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บทคัดย่อภาษาไทย 

อารยะ ปัญญาเสริฐ : การกําหนดนโยบายคงคลังของสินค้ากึ่งสําเร็จรูปในกระบวนการผลิต
สี นํ้ า มั น  (Determining an inventory policy for semi-finished product inventory 
in enamel paint production) อ.ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. ดร.ปวีณา เชาวลิตวงศ์ {, 
103 หน้า. 

งานวิจัยนี้เป็นการกําหนดนโยบายคลังพัสดุที่เหมาะสมสําหรับสินค้ากึ่งสําเร็จรูปคงคลังใน
โรงงานผลิตสีน้ํามัน ซึ่งสินค้ากึ่งสําเร็จรูปคือแม่สีเฉดสีต่างๆ ที่ถูกผลิตขึ้นในโรงงานผลิตสีน้ํามันและถูก
จัดเก็บในพื้นที่ผลิต แม่สีเป็นส่วนประกอบหลักที่สําคัญของสีน้ํามันซึ่งโดยปกติแม่สีจะถูกใช้ใน
กระบวนการแต่งสีรวมไปถึงการปรับคุณภาพเฉดส ี

หนึ่งในปัญหาที่พบบ่อยในในโรงงานผลิตสีน้ํามันคือการขาดแคลนแม่สีในกระบวนการผลิต
ซึ่งทําให้การผลิตสีน้ํามันหยุดชะงักและเกิดการรอคอย นั้นอาจเป็นผลให้สินค้าสําเร็จรูปล่าช้ากว่า
แผนการผลิตที่กําหนดไว้ เพื่อป้องกันปัญหาที่เกิดขึ้น งานวิจัยนี้ได้วิเคราะห์ปัญหาและพัฒนาระบบ
การบริหารจัดการแม่สีคงคลังโดยการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุแบบจุดสั่งเติมที่กําหนดรอบ
ทบทวนและปริมาณที่สั่งเติมคงที่ (r, s, Q model) ด้วยเป้าหมายระดับการให้บริการสอดคล้องกับ
นโยบายบริษัทที่ระดับบริการ 99% และไม่เพิ่มระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย นโยบายคลังพัสดุในงานวิจัยนี้
ถูกกําหนดโดยคํานึงถึงข้อกําจัดของการดําเนินการและการผลิตในโรงงานผลิตสีน้ํามัน  รวมไปถึง
รูปแบบของปริมาณความต้องการที่ไม่แน่นอนและระยะเวลาในการผลิต 

นโยบายคลังพัสดุและกําหนดวิธีการตัดสินใจสั่งผลิตแม่สีคงคลังที่กําหนดขึ้น ได้นําไป
ทดสอบด้วยวิธีการจําลอง (Simulation) เพื่อแสดงลักษณะของปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริง
และพิสูจน์ความสามารถของวิธีการที่งานวิจัยได้กําหนดขึ้น การทดสอบเป็นการเปรียบเทียบกับผล
การดําเนินการในการบริหารควบคุมแม่สีคงคลังที่เกิดขึ้นจริงในอดีต ผลลัพธ์จากการจําลองได้แสดงให้
เห็นถึงประสิทธิภาพของวิธีการใหม่ในการควบคุมแม่สีคลังคงซึ่งสามารถปรับปรุงระดับการให้บริการ
ของแม่สี 11 เฉดสีจาก 14 เฉดสีให้ดีขึ้นตามเป้าหมาย และยังสามารถลดระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ยอย่าง
เห็นได้ชัดทําให้ต้นทุนถือครองโดยรวมลดลง 24.09% ย่ิงไปกว่านั้นยังสามารถลดจํานวนครั้งในการสั่ง
เติมได้ 20.18% และช่วยให้การบริหารจัดการแม่สีคงคลังทําได้อย่างเป็นระบบ 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
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KEYWORDS: INVENTORY POLICY / SEMI-FINISHED PRODUCT / PAINT PRODUCTION / (R, 
S, Q) INVENTORY MODEL 

ARAYA PANYASERT: Determining an inventory policy for semi-finished product 
inventory in enamel paint production. ADVISOR: ASSOC. PROF. PAVEENA 
CHAOVALITWONGSE, Ph.D.{, 103 pp. 

This paper determines an inventory policy for semi-finished products in 
enamel paint production. Semi-finished products are pigment pastes that are produced 
by this production process and be stored in the production area. These pigment pastes 
are commonly used during tinting process to be main components and paste to adjust 
the quality of color. One of frequent problems is pigment pastes shortages which cause 
production process disruption and lead to a delay in finished products production. To 
prevent the problem,  this research analyzes causes of  this problem and develop 
system for pigment paste inventory management by applying a periodic review 
inventory with reorder point and fixed order quantity policy or (R, s, Q) inventory model 
with cycle service level compliance with the company policy that is 99% service level 
and do not increase the average inventory level. This inventory policy is determined 
under the production and operation constraints consideration such as multi-
production in single machine also stochastic demand and lead time. After propose the 
inventory policy and set the decision of triggering order, simulation is used to show the 
stochastic nature of actual demand and to prove this method is working that 
simulation compare method that proposed by this research with the actual operation 
results in the past. The results show how efficiency of inventory control. It can improve 
cycle service level for 11 of 14 items to meet target and also significantly reduce the 
average inventory of pigment pastes. In the overall, the holding cost and the number 
of setups can be reduced by 24.09% and 20.18% respectively. 
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บทที่ 1 
บทน า 

ธุรกิจด้านอุตสาหกรรมสีในประเทศไทยและทั่วโลกมีการแข่งขันทางการค้าเพื่อแย่งชิงส่วน
แบ่งทางการตลาดที่รุนแรง ส่งผลให้แต่ละบริษัทในอุตสาหกรรมนี้ต้องหากลยุทธ์และวิธีการต่างๆ เพื่อ
พัฒนาหรือเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน การตอบสนองความต้องการของลูกค้าในทุกรูปแบบ
เป็นกุญแจสําคัญในธุรกิจด้านอุตสาหกรรมสี ซึ่งขยายตลาด หาลูกค้าใหม่ๆ และการรักษาลูกค้า ทําให้
ส่วนแบ่งทางการตลาดและขีดความสามารถในการแข่งขันเพิ่มขึ้น 

สําหรับธุรกิจด้านอุตสาหกรรมสีนอกจากต้องพัฒนาสินค้าและสร้างสรรค์เฉดสีอย่างต่อเนื่อง
เพื่อให้มีสินค้าที่หลากหลาย และนอกจากนี้แล้วบริษัทยังต้องสามารถส่งมอบสินค้าให้ทันตามความ
ต้องการของลูกค้า เพื่อตอบสนองความต้องการและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ดังนั้นแล้วปัจจัย
ทางด้านระบบจัดส่งและการบริหารคลังพัสดุ ย่อมมีบทบาทสําคัญต่อการตอบสนองกลยุทธ์ของธุรกิจ 

การบริหารคลังพัสดุมีวัตถุประสงค์หลักคือสามารถรองรับปริมาณความต้องการพัสดุและทัน
ต่อความต้องการของลูกค้าหรือผู้บริโภคได้โดยใช้ต้นทุนทางการเงินที่ต่ําที่สุด ในธุรกิจด้าน
อุตสาหกรรมสีการบริหารคลังพัสดุเป็นสิ่งที่สําคัญในด้านการดําเนินงานทั้งภายในและภายนอก
ปริมาณเนื่องจากความต้องการพัสดุของลูกค้าหรือผู้บริโภคมีความผันผวนสูงและคาดเดาได้ยาก  

ปัญหาทางด้านการบริหารคลังพัสดุไม่ว่าจะเป็นพัสดุเกิดขาดแคลน พัสดุส่งไม่ได้ทันตามความ
ต้องการ หรือมีพัสดุมากเกินความจําเป็น ย่อมสามารถเกิดขึ้นได้กับคลังพัสดุทุกประเภท เช่น 
คลังสินค้า คลังชิ้นส่วน คลังวัตถุดิบ หรือแม้กระทั้งคลังอะไหล่เครื่องจักร ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นในการ
บริหารคลังพัสดุมักจะกระทบต่อกระบวนการผลิต การวางแผน การขนส่ง และนําไปสู่ปัญหาหลักคือ
กระทบต่อระดับการให้บริการต่อลูกค้า (Customer Service Level)  
ระดับการให้บริการต่อลูกค้าในธุรกิจด้านอุตสาหกรรมสีถือว่าเป็นสิ่งที่สําคัญมาก เนื่องจากสินค้าใน
กลุ่มธุรกิจนี้เป็นสินค้าที่สามารถทดแทนได้โดยสินค้าของบริษัทคู่แข่งในตลาด หากเกิดปัญหาสินค้า
ขาดแคลนหรือไม่สามารถส่งสินค้าได้ทันตามความต้องการของลูกค้า จะมีโอกาสสูงมากที่ลูกค้าจะหัน
ไปซื้อสินค้าของบริษัทคู่แข่ง และยังเกิดผลเสียที่ตามมาอย่างเช่น บริษัทเสียความน่าเชื่อถือ ความพึง
พอใจของลูกค้าลดลง ในบางกรณีอาจต้องเสียค่าชดเชยต่างๆ ซึ่งปัญหาเหล่านี้จะกระทบต่อ
ความสามารถในการแข่งขันของธุรกิจอย่างแน่นอน ดังนั้นการบริหารคลังพัสดุและการรักษาระดับการ
ให้บริการต่อลูกค้าจึงเป็นประเด็นหลักในการประกอบธุรกิจด้านอุตสาหกรรมสีที่ไม่อาจถูกละเลยได้
และยังต้องปรับปรุงพัฒนาอยู่เสมอ 
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1.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษัทในกรณีศึกษา 

