูในโซอุปทานเดียวกันแสดงไดดังรูปท่ี 2.6 
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รูปท่ี 2.6 แสดงโครงสรางของระบบการวางแผนข้ันสูง 

  
2.3.2 เทคนิคการวางแผนขั้นสูง 

ในปจจุบันระบบการวางแผนขั้นสูงในทองตลาดมีวิธีหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดหลายรูป
แบบ และมักใชองคความรูและเทคนิคในการหาคําตอบของวิธีการวิจัยการดําเนินการ และ
เทคนิคทางวิทยาการคอมพิวเตอรควบคูกัน เชน ปญหาการสรางแผนการผลิตโดยพิจารณาถึง
ขอจํากัดตางๆ ในการหาคําตอบใหไดดีท่ีสุด (Optimal Solution) รูปแบบหนึ่งของการวางแผน
ข้ันสูง ทําไดโดยการสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) โดยแบบจําลอง
ประกอบดวย 

- ฟงกชันเปาหมาย (Objective Function) 
- ขอจํากัด (Constraints) 

โดยท่ีมีตัวแปรหรือตัวตัดสินใจ (Decision Variable) ของปญหาเปนผลลัพธท่ีไดจากแกปญหา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความรวมมือ
Collaboratio

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ความรวมมือ 
Collaboratio

 
การจัดซ้ือและ
การวางแผน
ความตองการ

วัสดุ 
Purchasing & 

Material 
Requirement
s Planning 

การวางแผน 
การผลิต 

Production 
Planning 

การจัดตาราง
การผลิต 

Scheduling 

การวางแผน
การกระจายสิน

คา
Distribution 

Pl i

การวางแผน 
การขนสง 
Transport 
Planning 

การวางแผน 
อุปสงค 

Demand 
Planning 

 
การเติมเต็ม
อุปสงคและ 

ATP 
Demand 

Fulfillment 
& ATP 

การวางแผนหลัก 
Master Planning 

การวางแผนโครงขายเชิงยุทธศาสตร 
Strategic Network Planning 

Procurement Production Distribution Sales Sales 

การวางแผน 
อุปสงค 

Demand 
Planning 

 
การเติมเต็ม
อุปสงคและ 

ATP 
Demand 

Fulfillment 
& ATP 

 
การจัดซ้ือและ
การวางแผน
ความตองการ

วัสดุ 
Purchasing & 

Material 
Requirement
s Planning 

 

 

Procurement

 



 18 

2.3.3  การวางแผนบนขอจํากัดท่ีมีอยู 
   เปนเทคนิคหนึ่งของการวางแผนข้ันสูง โดยแผนที่ไดจะอยูบนขอจํากัดท่ีปอนเขา

ไป ผลลัพธท่ีไดดวยวิธีการวางแผนแบบนี้ม่ันใจไดวาสามารถนําไปปฏิบัติไดจริง แตอาจไมใช
แผนท่ีดีท่ีสุด (Optimal) โดยท่ัวไปแลวขอจํากัดจะแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 

 
- การจํากัดขอบเขต (Limitation) เชน กําลังการผลิตของเคร่ืองจักร (Machine Capacity), 

วัตถุดิบท่ีสามารถใชได (Material Availability) ทักษะความสามารถของพนักงานท่ีดู
แลเคร่ืองจักร 

- กฎ ระเบียบ ขอปฏิบัติ (Rule) พนักงานวางแผน (Planner) เปนผูกําหนดกฎ ระเบียบ 
ขอปฏิบัติอยางชัดเจน เพื่อใชในการวางแผนข้ันสูง ในกรณีท่ีมีหลายทางเลือกอาจมีการ
จัดลําดับความสําคัญ (Priority) กฎ ระเบียบ ขอปฏิบัติกอน หรือบางครั้งอาจนํากฎ 
ระเบียบ ขอปฏิบัติมารวมกันเปนเง่ือนไข เชน จัดลําดับความสําคัญตามวันท่ีตองการ
สินคา ลําดับความสําคัญของลูกคา ลําดับความสําคัญของสินคา ซ่ึงกฎ ระเบียบ ขอ
ปฏิบัติเปนสวนท่ีสงผลโดยตรงกับคุณภาพของแผนจากการผลิตข้ันสูง 

- วัตถุประสงค  (Objective) เปนสวนท่ี ถูกนําไปใชในการอธิบายแผนทางธุรกิจ 
(Business Plan) และเปนไปไดท่ีจะรวมถึง ระดับสินคาเผ่ือขาด (Safety Stock) รายได
จากการขาย  (Sales Revenue) ระดับความพึงพอใจของลูกคา (Customer Service 
Level) 

 
โดยสวนใหญโปรแกรมการวางแผนข้ันสูงจะรวมเอาขอจํากัดท้ัง 3 อยางเขาไวดวย

กัน โดยผูใชงานจะตองทําการระบุคาใหกับขอจํากัดเหลานี้ เพ่ือสรางและระบุความสัมพันธ
รวมถึงความสําคัญ เพื่อเปนการกําหนดและควบคุมผลกระทบของขอจํากัดตางๆในโปรแกรม 

 
2.3.4 การหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 

2.3.4.1 การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming)  
เปนแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการแกปญหาเพ่ือหาคาท่ีดีท่ีสุด

แบบเชิงเสนตรง ดวยการหาคาตํ่าสุดหรือหาคาสูงสุดของฟงกชันเชิงเสนตรงท่ีมีสมการ
ขอจํากัดเชิงเสนตรง 
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2.3.4.2 วิธีลําดับการคํานวณแบบพันธุกรรม (Genetic Algorithms) 
ในป  ค.ศ.1859 ชารล ดารวิน  ไดตีพิมพตนกําเนิดของสายพันธ (The 

Origin of Species) บอกถึงรายละเอียดความซับซอน การศึกษาการแกปญหาภายในสิ่งมี
ชีวิต ท่ีสามารถสรางและปรับปรุงผานกระบวนการวิวัฒนาการ (Evolution) จากการดํารง
ชีวิตรอด การสืบพันธ (Sexual Reproduction) และการเลือกสรร (Selection)  

ดังนั้นวิธีลําดับการคํานวณแบบพันธุกรรม คือการใชการสรางรูปแบบ
ของวิวัฒนาการเกี่ยวกับชีววิทยาบนคอมพิวเตอร โดยการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร
เล็กๆ เหมือนส่ิงมีชีวิตท่ีไดรับวิวัฒนาการจากธรรมชาติ การทําซํ้า และการเลือกส่ิงท่ี
เหมาะสมท่ีสุด เม่ือเวลาผานไปโปรแกรมเล็กๆเหลานั้นจะทําการปรับปรุงผลงานในการ
แกไขปญหาโดยเฉพาะ จนในท่ีสุดก็ไดมาซ่ึงความสามารถในระดับสูง 

 
2.3.4.3 วิธีการหาผลลัพธโดยประมาณ (Heuristic Algorithms) 

เปนวิธีการแกปญหาโดยท่ีผลลัพธหรือขอบังคับท่ีไดมาจากประสบการณ
หรือสัญชาตญาณแทนการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด 

 



บทที่ 3 
 

ขั้นตอนการศึกษา 

 
 ในบทนี้ อธิบายรายละเอียดของการวางแผนตารางการผลิตหลักดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะ
สมท่ีสุด ประกอบไปดวยแนวคิดของการวางแผนตารางการผลิตหลักโดยใชวิธีการหาคาท่ีเหมาะ
สมท่ีสุด หลักการทํางานและขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการทํางานของระบบ และแบบจําลองทางดาน
คณิตศาสตรของระบบ เพื่อจะนําไปประยุกตใชใชกับตัวอยางปญหาในบทท่ี 4 ตอไป 
 
3.1 แนวคิดของการวางแผนการผลิตดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 
 การวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงานขนาดเล็กและขนาดยอมในประเทศไทยน้ัน 
บางโรงงานมีการใชเทคโนโลยีสารสนเทศ เชนใชระบบอีอารพี บางโรงงานก็ใชโปรแกรม 
Microsoft Excel บวกกับประสบการณในการทํางานของแผนกวางแผนในการวางแผนการผลิต 
โดยสวนใหญแลวการวางแผนการผลิตมักจะใชความสามารถและประสบการณของคนงานในฝาย
วางแผนเปนหลัก  
 หากโรงงานใดมีการใชระบบอีอารพี ก็จะมีโมดูลท่ีเกี่ยวของกับการวางแผน เชน โมดูล 
เอ็มอารพีเขามาชวยในการวางแผนใหมีความถูกตองมากยิ่งข้ึนได การวางแผนความตองการวัสดุ
แบบดั้งเดิมนั้น เร่ิมตนโดยการนําขอมูลจากแผนการผลิตหลักซ่ึงผานการวางแผนดานกําลังการผลิต
มาเรียบรอยแลว มาเปนตัวขับเคล่ือนวาตองทําการผลิตสินคาเมื่อใด แลวคํานวณหาความตองการ
วัตถุดิบโดยใชชวงเวลานําของการผลิตเปนหลักในการคิดโดยไมไดสนใจกับกําลังการผลิตท่ีมีอยู
จริงนัก ทําใหแผนท่ีไดอาจไมสามารถนําไปใชในการผลิตจริงได 
 แนวคิดของการสรางระบบเพ่ือจะเติมในสวนที่ขาดหายไปจากระบบอีอารพี ท่ัวไปๆ จึง
เกิดข้ัน เนื่องจากระบบอีอารพี ท่ัวไปตามทองตลาด มักจะมีโมดูลเอ็มอารพีซ่ึงตองการขอมูลตาราง
การผลิตหลัก เปนตัวขับเคล่ือนของระบบ แตการสรางขอมูลตารางการผลิตหลักนั้น ไมมีระบบใด
มาชวยสรางทําใหผูวางแผนสวนใหญ มักจะใชคําส่ังซ้ือ (Sales Order) หรือยอดพยากรณการขาย 
(Sales Forecast) มาเปนขอมูลขับเคล่ือนของระบบเอ็มอารพีแทน  

การวิจัยคร้ังนี้ใชรูปแบบการแกไขปญหาดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด สําหรับการแก
ไขปญหาดานการวางแผนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมหลายๆ แหง จึงไดมีการรวบรวมปญหาและ
ความตองการจากหลายกลุมอุตสาหกรรม เพื่อสรางเคร่ืองมือท่ีชวยแผนกวางแผนในการสรางแผน
การผลิตหลักใหกับโรงงาน 
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 หลักการสําหรับการสรางแผนการผลิตหลักท่ีมีการหาคาเหมาะสมท่ีสุด (Master Planning 
Optimizer: MPO) สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือสําหรับสรางแผนการผลิตหลักสําหรับโรงงาน
ตางๆ ได สามารถชวยในการวางแผนใหไดแผนการผลิตท่ีเปนประโยชนสูงสุดโดยเปนไปตามวัตถุ
ประสงคของผูวางแผน เชน แผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด การใชทรัพยากรการผลิตได
อยางเต็มประสิทธิภาพ และอยูภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ีเกี่ยวของ เชน ขอจํากัดทางดานการผลิต ขอ
จํากัดทางดานวัตถุดิบ เปนตน 
 คําตอบท่ีไดรับมาจาก MPO นั้นไดมาจากการสรางแบบจําลอง (Model) ซึ่งเปนสมการ
คณิตศาสตร โดยมีการต้ังสมการเปาหมาย (Objective Function) ใหทําการหาคําตอบตามที่ตองการ 
เชน แผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนต่ําท่ีสุด (Minimize Cost) โดยคําตอบท่ีไดจาก MPO นั้นจะอยู
ภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ีเกี่ยวกําหนดไวในสมการท่ีเปนเง่ือนไข (Constraints) ดวย 
 คําตอบท่ีไดจากระบบ MPO อาจอยูในรูปของ แผนหลัก (Master Plan) ท่ีสามารถระบุไดวา 
ตองมีการดึงช้ินสวนใด มาจากโรงงาน หรือมาจากการสั่งซ้ือ และจะผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทา
ไร วันท่ีเทาไร และท่ีเคร่ืองจักรใด ซ่ึงหากจํากัดแบบจําลองใหครอบคลุมทรัพยากรการผลิตเพียง
โรงงานเดียว ก็คือการสรางตารางการผลิตหลักในระบบอีอารพีนั่นเอง    

จากการรวบรวมปญหาและความตองการของผูวางแผนในหลายๆ อุตสาหกรรมนั้น พบวา
สามารถแจกแจงความตองการไดเปน 2 กลุมใหญ คือ ความตองการท่ัวไป และความตองการเฉพาะ
สําหรับอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหน่ึง 
  
ความตองการทั่วไปของแผนกวางแผนในการสรางแผนการผลิต ไดแก 

- ตองการแผนท่ีเปนไปไดภายใตเง่ือนไขตางๆ ในกระบวนการผลิต เชน ขอจํากัดทางดาน
กําลังการผลิต 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงท่ีทําใหเกิดตนทุนทางดานการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด 
- ตองการแผนการผลิตท่ีทําใหแผนไมลาชาไปกวาวันกําหนดสง 
- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงท้ังขอจํากัดทางดานการผลิตและขอจํากัดทางดานวัตถุดิบไป

พรอมๆ กัน เนื่องจากการคํานวณเองคอนขางยากเพราะมีการใชเคร่ืองจักรบางประเภทรวม
กัน หรือมีการใชวัตถุดิบบางประเภทรวมกัน 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงเวลาท่ีใชในการผลิตในแตละข้ันตอนของการผลิต เชน ใชเวลานอย
ท่ีสุด 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงขอจํากัดของเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดในกระบวนการผลิต 
- ตองการแผนท่ีสามารถดูไดท้ังในระยะยาว ระยะกลาง และระยะส้ัน  
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ความตองการเฉพาะแตละอุตสาหกรรมและรายละเอียดของขอจํากัดตางๆในแตละอุตสาหกรรม ซ่ึง
มีผลในการสรางแผนการผลิต ไดแก 
 

อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ 
- ตองการแผนที่บอกวาในแตละกะการทํางาน (Shift) ควรผลิตสินคาชนิดใด บนเคร่ืองจักร

ใด เพื่อใหเพียงพอกับความตองการของลูกคา โดยคํานึงถึงสินคากึ่งสําเร็จรูปคงเหลือดวย 
- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงขนาดการผลิต (Lot Size/Batch Size) ท่ีแตกตางกันสําหรับสินคา

ชนิดเดียวกันแตไปผลิตบนเคร่ืองจักรท่ีแตกตางกันและตนทุนท่ีแตกตางกัน 
- เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีอายุการใชงานไมเทากัน ทําใหการใชวัตถุดิบสําหรับผลิตสินคาแต

ละเคร่ืองไมเทากันดวย (สูตรการผลิตของสินคาชนิดเดียวกันท่ีทําบนเครื่องจักรตางกันมีคา
ไมเทากัน) ซ่ึงตองการใหแผนคิดเกี่ยวกับตนทุนทางดานวัตถุดิบได 

 
อุตสาหกรรมอาหารสําเร็จรูป 
- การวางแผนใชแตละชวงเวลา (Time Bucket) ไมเทากัน เชน กะการทํางานละ 8 ชั่วโมง

และ 9 ช่ัวโมง 
- มีการกําหนดใหบน 1 เคร่ืองจักรในแตละเวลามีแผนการผลิตไดไมเกิน 2 สินคา 
- ในระหวางกะการทํางานถามีการผลิตมากกวา 1 สินคา ตองมีการคิด Setup Time ดวย 
- บริหารวัตถุดิบไดตลอดเน่ืองจากวัตถุดิบท่ีเขามา ตองพยายามใชใหหมดใน 1 วัน 
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3.2 หลักการทํางานและขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการทํางานของระบบ 
 
  จากความตองการตางๆ ท่ีกลาวมาขางตน ถูกนํามาปรับใหอยูในรูปของฟงกชันการทํางาน
และตัวแปรตางๆ ของ MPO ซ่ึงสามารถแบงออกเปนสวนใหญๆ 3 สวน คือ การกําหนดชวงเวลา
ของการจัดแผนการผลิต การกําหนดรูปแบบของแผนการผลิต และการกําหนดตัวแปรตางๆ ท่ีเกี่ยว
ของกับแผนการผลิต  
 

3.2.1 การกําหนดชวงเวลาของการวางแผนการผลิต 
  เปนสวนท่ีกําหนดเกี่ยวชวงเวลาท่ีใชในการวางแผน ในการวางแผนตองมีการ
กําหนดชวงเวลาเปน Period ซ่ึงแตละ Period จะมีระยะเวลาท่ีเทากัน เชน 1 Period เทากับ 1 วัน 
หรือ 1 สัปดาห หรือ 1 เดือน ก็ได ข้ึนกับความเหมาะสมของขอมูลและความละเอียดของแผนท่ี
ตองการ และยังตองมีการกําหนดระยะเวลาของการวางแผน (Planning Duration) วาตองการ
วางแผนลวงหนานานเทาใด ซ่ึงจะมีผลสัมพันธกับจํานวน Period ในโมเดลดวย 
  
3.2.2 การกําหนดรูปแบบของแผนการผลิต 

 เปนการกําหนดรูปแบบของแผนการผลิตท่ีตองการวางแผน โดยกอนท่ีจะทําการ
เตรียมขอมูลสําหรับนํามาสรางโมเดลนั้น ตองมีการกําหนดกอนวา ตองการดูผลลัพธของแผน
ออกมาละเอียดขนาดใด เชน จะสรางโมเดลท่ีมีการคํานวณทุกข้ันตอนการผลิต หรือ เลือก
เฉพาะข้ันตอนท่ีเปนคอขวดของระบบมาคิด ตรงสวนนี้ตองมีการกําหนดกอนท่ีจะสรางโมเดล 
เพราะมีผลตอการเตรียมขอมูล ยิ่งตองการคําตอบท่ีละเอียดมากเทาใด ก็ย่ิงตองเตรียมขอมูล
เบ้ืองตนมากข้ึนเทานั้น 

  
3.2.3 การกําหนดตัวแปรตางๆ ท่ีเก่ียวของกับแผนการผลิต 

ตัวแปรตางๆ ท่ีกําหนดใชเปนตัวแทนสําหรับอธิบายแบบจําลองทางคณิตศาสตร
สําหรับการหาคาเหมาะสมท่ีสุดในการสรางแผนการผลิต โดยผลลัพธท่ีไดจากการประมวลผล
จะอยูในรูปของของแผนการผลิตสินคา ดังนี้ 

ijtx  เปนแผนการผลิต item i บนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
โดย 

 Ii ,...,3,2,1=   เปน item ตางๆ ในระบบ (สินคาสําเร็จ สินคากึ่งสําเร็จและวัตถุดิบ) 
Jj ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของทรัพยากรการผลิต 

 Tt ,...,3,2,1=  เปนชวงเวลา (Time Periods) 
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สวนการกําหนดขอมูลตางๆ ท่ีจําเปนสําหรับการคํานวณ สามารถแบงออกเปน 3 
ประเภทใหญ คือ ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ Static Data และขอจํากัดของระบบ ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ
ตนทุนในสวนตางๆ และขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ Demand และ Supply ของระบบ 

  
1.) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกบั Static Data และขอจํากัดของระบบ 
  ขอมูลท่ี เกี่ยวของกับ  Static Data และขอจํากัดของระบบไดแก  การกําหนด
ทรัพยากรการผลิตตางๆ ในระบบ การกําหนดสินคาและช้ินสวนตางๆ ในระบบ การกําหนด
ความสัมพันธระหวางทรัพยากรการผลิตกับสินคาและช้ินสวน การกําหนดขั้นตอนการทํางาน
ของแตละสินคา และการกําหนดความสัมพันธระหวางสินคาและช้ินสวนในรูปของโครงสราง
ผลิตภัณฑ 
 