บริษัทในกรณีศึกษานี้เป็นบริษัทขนาดใหญ่ในอุตสาหกรรมสี ที่ผลิตและจําหน่ายผลิตภัณฑ์สี
ทาอาคาร ผลิตภัณฑ์สี สารเคลือบผิวและผลิตภัณฑ์ประเภทอื่นสําหรับผู้ใช้งานประเภทลูกค้าทั่วไป ใช้
ในการตกแต่งอาคารและสิ่งก่อสร้างต่างๆอย่างครบวงจร โดยมีสินค้าชนิดหลักของบริษัทคือ สีน้ําทา
อาคารและสีน้ํามัน (ใช้ในงานผิวโลหะและงานผิวเนื้อไม้) ซึ่งสินค้าจะมีอายุจัดเก็บประมาณ 5 ปี และ
กลยุทธ์หลักที่ช่วยส่งเสริมการขายของบริษัทมีดังต่อไปนี้  

1. ความหลากหลายของสินค้า โดยสินค้ามีครอบคลุมทุกการใช้งาน สินค้ามีหลายยี่ห้อและ
เฉดสีมีให้เลือกหลากหลาย 

2. นวัตกรรมของสินค้า โดยพัฒนาสินค้าและเฉดสีให้มีคุณภาพสูงเป็นที่ยอมรับในตลาดโลก 
3. ตอบสนองต่อลูกค้า โดยตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็ว และตอบสนองลูกค้า
ที่ต้องการเฉดสีพิเศษได้ ซึ่งกลยุทธ์นี้ช่วยสร้างข้อได้เปรียบในการแข่งขันได้อย่างมาก 

 
รูปที่ 1.1ตัวอย่างใบพัดเฉดสี (Fan Deck) ของสินค้า 

 
ในงานวิจัยนี้มุ่งเน้นที่ส่วนงานสีน้ํามันซึ่งมีกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนกว่าสีน้ําทาอาคาร ดังจะ

กล่าวโดยละเอียดดังนี้ สินค้าสีน้ํามันมีช่องทางในการจัดจําหน่ายหลักคือ ร้านค้าปลีก (Retailer) และ
ร้านสะดวกซื้อขนาดใหญ่หรือโมเดิร์นเทรด (Modern Trade) คิดเป็นปริมาณการขายถึง 98.75% 
โดยมีเป้าหมายระดับการให้บริการ 99 % และมีเงื่อนไขในระยะเวลาจัดส่งสินค้าไม่เกิน 3 วัน 
หลังจากมีคําสั่งซื้อหรือบางครั้งอาจขึ้นกับการตกลงระหว่างลูกค้า นอกจากนี้ยังมีการจําหน่ายสินค้า
ผ่านทางโครงการ (Project Sale) ที่ระยะเวลาจัดส่งสินค้าขึ้นอยู่กับการตกลงระหว่างลูกค้า 
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รูปที่ 1.2 ตัวอย่างสินค้าสีน้ํามัน 

 

 
รูปที่ 1.3 ตัวอย่างร้านสะดวกซื้อขนาดใหญ่หรือโมเดิร์นเทรดในประเทศไทย 

 
บริษัทมีนโยบายในการผลิตสินค้าสีน้ํามันแบบเก็บเป็นสินค้าคงคลัง (Make to Stock) โดยมี

ฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นผู้ควบคุมระบบคลังสินค้า แผนการผลิตสินค้าจะถูกกําหนดเป็นรายวัน
ล่วงหน้า 1 สัปดาห์โดยฝ่ายวางแผนการผลิต แต่เนื่องจากสินค้าสีน้ํามันมีหน่วยรายการสินค้า (Stock 
Keeping Unit : SKU) มากมายหลายเฉดสีและยังคาดเดาความต้องการสินค้าล่วงหน้าได้ยาก ทําให้
สินค้าสีน้ํามันคงคลังบางรายการไม่เพียงพอต่อความต้องการอยู่ปล่อยครั้ง ฝ่ายวางแผนการผลิตจึง
ต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิตสินค้ากะทันหัน เพื่อตอบสนองต่อความต้องการและสร้างความพึงพอใจ
ให้กับลูกค้าตามกลยุทธ์ของบริษัท ซึ่งข้อมูลในการวางแผนผลิตสินค้าสีน้ํามันเพื่อการบริหารคลังพัสดุ
สินค้าสีน้ํามันที่แสดงในรูปที่ 4 ประกอบไปด้วย 1. ด้านอุปทาน (Supply) จากแผนการผลิตสินค้าของ
โรงงานผลิตสีน้ํามันที่มีการตัดสินใจสั่งผลิตด้วยข้อมูลพยากรณ์การขาย ระดับสินค้าคงคลังและ
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ประสบการณ์ของผู้วางแผน โดยมีจุดสั่งผลิตและข้อมูล ATP- (Negative Available to Promise) 
เป็นตัวช่วยประกอบการตัดสินใจ   2. ด้านอุปสงค์ (Demand)  จากร้านค้าปลีก (Retailer) และ
โมเดิร์นเทรด (Modern Trade) ที่มีลักษณะของความต้องการไม่แน่นอน มีความผันผวนสูง ไม่
สามารถคาดเดาได้ล่วงหน้า และต้นทุนร้างพัสดุประเมินค่าไม่ได้ 3. นโยบาย (Policy) บริษัทมี
นโยบายจัดส่งสินค้าภายใน 3 วัน และกําหนดระดับการให้บริการ (Service Level) 99% 

 
รูปที่ 1.4 การบริหารคลังพัสดุสินค้าสีน้ํามัน 

 

1.2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานผลิตสีน  ามัน 

 ฝ่ายผลิตสีน้ํามันมีหน้าที่ดูแลโรงงานผลิตสีน้ํามัน รับแผนการผลิตสินค้ารายวันจากฝ่ายวาง
แผนการผลิตเพื่อจัดตารางการผลิตสินค้ารายกะ และควบคุมสินค้ากึ่งสําเร็จรูปคงคลัง โรงงานผลิตสี
น้ํามันมีกระบวนการผลิตหลักคือ ตีสี (Disperse) บดสี (Grinding) แต่งเฉดสี (Tinting) และบรรจุสี 
(Filling) ในส่วนของการผลิตสีน้ํามันมี 2 กระบวนการคือ แต่งเฉดสีและบรรจุสี  สีน้ํามันมี
ส่วนประกอบคือ แม่สี (Pigment Paste) เนื้อสี (Extender) กาว (Binder) ตัวทําละลาย (Solvent) 
และสารเติมแต่ง (Additive) ส่วนประกอบทั้งหมดจะถูกจัดเก็บและควบคุมดูแลโดยฝ่ายคลังวัตถุดิบ 
ยกเว้นแม่สีเนื่องจากเป็นสินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่ถูกผลิตโดยฝ่ายสีน้ํามันและจัดเก็บในโรงงานผลิตที่มีพื้นที่
จัดเก็บจํากัด ซึ่งกระบวนการผลิตแม่สีมี 2 กระบวนการคือ ตีสีและบดสี แม่สีมีส่วนประกอบคือ แม่สี
ผง กาว ตัวทําละลาย และสารเติมแต่ง ดังแสดงในรูปที่ 1.5 
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รูปที่ 1.5 กระบวนการผลิตในโรงงานสีน้ํามัน 

 
แม่สีเป็นสินค้ากึ่งสําเร็จรูปคงคลังที่สําคัญของฝ่ายผลิตสีน้ํามัน เนื่องจากเป็นส่วนประกอบหลักใน
สินค้าสีน้ํามันที่มีมูลค่าสูงที่สุด แม่สีคงคลังในฝ่ายผลิตมีทั้งหมด 14 เฉดสี มีถังเก็บขนาดความจุที่
จํากัดแบ่งเป็น 14 พื้นที่จัดเก็บ (Storage Area) เครื่องจักรในการผลิตแม่สีจะถูกแบ่งเป็น 5 กลุ่ม ตาม
แม่สีที่มีเฉดสีใกล้เคียงกันทําให้เครื่องจักรบางเครื่องต้องผลิตแม่สีหลายเฉดสี ซึ่งหากจะผลิตแม่สีเฉด
ถัดไปต้องรอให้เฉดที่ผลิตอยู่ผลิตเสร็จเสียก่อนจึงจะสามารถผลิตได้ ปริมาณแม่สีคงคลังถูกดูแล
ควบคุมโดยพนักงานที่มีประสบการณ์สูง และคําสั่งผลิตแม่สีจะเกิดขึ้นเมื่อเริ่มงานกะหรือทุกๆ 8 
ชั่วโมง โดยพนักงานตัดใจสินสั่งผลิตแม่สีแต่ละเฉดสีด้วยประสบการณ์ ในส่วนของปริมาณวัตถุดิบที่จะ
นํามาผลิตแม่สีแต่ละแบทช์ (Batch) หรือปริมาณแบทช์ของแม่สี (Batch Size) จะถูกกําหนดปริมาณ
ซึ่งอยู่ในช่วงที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้และจัดเตรียมไว้ล่วงหน้าในพื้นที่ฝ่ายผลิตสีน้ํามันเพื่อรอคําสั่ง
ผลิตและสามารถนําไปผลิตได้ทันที โดยก่อนผลิตแม่สีเหล่านั้นจะถูกจัดส่งเข้ามายังพื้นที่ผลิตเป็น
แบทช์ๆ และพนักงานที่เกี่ยวข้องจะทําการเตรียมเครื่องมือเครื่องจักรสําหรับตีแม่สีก่อนจะเริ่มขั้นตอน
การตีสีและการบดสี ซึ่งระยะเวลาในขั้นตอนสีตีสามารถกําหนดได้แน่นอน แต่ขั้นตอนการบดสีนั้นมี
ความไม่แน่นอนทําให้การผลิตแม่สีแต่ละแบทช์มีระยะเวลาการผลิตไม่แน่นอนขึ้นกับปริมาณแบทช์
ของแม่สี คุณสมบัติของวัตถุดิบ และประสิทธิภาพเครื่องจักร เมื่อจบกระบวนการทั้งหมดแม่สีจะถูก
แยกจัดเก็บตามถังเก็บแม่สีที่ถูกแบ่งแยกแต่ละเฉดสีไว้ ภาพรวมกระบวนการผลิตแม่สีอธิบายในรูปที่ 
1.6  

สําหรับขั้นตอนในการผลิตแม่สี  (ตีสีและบดสี) โดยละเอียดแสดงในรูปที่  1.7 โดยมี
รายละเอียดดังนี้ การตีแม่สีเริ่มจากการขนส่งวัตถุดิบแม่สีผง (Pigment Powder) แต่ละแบทช์เข้า
มายังพื้นที่เครื่องจักรตีสีโดยใช้รถโฟล์คลิฟท์ (Forklift) และตรวจสอบความถูกต้องของรายการซึ่งใช้
เวลาประมาณ 30 นาที ถัดไปเป็นการเตรียมงานผลิตโดยการเตรียมเครื่องมือโหลดวัตถุดิบ ตั้งค่า
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เครื่องตีสี และโหลดวัตถุดิบจําพวกกาว (Binder) ลงถังผลิตโดยทั้งหมดใช้เวลา 30 นาที เมื่อเตรียม
งานเรียบร้อยแล้วจะโหลดวัตถุดิบผงลงสู่เครื่องตีสีและเปิดเครื่องตีจนครบเวลาที่กําหนดไว้ซึ่งรวมเวลา
แล้วทั้งหมด 90 นาที หลังจากนั้นจะมีการจัดเตรียมแม่สีที่ผ่านการตีแล้ว เข้าสู่เครื่องบดสีและตั้งค่า
อัตราการไหล (Flow Rate) ของแม่สีจากการบดด้วยชุด Gear Pump โดยการตรวจสอบคุณภาพสี
เบื้องต้นโดยใช้เวลา 60 นาที และนําส่งตรวจสอบเพื่อยืนยันผลคุณภาพจากฝ่ายตรวจสอบคุณภาพอีก
ครั้งซึ่งใช้เวลาประมาณ 30 นาที ก่อนจะปล่อยให้แม่สีออกจากเครื่องบดสีและไหลลงเข้าสู่ถังเก็บแม่สี
ที่กําหนดไว้ โดยในระหว่างตรวจสอบคุณภาพจะปล่อยให้แม่สีไหลผ่านเครื่องบดสีและวนกลับไปยังถัง
ตีสีก่อนเพื่อไม่ให้กระทบต่อคุณภาพแม่สีในถังเก็บ ซึ่งขั้นตอนตั้งแต่เริ่มจัดส่งวัตถุดิบแม่สีจนกระทั้ง
ปล่อยแม่สีไหลเข้าสู่ถังเก็บทั้งหมดแล้วรวมเป็นระยะเวลา 240 นาที หรือ 4 ชั่วโมง 

 
รูปที่ 1.6 กระบวนการผลิตแม่สีในโรงงานสนี้ํามัน 
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รูปที่ 1.7 ขั้นตอนการตีและการบดแม่สีในโรงงานสีน้ํามัน 

 
การวางแผนผลิตแม่สีสีน้ํามันเพื่อการบริหารแม่สีคงคลังที่แสดงในรูปที่ 1.8 ประกอบไปด้วย 

1. ด้านอุปทาน (Supply) จากแผนการผลิตแม่สีที่มีการตัดสินใจสั่งผลิตด้วยประสบการณ์ของ
พนักงานผลิต และปริมาณแบทช์ในการผลิตได้ถูกกําหนดมาล่วงหน้า   2. ด้านอุปสงค์ (Demand)  
จากกระบวนการผลิตสินค้าในขั้นตอนแต่งสีที่ใช้ทั้งเป็นส่วนประกอบหลักในการผลิตและใช้ปรับ
คุณภาพเฉดสี ที่มีความต้องการไม่แน่นอนและความผันผวนสูง ซึ่งสามารถรับรู้ความต้องการใช้งาน
ล่วงหน้าได้เพียง 1 วันก่อนผลิต และปริมาณแม่สีในสูตรการผลิตเป็นเพียงแค่แนวทางในการผลิตไม่
สามารถนํามาใช้งานจริงได้ กรณีที่เกิดการร้างพัสดุหรือภาวะขาดแคลนแม่สีจะทําให้การผลิต
หยุดชะงักไม่สามารถผลิตต่อไปได้ 3. นโยบาย (Policy) ในโรงงานผลิตสีน้ํามันได้กําหนดรอบการสั่ง
ผลิตและการตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังในช่วงเวลาเริ่มกะทํางานหรือทุก 8 ชั่วโมง 
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รูปที่ 1.8 การบริหารแม่สีคงคลังในโรงงานสีน้ํามัน 

 

1.3 ปัญหาและความส าคัญ 

ในโรงงานผลิตสีมักพบปัญหาที่ทําให้กระบวนการผลิตหยุดชะงักเช่น เครื่องจักรชํารุด ปัญหา
ด้านคุณภาพ ปัญหาจากคน สภาพอากาศ และการขาดวัตถุดิบหรือขาดสินค้ากึ่งสําเร็จรูป ปัญหา
เหล่านี้นําไปสู่การผลิตที่ล่าช้าไม่ตรงตามกําหนดและกระทบต่อแผนการผลิตสินค้าของฝ่ายวาง
แผนการผลิต ซึ่งอาจทําให้สินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าหรือทําให้ลูกค้าได้รับ
สินค้าช้ากว่ากําหนด ปัญหาที่เกิดขึ้นทําให้บริษัทเสียความน่าเชื่อถือ ทําให้ความพึงพอใจของลูกค้า
ลดลง อาจทําให้ลูกค้าหันไปซื้อสินค้าของคู่แข่งแทน และอาจทําให้บริษัทต้องจ่ายค่าชดเชยต่างๆ ซึ่ ง
เหล่านี้เป็นต้นทุนจากสินค้าขาดแคลนที่สูงและไม่สามารถประเมินค่าได้  