1.1) สินคาและสวนประกอบสินคาหรือช้ินสวน (Products and Component Parts) 
เปนการกําหนดวาในระบบจะมีสินคาและช้ินสวนใดบางท่ีตองการใหมีการวาง

แผนการผลิต ซ่ึงถาออกมาในรูปของช้ินสวนก็จะสามารถใชเปนแผนในสวนของการจัด
ซ้ือตอไปได 

 
1.2) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material: BOM) 

เปนการกําหนดขอมูลของช้ินสวนท่ีตองการใชในการผลิตสินคา เพื่อใหนํามาคิด
รวมกับการสรางแผนการผลิตดวย โดยขอจํากัดของแบบจําลองในงานวิจัยนี้ ตองแปลงให
อยูในรูปของโครงสรางผลิตภัณฑช้ันเดียว (Single Level BOM) เทานั้น และระบบออก
แบบรองรับการทํางานท่ีสามารถกําหนดการใชสวนประกอบไมเทากันเพื่อผลิตสินคาชนิด
เดียวกันบนแตละทรัพยากรการผลิตดวย โดยเง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับโครงสรางผลิตภัณฑ
และการมีอยูของวัตถุดิบ ก็คือไมสามารถวางแผนการผลิตโดยมีการใชวัตถุดิบมากกวาท่ีมี
อยูได 

  
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดทางดานการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไดแก 

 kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
  

 โดย 
  Kk ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของวัตถุดิบหรือสินคากึ่งสําเร็จ โดยท่ี IK ∈  
 ijkb  เปนจํานวน part k ท่ีใชตอการผลิต item i หนึ่งหนวยบนทรัพยากรการผลิต j 
 kjta    เปนจํานวนของ part k ท่ีมีอยูบนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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1.3) ข้ันตอนการผลิต (Routing) 
เปนการกําหนดวาในแตละสินคามีข้ันตอนการผลิตอะไรบาง และแตละข้ันตอน

ใชเคร่ืองจักรใดบาง และหากวาสินคาชนิดหนึ่งๆ สามารถผลิตไดจากหลายทรัพยากรการ
ผลิตตองมีการกําหนดใหครบทุกแบบ เพ่ือใหระบบหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดสําหรับการผลิต
สินคาน้ันๆ ขอมูลท่ีตองมีการกําหนดในสวนนี้ประกอบดวย ข้ันตอนการผลิต และเวลาใน
การผลิต 

  
1.4) ทรัพยากรการผลิต (Resource) 

เปนการกําหนดตัวแทนของทรัพยากรการผลิตชนิดตางๆ ในระบบ ซ่ึงการแปลง
วัตถุดิบเปนสินคาจะตองผานเขาออกตัวแทนของทรัพยากรการผลิตตางๆ เหลานี้ มีหนาท่ี
เปน Node ในระบบ ประกอบดวยขอมูลหลายชนิดแลวแตการประยุกตใช ซ่ึงไดแก 

• โรงงาน (Plant) 

• คลังสินคา (Warehouse)   

• เคร่ืองจักร (Machine)  

• ศูนยการกระจายสินคา (Distribution Center: DC) 

• ลูกคา (Customer)  
 

สามารถแบง Node เปน 2 ประเภทใหญ คือ  
1. Node ท่ีมีการแปลงรูปสินคา ตัวอยางของ Node เหลานี้ ไดแก Node ท่ีเปนเคร่ือง

จักรหรือโรงงาน เปนตน 
2. Node ท่ีไมมีการแปลงรูปสินคา ตัวอยางของ Node เหลานี้ ไดแก Node ท่ีเปนคลัง

สินคา ศูนยกระจายสินคา เปนตน 
 

จุดประสงคของการกําหนด Node ในระบบเพื่อใหระบบ MPO รูวาในชวงเวลาท่ี
ตองการวางแผนน้ันมีขอมูลท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดชนิดตางๆ เทาใด และมีเม่ือไร ซ่ึงระบบ 
MPO จะตองออกแผนการผลิตหลัก เพ่ือ Supply กับ Demand ใหไดมากท่ีสุด ภายใตเง่ือน
ไขซ่ึงเกี่ยวของกับแตละทรัพยากรการผลิตเหลานั้น  

 
สําหรับ Node ท่ีมีการกําหนดลักษณะเปนเคร่ืองจักร มีการกําหนดขอจํากัดทาง

ดานกําลังการผลิต (Machine Capacity) สําหรับเคร่ืองจักรในโรงงาน ซ่ึงจะเลือกเฉพาะ
เคร่ืองจักรท่ีมีความสําคัญตอกระบวนการผลิต และมีอยูจํากัดเพื่อสรางแผนการผลิตได
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อยางเหมาะสมในเชิงของขนาดของโมเดล แตบางโรงงานก็อาจจะใสทุกเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยว
ของเนื่องจากมีผลตอการคํานวณตนทุนไดอยางใกลเคียงท่ีสุดดวย 

 
การกําหนดกําลังการผลิตของแตละเคร่ืองจักร จะใชการกําหนดเปนเวลาที่

สามารถใชในการผลิตไดในแตละชวงเวลา ซ่ึงอาจมีหนวยเปน ชั่วโมงตอวัน หรือ ช่ัวโมง
ตอสัปดาห หรือตอหนวยเวลาใดก็ไดตามท่ีกําหนดในโมเดล โดยหลังจากประมวลผลแผน 
MPO จะออกแผนการผลิตหลักท่ีผลรวมของการใชเวลาในการผลิต (Time Consume) ของ
ทุกสินคาในแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตในแตละ
ชวงเวลา 

 
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต ไดแก 

 jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

โดย 
 ijr  เปนเวลาท่ีใชในการผลิต item i หนึ่งหนวยบนทรัพยากรการผลิต j 
 jtg  เปนกําลังการผลิต (ในหนวยของเวลา) ของทรัพยากรการผลิต jใน period t 

  
2.) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับตนทุนในสวนตางๆ 
  ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนท่ีจะเกิดข้ึนในระบบ สามารถแบงเปนตน
ทุนตางๆ ดังนี้ ตนทุนการผลิต (Production Cost) ตนทุนการถือครองสินคา (Holding Cost) ตน
ทุนคาเสียโอกาส (Penalty Cost) และสามารถเพิ่มเติมเพื่อใหคํานวณหาตนทุนการขนสง 
(Transportation Cost) และตนทุนการขนถายสินคา (Material Handling Cost) เพื่อประยุกตใช
แบบจําลองในการคํานวณปญหาทางดานการกระจายสินคา หรือสามารถใชรวมกันท้ังปญหา
ทางดานการผลิตและการกระจายสินคาเพื่อสรางแผนในเชิงโซอุปทานก็ได  

จุดประสงคของการใสขอมูลท่ีเกี่ยวของกับตนทุนนั้น เพื่อเปนการกําหนดหาคา
ของตนทุนท่ีอยูในสมการวัตถุประสงค (Objective Function) โดยสมการวัตถุประสงคสําหรับ
โมเดลนี้กําหนดเพื่อหาแผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด (Minimize Cost)   

ตนทุนเปนขอมูลท่ีเปนสวนประกอบของสมการวัตถุประสงคโดยจะทําหนาท่ีขับ
เคล่ือน (Drive) ใหคําตอบหรือแผนการผลิตท่ีไดจากการประมวลผล เปนไปตามเปาหมายของ
วัตถุประสงคท่ีตองการโดยมีผลภายใตขอจํากัดตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
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2.1) ตนทุนการผลิต 
เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการผลิตสินคาแตละชนิด บนแตละทรัพยากรการผลิตใน

แตละชวงเวลา ซ่ึงในโมเดลน้ีจะคิดเฉพาะสวนของคาแรง คาเคร่ืองจักร คาโสหุยการผลิต
เทานั้น ไมไดรวมไปถึงคาวัตถุดิบตางๆ ท่ีตองใชในการผลิต 
 
2.2) ตนทุนคาถือครองสินคา 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการถือครองสินคาแตละชนิด ในแตละ Node ไมวาจะ
เปนวัตถุดิบหรือสินคาท่ีอยูท่ีคลังสินคา หรืองานระหวางผลิตท่ี Node ผลิต ซ่ึงคางในตอน
ส้ิน Period โดยการคํานวณหาตนทุนการถือครองสินคาตอแตละสินคานั้น สามารถคิดได
จากคาใชจายในคลังสินคาท้ังหมดรวมกันแลวนํามาเฉล่ียหาตอพื้นท่ีการจัดเก็บของสินคาก็
ได 

 
2.3) ตนทุนคาเสียโอกาส 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการเสียโอกาสท่ีจะขายสินคาได ซ่ึงอาจคิดจากสวนตาง
ระหวางราคาขายกับราคาตนทุนของสินคาก็ได แตเน่ืองจากโมเดลน้ีเนนไปในสวนของ
การผลิตสินคาตามส่ัง ดังนั้นจึงมีคําส่ังซ้ือมาอยูแลวถึงจะทําการผลิต จึงอาจมีคาปรับเม่ือ
ผลิตสินคาไดไมทันตามกําหนดเวลาท่ีตกลงกับลูกคาไวแทน 

โดยปกติ ตนทุนนี้อาจเปนตนทุนท่ีหาคาท่ีแทจริงไมได ดังนั้นการกําหนดคาดัง
กลาวอาจจะไมสามารถทําไดจริง แตในการออกแบบระบบ MPO สามารถแปลงตนทุนนี้
ใหเปนเสมือนตนทุนตามลําดับความสําคัญท่ีตองการจะกําหนดวาในกรณีท่ีไมสามารถ
ผลิตสินคาไดทันตามกําหนดเวลานั้น สินคาชนิดใด ควรไดรับความสําคัญมากกวาสินคา
ชนิดใด นั่นก็คือ จํานวนของชิ้นสวนและกําลังการผลิตท่ีมีอยูจํากัดจะถูกกําหนดใหใชใน
การผลิตสินคาท่ีมีคาตนทุนคาเสียโอกาสสูงกวาเพราะเปรียบเสมือนมีความสําคัญมากกวา 
หรืออาจประยุกตโดยการนําราคาขายมาแทนตนทุนคาเสียโอกาสก็ได 

 
2.4) ตนทุนคาขนสง 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการขนสง ซ่ีงอาจจะเปนการขนสงจาก Node หนึ่งไปยัง
อีก Node หนึ่ง เชน เปนคาใชจายในการขนสงไปยัง Sub Contract เพื่อทําการผลิต นอกจาก
นี้ยังอาจเปนคาขนสงในการกระจายสินคาหรือช้ินสวนไปยังคลังสินคา หรือการขนสงสิน
คาไปใหลูกคาก็ได ถาแบบจําลองท่ีใชสรางแผนผลิตไดมีการสราง Node เปนคลังสินคา
และลูกคาไวดวย 
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 ในสวนของการคํานวณท่ีเกี่ยวของกับตนทุนตางๆ มีดังนี้ 
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 โดย   
 ip  เปนตนทุนคาผลิตสินคาตอหนวยท่ีเกิดจากการผลิต item i 
 ih  เปนตนทุนคาถือครองสินคาตอหนวยตอชวงเวลาของ item i 
 in  เปนตนทุนคาเสียโอกาสตอหนวยท่ีเม่ือไมไดจัดสง item i เม่ือมีความตองการ 

 ijzq  เปนตนทุนคาขนสงตอหนวยท่ีเกิดจากการสง item i จาก node j ไป node z 
 ijzty  เปนจํานวน item i ท่ีสงจาก node j ไป node z ท่ีชวงเวลา period t 

  
3.)   ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปสงคและอุปทานของระบบ 
  ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปสงคและอุปทานของระบบ เปนการนําขอมูลความตองการ
สินคาและความสามารถในการสงสินคามากําหนดลงในโมเดล บางอุปสงคหรืออุปทานถูก
กําหนดไวลวงหนาแลว (เชน ใบส่ังซ้ือสินคาท่ีถูกกําหนดวันสงลวงหนาแลว คําส่ังซ้ือจากลูกคา
ท่ีตกลงกันอยางแนนอนแลววาจะตองจัดสงให หรือคําส่ังผลิตท่ีถูกกําหนดใหทําและไม
สามารถเปล่ียนแปลงได เปนตน) ก็จะมีการออกแผนใหทําการผลิต (แมวาอาจจะตองใชตนทุน
ท่ีแพงกวา) สวนแผนการผลิตท่ีถูกคํานวณเพื่อใหสงทันตามความตองการท้ังหมดจริงๆ จะอยู
ภายใตขอจํากัดที่กําหนดไว และทําใหเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด 
 

3.1) ขอมูลสินคาต้ังตนกอนการวางแผน (Initial Inventory) 
จุดประสงคของการกําหนดขอมูลสินคาต้ังตนนั้นก็เพื่อใหระบบ MPO รูวามีสินคา

อยูท่ีใดบาง และมีจํานวนเทาไรในวันท่ีเร่ิมตนแผน ดังนั้นจะตองมีการกําหนดสินคาท้ัง
หมดต้ังแต วัตถุดิบ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูปท้ังหมดที่คาดวาจะมีในวันท่ีเร่ิมตน
แผน ในทุก Node ไมวาจะเปนท้ังในคลังสินคา คลังวัตถุดิบ และงานท่ีคางอยูบนเคร่ืองจักร
ตางๆ ในกระบวนการผลิต  

การกําหนดขอมูลสวนนี้ในโมเดลเนื่องจากการวางแผนการผลิตเปนการวางแผน
แบบตอเนื่อง ดังนั้นจะมีงานบางสวนท่ีทําไปแลวคางอยูในชวงปลายของแผนรอบท่ีแลว 
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และจะตอเนื่องมายังชวงตนของแผนรอบใหม ดังนั้นขอมูลสวนนี้จะไมหายออกไปจาก
การคํานวณของแผนรอบใหม แตจะถูกคิดใหทําอยางตอเนื่องไป เพื่อรองรับกับงานที่ถูก
ใหกําหนดสงซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดตอไป 

 
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอมูลสินคาต้ังตนไดแก 

 ijtijtijt xea += −1  
โดย 

 ijte  เปนจํานวนของ item i ท่ีคางอยูใน node j ในส้ิน period t 
 ijta  เปนจํานวนของ item i ท่ีมีอยูใน node j ใน period t 

    
3.2) ตารางกําหนดการรับสินคา/วัตถุดิบ (Scheduled Receipt) 

เปนขอมูลรายการสินคาท่ีคาดวาจะไดรับเขาสูระบบซ่ึงรวมท้ัง วัตถุดิบ สินคา
สําเร็จรูป และงานระหวางผลิตตางๆ ภายในระยะท่ีตองการวางแผน (Planning Duration) 
 จุดประสงคของการกําหนดขอมูลสินคาท่ีคาดวาจะไดรับเขานั้นก็เพื่อใหระบบ 
MPO รูวาในชวงระยะเวลาท่ีวางแผนนี้จะมีรายการสินคาชนิดใด เพิ่มเขามาเปนจํานวนเทา
ไรและจะไปอยูท่ีใดในระบบ และในชวงเวลาใดในแผน  

แหลงท่ีมาของขอมูลนี้สวนใหญคือขอมูลจากการจัดซ้ือ ซ่ึงขอมูลแผนการจัดซ้ือ
ของวัตถุดิบท่ีสนใจและไดทําการส่ังไปแลวนั้นจะตองถูกแปลงเปนขอมูลตารางกําหนด
การรับสินคาของวัตถุดิบนั้นๆ ในระบบ MPO ตามชวงเวลาในแผน 
  
3.3) ความตองการสินคาในระบบ (Local Demand) 

เปนการกําหนดความตองการสินคาท่ีเปน Demand ของระบบ โดยนําขอมูลสวนนี้
มาจากความตองการสินคาของลูกคา ซ่ึงมีการกําหนดสงภายในระยะเวลาที่ตองการวาง
แผน หรืออาจเปนคาพยากรณยอดขายก็ได โดยระบบจะวางแผนการผลิตใหมีการผลิตเพื่อ
ตอบสนองกับทุกความตองการที่ถูกกําหนดมา 

 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับ Demand และ Supply ของระบบไดแก 

 itit sd =   
โดย 

 itd  เปนจํานวนความตองการ item i ใน period t 
 its  เปนจํานวนความสามารถในการ supply  item i ใน period t 
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3.4) งานท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิต (Confirmed WO) 
การกําหนดขอมูลนี้มีไวสําหรับการบังคับให MPO ทําการวางแผนใหมีการผลิต

สินคาบนทรัพยากรการผลิตตามท่ีกําหนดในชวงเวลาท่ีกําหนด อันอาจเกิดจากเปนงานท่ี
คางแผนมาจากแผนรอบท่ีแลวและยังคางมาจนถึงแผนรอบน้ี และไดมีการเตรียมการผลิต
ไวเรียบรอยหมดแลว ไมจําเปนตองหาทรัพยากรการผลิตใหม เปนตน 
 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับงานท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิต ไดแก 
 ijtijt cx ≥    
โดย 

 ijtc   เปนจํานวนของ item i ท่ีถูกกําหนดใหผลิตบนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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3.3 แบบจําลองทางดานคณิตศาสตรของระบบ 
 
 แบบจําลองทางดานคณิตศาสตรของปญหานี้อยูในรูปของปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง 
(Linear Programming: LP) ตัวแปรตางๆ ท่ีกลาวมาขางตนถูกกําหนดเขาไปในแบบจําลอง เพื่อทํา
การการสรางแผนการผลิต เพื่อใหไดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด 
 ในสวนของคําตอบของแผนอยูในรูปของตัวแปรตัดสินใจ (Decision variable) หรือตาราง
การผลิตหลักท่ีใชเปนแผนการผลิตสินคา 

ijtx  เปนแผนการผลิต item i บนทรัพยากรการผลิต j ในชวงเวลา period t 
โดย 

Ii ,...,3,2,1=  เปน item ตางๆ ในระบบ (สินคาสําเร็จ สินคากึ่งสําเร็จและวัตถุดิบ) 
Jj ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของทรัพยากรการผลิต 

Tt ,...,3,2,1=  เปนชวงเวลา (Time Periods) 
 

3.3.1 สมการเปาหมาย (Objective Function) 
  การกําหนดสมการเปาหมาย สามารถกําหนดไดหลายวัตถุประสงค ตามความ
ตองการของผูวางแผน ซ่ึงสําหรับงานวิจัยนี้ กําหนดสมการเปาหมาย โดยตองการใหสรางแผน
ท่ีทําใหมีตนทุนตํ่าท่ีสุด  
  สมการเปาหมายของการสรางแผนการผลิต คือ ตองการสรางแผนการผลิตท่ีทําให
เกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด 
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3.3.2 ขอจํากัด (Constraints) 
  การกําหนดขอจํากัดสําหรับเปนเง่ือนไขในการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
ไดมีการอธิบายไปตามรายละเอียดท่ีกลาวมาขางตนแลว และสามารถนํามาสรุปไดตามราย
ละเอียดดังนี้ 
 