จากอดีตที่ผ่านมาในโรงงานผลิตสีน้ํามันพบว่าปัญหาขาดสินค้ากึ่งสําเร็จรูปเป็นปัญหาที่มัก
เกิดขึ้นบ่อยครั้ง ซึ่งเป็นปัญหาที่ทําให้กระบวนการผลิตสินค้าสีน้ํามันหยุดชะงัก สินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่
กล่าวมานั้นคือแม่สี แม่สีเป็นส่วนประกอบหลักในการผลิตสินค้าสีน้ํามันและยังทําหน้าที่เป็นตัวปรับ
คุณภาพหรือเฉดสีให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กําหนดไว้ ซึ่งทําให้การคาดเดาปริมาณความต้องการใช้
งานแม่สีนั้นทําได้ยาก และยังมีเงื่อนไขในการผลิตที่ซับซ้อน การควบคุมแม่สีคงคลังจึงเป็นปัญหาที่
ยากในการปรับปรุงแก้ไข 

ผลลัพธ์ในปัจจุบัน 
 ผลลัพธ์ของการวางแผนผลิตแม่สีทั้ง 14 เฉดสีในปัจจุบันดังรูปที่ 1.9 พบว่าแม่สีส่วนมากมี
ระดับการให้บริการไม่สอดคล้องกับนโยบายบริษัทที่มีเป้าหมายระดับการให้บริการ 99 % แม่สี HC30 
HC50 HC70 และ HC74 ที่มีเป้าหมายระดับการให้บริการใกล้เคียงกับเป้าหมาย โดยรวมแล้วแม่สีที่มี
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ระดับการให้บริการเป็นไปตามเป้าหมายหรือใกล้เคียงมีเพียง 6 ใน 14 เฉดสีหรือ 42.86% เท่านั้น ใน
ส่วนของแม่สีอีก 8 เฉดสีที่มีระดับการให้บริการอยู่ในช่วง 90-98% ยกเว้น HC761 ที่มีระดับการ
ให้บริการเพียง 82.5% 

 
รูปที่ 1.9 กราฟสัดส่วนระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความต้องการรายวัน และระดับการให้บริการของแม่

สีแต่ละเฉดสใีนรอบ 6 เดือน 
 

สัดส่วนระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความต้องการรายวัน (Average Supply Day) ของแม่สีแต่
ละเฉดสามารถบ่งบอกจํานวนเท่าของระดับพัสดุคงคลังที่ใช้รองรับปริมาณความต้องการได้ โดยถ้า
พัสดุหรือสินค้าที่มีสัดส่วนระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความต้องการที่ต่ํา แต่มีระดับการให้บริการที่สูง
นั้นแสดงถึงความสามารถในการบริหารคลังพัสดุที่ดี ซึ่งจากรูปที่ 1 พบว่าแม่สีส่วนมากมีสัดส่วนระดับ
พัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความต้องการรายวันที่อยู่ในช่วง 2 – 5 เท่า มีเพียงแม่สี HC70 HC74 HC761 
และ HC78 ที่มีค่ามากกว่าปกติ ซึ่งโดยพื้นฐานแล้วการมีสัดส่วนระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความ
ต้องการรายวันสูงทําให้มีความสามารถในการรองรับปริมาณความต้องการสูงและควรมีระดับการ
ให้บริการที่สูง แต่จากรูปที่ 1 พบว่าแม่สีบางเฉดสีตัวอย่างเช่น HC761 และ HC78 มีสัดส่วนระดับ
พัสดุคงคลังเฉลี่ยต่อความต้องการรายวันที่สูงแต่มีระดับการให้บริการที่ต่ํา แสดงถึงปัญหาในการ
บริหารคลังพัสดุ 

จากผลลัพธ์ของกระบวนการวางแผนผลิตแม่สีพบว่ามีปัญหาด้านการบริหารคลังพัสดุและไม่
สามารถตอบสนองกับนโยบายบริษัทที่มีเป้าหมายระดับวงจรการให้บริการ 99 % ได้ ดังนั้น
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กระบวนการวางแผนผลิตแม่สีจึงจําเป็นต้องถูกนํามาวิเคราะห์และปรับปรุงให้สามารถตอบสนองกับ
นโยบายบริษัทได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงต้องการวิเคราะห์ปัญหาและพัฒนาระบบการควบคุมแม่สีคงคลังในฝ่าย
ผลิตสีน้ํามันโดยประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ เพื่อลดการหยุดชะงักในกระบวนการผลิตสีน้ํามัน ซึ่งจะ
ช่วยให้การผลิตเป็นไปตามแผนที่กําหนดและช่วยตอบสนองความต้องการสินค้าของลูกค้าตามกลยุทธ์
ของบริษัท โดยจะสามารถวัดประสิทธิผลของระบบการควบคุมแม่สีคงคลังจากระดับวงจรการ
ให้บริการ (Cycle Service Level) ระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย (Average Inventory) และจํานวนครั้งที่
สั่งผลิต (Setup Cost) 

 

1.4 วัตถุประสงค์ 

เพื่อกําหนดนโยบายคลังพัสดุ ( Inventory Policy) ของสินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่เหมาะสมกับ
ระบบการปฏิบัติงานและกระบวนการผลิตในกรณีศึกษาโรงงานผลิตสีน้ํามัน โดยมีเป้าหมายระดับการ
ให้บริการที่สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทและไม่เพิ่มระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ย(Average Inventory) 

 

1.5 ขอบเขตงานวิจัย 

1. กําหนดนโยบายคลังพัสดุของสินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิตสีน้ํามัน 

บริษัท ทีโอเอ เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากัด 

2. สินค้ากึ่งสําเร็จรูปคือแม่สี 14 ชนิด เครื่องจักรผลิต 5 ชุด ถังเก็บแม่สี 14 ถัง 

3. สินค้าที่ต้องการใช้งานแม่สีคือ กลุ่มสินค้าสีน้ํามันทับหน้า (Enamel Paint) 

4. ข้อมูลความต้องการรายวันย้อนหลัง 3 ป ี

5. ข้อมูลระดับคลังพัสดุเฉลี่ยและระดับการให้บริการทุก 8 ชั่วโมง ย้อนหลัง 6 เดือน 

(01/01/2560 ถึง 31/06/2560) 

6. นโยบายคลังพัสดุจะถูกทดสอบเปรียบเทียบกับระดับวงจรการให้บริการ ระดับแม่สีคง

คลังเฉลี่ย และจํานวนครั้งที่สั่งผลิตจากการดําเนินการในอดีต 

7. งานวิจัยน้ีไม่ครอบคลุมถึงการจัดการตารางการผลิต (Scheduling) 
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1.6 ขั นตอนการท างานวิจัย 

ตารางที่ 1.1 ขัน้ตอนการทํางานวิจัยและประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
ขั้นตอนการทํางานวิจัย รายละเอียด ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ศึกษาระบบการผลิต
และการบริหารพัสดุคงคลัง
สีน้ํามันในปัจจุบัน 
 

1.1 ศึกษาภาพรวมการทํางานของ
แต่ละหน่วยงานในบริษัทที่เกี่ยวข้อง
กับการผลิตและศึกษากระบวนผลิต
ในโรงงานผลิตสีน้ํามัน 
1.2 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต
การวางแผนผลิต และการบริหาร
พัสดุคงคลัง (แม่สี) 

- เข้าใจระบบการทํางานและ
การผลิตในโรงงานผลิตสี
น้ํามัน 
- เข้าใจข้อจํากัดต่างๆ ใน
การทํางานและการผลิตแม่สี
ในโรงงานผลิตสีน้ํามัน 

2 .  ศึ ก ษ า ปั ญ ห า แ ล ะ
วิ เ คราะห์ปัญหาในการ
บริหารพัสดุคงคลังสีน้ํามัน 

2 . 1  ร ะ บุ ปั ญ ห า ที่ เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการผลิตซึ่งเป็นผลจากการ
บริหารพัสดุคงคลัง (แม่สี) 
2.2 วิเคราะห์ปัญหาการบริหารพัสดุ
คงคลัง (แม่สี )  ในด้านต่างๆ เช่ น 
กระบวน การวางแผนผลิต ,ข้อมูล
ปริมาณความต้องการ ,และข้อมูล
อัตราการผลิต 

- เข้าใจสถานการณ์และที่มา
ของปัญหาที่เกิดขึ้นในการ
บริหารพัสดุคงคลังสีน้ํามัน 
- ทราบถึงรายละเอียดในแต่
ล ะด้ านของปัญหา  และ
สามารถทางแนวทางแก้ไข
ปัญหาได้อย่างถูกต้อง 

3. พัฒนานโยบายคลังพัสดุ
แ ละแผนปฏิ บั ติ ใ นการ
บริหารพัสดุคงคลังสีน้ํามัน 

3.1 ศึกษาและพัฒนานโยบายคลัง
พั ส ดุ ที่ เ ห ม า ะส มแ ล ะส าม า ร ถ
ประยุกต์ใช้ในโรงงานผลิตสีน้ํามันได้ 
3.2 กําหนดนโยบายคลังพัสดุ และ
ศึ กษาวิ ธี ก ารคํ านวณค่ าต่ า ง ใน
นโยบายคลังพัสดุ เช่น ปริมาณการ
สั่ ง เ ติ ม  ,จุ ด สั่ ง เ ติ ม  ,ร อ บ ก า ร
ตรวจสอบ ,และจํานวนพัสดุคงคลัง
สํารอง 
 
 
 

-  ได้ น โยบายคลั งพั สดุ ที่
เ ห ม า ะ ส ม แ ล ะ ส า ม า ร ถ
ประยุกต์ใช้ในโรงงานผลิตสี
น้ํ า มั น ไ ด้ อ ย่ า ง มี
ประสิทธิภาพและเป็นระบบ 
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ขั้นตอนการทํางานวิจัย รายละเอียด ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 3 . 3  กํ า ห น ด แ ผ น แ ล ะ วิ ธี ก า ร

ปฏิบัติงานในในการบริหารพัสดุคง
คลังสีน้ํามัน 

 

 

4. ทดสอบและสรุปผลของ
ประสิทธิภาพของนโยบาย
คลังพัสด ุ

4.1 ทดสอบนโยบายคลังพัสดุและ
รวบรวบข้อมูลผลการดําเนินงาน 
4.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
นโยบายคลังพัสดุกับเป้าหมายและ
ผลการดําเนินงานในอดีต 

- รับรู้ประสิทธิภาพในการ
พัฒนานโยบายคลังพัสดุ เมื่อ
เทียบกับเป้าหมายและการ
ดําเนินงานในอดีต 

5. สรุปงานวิจัย 5.1 สรุปผลงานวิจัยการพัฒนา
นโยบายในการบริหารพัสดุคงคลังสี
น้ํามัน 
5.2 กําหนดเป็นแผนและขั้นตอน
วิธีการปฏิบัติงานในโรงงานผลิตสี
น้ํามันเพ่ือดําเนินการในระยะยาว 

- ได้แผนและขั้นตอนวิธีการ
ปฏิบัติงานในโรงงานผลิตสี
น้ํามันในการบริหารคลังพัสดุ
(แม่สี) ที่ตอบสนองต่อระดับ
การให้บริการตามนโยบาย
บริษัท 

 
ตารางที่ 1.2 ระยะเวลาในการทํางานวิจัย 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 2 
ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง  

2.1.1 พัสดุคงคลังส ารอง (Safety Stock) และเวลาน าส ารอง (Safety Lead Time) 

 พัสดุคงคลังสํารองในการบริหารจัดการคลังพัสดุจะถูกคํานวณปริมาณไว้เพื่อรองรับความผัน
ผวนทั้งด้านความต้องการ (Demand) และด้านการจัดหา (Supply) โดยปริมาณพัสดุคงคลังสํารอง
ถูกกําหนดจากการคํานวณในระบบจุดสั่งเติมพัสดุ (Reordering System) ในลักษณะที่พัสดุคงคลัง
ไม่ได้วางแผนไว้สําหรับการใช้ภายใต้สถานการณ์ปกติ การใช้เวลานําสํารองจะทําให้องค์ประกอบของ
เวลาถูกเพิ่มลงในระยะเวลาในการวางแผนและสามารถประยุกต์ใช้กับส่วนงานผลิตหรือส่วนงานจัดซื้อ
ก็ได้  

การคํานวณพัสดุคงคลังสํารองบางครั้งอาจขึ้นกับความแน่นอนของเวลานําและความแม่นยํา
ของการพยากรณ์ (Forecast) รวมไปถึงการพิจารณาพัสดุคงคลังที่เก็บตามรอบ (Cycle Stock) ที่มี
ผลต่อปริมาณสั่งเติม (Lot Size) และการจัดเก็บพัสดุคงคลังสํารอง ผลของการคํานวณปริมาณพัสดุ
คงคลังสํารองขึ้นกับลักษณะเฉพาะของพัสดุนั้น ซึ่งจะถูกประมวลผลจากอัตราการใช้ (Usage rate), 
ปริมาณสั่งเติม, เวลานํา, ความคลาดเคลื่อนของเวลานํา (Lead Time Error), ความคลาดเคลื่อนของ
การพยากรณ์ (Forecast Error), และระดับการให้บริการ (Service Level) ที่ต้องการ  

การคํานวณเวลานําสํารองจะขึ้นกับอัตราความคลาดเคลื่อนของเวลานําที่เกี่ยวของกับส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของความคลาดเคลื่อนของเวลานํา ในลักษณะเดียวกับ
การคํานวณพัสดุคงคลังสํารองที่ขึ้นกับอัตราความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ เช่นในกรณีที่อัตรา
ความต้องการ (Demand Rate) ของพัสดุเป็นแบบต่อเนื่อง (Continuous) หากคํานวณปริมาณพัสดุ
คงคลังสํารองได้เป็นปริมาณการใช้ใน 2 สัปดาห์ การคํานวณเวลานําสํารองจะได้ผลลัพธ์เดียวกันคือ
เวลานําสํารองเป็น 2 สัปดาห์  อย่างไรก็ตามในกรณีที่ความต้องการเป็นแบบไม่ต่อเนื่อง 
(Discontinuous or Lumpy) เวลานําสํารองยิ่งจําเป็นในการครอบคลุมความคลาดเคลื่อนของเวลา
นํา ความต้องการใช้งานแบบไม่ต่อเนื่องโดยปกติเกิดจากการคํานวณ MRP (Material Requirement 
Planning) ของความต้องการไม่อิสระ (Dependent Demand)  

ในกรณีที่ความไม่แน่นอนทางด้านเวลาในการจัดส่งมีมากกว่าด้านปริมาณความต้องการ เวลา
นําสํารองเป็นสิ่งที่สมควรทําให้ถูกต้อง ตรรกะในการคํานวณเป็นการเปรียบเทียบเวลานําที่แท้จริง 
(Actual lead time) กับเวลานํามาตรฐาน (Standard Lead Time) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานที่
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ถูกกําหนดไว้ ปัจจัยด้านความปลอดภัย (Safety Factors) ขึ้นกับความคลาดเคลื่อนของเวลานํา
ค่อนข้างมากกว่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ และถูกใช้เพื่อกําหนดเวลานําสํารอง ซึ่งจะถูก
เพิ่มเข้าไปรวมกับเวลานํามาตรฐานในระบบการเติมคลังพัสดุ เวลานํามาตรฐานเป็นเวลาที่พัสดุที่สั่ง
เติมส่งทันเวลา (On time) หรือก่อนถึงช่วงเวลานําสํารอง ซึ่งช่วงเวลานําสํารองจะจําเป็นในกรณีที่
พัสดุที่สั่งเติมส่งล่าช้ากว่ากําหนด [1] 

2.1.2 ปริมาณสั่งเติมแบบทยอยรับพัสด ุ(Non-instantaneous receipt lot sizes) 

 ด้วยวิธีการกําหนดปริมาณการสั่งแบบประหยัด (Economic Order Quantity) หรือ EOQ 
จะสมมุติว่าสามารถรับพัสดุได้ทั้งหมดทันที (Instantaneous Receipt) แต่บางครั้งในด้านการผลิตที่
มีกระบวนการต่างๆ นั้นไม่สามารถรับพัสดุได้ทั้งหมดทันทีหรือเป็นแบบทยอยรับพัสดุในช่วงเวลาหนึ่ง 
ตัวอย่างเช่น ในการดําเนินการผลิตสินค้าหรือพัสดุ 1 คําสั่งเติม อาจมีการทยอยรับพัสดุในช่วง 1 
สัปดาห์ตามอัตราการผลิต ซึ่งตัวอย่างของการเคลื่อนไหวของระดับคลังพัสดุแบบรับพัสดุได้ทั้งหมด
ทันทีและแบบทยอยรับพัสดุแสดงในรูปที่ 2.1 และ 2.2 ตามลําดับ 

 
รูปที่ 2.1 การเคลื่อนไหวของระดับคลังพัสดุแบบรับพัสดุได้ทั้งหมดทันท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

15 

 
รูปที่ 2.2 การเคลื่อนไหวของระดับคลังพัสดุแบบทยอยรับพัสดุ 

 
วิธีการคํานวณปริมาณสั่งเติมแบบทยอยรับพัสดุได้ถูกดัดแปลงจากวิธีการคํานวณปริมาณการสั่งแบบ
ประหยัด ซึ่งปริมาณสั่งเติมแบบทยอยรับพัสดุมีสูตรการคํานวณดังนี้ [1] 

Non − Instantaneous EOQ = √
2AS

𝐶𝐼(1 −
𝑈𝑅
𝑃𝑅

)
 