 (1) แผนการผลิตสินคาตองมากกวาหรือเทากับแผนท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิตสินคาบน
ทรัพยากรการผลิตใดๆ ใน period นั้นๆ 

  ijtijt cx ≥  
 
  (2) ไมสามารถสงสินคาหรือช้ินสวนมากกวาจํานวนท่ีมีในแตละทรัพยากรการผลิตไดใน

แตละ period  

ijtijt ax ≤  
 

  (3) สินคาคงคางของแตละ item ในแตละทรัพยากรการผลิต ในแตละ period ไมสามารถติด
ลบได 

0≥ijte  
 

(4) ความตองการของลูกคาตองไดรับการตอบสนอง 

itit sd =    
 

 (5) ผลรวมของการใชกําลังการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง 

jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

 
 (6) สําหรับการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไมสามารถใชเกินจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูได  

kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
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3.4 ขอแนะนําเพิ่มเติมสําหรับการขยายขีดความสามารถของระบบ MPO 
 

ในความเปนจริงแลว เราสามารถประยุกต MPO ใหเหมาะกับการแกไขปญหาอื่นๆ ท่ีนอก
เหนือจากการวางแผนทางดานการผลิต (Production Planning) ได เชน นําไปประยุกตใชทางดาน
การวางแผนการกระจายสินคา (Distribution Planning) การวางแผนในโซอุปทาน (Supply Chain 
Planning) หรือการวางแผนทางดานโลจิสติกส (Logistics Planning) ก็ได 

 
3.4.1 ขอจํากัดของระบบ 

หากจะมีการสรางแผนการผลิตใหครอบคลุมเร่ืองตางๆ เพิ่มข้ึน ก็จําเปนตองมีการ
กําหนดขอจํากัดของระบบเพ่ิมข้ึนดวย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

1.) ขอจํากัดในการเก็บสินคา (Warehouse Capacity)  
เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับความสามารถในการเก็บสินคา ซ่ึงจะหมายถึงความจุสูงสุดท่ี

จะสามารถเก็บไดในแตละ Node และในแตละชวงเวลาดวย มีหนวยจัดเก็บตามชนดิส่ิงของ
ท่ีจัดเก็บ โดยหลังจากประมวลผล แผน MPO จะออกแผนการการผลิตหลักท่ีผลรวมของ
ส่ิงของท่ีมีการเก็บของแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับความจุสูงสุดในแตละชวงเวลา
 ความหมายขอจํากัดในการเก็บสินคานั้นสามารถแบงออกไดเปน 2 แบบ อธิบาย
ไดดังตอไปนี้คือ ขอจํากัดในการเก็บสินคาสําหรับ Node ท่ีมีการแปลงสินคาท่ีมีการแปลง
รูปผลิตภัณฑ คือ ความสามารถในการเก็บผลรวมของจํานวนสินคาหรืองานระหวางทําท่ี
ผลิตไดท่ี Node เหลานี้ท่ียังไมไดสงไปยัง Node ถัดไป ในแตละชวงเวลา หรืออีกนัยหนึ่งก็
คือ พื้นท่ีในบริเวณทรัพยากรการผลิตเหลานั้นมีจํากัด ดังนั้นจํานวนสินคาคงเหลือ รวม ณ 
ท่ีนั้นจะตองไมเกินความสามารถที่พื้นท่ีนั้นจะรองรับได  

สวนขอจํากัดในการเก็บสินคาสําหรับ Node ท่ีไมไดมีการแปลงรูปผลิตภัณฑ เชน 
คลังสินคา ศูนยกระจายสินคา คือ ความสามารถในการเก็บผลรวมของชิ้นสวนหรือสินคาท่ี
ยังไมไดสงไปยัง Node ถัดไปในแตละชวงเวลา 

 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดในการเก็บสินคา ไดแก 

 jt

I

i
ijt wa ≤∑

=1
  และ jt

I

i
ijt we ≤∑

=1
  

โดย 
 jtw  เปนความสามารถในการเก็บทุกสินคาในทรัพยากรการผลิต j ใน period t  
 ijta  เปนจํานวนของ item i ท่ีมีอยูในทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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 ijte  เปนจํานวนของ item i ท่ีคางอยูในทรัพยากรการผลิต j ในส้ิน period t 
 
 2.) ขอจํากัดในการขนถายสินคา (Loading Capacity) 

เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับความสามารถในการขนถายสินคาสําหรับแตละ Node ซ่ึงจะ
หมายถึงความสามารถสูงสุดในการขนถายสินคาในแตละชวงเวลาซ่ึงมีหนวยตามหนวยจัด
เก็บของชนิดส่ิงของท่ีทําการขนถาย โดยหลังจากประมวลผลแผน MPO จะออกแผนการ
ผลิตท่ีผลรวมของส่ิงของท่ีนําของออก ในแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับ ขอจํากัดทาง
ดานความสามารถในการนําของออก ในแตละชวงเวลา 

ความหมายของขอจํากัดในการขนถายสินคา สามารถอธิบายไดดังตัวอยางตอไปน้ี 
คือ ในบางธุรกิจการสงวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป หรือ สินคากึ่งสําเร็จรูป จากสถานท่ีหนึ่งไป
ยังอีกสถานท่ีหนึ่งอาจจะตองใช อุปกรณเคล่ือนยายท่ีมีอยูจํากัดทําใหเปนเง่ือนไขของความ
สามารถในการขนถายสินคาของรายการตางๆ ได 

เนื่องจากขอมูลเกี่ยวกับความสามารถในการขนถายสินคาของแตละ Node อาจจะ
ไมไดเหมาะสมกับทุกธุรกิจดังนั้นถาปญหาท่ีจะแกไขท่ีไมมีขอจํากัดในจุดนี้ ควรจะ
กําหนดคาต้ังตนของความสามารถในการขนถายสินคาใหมีคาสูงมากๆ เพื่อไมใหเปนเง่ือน
ไขท่ีจะกอใหเกิด Infeasible Solution ได 
 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับการขนถายสินคา ไดแก 

 jt

I

i
ijt lx ≤∑

=1
 

โดย 
 jtl  เปนความสามารถในการขนถายรวมทุก item i ของทรัพยากรการผลิต j ใน 

period t 
 

3.4.2 ขอมูลท่ีเก่ียวของกับตนทุน 
   หากตองการใหแบบจําลองท่ีสรางข้ีนมานี้สามารถเพิ่มเง่ือนไขเพื่อประยุกตใชใน

การแกปญหาเชิงการกระจายสินคาควบคูไปดวยได สามารถเพ่ิมเติมในเร่ืองของการคิดตนทุนท่ี
เกี่ยวของกับตนทุนเพิ่มเขาไป กอนนําไปใช 

 
1.) ตนทุนการขนถายสินคา 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการขนถายสินคา อาจเปนคาเคร่ืองมือ เคร่ืองใช รวมถึง
คาแรงงานตางๆ ท่ีใชในการขนยายสินคา โดยปกติในเชิงของการสรางแผนการผลิตมักจะ
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ไมกําหนดตนทุนในสวนนี้ แตหากนํามาประยุกตใชในโมเดลที่เปนเร่ืองของการกระจาย
สินคาอาจมีนัยสําคัญท่ีตองคํานึงถึง 

 
ตนทุนการขนถายสินคา สามารถแสดงเปนสูตรทางคณิตศาสตร ไดดังนี้ 
   

( )∑∑∑
= = =

×
I

i

J

j

T

t
iijt mx

1 1 1
 เปนตนทุนในการขนถายสินคา 

โดย 
  im  เปนตนทุนตอหนวยในการขนถายสินคาของสินคา 
 

3.4.3 ขอจํากัด   
   ขอจํากัดท่ีตองกําหนดเพิ่มลงไปในแบบจําลองเพื่อคํานวณหาคาเหมาะสมที่สุด

สําหรับการวางแผนการกระจายสินคา การวางแผนในโซอุปทาน หรือการวางแผนทางดานโลจิ
สติกส ไดแก 

 
(1) จํานวนสินคาคงคลังท่ีคางในแตละ period ตองไมเกินความสามารถในการเก็บสินคา

ของคลังสินคา  

jt

I

i
ijt we ≤∑

=1
  

 
 (2) ไมสามารถสงสินคาออกจากทรัพยากรการผลิตใดๆ ไดเกินความสามารถในการขนถาย
สินคา 

jt

I

i
ijt lx ≤∑

=1
 

 



บทที่ 4 
 

การทดสอบตัวแบบโดยใชโรงงานตัวอยาง 

 
หลักการสําหรับการสรางแผนการผลิตหลักท่ีมีการหาคาเหมาะสมท่ีสุด ช่ือวา MPO 

สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือสําหรับสรางแผนการผลิตหลักสําหรับโรงงานตางๆ ได แตงานวิจัยนี้
จะยกตัวอยางของการสรางแผนการผลิตเนนไปที่โรงงานอุตสาหกรรมแบบส่ังผลิตเปนหลัก และยัง
สามารถวางแผนใหเห็นภาพโดยรวมของโซอุปทานท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมท่ีสนใจดวย 

โดยขอมูลท่ีเกี่ยวของกับเง่ือนไขของแบบจําลองน้ี เปนของบริษัทท่ีรับจางตัดเย็บเส้ือผา
บริษัทหนึ่งในประเทศไทย ขอมูลบางอยางจะใชเพียงเพื่อการคํานวณใหเห็นผลลัพธจากการ
ประมวลผลดวย MPO เทานั้น และขอมูลบางอยางเปนการกําหนดตัวเลขสมมุติข้ึนมา เพื่อเพิ่มเติม
ความสมบูรณของปญหา เชน การเพิ่มโรงงานทอผาเขามาเปนสวนหนึ่งของแบบจําลองดวย เปนตน 
เพื่อท่ีจะจําลองใหเห็นวา MPO นี้สามารถวางแผนไดท้ังในระดับของโรงงานใดโรงงานหนึ่ง ไปจน
ถึงการวางแผนไดถึงระดับโซอุปทานของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ซ่ึงประกอบดวยอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยว
ของหลายอุตสาหกรรม ท้ังตนน้ํา กลางน้ํา และปลายน้ํา ไปจนถึงลูกคา ซ่ึงตนน้ําจะกลาวถึงในสวน
ของโรงงานผลิตเสนใยสําหรับการทอผาทอผืน กลางน้ําจะยกตัวอยางโรงงานทอผา และผูจําหนาย
ผาทอผืนสําเร็จในตางประเทศ สวนปลายน้ําจะกลาวเนนถึงโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป ท่ีมีการ
แจกแจงกําลังการผลิต เพื่อสรางแผนการผลิตหลักของโรงงานเหลานี้ 

การนํา MPO มาสรางแผนการผลิตหลัก เร่ิมตนจากเม่ือมีการส่ังซ้ือสินคาสําเร็จรูปจากลูก
คามา แผนกวางแผนมีหนาท่ีท่ีจะกระจายคําส่ังเพื่อนําไปผลิตตามโรงงานตางๆ ซ่ึงอยูกันคนละ
สถานที่กันและหากมีเคร่ืองมือสําหรับการวางแผนการผลิตท่ีจะทําใหเกิดตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด 
โดยมองในแงของการบริหารตนทุนโดยรวม ภายใตเง่ือนไขท่ีจํากัด เชนเง่ือนไขทางดานกําลังการ
ผลิต เง่ือนไขเกี่ยวกับวัตถุดิบ ก็จะทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของแผนดีข้ึน 

และผูวางแผนยังสามารถเพิ่มเติมกําลังการผลิตของผูรับเหมาชวงท่ีมีการแจงกําลังการผลิต
ท่ีสํารองไวใหกับบริษัทดวย เพียงแตผูรับเหมาชวงตองคอยแจงกําลังการผลิตท่ีสํารองไวใหกับ
บริษัทนี้ ในชวงเวลาตางๆ ทําใหผูวางแผนทราบวา โรงงานนั้นๆ มีกําลังการผลิตเหลืออยูเทาไร 
และสามารถทําการผลิตอะไรไดบาง ซ่ึงระบบ MPO จะรวมรวมกําลังการผลิตท่ีเหลืออยูของแตละ
โรงงาน มาใชเปนเง่ือนไขหน่ึงในการคํานวณวาเม่ือมีคําส่ังซ้ือเขามาในระบบ ใครควรจะผลิตอะไร
เปนจํานวนเทาไร เพื่อใหเกิดตนทุนโดยรวมที่ต่ําท่ีสุด ทําใหบริษัทพรอมท่ีจะรับคําส่ังซ้ือจากตาง
ประเทศในรูปของคําส่ังทีละมากๆ และสามารถนํามากระจายใหแตละโรงงานทําการผลิต ไดตาม
ความสามารถของแตละโรงงานนั้นๆ เพื่อการแขงขันในระดับประเทศไดตอไป 
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4.1 ตัวแบบจําลองสําหรับการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
 

สําหรับตัวอยาง MPO นี้ มีการจําลองโซอุปทานของส่ิงทอหนึ่งข้ึนมาซ่ึงประกอบไปดวย 
หนวยงานตางๆ ดังรูปท่ี 4.1 และแตละหนวยงานตางๆ มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงหนวยงานตางๆ ท่ีเกี่ยวของในโซอุปทานของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม 
 

ผูจัดจําหนายเสนใย (Fiber Vendor) ซ่ึงเปนวัตถุดิบสําคัญสําหรับการผลิตผาทอผืน (Fabric) 
โดยในสวนตอไปจะเรียกอยางยอวา FBR มีการจําลองใหไมมีขอจํากัดทางดานการจัดจําหนาย และ
สามารถสงวัตถุดิบใหกับโรงงานผลิตผาทอผืน (Textile Manufacturing) ไดท้ัง 2 โรงงาน แตจําลอง
ไวเพื่อใหทราบวาตองการส่ังซ้ือเสนใยจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใดสําหรับโรงงานใด 

ผูจัดจําหนายผาทอผืน (Fabric Vendor) เปนการจําลองผูจัดจําหนายผาทอผืนซ่ึงอยูตาง
ประเทศ ตอไปจะเรียกอยางยอวา FAB และมีการจําลองไมใหมีขอจํากัดทางดานการจัดจําหนาย ใน
กรณีท่ีผาทอผืน ซ่ึงเปนวัตถุดิบหลักสําหรับอุตสาหกรรมตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป ไมสามารถผลิตสิน
คาไดทันอันเนื่องมาจากกําลังการผลิตท่ีจํากัดของตนเอง โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสามารถที่จะส่ังซ้ือ
วัตถุดิบจากตางประเทศได แตจะมีตนทุนท่ีแพงกวาการผลิตภายในประเทศ  

โรงงานผลิตผาทอผืน  (Textile Manufacturing) เปนโรงงานผลิตผาทอผืนท่ีตั้งอยูใน
ประเทศ และเปนบริษัทในเครือเดียวกัน ซ่ึงแบงเปน 2 โรงงานที่มีตนทุนการผลิตท่ีไมเทากัน โรง
งานท่ี 2 (ตอไปจะเรียกอยางยอวา TX2) จะมีตนทุนการผลิตท่ีต่ํากวาโรงงานท่ี 1 (ตอไปจะเรียก
อยางยอวา TX1)  และโรงงานท้ัง 2 สามารถปอนวัตถุดิบกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูปได ภาย
ใตขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต 
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โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป (Garment Manufacturing) มีท้ังหมด 3 โรงงาน สามารถตัด
เย็บสินคาไดหลายรูปแบบ ภายใตขอจํากัดทางดานกําลังท่ีแตกตางกันในแตละชวงเวลา ซ่ึงสามารถ
แบงเปน ขอมูลของแตละโรงงานและแตละสายการผลิตดังสรุปไดตามตารางท่ี 4.1 

 

 
ตารางท่ี 4.1 แสดงความสามารถในการผลิตสินคาของแตละสายการผลิตในแตละโรงงาน 

 
ในตารางท่ี 4.1 จะเห็นวาแตละโรงงานสามารถทําสินคาไดหลายรูปแบบ ซ่ึงผลลัพธจาก

การคํานวณของแบบจําลองนี้จะแจกแจงใหวาในแตละสายการผลิตของแตละโรงงานควรทําการ
ผลิตอะไรในชวงเวลาใด เชน โรงงาน A สายการผลิตท่ี 1 ตอไปจะเรียกอยางยอวา A1 สามารถผลิต
เส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตได 

เง่ือนไขท่ีสําคัญอีกอยางของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา คือเง่ือนไขทางดานวัตถุดิบ เชน ผาทอ
ผืน โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A, B และ D สามารถส่ังซ้ือวัตถุดิบไดจากโรงงานผลิตผาทอผืน
ท้ัง 2 โรงงานท่ีมีอยูในแบบจําลอง แตมีแคเพียงโรงงาน A และ B เทานั้น ท่ีสามารถส่ังซ้ือผาทอผืน
จากผูจําหนายจากตางประเทศไดดวย แตจะมีตนทุนท่ีสูงกวาการส่ังผลิตผาทอผืนจากโรงงานผลิต
ผาทอผืนในประเทศ 

ขอมูลท่ีถูกกําหนดเพื่อใชในการสรางแบบจําลอง เพื่อใชในการสรางแผนการผลิตหลัก
สําหรับตัวอยางนี้ สามารถ แจกแจงไดดังนี้ 
 

4.1.1 ระยะเวลาของการวางแผน 
   แผนการผลิตสําหรับแบบจําลองนี้ ครอบคลุมการวางแผนทั้งหมด 2 เดือน และ

แบงแตละ 1 ชวงเวลาเปน1สัปดาห ดังนั้น t = 1, 2, … , 8 
 

สายการผลิต 
เสื้อแจ็คเก็ต 

(JCKT) 
เสื้อเชิ้ต 
(SHRT) 

กางเกง 
(PANT) 

กระโปรง 
(SKRT) 

A1 •  •    

A2   •   

A 3    •  

B1 •  •    

B2   •   

D1  •    

D2   •  •  
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4.1.2 ความตองการสินคา 
   ความตองการสินคาสําเร็จรูปจากลูกคาในแตละชวงเวลา สามารถใชขอมูลของคํา

ส่ังซ้ือจากลูกคาเปนเวลา 2 เดือน สําหรับทําการทดสอบแบบจําลอง โดยแสดงเปนจํานวนรวม
ของกลุมสินคาเดียวกัน แตเปนสินคาคนละรายการ เม่ือนํามาวางแผนจะมีการรวบรวมเพื่อวาง
แผนเปนกลุมสินคา และกําหนดสงของแตละสินคาสามารถทําเปนกลุมๆ ในแตละสัปดาหตาม
การแจกแจงในตารางท่ี 4.2 ดังนี้ 

 
สินคา สัปดาหท่ี 1 สัปดาหท่ี 2 สัปดาหท่ี 3 สัปดาหท่ี 4 สัปดาหท่ี 5 สัปดาหท่ี 6 สัปดาหท่ี 7 สัปดาหท่ี 8 

เสื้อแจ็คเก็ต 6,000 6,000 6,000 12,000 6,000 6,000 6,000 0 

เสื้อเช้ิต 12,000 24,000 6,000 12,000 24,000 12,000 12,000 18,000 

กางเกง 12,000 12,000 12,000 24,000 12,000 6,000 24,000 0 

กระโปรง 0 18,000 12,000 6,000 0 12,000 18,000 6,000 

 
ตารางท่ี 4.2 แสดงความตองการสินคาแตละชนิดในแตละชวงเวลา 

 
4.1.3 ความสัมพันธระหวางจํานวนการใชวัตถุดิบกับการผลิตสินคา 

   วัตถุดิบท่ีใชเปนสวนประกอบหลักของแตละสินคาสามารถแจกแจงไดตามโครง
สรางของผลิตภัณฑของสินคาตามตารางท่ี 4.3 เชน การผลิตผาทอผืน 1 หลาตองการใชเสนใย
ในการผลิต 0.6 กิโลกรัม หรือ การผลิตกางเกง 1 ตัว ตองการใชผาทอผืน 1.2 หลา เปนตน ซ่ึง
ในแบบจําลองนี้จะเนนเฉพาะวัตถุดิบหลักของการผลิตสินคาแตละชนิดเทานั้น ไมไดกลาวถึง
วัตถุดิบอ่ืนๆ ท่ีจําเปนโดยต้ังสมมุติฐานวาวัตถุดิบตัวอ่ืนไมคอยมีปญหาในการจัดซ้ือจัดหามาก
นัก 

 
สินคา สวนประกอบ จํานวนการใชวัตถุดิบตอการผลิตสินคา 1 หนวย 

ผาทอผืน เสนใย 0.6 

เสื้อแจ็คเก็ต ผาทอผืน 1.3 

เสื้อเช้ิต ผาทอผืน 1.1 

กางเกง ผาทอผืน 1.2 

กระโปรง ผาทอผืน 0.9 

 
ตารางท่ี 4.3 แสดงโครงสรางผลิตภัณฑของแตละสินคา 
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4.1.4 ขั้นตอนการผลิตของแตละสินคาและตนทุนการผลิตสินคา 
   ในการกําหนดข้ันตอนการผลิตสินคา จะแจกแจงวาแตละทรัพยากรการผลิตท่ี

กําหนดใหเปนสายการผลิตในแบบจําลองนั้นสามารถผลิตสินคาชนิดใด ใชเวลาในการผลิตเทา
ใด และมีตนทุนในการผลิตแตละสินคาเทาใด ซ่ึงตนทุนการผลิตและเวลาในการผลิตอาจไม
สัมพันธกันเนื่องจากการบริหารจัดการของแตละโรงงานไมเหมือนกัน และตนทุนการผลิตในท่ี
นี้ คิดเฉพาะคาแรงทางตรงและคาโสหุยการผลิตเทานั้น ไมไดคิดรวมคาวัตถุดิบทางตรงดวย 
สามารถแสดงตามตารางท่ี 4.4  

 

 
ตารางท่ี 4.4 แสดงเวลาในการผลิตสินคาและตนทุนการผลิตสินคาในแตละสายการผลิต 

 
4.1.5 ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต 

สําหรับกําลังการผลิตของแตละโรงงานเม่ือแยกตามสายการผลิต สามารถแจกแจง
ไดตามตารางที่ 4.5 ซ่ึงเปนกําลังการผลิตท่ีแตละโรงงานมีโดยแตละสายการผลิตของโรงงาน
ตัดเย็บเส้ือผาจะมีเคร่ืองจักรประมาณ 10-30 ตัวแลวแตสายการผลิต และทุกโรงงานทํางาน
สัปดาหละ 6 วัน วันละ 8 ช่ัวโมง ดังนั้นจะกําหนดกําลังการผลิตเปนหนวยช่ัวโมง เชน สายการ
ผลิต A1 มีเคร่ืองจักรท้ังหมด 30 เคร่ือง ดังนั้นใน 1 สัปดาหจะมีกําลังการผลิตท้ังหมด 30 เคร่ือง 
x 6 วัน x 8 ชั่วโมง = 1,440 ช่ัวโมง/สัปดาห เปนตน 

 

สายการผลิต สินคา หนวย เวลาท่ีใชในการผลิตสินคาหน่ึงหนวย (ชั่วโมง) ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท) 

TX1 ผาทอผืน หลา 0.06 15 

TX2 ผาทอผืน หลา 0.06 10 

A1 เสื้อแจ็คเก็ต ตัว 0.22 45 

A1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.17 40 

A2 กางเกง ตัว 0.16 35 

A3 กระโปรง ตัว 0.15 32 

B1 เสื้อแจ็คเก็ต ตัว 0.21 43 

B1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.18 42 

B2 กางเกง ตัว 0.17 38 

D1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.19 43 

D2 กางเกง ตัว 0.17 37 

D2 กระโปรง ตัว 0.16 34 
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สายการผลิต สัปดาหท่ี 1 สัปดาหท่ี 2 สัปดาหท่ี 3 สัปดาหท่ี 4 สัปดาหท่ี 5 สัปดาหท่ี 6 สัปดาหท่ี 7 สัปดาหท่ี 8 

TX1 960 960 960 960 960 960 960 960 

TX2 720 720 720 720 720 720 720 720 

A1 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

A2 960 960 960 960 960 960 960 960 

A 3 960 960 960 960 960 960 960 960 

B1 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

B2 960 960 960 960 960 960 960 960 

D1 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

D2 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

 
ตารางท่ี 4.5 แสดงกําลังการผลิตในสายการผลิตของแตละโรงงาน 

 
4.1.6 ตนทุนการถือครองสินคาและชิ้นสวน 

   ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนของการถือครองสินคา ไมสามารถหาขอมูลท่ีแทจริงได เนื่อง
จากโรงงานตัวอยางยังไมเคยเก็บขอมูลในสวนนี้ จึงประมาณตัวเลขของตนทุนการถือครองจาก
มูลคาของสินคาหารดวยมูลคาของดอกเบ้ียเงินฝากรายปแลวนํามาคํานวณเปนรายสัปดาหแทน 
เชน สินคามูลคา 100 บาท หากฝากธนาคารจะไดดอกเบี้ยประมาณ 2 บาทตอป ดังนั้น หากไม
ตองมีการถือครองสินคามูลคา 100 บาทก็จะสามารถฝากเงินและไดดอกเบ้ียเปนมูลคา 2 บาท 
เม่ือหาร 52 สัปดาห เทากับประมาณ 0.03 บาท/สัปดาหแทน ดังนั้นจึงมีการสมมุติตัวเลขตนทุน
การถือครองสินคา โดยมีตัวเลขประมาณการเปนดังแสดงตามตารางท่ี 4.6  

 
โรงงาน สินคา ตนทุนการถือครองสินคา (บาทตอหนวย) 

TX1 ผาทอผืน 0.02 

TX2 ผาทอผืน 0.02 

A เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

B เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

D เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

Customer เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.05 

 
ตารางท่ี 4.6 แสดงตนทุนการถือครองสินคาของแตละโรงงาน 
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4.1.7 ตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา 
   ขอมูลตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา ไมสามารถหาขอมูลท่ีแทจริงได เนื่อง

จากโรงงานตัวอยางยังไมเคยเก็บขอมูลในสวนนี้ แตโดยท่ัวไปจะประมาณตัวเลขของตนทุนคา
เส ียโอกาสในการขายสินคาโดยกําหนดตามมูลคาของราคาสินคาท่ีขายหักตนทุนของสินคาท่ี
ผลิต ซ่ึงขอมูลในสวนนี้ทางโรงงานไมไดบอกรายละเอียดมากนักเพราะไมตองการเปดเผย จึง
บอกเปน Margin วามีมูลคาประมาณ 5-20% แลวแตชนิดของสินคา แตเนื่องจากหากกําหนดตน
ทุนคาเสียโอกาสตํ่ากวาตนทุนการผลิต ระบบ MPO จะคํานวณไมใหทําการผลิต เนื่องจาก
ระบบพยายามจะทําใหตนทุนโดยรวมตํ่าท่ีสุด ซ่ึงในความเปนจริงแลวโรงงานจําเปนตองมีงาน
ทําตลอดเวลาเพื่อใหพนักงานมีงานทํา ดังนั้นแมรับงานมาทําแลวทําใหตนทุนสูงกวาไมรับงาน
มาทํา ก็ยังจําเปนตองทําเพื่อใหเกิดการหมุนเวียนของงานและกระแสเงินสดของโรงงาน  

ดังนั้นผูวิจัยจึงนํา Margin เฉล่ียของกลุมสินคามาคูณรอย เพื่อทําใหมูลคาของตน
ทุนคาเสียโอกาสสูงข้ึนในสัดสวนท่ีเทากัน และกําหนดเปนตนทุนคาเสียโอกาส เพื่อประยุกต
ตนทุนตัวนี้สําหรับการคํานวณของระบบ MPO ในการตัดสินใจวาหากกําลังการผลิตมีจํากัด
ควรจะผลิตสินคาตัวใดมากกวากัน ดังนั้นตนทุนในสวนนี้จึงไมใชตนทุนท่ีแทจริง แตเปนตน
ทุนตามความสําคัญหรือกําไรของสินคา 

 
สินคา ตนทุนคาเสียโอกาส (บาทตอหนวย) 

เสื้อแจ็คเก็ต 130 

เสื้อเช้ิต 120 

กางเกง 150 

กระโปรง 100 

 
ตารางท่ี 4.7 แสดงตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา 

 
4.1.8 ตนทุนคาขนสง 

   ขอมูลตนทุนคาขนสงท่ีกําหนดสําหรับแบบจําลองน้ี ประยุกตใชในสวนท่ีเปนการ
ซ้ือผาทอผืนจากตางประเทศเพื่อนํามาทําการผลิตสินคาของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา โดยรวมคาผา
และคาขนสงเขาดวยกัน ซ่ึงการกําหนดจะกําหนดหนวยละ 30 บาทเทากัน ไมวาจะซ้ือมาใชท่ี
โรงงานใดก็ตาม และกําหนดใหมีตนทุนท่ีแพงกวาการผลิตเองจากโรงงานทอผาภายใน
ประเทศ เพื่อใหระบบวางแผนใหมีการจัดซ้ือจากตางประเทศนอยท่ีสุดเทาท่ีจําเปน 
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4.1.9 ตารางการรับสินคา 
   มีการกําหนดตารางการรับสินคาสําหรับการเติมวัตถุดิบเขามาในระบบในชวงเวลา

ตางๆ เปนการจําลองขอมูลคําส่ังซ้ือวัตถุดิบเฉล่ียท่ีมีการประมาณการลวงหนาไวแลวกอนรอบ
ของการวางแผนคร้ังใหม ซ่ึงสามารถแสดงไดตามตารางท่ี 4.8 และสําหรับสัปดาหแรก (t=0) 
ซ่ึงถือเปนขอมูลเร่ิมตนของคลังสินคา (Beginning Inventory) ของระบบมีการกําหนดขอมูลให
รูวามีวัตถุดิบคางอยูในคลังสินคาเพื่อรอผลิตสินคาดวย  

ขอมูลท่ีกําหนดข้ึนมาในสวนนี้ เปนไปตามสมมุติฐานท่ีกลาวถึงตอนตนวา ใน
สวนของวัตถุดิบนั้น ไมไดเปนขอจํากัดของระบบ แตจําลองเพิ่มเขามาเพ่ือใหระบบมีความ
สมบูรณมากย่ิงข้ึน และสามารถใชในการสรางแผนการผลิตของโรงงานตนน้ําของระบบ หรือ
ใชเปนแผนในการเรียกวัตถุดิบเขาโรงงานตามแผนการผลิตท่ีสรางข้ึนก็ได เชนกัน 

 
วัตถุดิบ สัปดาหท่ี 0 สัปดาหท่ี 1 - สัปดาหท่ี 8 

เสนใย 50,000 15,000 

ผาทอผืน 100,000 20,000 

 
ตารางท่ี 4.8 แสดงตารางการรับสินคาในแตละชวงเวลาพรอมท้ังขอมูลต้ังตนของคลังสินคา 

 
จากขอมูลท้ังหมดท่ีกลาวมาขางตน เปนขอมูลพ้ืนฐานสําหรับการวางแผนการผลิตหลัก ซ่ึง

ในหัวขอถัดไปจะแสดงหลักการของการสรางแผนการผลิตดวยหลักการปจจุบันของโรงงานตัว
อยาง และเปรียบเทียบกับวิธีการในการสรางแผนการผลิตดวยระบบ MPO โดยการสรางแบบ
จาํลองและกําหนดเงื่อนไขเพื่อใชในการสรางแผนการผลิตหลักท่ีทําใหเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด พรอม
ท้ังอธิบายการแปลผลลัพธท่ีไดจากระบบ MPO เพื่อใชงานตอไป  
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4.2 การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
 
 การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้น ใชความสามารถและประสบการณของผูวาง
แผนเปนหลัก โดยในแผนกวางแผนจะแบงงานใหผูวางแผนแตละคนดูแลแผนการผลิตแตละกลุม
สินคา เนื่องจากผูวางแผนตองทําต้ังแตการวางแผนการผลิต การวางแผนวัตถุดิบ และการติดตามผล
การผลิตและแกไขปญหาหากมีปญหาการผลิตไมเปนไปตามเปา เชน การวางแผนเพ่ิมกําลังการผลิต 
เปนตน หลักการทํางานในสวนของการวางแผนการผลิตแสดงไดตามรูปท่ี 4.2 ซ่ึงสามารถอธิบาย
ไดดังนี้  

 
รูปท่ี 4.2 แสดงรูปแบบการทํางานของฝายวางแผนการผลิต 

 
 จากขอมูลของโรงงานท่ีฝายวางแผนแตละคนทราบน้ัน ทุกคนรูวากําลังการผลิตของแตละ
สายการผลิตในแตละโรงงาน เปนดังตารางท่ี 4.9 ซ่ึงเปนตัวเลขท่ีไดมาจากการคํานวณเวลามาตร
ฐานในการผลิตสินคาโดยเฉล่ียของแตละกลุมสินคาหารดวยจํานวน Man-Hour ของแตละสายการ
ผลิตบนพ้ืนฐานการทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันและ 6 วันตอสัปดาห ซ่ึงเม่ือมีความตองการสินคาจากลูก
คามาก็จะมีการประชุมรวมกันในแผนกวากําลังการผลิตยังมีเพียงพอหรือไม ถาไมเกินกําลังการผลติ
ปกติก็จะวางแผนการผลิตตอไปวาจะทํา Order ใดกอน โดยพิจารณาตามกําหนดงานสง Order ใดมี
กําหนดสงกอนก็จะทํา Order นั้นกอน ถาเกินก็จะมีการวางแผนเพ่ิมกําลังการผลิตโดยการเปดกะ
การทํางานเพิ่มจากปกติ ซ่ึงตองทําและแจงลวงหนาใหหัวหนาสายการผลิตแตละสายเตรียมกําลัง
การผลิตไว หรืออาจสงงานไปใหผูรับเหมาชวงจากภายนอกโรงงาน หรือสลับสายการผลิต (โดน

ความตองการของลูกคา 

เช็คกําลังการผลิต 

เพียงพอหรือไม

เพ่ิมกําลังการผลิต จัดลําดับการผลิต 

ไม ใช
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ปกติสายการผลิตแตละสายจะผลิตสินคาเพียง 1 หรือ 2 ชนิด ตามความชํานาญของพนักงาน แตหาก
ไมมีงานทําก็อาจจะผลิตสินคาอีกชนิดหนึ่งแทน แตมักจะไมทําเนื่องจากจะมีตนทุนท่ีสูงข้ีน เนื่อง
จากคนงานไมมีความชํานาญในการผลิตสินคานั้นๆ) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.9 แสดงกําลังการผลิตตอเดือนแยกตามสายการผลิตและกลุมสินคา 
 

 และเม่ือนํามาสรุปเปนภาพรวมของกําลังการผลิตตอเดือนของสินคาท่ีผลิตจะไดขอมูลดัง
ตารางท่ี 4.10 ซ่ึงมีความหมายวา ถามีความตองการเส้ือแจ็คเก็ตไมเกิน 54,000 ตัวตอเดือนก็ไมจํา
เปนตองเพิ่มกําลังการผลิต หรือถามีความตองการเส้ือเช้ิตไมเกิน 96,000 ตัวตอเดือนก็ไมจําเปนตอง
เพิ่มกําลังการผลิตเชนเดียวกัน แตปญหาจะอยูท่ีการผลิตของเส้ือแจ็คเก็ตและเสื้อเช้ิตนั้นอยูบนสาย
การผลิตเดียวกัน ดังนั้นผูวางแผนก็จะตองไปคํานวณตออีกวาเม่ือมีคําส่ังซ้ือสินคาเขามาท้ังสองสิน
คาพรอมกันนั้น กําลังการผลิตจะเพียงพอหรือไม 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.10 แสดงกําลังการผลิตตอเดือนแยกตามกลุมสินคา 

สายการผลิต สินคา กําลังการผลิต  (ตัวตอเดือน) 

A1 เสื้อแจ็คเก็ต 26,000 

A1 เสื้อเช้ิต 34,000 

A2 กางเกง 24,000 

A3 กระโปรง 25,000 

B1 เสื้อแจ็คเก็ต 28,000 

B1 เสื้อเช้ิต 32,000 

B2 กางเกง 22,000 

D1 เสื้อเช้ิต 30,000 

D2 กางเกง 34,000 

D2 กระโปรง 36,000 

สินคา กําลังการผลิต  (ตัวตอเดือน) 

เสื้อแจ็คเก็ต 54,000 

เสื้อเช้ิต 96,000 

กางเกง 80,000 

กระโปรง 61,000 
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 จากขอมูลความตองการของลูกคาท่ีแสดงในตารางที่ 4.11 ซ่ึงเปนขอมูลเดียวกับตารางที่ 
4.2 แตทําเปนรายเดือนแทน เม่ือนําสรุปความตองการเปรียบเทียบเปนรายเดือนนั้น ผูวางแผนเห็น
วากําลังการผลิตท่ีมีอยูนั้นนาจะเพียงพอ จึงไมไดทําเตรียมการสําหรับการเพิ่มกําลังการผลิตไว เม่ือ
ถึงเวลาทํางานจริง จึงมักจะเกิดปญหาของการผลิตสินคาไมทันกําหนดสง และตองเพ่ิมกําลังการ
ผลิตโดยไมไดมีการเตรียมแผนไวลวงหนา ทําใหแผนท่ีไดไมคอยมีประสิทธิภาพมากนัก เม่ือนํามา
ปฏิบัติจริง 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางท่ี 4.11 แสดงความตองการสินคาจากลูกคาแบงตามรายเดือนและแยกตามกลุมสินคา 

 
 ความผิดพลาดของการสรางแผนการผลิตนั้น เกิดไดจากหลายสาเหตุ มีท้ังความผิดพลาด
ของผูวางแผน เชนการคํานวณกําลังการผลิตผิดพลาด การลืมคํานึงถึง Order เกาท่ียังคางสงใน
ระบบ หรือการเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา ท้ังในแงของการเล่ือนกําหนดสง การเปล่ียน
แปลงจํานวน หรือปญหาในสายการผลิตท่ีทําใหไมสามารถผลิตไดตามเปาท่ีตั้งไว หรือปญหาจาก
วัตถุดิบ เชนเขามามาทันตามกําหนด หรือมีปญหาดานคุณภาพ ทําใหยังไมสามารถนํามาผลิตตอได 
ปญหาตางๆ เหลานี้มีผลทําใหฝายวางแผนตองทําการปรับแผนบอยใหสอดคลองกับสถานการณ
ปจจุบัน และการทําแผนการผลิตแตละคร้ังนั้นใชเวลามาก และยังใชกําลังคนของฝายวางแผนมาก 
เนื่องจากใช 1 คนตอ 1 กลุมสินคา ดังนั้นหากมีเคร่ืองมือท่ีจะชวยใหผูวางแผนสามารถทํางานได
สะดวกข้ึน และลดความผิดพลาดจากการคํานวณโดยผูวางแผนได ก็จะเพิ่มประสิทธิภาพของแผน
การผลิตได 
 

ความตองการ เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 

เสื้อแจ็คเก็ต 30,000 18,000 

เสื้อเช้ิต 54,000 66,000 

กางเกง 60,000 42,000 

กระโปรง 36,000 36,000 
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4.3 การสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
 
 การสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO สําหรับแบบจําลองท่ีสรางข้ึนมาเปนตัวอยางนี้ ใช
การกําหนดสมการวัตถุประสงคและเง่ือนไขท่ีเปนขอจํากัดสําหรับการสรางแผนการผลิต โดย
จําลองโซอุปทานของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ซ่ึงเนนการสรางแผนการผลิตของโรงงานตัดเย็บ
เส้ือผาสําเร็จรูป วาโรงงานใดควรผลิตสินคาใด ในชวงเวลาใด เพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีมีความ
ตองการจากลูกคามา และยังสามารถเห็นภาพใหญของโซอุปทานไดดวย เชน โรงงานทอผาควรทํา
การผลิตเม่ือใด ในจํานวนเทาใด ตองมีการจัดซ้ือผาทอผืนสําเร็จจากตางประเทศหรือไม และโรง
งานเสนใยตองสงเสนใยมาใหโรงงานผาทอผืนเปนจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใด ซ่ึงแผนท่ีเกิดข้ึนมา
นั้นคิดภายใตเง่ือนไขขอจํากัดตางๆ ท่ีมีการระบุในตอนตน และตนทุนของแผนท่ีสรางข้ึนมาถามอง
ในมุมของโซอุปทานท้ังสายแลว ตองเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดดวย 
 

4.3.1 สมการวัตถุประสงค 
   วัตถุประสงคของแผนการผลิตท่ีตองการสราง คือตองการใหระบบสรางแผนการ

ผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด ดังนั้น สมการวัตถุประสงคของโปรแกรมจะสามารถ
แสดงในภาพของโมเดลคณิตศาสตร ไดดังนี้ 
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ความหมายของตัวแปรตางๆ นั้น แสดงรายละเอียดแลวในบทที่ 3 หัวขอท่ี 3.3  
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4.3.2 ขอจํากัด 
   การกําหนดขอจํากัดสําหรับเปนเง่ือนไขในการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 

ไดมีการอธิบายไปตามรายละเอียดท่ีกลาวมาในบทท่ี 3 แลว และสามารถนํามากําหนดเงื่อนไข
ตามตัวอยางขอมูลโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) แผนการผลิตสินคาตองมากกวาหรือเทากับแผนท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิตสินคาบน
ทรัพยากรการผลิตใดๆ ใน period นั้นๆ 

  ijtijt cx ≥  
 

สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

1_1_ AJCKTAJCKT cx ≥   
 
หมายความวา แผนการผลิตสินคา เชน เส้ือแจ็คเก็ต (JCKT) ท่ีผลิตจากโรงงานตัดเย็บ

เส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 (A1) ในแตละสัปดาหตองมากกวาหรือเทากับคําส่ังผลิตท่ีมี
การกําหนดไวแลววาตองผลิตเส้ือแจ็คเก็ต จากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 
1 (A1) 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิตตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

1_1_ ASHRTASHRT cx ≥  

2_2_ APANTAPANT cx ≥  

3_3_ ASKRTASKRT cx ≥  

1_1_ BJCKTBJCKT cx ≥  

1_1_ BSHRTBSHRT cx ≥  

2_2_ BPANTBPANT cx ≥  

1_1_ DSHRTDSHRT cx ≥  

2_2_ DPANTDPANT cx ≥  

2_2_ DSKRTDSKRT cx ≥  

1_1_ TXFABTXFAB cx ≥  

2_2_ TXFABTXFAB cx ≥  
 
สมการขางตนอธิบายในสวนของการผลิตสินคา แตในสวนของแผนการดึงวัตถุดิบเพ่ือ

นํามาใชในการผลิต ก็จะเปนตามสมการดานลาง ซ่ึงหมายความวา แผนการสงรายการวัตถุดิบ 
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เชน ผาทอ หรือเสนใย จากผูจัดผูผลิตผาทอและผูผลิตเสนใยตามลําดับ ตองมากกวาหรือเทากับ
จํานวนท่ีส่ังใหมีการจัดสงวัตถุดิบออกมา ตามสมการคณิตศาสตรขางลางนี้ 

  FBFABFBFAB cx __ ≥  

FVFBRFVFBR cx __ ≥  
 

  (2) ไมสามารถสงสินคาหรือช้ินสวนมากกวาจํานวนท่ีมีในแตละทรัพยากรการผลิตไดใน
แตละ period 

ijtijt ax ≤  
 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

1_1_ AJCKTAJCKT ax ≤   
 
หมายความวา แผนการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและสงออกจากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป 

A สายการผลิตท่ี 1 ในแตละสัปดาหตองนอยกวาหรือเทากับจํานวนของเส้ือแจ็คเก็ตท่ีมีอยูใน
โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 ในสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

 

1_1_ ASHRTASHRT ax ≤  

2_2_ APANTAPANT ax ≤  

3_3_ ASKRTASKRT ax ≤  

1_1_ BJCKTBJCKT ax ≤  

1_1_ BSHRTBSHRT ax ≤  

2_2_ BPANTBPANT ax ≤  

1_1_ DSHRTDSHRT ax ≤  

2_2_ DPANTDPANT ax ≤  

2_2_ DSKRTDSKRT ax ≤  

1_1_ TXFABTXFAB ax ≤  

2_2_ TXFABTXFAB ax ≤  
 
สมการขางตนอธิบายในสวนของการผลิตสินคา แตในสวนของแผนการสงวัตถุดิบ

เพื่อนํามาใชในการผลิต ก็จะเปนตามสมการดานลาง ซ่ึงหมายความวา แผนการสงรายการวัตถุ
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ดิบ เชน ผาทอ หรือเสนใย จากผูจัดผูผลิตผาทอและผูผลิตเสนใยตามลําดับในแตละสัปดาห 
ตองนอยกวาหรือเทากับจํานวนวัตถุดิบท่ีมี ตามสมการคณิตศาสตรขางลางนี้ 

FBFABFBFAB ax __ ≤  

FVFBRFVFBR ax __ ≤  
 
(3) สินคาคงคางของแตละ item ในแตละทรัพยากรการผลิต ในแตละ period ไมสามารถติด

ลบได 
0≥ijte  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

01_ ≥AJCKTe  
 
หมายความวา สินคาคงคลัง เชน จํานวนเสื้อแจ็คเก็ตคงเหลือในโรงงานตัดเย็บเส้ือผา

สําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 (A1) ในแตละส้ินสัปดาหตองมากกวากวาหรือเทากับศูนย หรือ
สินคาคงคลังทุกส้ินสัปดาหไมสามารถติดลบได 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

01_ ≥ASHRTe  
02_ ≥APANTe  
03_ ≥ASKRTe  
01_ ≥BJCKTe  
01_ ≥BSHRTe  
02_ ≥BPANTe  
01_ ≥DSHRTe  
02_ ≥DPANTe  
02_ ≥DSKRTe  
01_ ≥TXFABe  
02_ ≥TXFABe  

0_ ≥FBFABe  
0_ ≥FVFBRe  
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 (4) ความตองการของลูกคาตองไดรับการตอบสนอง 

itit sd =  
   

สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

CUSTJCKTCUSTJCKT sd __ =  
 
หมายความวา ความตองการสินคาตางๆ เชน เส้ือแจ็คเก็ตจากลูกคาทุกรายการ ตองมี

สินคาสงใหในแตละส้ินสัปดาห 
คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ

ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

CUSTSHRTCUSTSHRT sd __ =  

CUSTPANTCUSTPANT sd __ =  
CUSTSKRTCUSTSKRT sd __ =  

 
 (5) ผลรวมของการใชกําลังการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง 

jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

( ) ( ) 1_1_1_1_1_ AMachineCapASHRTASHRTAJCKTAJCKT grxrx ≤×+×  
 
หมายความวา ผลรวมของเวลาท่ีใชในการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตในโรงงานตัด

เย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 ตองไมเกินเวลาทั้งหมดท่ีโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 
1 มีในแตละสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

( ) 2_2_2_ AMachineCapAPANTAPANT grx ≤×  
( ) 3_3_3_ AMachineCapASKRTASKRT grx ≤×  
( ) ( ) 1_1_1_1_1_ BMachineCapBSHRTBSHRTBJCKTBJCKT grxrx ≤×+×  
( ) 2_2_2_ BMachineCapBPANTBPANT grx ≤×  
( ) 1_1_1_ DMachineCapDSHRTDSHRT grx ≤×  
( ) ( ) 2_2_2_2_2_ DMachineCapDSKRTDSKRTDPANTDPANT grxrx ≤×+×  
( ) 1_1_1_ TXMachineCapTXFABTXFAB grx ≤×  

( ) 2_2_2_ TXMachineCapTXFABTXFAB grx ≤×  
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 (6) สําหรับการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไมสามารถใชเกินจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูได  

kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

( ) ( ) 1_1_1_1_1_1_1_ AFABASHRTAFABASHRTAJCKTAFABAJCKT abxbx ≤×+× →→  
 
หมายความวา ผลรวมของจํานวนผาทอท่ีใชในการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตในโรง

งานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 ตองไมเกินจํานวนของผาทอท่ีมีอยูในโรงงานตัดเย็บเส้ือ
ผา A สายการผลิตท่ี 1 ในแตละสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิตตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

( ) 2_2_2_2_ AFABAPANTAFABAPANT abx ≤× →  

( ) 3_3_3_3_ AFABASKRTAFABASKRT abx ≤× →  
( ) ( ) 1_1_1_1_1_1_1_ BFABBSHRTBFABBSHRTBJCKTBFABBJCKT abxbx ≤×+× →→  
( ) 2_2_2_2_ BFABBPANTBFABBPANT abx ≤× →  
( ) 1_1_1_1_ DFABDSHRTDFABDSHRT abx ≤× →  
( ) ( ) 2_2_2_2_2_2_2_ DFABDSKRTDFABDSKRTDPANTDFABDPANT abxbx ≤×+× →→  
( ) 1_1_1_1_ TXFBRTXFABTXFBRTXFAB abx ≤× →  

( ) 2_2_2_2_ TXFBRTXFABTXFBRTXFAB abx ≤× →  
 

เม่ือทําการ Run MPO ผลลัพธท่ีไดสามารถสรุปออกมาไดเปนผลลัพธของ 3 กลุมใหญๆ 
คือ กลุมลูกคา กลุมโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป และกลุมโรงงานผลิตผาทอผืน ตามขอมูลในหัว
ขอถัดไป 
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4.4 ผลลัพธจากการประมวลผลดวยระบบ MPO 
 
 ผลจากการ Run MPO ท่ีเปนประเด็นหลัก ก็คือ แผนการผลิตท่ีจะแจงวาใหทําการผลิตสิน
คาใดท่ีโรงงานใดเพ่ือตอบสนองตอความตองการสินคาของลูกคา และหลักการในการใชงาน MPO 
ตั้งแตการเตรียมขอมูลเพื่อสรางแผนการผลิต การแปลความหมายจากแผนท่ีไดรับ ไปจนถึงการ
จําลองขอมูลเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิต สําหรับการปรับแผนการผลิต เม่ือมีปญหาเกี่ยวกับกําลังการผลิต 
หรือหากมีปญหาทางดานวัตถุดิบก็ตองแกไขโดยการกําหนดการเรียกวัตถุดิบเขาโรงงานใหม ให
สอดคลองกับกําลังการผลิตท่ีมี สามารถแสดงไดตามรูปท่ี 4.3  

รูปท่ี 4.3 แสดงหลักการวางแผนการผลิตดวยระบบ MPO 
 
 ขอมูลผลลัพธตางๆ ท่ีนํามาแสดงตอไปและการอธิบายการแปลความหมายของผลลัพธจะ
อธิบาย ยกตัวอยางเปนกรณีไป สวนความหมายของคําตางๆ ท่ีใชในตารางจะนําไปแสดงในภาค
ผนวก เพื่อเสริมความเขาใจตอไป 

ใช

เพิ่มกําลังการผลิต 

เพิ่มการเรียกเขาของวัตถุดิบ 

ใช

การกําหนดขอมูลเบื้องตนซ่ึงเปนขอจํากัดของแผนการผลิต

Run MPSO 

นําแผนการผลิตที่ไดไปใชงาน 

กําลังการผลิต 
เพียงพอ 

วัตถุดิบ 
เพียงพอ 

ความตองการ 
ไดรับการตอบสนอง 

ใช

ไม

ไม
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4.4.1 ผลลัพธในสวนของสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวณผลวาแตละลูกคาจะไดรับ

สินคาใด จากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด สามารถแสดงตัวอยาง
ไดตามตารางท่ี 4.12 

 
ตารางท่ี 4.12 แสดงผลลัพธในสวนของเส้ือแจ็คเก็ตท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี 4.12 เปนการยกตัวอยางของเส้ือแจ็คเก็ต เนื่อง
จากมีกรณีพิเศษ คือมีท้ังกรณีท่ีทําทันตามความตองการ และทําไมทันตามความตองการในชวง
เวลาท่ีกําหนด  

จากตารางสรุปไดวา เส้ือแจ็คเก็ต จะถูกสงมาที่ลูกคาของระบบตามชวงเวลาท่ีแสดงใน
ทุกส้ินสัปดาห เชน ส้ินสัปดาหท่ี 1 และ 2 จะมีเส้ือแจ็คเก็ต จากโรงงาน B สายการผลิตท่ี 1 
จํานวน 4,673 ตัว และ 42 ตัว ตามลําดับ แตลูกคามีความตองการเส้ือแจ็คเก็ตจริงๆ ในส้ิน
สัปดาหท่ี 1 และ 2 สัปดาหละ 6,000 ตัว ดังนั้นยอดสินคาท่ีคางสงในส้ินสัปดาหท่ี 1 และ 2 จะ
ทําใหโรงงานอาจจะเสียคาปรับในการสงสินคาลาชา (ในแงของโรงงานจะเกิดคาปรับการสง
สินคาลาชา ซ่ึงในระบบ MPO มองเปนตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคาของลูกคาของโรง
งาน เนื่องจากลูกคาของโรงงานเปนรานคาเส้ือผา ซ่ึงยังไมใช End Customer ของระบบโดยแท
จริง) และลูกคาของระบบในท่ีนี้ ซ่ึงเปนรานคาเส้ือผา ก็สูญเสียโอกาสในการขายสินคา เชนกัน  

สวนในส้ินสัปดาหท่ี 3 จะมีของสงมาใหลูกคารวมจากท้ัง 2 โรงงาน ท้ังหมด 13,284 
ตัว ซ่ึงเกิดจากความตองการท่ีแทจริงจํานวน 6,000 ตัวท่ีรวมกับสินคาท่ีคางสงจากส้ินสัปดาหท่ี 
2 อีก 7,284 ตัว ซ่ึงระบบไมได Lock ไมใหหาคําตอบถายังผลิตไมครบตามจํานวนท่ีตองการ ดัง
นั้นระบบก็ยังมีการส่ังใหผลิตในสัปดาหท่ี 3 เพิ่มเติมเพื่อใหรองรับความตองการของสัปดาหท่ี 
2 แมจะเปนสินคาคางสงก็ตาม 

 

JACKET WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

JCKT_CUST_ShippedIn_from_JCKT_A1 0 0 6,545 4,349 38 6,545 6,545 0 

JCKT_CUST_ShippedIn_from_JCKT_B1 4,673 42 6,739 6,976 0 3,068 2,478 0 

JCKT_CUST_SumInput 4,673 42 13,284 11,325 38 9,613 9,024 0 

JCKT_CUST_Inv_BackOrder 1,327 7,284 0 675 6,637 3,024 0 0 

JCKT_CUST_Demand 6,000 6,000 6,000 12,000 6,000 6,000 6,000 0 
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ขอมูลของการสงสินคาอ่ืนๆ ใหกับลูกคา เปนไปตามตารางที่ 4.13 ตารางที่ 4.14 และ
ตารางท่ี 4.15 ซ่ึงเปนสินคาเส้ือเช้ิต กางเกง และกระโปรงตามลําดับ ซ่ึงรายละเอียดของการแปล
ความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขางตน เชนกัน 

 
SHIRT WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SHRT_CUST_ShippedIn_from_SHRT_A1 8,471 8,471 0 2,842 8,421 0 0 8,471 

SHRT_CUST_ShippedIn_from_SHRT_B1 2,548 7,950 0 0 8,000 4,421 5,109 8,000 

SHRT_CUST_ShippedIn_from_SHRT_D1 982 7,579 6,000 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

SHRT_CUST_SumInput 12,000 24,000 6,000 12,000 24,000 12,000 12,000 18,000 

SHRT_CUST_Inv_BackOrder 0 0 0 0 0 0 0 0 

SHRT_CUST_Demand 12,000 24,000 6,000 12,000 24,000 12,000 12,000 18,000 

 
ตารางท่ี 4.13 แสดงผลลัพธในสวนของเส้ือเช้ิตท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.3 กลาวถึงขอมูลของเส้ือเช้ิตวามีความตองการในแต

ละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูลแสดงใหเห็นวา
ไมมีการคางสงสินคาประเภทเส้ือเช้ิตเลยในแผนการผลิตคร้ังนี้ 

 
PANT WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

PANT_CUST_ShippedIn_from_PANT_A2 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

PANT_CUST_ShippedIn_from_PANT_B2 0 5,647 5,647 5,647 1,412 0 15,529 0 

PANT_CUST_ShippedIn_from_PANT_D2 1,271 5,082 353 8,471 8,471 0 2,471 0 

PANT_CUST_SumInput 7,271 16,729 12,000 20,118 15,882 6,000 24,000 0 

PANT_CUST_Inv_BackOrder 4,729 0 0 3,882 0 0 0 0 

PANT_CUST_Demand 12,000 12,000 12,000 24,000 12,000 6,000 24,000 0 

 
ตารางท่ี 4.14 แสดงผลลัพธในสวนของกางเกงท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.4 กลาวถึงขอมูลของกางเกงวามีความตองการ

ในแตละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูลแสดง
ใหเห็นวาในสัปดาหท่ี 1 และสัปดาหท่ี 3 มีการคางสงกางเกงใหกับลูกคาเปนจํานวน 4,729 
และ 3,882 ตัว ตามลําดับ 
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SKIRT WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SKRT_CUST_ShippedIn_from_SKRT_A3 0 6,400 6,400 6,400 4,575 8,225 6,400 6,000 

SKRT_CUST_ShippedIn_from_SKRT_D2 0 3,600 8,625 0 0 3,775 11,600 0 

SKRT_CUST_SumInput 0 10,000 15,025 6,400 4,575 12,000 18,000 6,000 

SKRT_CUST_Inv_BackOrder 0 8,000 4,975 4,575 0 0 0 0 

SKRT_CUST_Demand 0 18,000 12,000 6,000 0 12,000 18,000 6,000 

 
ตารางท่ี 4.15 แสดงผลลัพธในสวนของกระโปรงท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.5 กลาวถึงขอมูลของกระโปรงวามีความ

ตองการในแตละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูล
แสดงใหเห็นวาในสัปดาหท่ี 1 ไมมีความตองการสินคาเลย แตในสัปดาหท่ี 2, 3 และ 4  มีการ
คางสงกระโปรงใหกับลูกคาและมีการคางสงสะสม จนกระท่ังผลิตท้ังหมดเพื่อสงตามความ
ตองการที่เหลือไดภายในสัปดาหท่ี 5 

 
4.4.2 ผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป 

ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวณผลวาแตละโรงงานตัด
เย็บเส้ือผาจะไดรับช้ินสวน ผาทอผืนมาจากท่ีใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด และทําการ
ผลิตสินคาใด จากสายการผลิตใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด สามารถแสดงตัวอยางได
ตามตารางท่ี 4.16 