โดยที่ A = ปริมาณความต้องการต่อปี (Annual Quantity) 
S = ค่าใช้จ่ายในการสั่ง (Ordering Cost) 
C = ต้นทุนพัสดุ (Item Cost) 
I = ต้นทุนในการเก็บพัสดุ (Inventory Carrying Cost) 
UR = อัตราการใช้งาน (Usage Rate) 
PR = อัตราการผลิต (Production Rate) 

 
2.1.3 ระบบการเติมพสัดุส าหรับความต้องแบบการอิสระ (Replenishing Independent 
Demand)  

นิยามของความต้องแบบการอิสระ (Independent Demand Defined) 
ธรรมชาติของความต้องการแบบอิสระคือความต้องการที่ไม่เกี่ยวข้องกับความต้องการของ

พัสดุอื่น อัตราของความต้องการแบบอิสระมักจะถูกกําหนดจากตลาดการค้า ซึ่งการกระจายส่วนใหญ่
จะเป็นลักษณะแบบเดียวกับการกระจายของสินค้าในคลังสินค้า, ศูนย์กระจายสินค้า, และร้านค้าปลีก 
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ซึ่งรูปแบบการความต้องการอาจเป็นแบบต่อเนื่องหรือแบบไม่ต่อเนื่องก็ได้ ความต้องการในระบบการ
ผลิตเพื่อเก็บคงคลัง (Make to Stock) ความต้องการสินค้าจะถูกพยากรณ์ล่วงหน้า ในขณะที่ความ
ต้องการในระบบการผลิตตามคําสั่ง (Make to Order or Assemble to Order) นั้นขึ้นกับคําสั่งซื้อ
ของลูกค้า ในระบบการควบคุมคลังพัสดุความต้องการแบบอิสระโดยปกติจะถูกพยากรณ์ ซึ่ง
ความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ์มักถูกชดเชยด้วยการใช้พัสดุคงคลังสํารอง  

จุดสั่งเติมคลังพัสดุ (Reorder Point) หรือ ROP 
 ตรรกะของจุดสั่งเติมคลังพัสดุคือพัสดุจะถูกสั่งเติมเมื่อระดับพัสดุคงคลังถึงระดับที่เพียงพอใช้
งานในช่วงเวลาการเติมคลังพัสดุ จุดสั่งเติมคลังพัสดุจะถูกคํานวณกําหนดไว้เป็นระดับพัสดุคลังที่เมื่อ
ระดับถึงจุดที่กําหนดหรือต่ํากว่าจะเริ่มดําเนินการสั่งเติมพัสดุซึ่งการคํานวณแสดงได้ดังนี้ 
 จุดสั่งเติมคลังพัสดุ = ความต้องการในช่วงเวลานําที่คาดหวัง + พัสดุคงคลังสํารอง 
โดยที่ ความต้องการในช่วงเวลานําที่คาดหวังถูกกําหนดให้เป็นความต้องการแบบอิสระแบบต่อเนื่อง
หรือไม่ต่อเนื่องก็ได้ และการคํานวณเวลานําจะต้องคํานึงถึงสิ่งดังต่อไปน้ี 
1. เวลานําจากการผลิต (Manufacturing) หรือผู้จัดหาพัสดุ (Supplier) 
2. รอบการตรวจสอบคลังพัสดุ (Review Period) 
3. เวลาในการเตรียมการสั่งเติมหรือสั่งซื้อ 
4. เวลาในการรับพัสดุและตรวจสอบพัสด ุ

 
รูปที่ 2.3 ระบบจุดสั่งเติมคลังพัสดุ แบบฟันเลื่อย ("Saw Tooth" Curve) 

ในกรณีที่ความต้องการใช้งานเป็นแบบอิสระและมีอัตราที่คงที่ เทคนิคการใช้จุดสั่งเติมคลัง
พัสดุจะสามารถทํางานได้ดีในการบริหารจัดการคลังพัสดุ แต่อย่างไรก็ตามในหลายๆ สถานการณ์ 
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อัตราความต้องการแบบอิสระมักเป็นแบบไม่ต่อเนื่อง (Lumpy) ซึ่งเหมาะกับรูปแบบการเติมคลังพัสดุ
ที่แตกต่าง 

พัสดุคงคลังสํารองอาจขึ้นกับสูตรทางสถิติที่ซับซ้อนเช่นการหาค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
และความสัมพันธ์การเบี่ยงเบนของปริมาณสั่งเติม, เวลานํา, และระดับการให้บริการที่ต้องการ ในทาง
กลับกันพัสดุคงคลังสํารองอาจถูกกําหนดจํานวนจากการคาดการความต้องการที่เกินปกติมาเป็น
ช่วงเวลาเช่น 2 สัปดาห์ การบันทึกระดับพัสดุคงคลังอาจมากจากการระบบคลังพัสดุที่ตรวจสอบ
ตลอดเวลาในทุกๆ กิจกรรม (Perpetual Inventory System) หรืออาจมาจากระบบคลังพัสดุที่
ตรวจสอบตามรอบที่กําหนด ในทุกคําสั่งซื้อหรือคําสั่งผลิตควรจะถูกควบคุมโดยพิจารณาจากจุดสั่ง
เติมพัสดุ ส่วนปริมาณการสั่งเติมจะถูกกําหนดจากนโยบายกําหนดปริมาณการสั่งเติมไม่เกี่ยวข้องกับ
การคํานวณจุดสั่งเติมพัสดุ ตัวอย่างรูปแบบคลังพัสดุแบบฟันเลื่อยและความสัมพันธ์ของระบบจุดสั่ง
เติมพัสดุแบบดังเดิมแสดงดังรูปที่ 2.3  

ระบบคลังพัสดุแบบก าหนดรอบ (Periodic Review System) 
ระบบคลังพัสดุแบบกําหนดรอบเป็นระบบที่การสั่งเติมพัสดุมีรอบเวลากําหนดไว้แน่นอนซึ่ง

พัสดุแต่ละชนิดอาจมีระยะเวลาที่ต่างกัน ตัวอย่างเช่นร้านขายค้าปลีกขนาดเล็กที่มีการนําระบบคลัง
พัสดุแบบกําหนดรอบมาใช้กําหนดรอบการตรวจสอบพัสดุคงคลัง ซึ่งเป็นการช่วยให้ไม่จําเป็นต้อง
ตรวจสอบพัสดุตลอดเวลาและมีรอบการสั่งซื้อของที่ชัดเจนในแต่ละวัน ส่วนในร้านค้าปลีกขนาดใหญ่
มักจะใช้ระบบการตรวจสอบตลอดเวลาในระบบคลังพัสดุแต่ใช้วิธีการกําหนดรอบสั่งซื้อที่แน่นอนใน
แต่ละวัน ด้วยเทคนิคนี้ทําให้รอบการสั่งซื้อขึ้นกับรูปแบบการรับคําสั่งซื้อของผู้จัดหาภายนอกได้ และ
ทําให้มีข้อได้เปรียบเทียบเรื่องการจัดการงานในแต่ละวัน ซึ่งในคลังสินค้าส่วนมากจะใช้ระบบคลังพัสดุ
แบบกําหนดรอบและมีปริมาณสั่งเติมตามเป้าหมายระดับสินค้าคงคลังเป้าหมาย  ซึ่งปริมาณสั่งเติม
สินค้าจะปรับเปลี่ยนไปตามปริมาณระดับสินค้าคงคลังในแต่ละช่วงเวลา 

ตัวแปรในการกําหนดเป้าหมายของการระดับพัสดุคงคลังคือ การพยากรณ์ , เวลานํา, รอบ
การตรวจสอบคลังพัสดุ, และพัสดุคงคลังสํารอง ซึ่งรอบการตรวจสอบคลังพัสดุจะถูกกําหนดโดย
แผนการดําเนินงานซึ่งจะพิจารณาร่วมกับปริมาณสั่งเติมและระดับพัสดุคงคลังด้วย เช่น ถ้ารอบการ
ตรวจสอบพัสดุเป็น 1 สัปดาห์ ปริมาณสั่งเติมเฉลี่ยจะเท่ากับความต้องการใน 1 สัปดาห์ และถ้ารอบ
การตรวจสอบคลังพัสดุเป็น 1 เดือน ปริมาณสั่งเติมเฉลี่ยจะเท่ากับความต้องการใน 1 เดือน ในส่วน
ของพัสดุคงคลังสํารองในระบบคลังพัสดุแบบกําหนดรอบมักจะมีค่าสูงเนื่องจากต้องรอบรับความไม่
แน่นอนจากทั้งการพยากรณ์ความต้องการและเวลานํา เช่น ถ้าเวลานําเท่ากับ 5 สัปดาห์ และรอบการ
ตรวจสอบคลังพัสดุเท่ากับ 3 สัปดาห์ จะต้องรับความแปรปรวนในการพยากรณ์ให้ครอบคลุม 8 
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สัปดาห์ ส่วนในการคํานวณพัสดุคงคลังสํารองจะต้องปรับค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานให้ครอบคลุมทั้ ง
การพยากรณ,์ เวลานํา ,และรอบการตรวจสอบคลังพัสด ุ