 
Garment_B_B1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

JCKT_B1_ShippedIn_from_FB_FAB 0 0 4,214 0 0 0 0 0 

JCKT_B1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 4,701 0 0 0 0 0 

JCKT_B1_ShippedIn_from_TX2_FAB 6,075 55 0 8,914 0 3,988 3,222 0 

JCKT_B1_SumInput_FAB 6,075 55 8,914 8,914 0 3,988 3,222 0 

JCKT_B1_FromItem_AvaiStock_FAB 6,075 55 8,914 8,914 0 3,988 3,222 0 

JCKT_B1_FromItem_Consumed_FAB 6,075 55 8,914 8,914 0 3,988 3,222 0 

JCKT_B1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

JCKT_B1_Produce 4,673 42 6,857 6,857 0 3,068 2,478 0 

JCKT_B1_Produce_limit (unit of product) 6,857 6,857 6,857 6,857 6,857 6,857 6,857 6,857 

JCKT_B1_ConsumeCap (Hr.) 981 9 1,440 1,440 0 644 520 0 

JCKT_B1_ShipOut_to_JCKT_CUST 4,673 42 6,739 6,976 0 3,068 2,478 0 
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JCKT_B1_Sum_Shipout 4,673 42 6,739 6,976 0 3,068 2,478 0 

JCKT_B1_Available_Stock 4,673 42 6,857 6,976 0 3,068 2,478 0 

JCKT_B1_End_Inventory 0 0 118 0 0 0 0 0 
         

Garment_B_B1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SHRT_B1_ShippedIn_from_FB_FAB 0 0 0 0 8,800 4,667 5,619 0 

SHRT_B1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 8,746 0 0 0 0 0 8,800 

SHRT_B1_ShippedIn_from_TX2_FAB 2,803 0 0 0 0 197 0 0 

SHRT_B1_SumInput_FAB 2,803 8,746 0 0 8,800 4,863 5,619 8,800 

SHRT_B1_FromItem_AvaiStock_FAB 2,803 8,746 0 0 8,800 4,863 5,619 8,800 

SHRT_B1_FromItem_Consumed_FAB 2,803 8,746 0 0 8,800 4,863 5,619 8,800 

SHRT_B1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

SHRT_B1_Produce 2,548 7,950 0 0 8,000 4,421 5,109 8,000 

SHRT_B1_Produce_limit (unit of product) 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 8,000 

SHRT_B1_ConsumeCap (Hr.) 459 1,431 0 0 1,440 796 920 1,440 

SHRT_B1_ShipOut_to_SHRT_CUST 2,548 7,950 0 0 8,000 4,421 5,109 8,000 

SHRT_B1_Sum_Shipout 2,548 7,950 0 0 8,000 4,421 5,109 8,000 

SHRT_B1_Available_Stock 2,548 7,950 0 0 8,000 4,421 5,109 8,000 

SHRT_B1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

B1_Total_Avail 7,221 7,993 6,857 6,976 8,000 7,489 7,587 8,000 

B1_Ship_Outbound 7,221 7,993 6,739 6,976 8,000 7,489 7,587 8,000 

B1_Total_EndingInventory 0 0 118 0 0 0 0 0 

B1_Total_ConsumeMachineCap (Hr.)  1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

B1_MachineCap (Hr.) 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 
 
 

ตารางท่ี 4.16 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา B สายการผลิตท่ี 1 
 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.16 เปนการยกตัวอยางของโรงงานตัดเย็บ
เส้ือผา B และสายการผลิตท่ี 1 ซ่ึงผลิตไดท้ังเส้ือแจ็คเก็ตและเสื้อเช้ิต ซ่ึงแผนในสวนของท่ีเปน
โรงงานนี้เอง สามารถนําไปใชเปนแผนการผลิตของโรงงานไดตอไป 

จากตารางสรุปไดวา ในสวนของผาทอผืนท่ีเปนวัตถุดิบนั้น จะถูกจัดสงมาไดจาก
ท้ังหมด 3 แหลง เชน ในสัปดาหท่ี 1 ผูจําหนายผาทอผืนจากเมืองนอกควรจะจัดสงผาทอผืน
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จํานวน 6,075 หลาใหกับโรงงาน B เพื่อผลิตเส้ือแจ็คเก็ต ในสัปดาหท่ี 2  โรงงานผลิตผาทอผืน 
1 (TX1) ควรจะจัดสงผาทอผืนจํานวน 8,746 หลาใหกับโรงงาน B เพ่ือผลิตเส้ือเช้ิต หรือใน
สัปดาหท่ี 7 โรงงานผลิตผาทอผืน2 (TX2) ควรจะจัดสงผาทอผืนจํานวน 3,222 หลาใหกับโรง
งาน B เพื่อผลิตเส้ือแจ็คเก็ต  เปนตน  

ในบางสัปดาหอาจจะมีการจัดสงผาทอผืนมาจากหลายแหลงก็เปนไปไดเชนกัน 
ยอดรวมของการสงผาทอผืนมายังโรงงานจึงแสดงใหเห็นไดตามขอมูลในตารางในชอง Sum 
Input ซ่ึงการจัดสงผาทอผืนมาที่โรงงานเพื่อทําการผลิตนั้นจะเปนการจัดสงมาเทาท่ีตองการใช 
เพ่ือไมใหเกิดตนทุนคาถือครองสินคาสําหรับวัตถุดิบท่ีจะมาคางในระบบ ดังนั้นจํานวนคง
เหลือของวัตถุดิบในแตละส้ินสัปดาหจึงเปนศูนย เนื่องจากระบบจะพยายามทําใหเกิดตนทุนท่ี
ต่ําท่ีสุด 

ในสวนของการผลิตจะเห็นวาในแตละสายการผลิตจะมีขอจาํกัดทางดานกําลังการ
ผลิตของสินคาแตละชนิดอันเนื่องมาจากกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริงๆ เชน โรงงานผลิต B สายการ
ผลิตท่ี 1 ถาผลิตเส้ือแจ็คเก็ตจะผลิตไดมากท่ีสุด 6,857 ตัวตอสัปดาหในขณะท่ีถาผลิตเส้ือเช้ิตจะ
ผลิตไดมากท่ีสุดท่ี 8,000 ตัวตอสัปดาห โดยถามีการผลิตท้ัง 2 สินคา ก็จะสามารถผลิตไดลด
หล่ันกันตอไป เนื่องจากมีกําลังการผลิตท้ังสัปดาหเพียงแค 1,440 ชั่วโมงเทานั้น 

ดังนั้นจากเง่ือนไขทางดานจํานวนช้ินสวนและโครงสรางผลิตภัณฑ และเง่ือนไข
ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตในแตละชวงเวลา ทําใหระบบ MPO สรางแผนการผลิตวาควร
จะผลิตสินคาใดในจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใด ซ่ึงผลลัพธในท่ีนี้ ก็มีความสัมพันธกับการสง
สินคาใหกับลูกคาดังการอธิบายท่ีผานมา เชน โรงงาน B สายการผลิตท่ี 1 ควรจะผลิตเส้ือแจ็ค
เก็ตในสัปดาหแรกเปนจํานวนเทากับ 4,673 ตัว สวนสัปดาหท่ี 2 ควรจะผลิต 42 ตัว (ในความ
เปนจริงสินคาท่ีผลิตเสร็จแลวอาจถูกเก็บไวท่ีโรงงานกอนและจัดสงไปท่ีลูกคาทีเดียวก็ได และ
คิดคาตนทุนการถือครองสินคาท่ีโรงงาน) ในท่ีนี้มีสมมุติฐานวาเม่ือผลิตสินคาเสร็จก็จะจัดสง
ไปใหกับลูกคาไปเลย หากมีความตองการ แตหากผลิตเกินความตองการเน่ืองจากเง่ือนไขทาง
ดานกําลังการผลิตและตนทุน ทางโรงงานก็จะเสียคาตนทุนการถือครองสินคาในสวนของสิน
คาสําเร็จรูปไป เชน ในสัปดาหท่ี 3 มีการผลิตสินคามากกวาความตองการไป 118 ตัว และ
สามารถจัดสงสินคาสวนเกินนี้ไปท่ีส้ินสัปดาหท่ี 4 ทําใหไมมีสินคาคงคางในสวนของสินคา
สําเร็จรูปในโรงงาน 

จากตารางท่ี 4.16 ขอมูลท่ีแสดงใหเห็นไดอีก ก็คือเร่ืองของกําลังการผลิต ซ่ึงจาก
แผนทําใหทราบวาในแตละสัปดาหนั้นกําลังการผลิตท่ีมีอยูจํานวน 1,440 ชั่วโมง ถูกใชไปจน
หมด ดังนั้น ในกรณีท่ีไมตองการใหเกิดมีรายการสินคาคางสงสําหรับลูกคา ก็จําเปนตองเพิ่ม
กําลังการผลิต โดยการเพิ่มจํานวนช่ัวโมงการทํางานของโรงงาน (ในความเปนจริงก็คือการเปด
กะเพ่ิม) ในสวนนี้ผูวางแผนก็จําเปนจะตองตัดสินใจตอวาจะเพิ่มกําลังการผลิตท่ีไหนดี เนื่อง
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จากมีหลายโรงงานที่สามารถทําสินคาชนิดเดียวกันได ซ่ึงอาจพิจารณาจากตนทุนของโรงงาน
ตอไป และจํานวนท่ีจะเปดเพิ่มควรจะเปนเทาใด ในสวนนี้สามารถใชระบบ MPO ชวยในการ
จําลองขอมูลใหเห็นเง่ือนไขของการตัดสินใจแตละอยางวาจะทําใหเกิดตนทุนเทาใดแลวนํามา
เปรียบเทียบกัน เพื่อจะไดชวยในการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
ขอมูลของการผลิตสินคาของแตละสายการผลิตในโรงงานท่ีเหลือ  เปนไปตามตา

รางท่ี 4.17, ตารางที่ 4.18, ตารางที่ 4.19, ตารางท่ี 4.20, ตารางที่ 4.21 และตารางท่ี 4.22 ซ่ึงดูขอ
มูลแยกตามสายการผลิตของแตละโรงงาน เปนโรงงาน A สายการผลิตท่ี 1 2 และ 3, โรงงาน B 
สายการผลิตท่ี 2 และโรงงาน D สายการผลิตท่ี 1 และ 2 ตามลําดบั ซ่ึงรายละเอียดของการแปล
ความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขางตน เชนกัน 

 
Garment_A_A1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

JCKT_A1_ShippedIn_from_FB_FAB 0 0 8,509 5,654 50 8,509 8,509 0 

JCKT_A1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

JCKT_A1_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

JCKT_A1_SumInput_FAB 0 0 8,509 5,654 50 8,509 8,509 0 

JCKT_A1_FromItem_AvaiStock_FAB 0 0 8,509 5,654 50 8,509 8,509 0 

JCKT_A1_FromItem_Consumed_FAB 0 0 8,509 5,654 50 8,509 8,509 0 

JCKT_A1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

JCKT_A1_Produce 0 0 6,545 4,349 38 6,545 6,545 0 

JCKT_A1_Produce_limit (unit of product) 6,545 6,545 6,545 6,545 6,545 6,545 6,545 6,545 

JCKT_A1_ConsumeCap (Hr.) 0 0 1,440 957 8 1,440 1,440 0 

JCKT_A1_ShipOut_to_JCKT_CUST 0 0 6,545 4,349 38 6,545 6,545 0 

JCKT_A1_Sum_Shipout 0 0 6,545 4,349 38 6,545 6,545 0 

JCKT_A1_Available_Stock 0 0 6,545 4,349 38 6,545 6,545 0 

JCKT_A1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

Garment_A_A1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SHRT_A1_ShippedIn_from_FB_FAB 0 9,318 0 3,126 9,263 0 0 0 

SHRT_A1_ShippedIn_from_TX1_FAB 8,800 0 0 0 0 0 0 0 

SHRT_A1_ShippedIn_from_TX2_FAB 518 0 0 0 0 0 0 9,318 

SHRT_A1_SumInput_FAB 9,318 9,318 0 3,126 9,263 0 0 9,318 

SHRT_A1_FromItem_AvaiStock_FAB 9,318 9,318 0 3,126 9,263 0 0 9,318 

SHRT_A1_FromItem_Consumed_FAB 9,318 9,318 0 3,126 9,263 0 0 9,318 
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SHRT_A1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

SHRT_A1_Produce 8,471 8,471 0 2,842 8,421 0 0 8,471 

SHRT_A1_Produce_limit (unit of product) 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 

SHRT_A1_ConsumeCap (Hr.) 1,440 1,440 0 483 1,432 0 0 1,440 

SHRT_A1_ShipOut_to_SHRT_CUST 8,471 8,471 0 2,842 8,421 0 0 8,471 

SHRT_A1_Sum_Shipout 8,471 8,471 0 2,842 8,421 0 0 8,471 

SHRT_A1_Available_Stock 8,471 8,471 0 2,842 8,421 0 0 8,471 

SHRT_A1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

A1_Total_Avail 8,471 8,471 6,545 7,191 8,459 6,545 6,545 8,471 

A1_Ship_Outbound 8,471 8,471 6,545 7,191 8,459 6,545 6,545 8,471 

A1_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

A1_Total_ConsumeMachineCap (Hr.) (Hr.) 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

A1_MachineCap (Hr.) 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

 
ตารางท่ี 4.17 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 

 
Garment_A_A2 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

PANT_A2_ShippedIn_from_FB_FAB 0 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 3,862 0 

PANT_A2_ShippedIn_from_TX1_FAB 7,200 0 0 0 0 0 3,338 0 

PANT_A2_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

PANT_A2_SumInput_FAB 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 0 

PANT_A2_FromItem_AvaiStock_FAB 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 0 

PANT_A2_FromItem_Consumed_FAB 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 0 

PANT_A2_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

PANT_A2_Produce 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

PANT_A2_Produce_limit (unit of product) 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 

PANT_A2_ConsumeCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 0 

PANT_A2_ShipOut_to_PANT_CUST 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

PANT_A2_Sum_Shipout 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

PANT_A2_Available_Stock 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

PANT_A2_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

 



 61 

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

A2_Total_Avail 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

A2_Ship_Outbound 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 6,000 0 

A2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

A2_Total_ConsumeMachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 0 

A2_MachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 960 

 
ตารางท่ี 4.18 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 2 

 
Garment_A_A3 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SKRT_A3_ShippedIn_from_FB_FAB 0 4,236 5,760 5,760 3,038 5,760 0 0 

SKRT_A3_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 1,524 0 0 2,722 0 5,760 2,718 

SKRT_A3_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 2,682 

SKRT_A3_SumInput_FAB 0 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,400 

SKRT_A3_FromItem_AvaiStock_FAB 0 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,400 

SKRT_A3_FromItem_Consumed_FAB 0 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,760 5,400 

SKRT_A3_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

SKRT_A3_Produce 0 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,000 

SKRT_A3_Produce_limit (unit of product) 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 

SKRT_A3_ConsumeCap (Hr.) 0 960 960 960 960 960 960 900 

SKRT_A3_ShipOut_to_SKRT_CUST 0 6,400 6,400 6,400 4,575 8,225 6,400 6,000 

SKRT_A3_Sum_Shipout 0 6,400 6,400 6,400 4,575 8,225 6,400 6,000 

SKRT_A3_Available_Stock 0 6,400 6,400 6,400 6,400 8,225 6,400 6,000 

SKRT_A3_End_Inventory 0 0 0 0 1,825 0 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

A3_Total_Avail 0 6,400 6,400 6,400 6,400 8,225 6,400 6,000 

A3_Ship_Outbound 0 6,400 6,400 6,400 4,575 8,225 6,400 6,000 

A3_Total_EndingInventory 0 0 0 0 1,825 0 0 0 

A3_Total_ConsumeMachineCap (Hr.)  0 960 960 960 960 960 960 900 

A3_MachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 960 

 
ตารางท่ี 4.19 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 3 
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จากตารางท่ี 4.19 ขอมูลท่ีแสดงใหเห็นในอีกรูปแบบหนึ่งของเร่ืองกําลังการผลิต ก็
คือจากแผนทําใหทราบวา ในโรงงาน A สายการผลิตท่ี 3 นั้น ในสัปดาหท่ี 1 ไมมีการใชกําลัง
การผลิตเลย ทําใหมีกําลังการผลิตเหลือ ซ่ึงหมายความวา จะสามารถโยกกําลังการผลิตของ
สวนนี้ ไปทําการผลิตสินคาอ่ืน หรือฝายขายอาจจะรับงานเพ่ิมเติมได เพราะรูวามีกําลังการผลิต
เหลืออยู หรือในสัปดาหท่ี 8 จะมีการใชกําลังการผลิตไปเพียง 900 ชั่วโมง ท้ังท่ีมีกําลังการผลิต
ท้ังหมด 960 ชั่วโมง ทําใหผูวางแผนหรือองคกรสามารถนํากําลังการผลิตท่ีเหลือไปหาคําส่ัง
ผลิตเพิ่มเติม เพื่อท่ีจะหางานมาเพ่ิมทําใหมีการใชกําลังการผลิตไดเต็มประสิทธิภาพมากที่สุด
ตอไป  

 
 

Garment_B_B2 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

PANT_B2_ShippedIn_from_FB_FAB 0 6,776 0 6,192 0 0 6,776 0 

PANT_B2_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 2,539 0 0 0 0 0 

PANT_B2_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 4,238 584 6,776 6,776 0 0 

PANT_B2_SumInput_FAB 0 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 0 

PANT_B2_FromItem_AvaiStock_FAB 0 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 0 

PANT_B2_FromItem_Consumed_FAB 0 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 6,776 0 

PANT_B2_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

PANT_B2_Produce 0 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 0 

PANT_B2_Produce_limit (unit of product) 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 5,647 

PANT_B2_ConsumeCap (Hr.) 0 960 960 960 960 960 960 0 

PANT_B2_ShipOut_to_PANT_CUST 0 5,647 5,647 5,647 1,412 0 15,529 0 

PANT_B2_Sum_Shipout 0 5,647 5,647 5,647 1,412 0 15,529 0 

PANT_B2_Available_Stock 0 5,647 5,647 5,647 5,647 9,882 15,529 0 

PANT_B2_End_Inventory 0 0 0 0 4,235 9,882 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

B2_Total_Avail 0 5,647 5,647 5,647 5,647 9,882 15,529 0 

B2_Ship_Outbound 0 5,647 5,647 5,647 1,412 0 15,529 0 

B2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 4,235 9,882 0 0 

B2_Total_ConsumeMachineCap (Hr.)  0 960 960 960 960 960 960 0 

B2_MachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 960 

 
ตารางท่ี 4.20 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา B สายการผลิตท่ี 2 
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Garment_D_D1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SHRT_D1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 8,337 5,835 3,113 8,337 0 1,682 

SHRT_D1_ShippedIn_from_TX2_FAB 1,080 8,337 0 2,502 5,224 0 7,581 0 

SHRT_D1_SumInput_FAB 1,080 8,337 8,337 8,337 8,337 8,337 7,581 1,682 

SHRT_D1_FromItem_AvaiStock_FAB 1,080 8,337 8,337 8,337 8,337 8,337 7,581 1,682 

SHRT_D1_FromItem_Consumed_FAB 1,080 8,337 8,337 8,337 8,337 8,337 7,581 1,682 

SHRT_D1_Produce 982 7,579 7,579 7,579 7,579 7,579 6,891 1,529 

SHRT_D1_Produce_limit (unit of product) 7,579 7,579 7,579 7,579 7,579 7,579 7,579 7,579 

SHRT_D1_ConsumeCap (Hr.) 187 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,309 291 

SHRT_D1_ShipOut_to_SHRT_CUST 982 7,579 6,000 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

SHRT_D1_Sum_Shipout 982 7,579 6,000 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

SHRT_D1_Available_Stock 982 7,579 7,579 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

SHRT_D1_End_Inventory 0 0 1,579 0 0 0 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

D1_Total_Avail 982 7,579 7,579 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

D1_Ship_Outbound 982 7,579 6,000 9,158 7,579 7,579 6,891 1,529 

D1_Total_EndingInventory 0 0 1,579 0 0 0 0 0 

D1_Total_ConsumeMachineCap (Hr.) 187 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,309 291 

D1_MachineCap (Hr.) 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 
 

ตารางท่ี 4.21 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา D สายการผลิตท่ี 1 
 

Garment_D_D2 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

PANT_D2_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 5,731 424 10,165 10,165 2,965 0 0 

PANT_D2_ShippedIn_from_TX2_FAB 1,525 368 0 0 0 0 0 0 

PANT_D2_SumInput_FAB 1,525 6,099 424 10,165 10,165 2,965 0 0 

PANT_D2_FromItem_AvaiStock_FAB 1,525 6,099 424 10,165 10,165 2,965 0 0 

PANT_D2_FromItem_Consumed_FAB 1,525 6,099 424 10,165 10,165 2,965 0 0 

PANT_D2_Produce 1,271 5,082 353 8,471 8,471 2,471 0 0 

PANT_D2_Produce_limit (unit of product) 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 8,471 

PANT_D2_ConsumeCap (Hr.) 216 864 60 1,440 1,440 420 0 0 

PANT_D2_ShipOut_to_PANT_CUST 1,271 5,082 353 8,471 8,471 0 2,471 0 

PANT_D2_Sum_Shipout 1,271 5,082 353 8,471 8,471 0 2,471 0 

PANT_D2_Available_Stock 1,271 5,082 353 8,471 8,471 2,471 2,471 0 

PANT_D2_End_Inventory 0 0 0 0 0 2,471 0 0 
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Garment_D_D2 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

SKRT_D2_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 0 0 0 4,698 6,902 0 

SKRT_D2_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 3,240 7,762 0 0 1,039 1,198 0 

SKRT_D2_SumInput_FAB 0 3,240 7,762 0 0 5,737 8,100 0 

SKRT_D2_FromItem_AvaiStock_FAB 0 3,240 7,762 0 0 5,737 8,100 0 

SKRT_D2_FromItem_Consumed_FAB 0 3,240 7,762 0 0 5,737 8,100 0 

SKRT_D2_Produce 0 3,600 8,625 0 0 6,375 9,000 0 

SKRT_D2_Produce_limit (unit of product) 9,000 9,000 9,000 9,000 9,000 9,000 9,000 9,000 

SKRT_D2_ConsumeCap (Hr.) 0 576 1,380 0 0 1,020 1,440 0 

SKRT_D2_ShipOut_to_SKRT_CUST 0 3,600 8,625 0 0 3,775 11,600 0 

SKRT_D2_Sum_Shipout 0 3,600 8,625 0 0 3,775 11,600 0 

SKRT_D2_Available_Stock 0 3,600 8,625 0 0 6,375 11,600 0 

SKRT_D2_End_Inventory 0 0 0 0 0 2,600 0 0 
         

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

D2_Total_Avail 1,271 8,682 8,978 8,471 8,471 8,846 14,071 0 

D2_Ship_Outbound 1,271 8,682 8,978 8,471 8,471 3,775 14,071 0 

D2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 5,071 0 0 

D2_Total_ConsumeMachineCap (Hr.) (Hr.) 216 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 0 

D2_MachineCap (Hr.) 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 1,440 

 
ตารางท่ี 4.22 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา D สายการผลิตท่ี 2 

 
4.4.3 ผลลัพธในสวนของโรงงานผาทอผืน 

ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวลผลวาแตละโรงงานผลิต
ผาทอผืน จะมีการเรียกเขาเสนใยจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด เพ่ือทําการผลิตผาทอผืนใน
จํานวนเทาใด และชวงเวลาใด และเม่ือผลิตเสร็จจะสง ผาทอผืนนั้นๆ ใหกับโรงงานตัดเย็บเส้ือ
ผาโรงงานใด เพ่ือนําไปผลิตอะไรตอไปดวย สามารถแสดงตัวอยางไดตามตารางท่ี 4.23 
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ตารางท่ี 4.23 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานผลิตผาทอผืน 1 (TX1) 

 
ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.23 เปนการยกตัวอยางของโรงงานผลิตผา

ทอผืน TX1 ซ่ึงผลิตผาทอผืนสงใหกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาตางๆ ซ่ึงแผนในสวนของที่เปนโรง
งานน้ีเอง สามารถนําไปใชเปนแผนการผลิตหลักของโรงงานไดตอไป และการอานขอมูลจาก

Textile-1 Manufacturing WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

TX1_FAB_ShippedIn_from_FV_FBR 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 7,920 

TX1_FAB_SumInput_FBR 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 7,920 

TX1_FAB_FromItem_AvaiStock_FBR 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 7,920 

TX1_FAB_FromItem_Consumed_FBR 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 7,920 

TX1_FAB_FromItem_EndInv_FBR 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_Produce 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 13,200 

TX1_FAB_Produce_limit (unit of product) 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 

TX1_FAB_ConsumeCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 792 

TX1_FAB_ShipOut_to_JCKT_A1 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SHRT_A1 8,800 0 0 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_PANT_A2 7,200 0 0 0 0 0 3,338 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SKRT_A3 0 1,524 0 0 2,722 0 5,760 2,718 

TX1_FAB_ShipOut_to_JCKT_B1 0 0 4,701 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SHRT_B1 0 8,746 0 0 0 0 0 8,800 

TX1_FAB_ShipOut_to_PANT_B2 0 0 2,539 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SHRT_D1 0 0 8,337 5,835 3,113 8,337 0 1,682 

TX1_FAB_ShipOut_to_PANT_D2 0 5,731 424 10,165 10,165 2,965 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SKRT_D2 0 0 0 0 0 4,698 6,902 0 

TX1_FAB_Sum_Shipout 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 13,200 

TX1_FAB_Available_Stock 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 13,200 

TX1_FAB_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
                  

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

TX1_Total_Avail 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 13,200 

TX1_Ship_Outbound 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000 13,200 

TX1_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX1_Total_ConsumeMachineCap (Hr.)  960 960 960 960 960 960 960 792 

TX1_MachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 960 
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ตารางก็สามารถอานไดในลักษณะเดียวกับผลลัพธของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา จะแตกตางท่ีแผน
นี้จะบอกดวยวาเม่ือผลิตเสร็จแลวจะสงใหโรงงานตัดเย็บเส้ือผาโรงงานไหนเพื่อนําไปผลิตสิน
คาใดดวย 

จากตารางสรุปไดวา ในสวนของเสนใยจะถูกจัดสงมาท่ีโรงงานเพื่อผลิตผาทอผืน
ในสัปดาหท่ี 1 เปนจํานวน 9,600 กิโลกรัม ซ่ึงจํานวนนี้เปนการดึงขอมูลความตองการมาเนื่อง
จากวาความตองการผลิตผาทอผืนนั้นเปนตัว Drive ระบบ โดยคํานึงตามแผนการผลิตของแต
ละชวงเวลาและมีความสัมพันธกับโครงสรางผลิตภัณฑดวย 

ในสวนขอมูลการผลิตจะเห็นวาในแตละสัปดาหจะมีจํานวนการผลิตท่ีแตกตางกัน
แตจะไมมีชวงเวลาใดท่ีแผนใหผลิตเกินขอจํากัดทางดานการผลิตภายในชวงเวลานั้นๆ เลย เชน 
สัปดาหท่ี 1 ผลิตผาทอผืนจํานวน 16,000 กิโลกรัม และกําลังการผลิตของสัปดาหท่ี 1 ก็สามารถ
ผลิตไดสูงสุดท่ี 16,000 กิโลกรัม ดวย แตในสัปดาหท่ี 8 มีแผนเพื่อทําการผลิตท้ังหมด 13,200 
กิโลกรัม ในขณะท่ีสามารถผลิตไดจริงถึง 16,000 กิโลกรัม ซ่ึงอาจจะมองในมุมของจํานวนช่ัว
โมงตอชวงเวลาแทนก็ได เชน ในสัปดาหท่ี 8 มีชั่วโมงการทํางานท้ังหมด 960 ช่ัวโมง แตใชจริง
เพียง 792 ชั่วโมง เปนตน  

สวนเม่ือทําการผลิตผาทอผืนสําเร็จแลว ชิ้นสวนนี้จะถูกจัดสงไปโรงงานตัดย็บ
เส้ือผาสําเร็จรูปเพื่อผลิตสินคาใดบาง ก็สามารถดูขอมูลไดจากตาราง  เชน ในสัปดาหท่ี 1 มีการ
สงผาทอผืนจํานวน 8,800 และ 7,200 กิโลกรัม ไปใหโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการ
ผลิตท่ี 1 เพื่อผลิตเส้ือเช้ิต และสายการผลิตท่ี 2 เพื่อผลิตกางเกงตามลําดับ เปนตน 

ขอมูลของการผลิตสินคาผาทอของโรงงานที่ 2  เปนไปตามตารางที่ 4.24 ซ่ึงราย
ละเอียดของการแปลความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขาง
ตน เชนกัน 

 
Textile-2 Manufacturing WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

TX2_FAB_ShippedIn_from_FV_FBR 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 

TX2_FAB_SumInput_FBR 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 

TX2_FAB_FromItem_AvaiStock_FBR 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 

TX2_FAB_FromItem_Consumed_FBR 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 

TX2_FAB_FromItem_EndInv_FBR 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX2_FAB_Produce 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_FAB_Produce_limit (unit of product) 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_FAB_ConsumeCap (Hr.) 720 720 720 720 720 720 720 720 

TX2_FAB_ShipOut_to_JCKT_A1 0 0 0 0 0 0 0 0 
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TX2_FAB_ShipOut_to_SHRT_A1 518 0 0 0 0 0 0 9,318 

TX2_FAB_ShipOut_to_PANT_A2 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_SKRT_A3 0 0 0 0 0 0 0 2,682 

TX2_FAB_ShipOut_to_JCKT_B1 6,075 55 0 8,914 0 3,988 3,222 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_SHRT_B1 2,803 0 0 0 0 197 0 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_PANT_B2 0 0 4,238 584 6,776 6,776 0 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_SHRT_D1 1,080 8,337 0 2,502 5,224 0 7,581 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_PANT_D2 1,525 368 0 0 0 0 0 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_SKRT_D2 0 3,240 7,762 0 0 1,039 1,198 0 

TX2_FAB_Sum_Shipout 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_FAB_Available_Stock 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_FAB_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
                  

All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

TX2_Total_Avail 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_Ship_Outbound 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 12,000 

TX2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX2_Total_ConsumeMachineCap (Hr.)  720 720 720 720 720 720 720 720 

TX2_MachineCap (Hr.) 720 720 720 720 720 720 720 720 

 
ตารางท่ี 4.24 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานผลิตผาทอผืน 2 (TX2) 
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4.4.4 ผลลัพธในสวนของผูจําหนายเสนใยและผาทอผืน 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวลผลวาตองมีการเรียกวัตถุ

ดิบ เชน เสนใย จากผูจัดจําหนายมาจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใดเพ่ือใหมีเสนใยเพียงพอสําหรับ
การทําการผลิตผาทอผืนตอไปตามท่ีแผนแนะนําให และแบงใหเห็นวามีการจัดสงไปท่ีโรงงาน
ใดบาง สามารถแสดงตัวอยางไดตามตารางท่ี 4.25 

 
Fiber Vendor WK-0 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

FV_FBR_SchedRec   15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 15,000 

FV_FBR_ShipOut_to_TX1_FAB   9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 9,600 7,920 

FV_FBR_ShipOut_to_TX2_FAB   7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 

FV_FBR_Sum_Shipout   16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 15,120 

FV_FBR_Available_Stock   65,000 63,200 61,400 59,600 57,800 56,000 54,200 52,400 

FV_FBR_End_Inventory 50,000 48,200 46,400 44,600 42,800 41,000 39,200 37,400 37,280 

                    

All_Items WK-0 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

FV_Total_Avail   65,000 63,200 61,400 59,600 57,800 56,000 54,200 52,400 

FV_Ship_Outbound   16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 16,800 15,120 

FV_Total_EndingInventory   48,200 46,400 44,600 42,800 41,000 39,200 37,400 37,280 

 

ตารางท่ี 4.25 แสดงผลลัพธในสวนของผูจําหนายเสนใย 
 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.25 จะแสดงใหเห็นปริมาณสินคาคงคลัง
ของผูจัดจําหนายวามีขอมูลสินคาเขาออกเปนอยางไร เชน สัปดาหท่ี 1 แสดงใหเห็นวามีสินคา
คงคลังเร่ิมตนกอนประมวลผลเปนจํานวน 50,000 กิโลกรัม จากน้ัน ก็มีการสงเสนใยไปท่ีโรง
งานผาทอผืน TX1 จํานวน 9,600 กิโลกรัม และสงไปท่ีโรงงานผาทอผืน TX2 เปนจํานวน 
7,200 กิโลกรัม และในสัปดาหท่ี 1 เองก็จะมีรายการรับเสนใยเขามาที่ผูจัดจําหนายเปนจํานวน 
15,000 กิโลกรัม และเปนการรับเขาท่ีมีจํานวนเทากันทุกสัปดาห ซ่ึงอาจเกิดจากแผนการเติม
เต็มสินคาของผูจําหนายเสนใยก็เปนไปได (ขอมูลการเติมเต็มสินคาเปนขอมูลสมมุติฐาน เนื่อง
จากในแงของการคิดของฝายวางแผน มีมุมมองวา ผูจัดจําหนายสามารถหาวัตถุดิบมาตอบ
สนองความตองการไดเทาท่ีมีความตองการ) 
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ขอมูลของการจัดจําหนายผาทอผืนจากตางประเทศนั้น  เปนไปตามตารางท่ี 4.26 
ซ่ึงรายละเอียดของการแปลความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอ
มูลขางตน เชนกัน 

 
 

Fabric Vendor WK-0 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

FB_FAB_SchedRec   20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 

  20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 

FB_FAB_ShipOut_to_JCKT_A1   0 8,509 5,654 50 8,509 8,509 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_SHRT_A1   9,318 0 3,126 9,263 0 0 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_PANT_A2   7,200 7,200 7,200 7,200 7,200 3,862 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_SKRT_A3   4,236 5,760 5,760 3,038 5,760 0 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_JCKT_B1   0 4,214 0 0 0 0 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_SHRT_B1   0 0 0 8,800 4,667 5,619 0 0 

FB_FAB_ShipOut_to_PANT_B2   6,776 0 6,192 0 0 6,776 0 0 

FB_FAB_Sum_Shipout   27,530 25,683 27,933 28,351 26,136 24,767 0 0 

FB_FAB_Available_Stock   120,000 112,470 106,787 98,854 90,503 84,367 79,600 99,600 

FB_FAB_End_Inventory 100,000 92,470 86,787 78,854 70,503 64,367 59,600 79,600 99,600 
                    

All_Items WK-0 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

FB_Total_Avail   120,000 112,470 106,787 98,854 90,503 84,367 79,600 99,600 

FB_Ship_Outbound   27,530 25,683 27,933 28,351 26,136 24,767 0 0 

FB_Total_EndingInventory   92,470 86,787 78,854 70,503 64,367 59,600 79,600 99,600 

 

ตารางท่ี 4.26 แสดงผลลัพธในสวนของผูจําหนายผาทอผืน 
 

ขอมูลในสวนของผูจัดจําหนายวัตถุดิบท้ังสองนี้ จะไมไดนํามาวิเคราะหมากนัก 
เพราะไมใชประเด็นหลักของผูวางแผน แตผูวิจัยตองการชี้ใหเห็นวา ถามีเง่ือนไขในสวนนี้
สําคัญในเชิงมุมมองของโซอุปทานก็สามารถกําหนดเงื่อนไขตางๆ ท่ีจําเปนไดเชนกัน  และใน
การกําหนดเง่ือนไขของโมเดลนี้ ไมไดกําหนดตนทุนในสวนของสินคาคงคลังคางของผูจัด
จําหนาย แตมีการกําหนดตนทุนทางดานการขนสงสําหรับผูจัดจําหนายผาทอผืนจากตาง
ประเทศ เนื่องจากตองการใหระบบวางแผนใหมีการส่ังผลิตภายในประเทศมากกวาท่ีจะนําเขา
วัตถุดิบจากตางประเทศ 
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4.4.5 ผลลัพธในสวนของตนทุนท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงผลลัพธในมุมมองของตนทุนท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน สําหรับ

การสรางแผนการผลิตคร้ังนี้ มีมูลคาตนทุนโดยรวมท้ังหมดเปนมูลคา 25,733,688 บาท ซ่ึงขอ
มูลสามารถแจกแจงเปนรายละเอียด ดังแสดงในตารางท่ี 4.27 ถึงตารางท่ี 4.28 

 
สายการผลิต FAB JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

Textile-1 Manufacturing 1,878,000     1,878,000 
Textile-2 Manufacturing 960,000     960,000 
Garment_A_A1  1,081,077 1,466,997   2,548,073 
Garment_A_A2    1,470,000  1,470,000 
Garment_A_A3     1,420,800 1,420,800 
Garment_B_B1  1,030,971 1,513,172   2,544,144 
Garment_B_B2    1,287,529  1,287,529 
Garment_D_D1   2,033,778   2,033,778 
Garment_D_D2    966,353 938,400 1,904,753 

Sum Production Cost      16,047,078 

 
ตารางท่ี 4.27 แสดงตนทุนทางดานการผลิต 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.27 แสดงตนทุนการผลิตในแตละโรงงาน แยกตามสายการ

ผลิต ซ่ึงเกิดจากแผนการผลิตท่ีระบบ MPO สรางข้ึนเม่ือนํามาคูณกับตนทุนการผลิตสินคาซ่ึงมี
การกําหนดไวลวงหนาแลว จะแสดงใหเห็นแยกตามสินคาตางๆ และผลรวมของตนทุนในสวน
นี้ท้ังหมดเทากับ 16,047,078 บาท 

 
สวนตนทุนการถือครองสินคา ซ่ึงแบงไดเปน 2 สวนหลัก คือ ในสวนของวัตถุดิบ 

ซ่ึงก็คือ เสนใยและผาทอผืนหากในตอนส้ินสัปดาหมีวัตถุดิบเหลือท่ีโรงงานตางๆ จะทําใหเกิด
ตนทุนการถือครองในสวนนี้ข้ึน ในสวนของสินคาสําเร็จรูปท่ีโรงงานตางๆ หากมีการผลิตเกิน
ความตองการสินคาจากลูกคา ก็จะทําใหโรงงานมีตนทุนคาถือครองสินคาในสวนของสินคา
สําเร็จรูปเกิดข้ึน ซ่ึงเปนสมมุติฐานของระบบท่ีมีขอจํากัดของกําลังการผลิตกับความตองการใน
ชวงเวลาไมสอดคลองกัน ซ่ึงอาจจําเปนตองทําใหระบบมีการผลิตสินคามารอลวงหนากอน
กําหนดสง ซ่ึงคาถือครองสินคาเหลานี้เปนสวนของสินคาท่ีจําเปนตองผลิตเพื่อเก็บเขาคลังสิน
คาเพ่ือรอสงในชวงเวลาท่ีลูกคาตองการเชน โรงงาน A สายการผลิตท่ี 3 มีการผลิตกระโปรง
เกินความตองการของลูกคาทําใหเกิดตนทุนคาถือครองสินคาโดยรวมเทากับ 55 บาท เปนตน 
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จากขอมูลในตารางท่ี 4.28 แสดงตนทุนรวมคาถือครองสินคาสําหรับการวางแผน
ดวยระบบ MPO คร้ังนี้เทากับ 681 บาท 