 
รูปที่ 2.4 รูปแบบของระบบคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ 

 
ระบบคลังพัสดุแบบใช้สายตา (Visual Review System) 

ระบบควบคุมคลังพัสดุแบบใช้สายตาตรวจสอบมักถูกใช้งานเมื่อไม่มีระบบที่สามารถ
ตรวจสอบได้ตลอดเวลา เช่นในสายการผลิตและประกอบชิ้นส่วน, การดําเนินงานในร้านค้าปลีกขนาด
เล็ก, หรือการเลือกพัสดุในระบบข้อมูลขนาดใหญ่ ในระบบคลังพัสดุแบบใช้สายตาอาจมีการใช้เทคนิค
จุดสั่งเติมหรืออาจใช้ระบบคลังพัสดุแบบกําหนดรอบในการทํางานได้ ตัวอย่างเช่นระบบกล่อง (Two-
Bin System) ที่ใช้ตรรกะของระบบจุดสั่งซื้อ โดยที่พัสดุจะถูกแบ่งเก็บอยู่ 2 จํานวนหรือกล่อง เมื่อ
พัสดุในกล่องแรกหมดการจะต้องสั่งเติมจะพัสดุซึ่งในปกติจะกําหนดปริมาณสั่งแบบ EOQ พัสดุใน
กล่องที่ 2 จะถูกใช้เพื่อรองรับความต้องการในช่วงเวลานําในการสั่งเติมซึ่งพัสดุในกล่องที่ 2 นั้นจะรวม
ไปถึงพัสดุคงคลังสํารองด้วย ด้วยระบบนี้เวลานําและเวลาในการเปิดคําสั่งเติมควรจะมีระยะเวลาไม่
มาก การใช้ระบบควบคุมด้วยสายตาในระบบกําหนดรอบตรวจสอบพัสดุคงคลังควรมีเวลานําน้อยกว่า
รอบรอบเวลาตรวจสอบเพื่อหลีกเลี่ยงการควบคุมคําสั่งเติมที่ยังคงอยู่ในระบบ ในส่วนการผลิตที่เป็น
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) หรือ JIT พัสดุคงคลังมันจะถูกควบคุมด้วย ระบบ
คลังพัสดุแบบใช้สายตา (Bins, Cards, Floor Markings) การกําหนดจํานวนพัสดุขึ้นกับตรรกะแบบ
จุดสั่งเติม ด้วยการคํานวณจากปริมาณความต้องการในแต่รอบเวลา , เวลานําที่รวมทั้งเวลาในการสั่ง 
เวลาส่ง และเวลาในการตรวจสอบรับเข้า, พัสดุคงคลังสํารองเพื่อรองรับความผันผวน 
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รูปแบบการเตมิพัสดุคงคลัง (Replenishment variations) 
รูปแบบของระบบจุดสั่งเติมพัสดุและระบบกาํหนดรอบ 

- ระบบคลังพัสดุแบบสองจุดสั่งเติมพัสดุ (Double Order Point) 

- ระบบคลังพัสดุแบบผสม (Periodic Review/ Reorder Point Combination) 

- ระบบคลังพัสดุแบบต่ําสุด-สูงสุด(Min-Max) 

ระบบคลังพัสดุแบบสองจุดสั่งเติมพัสดุเป็นการใช้เทคนิคจุดสั่งเติมพัสดุ 2 จุด โดยจุดสั่งเติม
พัสดุ 1 (ROP1) เป็นการจุดสั่งเติมพัสดุจากการคํานวณแบบเดิมโดยใช้ความต้องการใช้งานในช่วงเวลา
นําในการจัดส่ง ส่วนจุดสั่งเติมพัสดุที่ 2 (ROP2) เป็นการคํานวณโดยใช้เวลานําจากการจัดส่งรวมกับ
เวลานําของผลิตของโรงงานด้วย ลูกค้าในระบบนี้ส่วนมากจะเป็นคลังกระจายสินค้าซึ่งเมื่อระดับพัสดุ
คงคลังและพัสดุที่อยู่ระหว่างสั่งเติมต่ํากว่าจุด ROP2 เป็นการเตือนส่วนงานวางแผนการผลิต แต่ไม่ได้
เป็นการยืนยันคําสั่งเติมพัสดุ โดยคําสั่งเติมพัสดุจะถูกใช้เมื่อระดับถึงจุด ROP1 หรือต่ํากว่าเท่านั้น ใน
รูปที่ 2.5 แสดงตัวอย่างพัสดุคงคลังในระบบสองจุดสั่งเติมพัสด ุ

 
รูปที่ 2.5 ระบบสองจุดสั่งเติมพัสดุ 

 
ระบบคลังพัสดุแบบผสมหรือระบบคลังพัสดุที่รวมระบบจุดสั่งเติมคลังพัสดุและระบบคลัง

พัสดุแบบกําหนดรอบเข้าด้วยกัน โดยที่มีรอบการสั่งเติมและเป้าหมายระดับคลังพัสดุ แต่จะคําสั่งเติม
พัสดุจะถูกยืนยันก็ระดับพัสดุคลังถึงจุดสั่งเติมเท่านั้น การคํานวณจุดสั่งเติมเป็นการคํานวณแบบปกติ
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โดยมีพัสดุคงคลังรองขึ้นกับความต้องการในช่วงเวลานําในการเติม แต่ระบบคลังพัสดุแบบผสมจําเป็น
จ้องใช้คลังพัสดุแบบตรวจสอบต่อเนื่อง เนื่องจากต้องมีการตรวจสอบระดับคลังพัสดุในกรณีที่ระดับ
คลังพัสดุลดลงถึงจุดสั่งเติมก่อนถึงรอบการตรวจสอบและจะต้องเริ่มสั่งเติมทันที ตัวอย่างของคลังพัสดุ
แบบผสมแสดงดังรูปที่ 2.6 

 
 

รูปที่ 2.6 ระบบคลังพัสดุแบบผสม 
 
ระบบคลังพัสดุแบบต่ําสุด-สูงสุด เป็นระบบที่มีพื้นฐานจากระบบคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ 

โดยที่คําสั่งเติมจะถูกใช้เมื่อระดับพัสดุคงคลังถึงจุดสั่งเติมพัสดุที่กําหนดเท่านั้น ด้วยวิธีการนี้จะกําหนด
จุดต่ําสุด (Min) เป็นจุดสั่งเติมพัสดุคงคลังและจุดสูงสุด (Max) เป็นเป้าหมายระดับพัสดุคงคลัง ระบบ
นี้อาจถูกเรียกว่า ระบบสั่งเติมพัสดุคงคลังทางเลือก (Optional Replenishment System) โดย
ระบบคลังพัสดุแบบต่ําสุด-สูงสุด จะไม่สั่งเติมพัสดุคงคลังในรอบการตรวจสอบที่พบว่าระดับพัสดุคง
คลังยังไม่ลดลงถึงจุดสั่งเติมพัสดุดังแสดงในรูปที่ 2.7 [1] 
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รูปที่ 2.7 ระบบคลังพัสดุแบบต่ําสุด-สูงสุด 

 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในปัจจุบันธุรกิจส่วนใหญ่ในตลาดการค้าต้องเผชิญกับการแข่งขันที่รุนแรงและกําลังเร่งหา
แนวทางในการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน ในแวดวงธุรกิจระบบโลจิสติกอาจเป็นสิ่งที่ช่วยให้
ความได้เปรียบทางการแข่งขันของธุรกิจยังยืนและช่วยพยุงผลประโยชน์ภาพรวมให้ธุรกิจสามารถ
เติบโตได้ [2] ในหลายๆธรุกิจมีสินค้าที่หลากหลายและเพิ่มความน่าสนใจในสินค้า เพื่อรักษาความพึง
พอใจของลูกค้าและความผูกพันของลูกค้าที่มีต่อบริษัท [3] ระดับการให้บริการลูกค้าคือการทําให้
มั่นใจว่าสินค้ามีเพียงพอต่อลูกค้าเพราะมูลค่าของสินค้าจะเกิดขึ้นได้จริงเมื่อสินค้านั้นอยู่ในมือของ
ลูกค้า และยังเป็นเครื่องมือสําคัญในการสนับสนุนกลยุทธ์การสร้างความแตกต่างและเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งกัน ระดับของการบริการทางโลจิสติกบ่งบอกถึงระดับความพึงพอใจของ
ลูกค้า ลูกค้าส่วนใหญ่คิดว่าระดับของการบริการทางโลจิสติกที่ดีต้องมีการจัดส่งที่รวดเร็วและสามารถ
ปรับเปลี่ยนได้ตามความต้องการของลูกค้า ซึ่งเป้าหมายของระบบโลจิสติกคือการบริการลูกค้าด้วย
เงื่อนไขที่ดีที่สุดและที่สําคัญต้องดีกว่าคู่แข่ง และที่สําคัญคือหากลูกค้ามองว่าบริษัทมีการบริการ
ทางโลจิสติกที่ดีนั้นหมายถึงการได้รับข้อได้เปรียบในการแข่งขันอย่างมาก [4] 