 
สายการผลิต FBR FAB JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

Garment_A_A1  0 0 0   0 
Garment_A_A2  0   0  0 
Garment_A_A3  0    55 55 
Garment_B_B1  0 4 0   4 
Garment_B_B2  0   424  424 
Garment_D_D1  0  47   47 
Garment_D_D2  0   74 78 152 

Sum Holding Cost       681 

 
ตารางท่ี 4.28 แสดงตนทุนทางดานการถือครองสินคา 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.29 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสในการขาย เกิดจากการ

คํานวณในกรณีท่ีมีความตองการสินคา แตไมมีสินคาสงใหทันตามกําหนด (โดยมุมมองของ
โรงงาน) ทําใหเกิดตนทุนในสวนนี้ ซ่ึงตามท่ีอธิบายไปในชวงของการเตรียมขอมูลตนทุนคา
สูญเสียโอกาส ตามการคํานวณตามเง่ือนไขของโมเดลแลว การกําหนดตนทุนในสวนนี้ต่ํากวา
ตนทุนการผลิต ระบบจะสรางแผนการผลิตท่ีไมใหทําการผลิตสินคา เนื่องจากมองวาไมผลิต
สินคาสงจะมีตนทุนท่ีต่ํากวาการผลิตสินคาสง แตในความเปนจริงแลว โรงงานจําเปนตองทํา
การผลิตเพื่อใหเกิดกระแสเงินสดและมีงานทําในโรงงาน จึงควรจะตองมีการปรับสัดสวนของ
ตนทุนสูญเสียโอกาสออกโดยหาร 100 (เนื่องจากการกําหนดตนทุนตอนตนคูณ 100 เขาไป) 

 
 JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

Customer 2,463,097 0 1,291,765 2,106,000 5,860,862 

 
ตารางท่ี 4.29 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสจากการขาย 

 
สรุปแลวตนทุนคาสูญเสียโอกาสสําหรับการวางแผนคร้ังนี้ จะมีมูลคาตามตารางท่ี 

4.30 คือมีมูลคารวมเทากับ  586,087 บาท  และทําใหตนทุนโดยรวมของแผนลดลงจาก 
25,733,688 บาท เปน 20,458,913 บาท  
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 JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

Customer 246,310 0 129,177 210,600 586,087 

 
ตารางท่ี 4.30 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสจากการขายหลังจากการปรับสัดสวน 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.31 แสดงตนทุนคาขนสง ซ่ึงในท่ีนี้คาขนสงท่ีเกิดข้ึนในสวน

ของผาทอ เปนคาขนสงท่ีรวมราคาซ้ือผาทอจากผูจัดจําหนายจากตางประเทศแลวดวย เนื่องจาก
แผนท่ีกําหนดข้ึนมานี้มีการคํานวณแผนการผลิตผาทอจากโรงงานผูผลิตในประเทศทั้งสองโรง
งาน ซ่ึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยถูกกวาการจัดซ้ือจากตางประเทศ แตดวยเงื่อนไขทางดาน
กําลังการผลิต จึงทําใหบางชวงเวลาจําเปนตองมีการนําเขาผาทอจากตางประเทศมา ตนทุนท่ี
เกิดข้ึนนี้ จึงเปนตนทุนในการจัดซ้ือช้ินสวนจากตางประเทศ เปนจํานวนท้ังส้ิน 3,875,067 บาท 

 
 

สายการผลิต FBR FAB JCKT SHRT PANT SKRT Sum 
Fiber Vendor 0      0 
Fabric Vendor  3,875,067     3,875,067 
Textile-1 Manufacturing  0     0 
Textile-2 Manufacturing  0     0 
Garment_A_A1   0 0   0 
Garment_A_A2     0  0 
Garment_A_A3      0 0 
Garment_B_B1   0 0   0 
Garment_B_B2     0  0 
Garment_D_D1    0   0 
Garment_D_D2     0 0 0 

Sum Transport Cost       3,875,067 

 
ตารางท่ี 4.31 แสดงตนทุนคาขนสง 

 
  ในสวนของตนทุนคาขนสงท่ีแทจริงสําหรับในสวนของโรงงานอ่ืนๆ ในตัวอยางนี้ 
ไมไดกําหนดขอมูลไว เพราะทางผูวางแผนไมไดเนนในสวนนี้มากนัก แตระบบสามารถรองรับ
เง่ือนไขเหลานี้ได หากตนทุนการขนสงสินคาจากโรงงานตางๆ มาใหลูกคาไมเทากัน ซ่ึงอาจมีผล
ใหผลลัพธของโมเดลเปล่ียนแปลงไปไดเชนกัน   



บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 
 

จากการทดสอบการวางแผนการผลิตดวยระบบ MPO เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับการวาง
แผนดวยระบบเกาโดยอางอิงตามขอมูลต้ังตนท่ีเหมือนกันนั้น อาจไมสามารถเปรียบเทียบโดยตรง
ไดในแงของประสิทธิภาพของแผน เนื่องจากการวางแผนดวยระบบเกาในปจจุบันของโรงงานตัว
อยางนั้น เปนการวางแผนแบบหยาบ โดยสนใจเพียงแตเร่ืองของกําลังการผลิต เชน ผูวางแผนแตละ
คนทราบวาในแตละสายการผลิตท่ีตัวเองดูแลนั้น สามารถผลิตสินคาไดกี่ตัวตอเดือน และมีความ
ตองการจากลูกคาเทาไรในแตละเดือน หากความตองการของลูกคามากกวากําลังการผลิตท่ีมีอยู ก็
จะทําการวางแผนเพ่ือเพิ่มกําลังการผลิตหรือจางผูรับเหมาชวงภายนอกตอไป  
 แตเนื่องจากความตองการของลูกคามีเขามาทุกวันและมีการเปล่ียนแปลงบอย อีกท้ังปญหา
ทางดานวัตถุดิบท่ีทําใหแผนท่ีวางไวไมไดทํา แตตองทําอีกแผนหน่ึงแทน ทําใหเกิดการแทรกแผน
หรือสลับแผนบอย ปญหาท่ีเกิดสําหรับผูวางแผนก็คือ แผนการผลิตท่ีวางไปแลวจําเปนตองปรับ
ใหมเกือบจะทุกวันและมีขอมูลเปนปริมาณมาก บางคร้ังผูวางแผนลืมแกไขขอมูลเกาบางตัวทําให
เกิดปญหา เชน ทํางานไมทันกําหนดสง เนื่องจากการไมสามารถมองเห็นปริมาณงานโดยรวมท้ัง
หมดไดในคราวเดียว  
 หรือบางครั้งผูวางแผนก็จะวางแผนโดยสนใจประเด็นสําคัญท่ีสุด คือทํางานใหทันตาม
กําหนดสง จนบางคร้ังทําการเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเปดกะการทํางานเพิ่มเกินความจําเปน เนื่อง
จากตองการใหมีกําลังสําหรับผลิตสินคาใหทันอยางแนนอน และแผนปจจุบันไมไดคํานึงเกี่ยวกับ
ตนทุนของแผนมากนัก ทําใหบางคร้ังอาจมีการรับงานแลวขาดทุนโดยไมรูตัวได เนื่องจากการเพิ่ม
กะการทํางานเกินความจําเปน 

จากการจําลองปญหาของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาแหงนี้ และนําระบบ MPO เขามาชวยในการ
วางแผนการผลิตแทน ผลลัพธท่ีไดมานั้นในแงของการประหยัดตนทุนโดยรวมนั้น ทางโรงงานตัว
อยางยังไมเห็นภาพท่ีชัดเจนนัก เนื่องจากขอมูลในสวนที่เกี่ยวของกับตนทุนเปนขอมูลท่ีเปนภาพ
รวมซ่ึงเปนตัวเลขคราวๆ สําหรับการคิดเสนอราคาเม่ือมีการเสนองานกับลูกคา อาจมีความคลาด
เคล่ือนจากความเปนจริงอยูบาง และหากดูในเชิงของการเปรียบเทียบวาแผนท่ีไดจากการคํานวณ
ดวย MPO ดีกวาแผนท่ีคํานวณเองโดยใชประสบการณหรือไมนั้น ผูท่ีใชงานบอกวายังไมสามารถ
ตอบได เพราะปจจุบันการวางแผนดวยมือนั้น มีการเปล่ียนแปลงทุกวัน และไมไดมีระบบเก็บขอมูล
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ไววาเม่ือตอนตนเดือนวางแผนไวอยางไร เนื่องจากขอมูลท่ีเขามากระทบน้ันมีการเปล่ียนแปลงทุก
วัน ทําใหตองปรับแผนบอยเกือบทุกวัน  

 แตระบบ MPO ชวยทําใหผูวางแผนทราบวาจะตองเตรียมตัวอยางไร เพื่อรองรับกับ
จํานวนงานท่ีเขามาไดอยางเหมาะสม ท้ังในแงของการเพิ่มกะการทํางานหรือการวางแผนกระจาย
งานใหกับผูรับเหมาชวงไปทําตอ ในกรณีท่ีกําลังการผลิตของโรงงานมีไมเพียงพอ หรือบางคร้ังผู
วางแผนก็จะคุยกับฝายขายเพื่อใหฝายขายไปเจรจาขอเลื่อนกําหนดสงกับลูกคาได เพราะรูวาจะทํา
เสร็จไดโดยไมตองเปดกะการทํางานเพ่ิมในชวงเวลาใด ซ่ึงทําใหตนทุนการผลิตตํ่าลงได 

และผูวางแผนยังใชเวลาสําหรับการวางแผนการผลิตนอยลงจากตอนท่ียังไมมีเคร่ืองมือนี้
ดวย ซ่ึงโดยปกติแผนกวางแผนจะวางแผนแบบแยกกลุมผลิตภัณฑโดยมีผูวางแผน 1 คนตอ 1 กลุม
สินคา ใชเวลาประมาณ 1 - 2 วัน แตเม่ือใช MPO ในการวางแผน ทําใหสามารถวางแผนการผลิตได
ในคราวเดียวในทุกกลุมสินคา สามารถวางแผนในภาพรวมได และใชเวลาวางแผนและปรับปรุง
แผนไดภายใน 2 - 3 ช่ัวโมง โอกาสท่ีจะทําแผนใหมแลวกระทบกับแผนท่ีวางไวแลว ก็นอยลง
เพราะมองเห็นผลกระทบชัดเจนกวาเดิม ทําใหแผนกวางแผนสามารถจัดสรรกําลังและเวลาในสวน
ท่ีเหลือไปทําประโยชนอยางอ่ืนได เชน การแกไขปญหาหนางานรายวันไดสะดวกย่ิงข้ึน แตการ
สรางแผนการผลิตดวยวิธีนี้ ก็ทําใหตองมีการเตรียมขอมูลมากข้ึนกอนการวางแผนแตละคร้ัง ซ่ึงผู
วางแผนท่ีวางก็จะมาชวยทําในสวนของการเตรียมขอมูลแทนดวย เชนกัน 
 บทสรุปของงานวิจัยนี้ บงช้ีใหเห็นวาการสรางแผนการผลิตหลักของโรงงานเพื่อใหไดผล
ลัพธท่ีดีท่ีสุด เชน ทําใหตนทุนตํ่าท่ีสุดนั้น มีเง่ือนไขหลายอยางท่ีเขามาเกี่ยวของ และในการคํานวณ
นั้น ปจจัยทางดานตนทุนจะทําใหไดแผนท่ีทําใหทราบวาควรผลิตสินคาใด จํานวนเทาใด ในชวง
เวลาใดเพ่ือใหรองรับความตองการท่ีมาจากลูกคาได และแผนยังทําใหทราบวาดวยขอจํากัดท้ังทาง
ดานกาํลังการผลิตและจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูจะทําใหไดสินคาจํานวนเทาใด และเกิดงานคางสงเปน
จํานวนเทาใด ซ่ึงถาโรงงานไมสามารถตกลงวันกําหนดสงกับลูกคาใหมได ก็จําเปนตองเพิ่มกําลัง
การผลิต หรือหาจํานวนวัตถุดิบมาเพิ่มเติม เพื่อใหทันตอความตองการของลูกคาปลายทางใหได ซ่ึง
สามารถใชระบบ MPO นี้ ในการจําลองสถานการณเหลานี้ไดดวย 
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5.2 ขอจํากัดตางๆ และสมมุติฐานท่ีกําหนดในการทดสอบระบบ 
 

เนื่องจากการวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับการสรางแผนตารางการผลิตหลัก เปน
การใชสมการทางคณิตศาสตรในการหาคําตอบ ดังนั้น ตัวแปรตางๆ จึงมีอยูในระบบมาก หากนําขอ
มูลท้ังหมดของข้ันตอนการทํางานและสวนประกอบสินคามาคํานวณในระบบ จะทําใหมีปญหาใน
แงของความชา และยุงยากในการเตรียมขอมูล ดังนั้น ในแงของความเหมาะสมของขนาดของ
โมเดล จึงเลือกเฉพาะข้ันตอนการผลิตท่ีมีขอจํากัดทางดานกําลังผลิตท่ีสําคัญ หรือมักจะเปนคอขวด
ของระบบมาคิด และในสวนของสวนประกอบของสินคาก็จะเลือกเฉพาะวัตถุดิบหลักมาคํานวณ
เทานั้น เพื่อใหเห็นภาพของทั้งระบบ  
 สวนขอสมมุติฐานในการจําลองปญหานั้น ไดแก การกําหนดใหระบบ MPO สรางแผนการ
ผลิตออกมาใหดีท่ีสุด ภายใตขอจํากัด เชน ดานกําลังการผลิต หรือจํานวนวัตถุดิบ (ในตัวอยาง
กําหนดตัวเลขของวัตถุดิบมาก จนไมเปนขอจํากัดของระบบ) แมจะผลิตสินคาไดชากวาความ
ตองการที่แทจริง ระบบก็จะคิดแผนให แตมองเปนการทําสินคา Back Log แทน  
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5.3 ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
  

ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับผูท่ีสนใจจะศึกษางานนี้ตอ เปนเร่ืองของการสรางระบบมาดึง
ขอมูลจากระบบอีอารพีท่ีมีอยู โดยไมตองมาสรางขอมูลในเทมเพลตบน Microsoft Excel อีกเนื่อง
จากขอมูลสวนหนึ่งนั้น เปนขอมูลพื้นฐานของระบบอีอารพีอยูแลว ซ่ึงหากโรงงานใดมีการใชงาน
ระบบอีอารพีอยู ก็สามารถดึงขอมูลมาใชได ทําใหลดความซํ้าซอนของการเตรียมขอมูลลง ก็จะทํา
ใหสามารถนําไปใชงานตอไดอยางสะดวกมากย่ิงข้ึนตอไป 

และจากการเก็บรวบรวมปญหาเบ้ืองตนของแผนกวางแผนในแตละอุตสาหกรรมนั้น จะมี
รายละเอียดของขอจํากัดท่ีแตกตางกันบาง เชน สําหรับอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง บางคร้ัง
ปญหาไมไดอยูท่ีกําลังการผลิต แตปญหาอยูท่ีวัตถุดิบท่ีเขามาในแตละวันอาจไมตรงกับความ
ตองการ ก็สามารถใชระบบ MPO ในการวางแผนการผลิตและการปรับแผนการผลิตใหเกิด
ประโยชนสูงสุดตามท่ีผูวางแผนตองการได เชนกัน ซ่ึงในท่ีนี้ผูท่ีสนใจจะศึกษางานทางดานนี้ตอ 
สามารถประยุกตเง่ือนไขและข้ันตอนการทํางานของระบบ MPO เพื่อใชกับอุตสาหกรรมอื่นๆ รวม
ถึงเพิ่มเติมเง่ือนไขท่ีสําคัญเพี่อใชในการวางแผนกับแตละอุตสาหกรรมไดตอไป 

ในความเปนจริงแลว เราสามารถประยุกต MPO ใหเหมาะกับการแกไขปญหาอื่นๆ ท่ีนอก
เหนือจากการวางแผนทางดานการผลิตได เชน นําไปประยุกตใชทางดานการวางแผนการกระจาย
สินคา การวางแผนในโซอุปทาน หรือการวางแผนทางดานโลจิสติกส ก็ได ซ่ึงหลักการหรือขอ
จํากัดของแตละการวางแผนท่ีกลาวมา มีเพิ่มเติมในบทท่ี 3 หัวขอท่ี 3.4 แลว  
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ความหมายตางๆ ของคําในตารางแสดงผลลัพธท่ีไดจากการประมวลผลดวยระบบ MPO มีดังนี้ 
 

 ความหมาย 

A_B_SchedRec_Y แผนการจัดสง item Y มาเพ่ือผลิต item A ที่สายการผลิต B 

A_B_ShippedIn_from_X_Y จํานวน item X จากสายการผลิต Y ที่สายการผลิต B ไดรับมาเพ่ือผลิต item A  

A_B_SumInput_Y ผลรวมของจํานวน item Y มาที่สายการผลิต B เพ่ือผลิต item A 

A_B_FromItem_AvaiStock_Y จํานวน item Y ที่อยูในสายการผลิต B เพ่ือนําไปผลิต item A ได 

A_B_FromItem_Consumed_Y จํานวน item Y ที่ถูกนําไปใชเพ่ือการผลิต item A ในสายการผลิต B 

A_B_FromItem_EndInv_Y จํานวน item Y ที่นําไปผลิต item A ที่คางอยูในสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

A_B_Produce จํานวน item A ที่ผลิตในสายการผลิต B 

A_B_Produce_limit จํานวน item A ที่ผลิตไดสูงสุดในสายการผลิต B ในแตละ period 

A_B_ConsumeCap จํานวนเวลา (หนวยเปนช่ัวโมง) ที่ใชในการผลิต item A บนสายการผลิต B 

A_B_ShipOut_to_X_Y จํานวน item A จากสายการผลิต B ที่สงไปให/ผลิต item X บนสายการผลิต Y 

A_B_Sum_Shipout จํานวนรวมของ item A จากสายการผลิต B ที่สงไปยังที่ตางๆ 

A_B_Available_Stock จํานวนรวมของ item A จากสายการผลิต B ที่สามารถสงไปยังที่ตางๆ ได 

A_B_End_Inventory จํานวนรวมคงคางในคลังของ item A จากสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

B_Total_Avail จํานวนรวมของทุก item จากสายการผลิต B ที่สามารถสงไปยังที่ตางๆ ได 

B_Ship_Outbound จํานวนรวมของทุก item ที่สงจากสายการผลิต B ที่สงไปยังที่ตางๆ 

B_Total_EndingInventory จํานวนรวมคงคางในคลังของทุก item ในสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

B_Total_ConsumeMachineCap จํานวนเวลา (หนวย:ช่ัวโมง) ทั้งหมดที่ถูกใชในแตละ period ของสายการผลิต B 

B_MachineCap จํานวนเวลา (หนวย:ช่ัวโมง) ทั้งหมดที่มีในแตละ period ของสายการผลิต B 

A_Inv_Over จํานวน item A ที่เกินความตองการของลูกคา 

A_Inv_BackOrder จํานวน item A ที่ไมสามารถผลิตใหลูกคาไดทันตามความตองการ 

A_Cust_Inventory จํานวน item A ที่คางอยูในคลังสินคาของลูกคา 

A_Demand ความตองการ item A จากลูกคา 

A_Supply จํานวน item A ที่สงใหลูกคาได 
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