ในระบบโลจิสติกปัญหาการจัดการคลังพัสดุเกิดขึ้นได้ทุกส่วนในบริษัทอุตสาหกรรมและไม่ใช่
เรื่องง่ายที่จะแก้ไขได้อย่างเหมาะสม ดังนั้นบริษัทอุตสาหกรรมจึงให้ความสนใจเป็นอย่างมากกับ
ปัญหาการจัดการคลังพัสดุ ซึ่งการเข้าใจและเข้าถึงระบบการจัดการคลังพัสดุสามารถให้ผลลัพธ์ที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นโดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อนําไปใช้กับปัญหาที่ซับซ้อน  [5] ความหลากหลายของ
ความต้องการเป็นหนึ่งในปัญหาการจัดการคลังพัสดุซึ่งเป็นผลมาจากความต้องการที่ไม่แน่นอนของ
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ลูกค้าและผลจากความผันผวนในการบริหารงานด้านห่วงโซ่อุปทาน ส่วนมากในการวางนโยบายคลัง
พัสดุฝ่ายผลิตจะทําหน้าที่รับคําสั่งผลิตเพื่อเติมเต็มคลังพัสดุโดยการวางแผนจากการคาดเดาความ
ต้องการล่วงหน้า โดยไม่ได้คํานึงถึงพื้นฐานและข้อจํากัดในส่วนงานผลิต ซึ่งในงานวิจัยส่วนใหญ่
พยายามบูรณาการนโยบายคลังพัสดุให้สอดคล้องกับส่วนงานผลิต [6] 

คลังพัสดุถูกใช้ในส่วนงานผลิตและระบบโลจิสติกเพื่อลดความเสี่ยงต่างๆที่เกิดจากความไม่
แน่นอน ซึ่งการจัดการคลังพัสดุในธุรกิจอุตสาหกรรมถูกประยุกต์ใช้เพื่อช่วยลดปัญหาที่กระทบระดับ
ความพึงพอใจของลูกค้าและรักษาความสมดุลทางเศรษฐศาสตร์ของบริษัท อย่างไรก็ตามความ
ซับซ้อนและข้อจํากัดต่างๆในระบบการผลิตทําให้การจัดการคลังพัสดุแบบพื้นฐานไม่เหมาะสมต่อการ
ประยุกต์ใช้งาน ซึ่งมีเพียงไม่กี่วิธีการที่เหมาะกับการวางนโยบายคลังพัสดุภายใต้ความไม่นอนใน
กระบวนการผลิตที่ต่อเนื่อง เนื่องจากแต่ละกระบวนการผลิตย่อมมีลักษณะหรือข้อจํากัดเฉพาะ [7] 

ในหลายๆระบบการผลิตอาจต้องเผชิญกับปัญหาที่ทําให้การผลิตหยุดชะงักจากปัจจัยต่างๆที่
คาดเดาไม่ได้  ในอุตสาหกรรมผลิตสี หนึ่งในปัญหาที่ทําให้เกิดการหยุดชะงักบ่อยครั้งระหว่างกระบวน
การผลิตคือการขาดวัตถุดิบที่จําเป็นต่อกระบวนการผลิต ถึงแม้ว่ารายการวัตถุดิบต่างๆจะระบุรายการ
สั่งผลิตแล้วก็ตาม  เนื่องจากในกระบวนการผลิตสีมีการปรับคุณภาพด้วยวัตถุดิบหลายชนิดและ
ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ปรับไม่สามารถประมาณการล่วงหน้าได้ซึ่งเป็นผลมาจากคุณสมบัติของวัตถุดิบ [8] 
การป้องกันพัสดุขาดแคลนในระบบการเติมพัสดุคงคลังที่มีความต้องการพัสดุไม่แน่นอนสามารถทําได้
โดยการมีพัสดุคงคลังสํารอง ซึ่งการเติมพัสดุคงคลังควรเกิดขึ้นในเวลาที่พัสดุคงคลังสํารองเริ่มถูก
นําไปใช้ แต่ในบางครั้งด้วยข้อจํากัดที่มากมายอาจทําให้การระบบการเติมพัสดุคงคลังไม่สามารถทําได้
ตามเป้าหมาย ดังนั้นการวิเคราะห์และวางนโยบายคลังพัสดุเป็นเรื่องสําคัญที่ควรมีการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพในระยะยาว [9] ในงานวิจัยเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตและการควบคุมคลังพัสดุส่วน
ใหญ่จะออกแบบนโยบายคลังพัสดุโดยการกําหนดเวลานําคงที่ แต่ในความเป็นจริงเวลานําไม่คงที่
เสมอไปจากเหตุการณ์หรือปัจจัยบางอย่างที่ไม่สามารถควบคุมได้จนทําให้เวลานําเกิดล่าช้า
ตัวอย่างเช่น เครื่องจักรชํารุด การจัดส่งล่าช้า และปัญหาด้านคุณภาพเป็นต้น ระยะเวลาในการผลิต
สินค้ากึ่งสําเร็จรูปมักจะมีความไม่แน่นอนและบ่อยครั้งทําให้ประสิทธิภาพของระบบการผลิตลดลง 
การประยุกต์ใช้พัสดุคงคลังสํารองหรือเวลานําสํารองสามารถช่วยลดปัญหาที่ได้รับผลกระทบจาก
ความไม่แน่นอนของเวลานําได้ [10] นโยบายการผลิตแบบประกอบ (Assembly to Stock) 
จําเป็นต้องมีการจัดเก็บวัตถุดิบกึ่งสําเร็จรูป ซึ่งนโยบายการจัดเก็บวัตถุดิบกึ่งสําเร็จรูปมีผลกระทบต่อ
ระยะเวลาการผลิตรวมไปถึงต้นทุนในการผลิตและต้นทุนในการจัดเก็บ [11] 

วิธีการสั่งแบบประหยัด (EOQ Model) เป็นวิธีการสั่งในระบบคลังพัสดุที่นิยมมากที่สุด 
วิธีการนี้ใช้การกําหนดปริมาณการสั่งพัสดุที่เหมาะสม โดยสามารถนําไปใช้ในสถานการณ์ที่ความ
ต้องการพัสดุไม่แน่นอนได้ แต่จําเป็นต้องทราบการรูปแบบกระจายตัวของความต้องการพัสดุนั้น [12] 
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ปริมาณความต้องการที่ผันผวนและไม่แน่นอน บางครั้งไม่สามารถไม่สามารถพยากรณ์ล่วงหน้าได้
อย่างแม่นยํา นโยบายคลังพัสดุแบบกําหนดจุดสั่งผลิตและปริมาณ (Reorder Point and Order 
Quantity Model) สามารถนํามาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการผลิตได้ โดยนโยบายคลังพัสดุควรมี
การทบทวนรูปแบบของปริมาณความต้องการอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง การประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ
ในกระบวนการผลิตจําเป็นต้องคํานึงถึงข้อจํากัดในการผลิต ซึ่งกรณีที่สินค้าหลายชนิดผลิตโดย
เครื่องจักรเดียวกันและกําลังการผลิตจํากัด สามารถใช้การจําลองขั้นตอนวิธีแก้ปัญหา  (Pseudo 
Code) แบบฮิวริสติกช่วยในการตัดสินใจสั่งผลิตล่วงหน้าก่อนถึงจุดสั่งผลิตเพื่อหลีกเลี่ยงปัญหาจาก
กําลังการผลิต [6] นโยบายคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ (Periodic Review Policy) เมื่อเปรียบเทียบ
กับนโยบายคลังพัสดุแบบต่อเนื่อง (Continuous Review Policy) ถือว่านําไปประยุกต์ใช้จริงได้ง่าย
กว่า เนื่องจากไม่ต้องมีผู้ปฏิบัติการคอยตรวจสอบระดับของคลังพัสดุตลอดเวลาและมีรอบการสั่งที่
ชัดเจน โดยการกําหนดรอบในการตรวจสอบของพัสดุแต่ละรายการอาจไม่เท่ากันขึ้นกับพื้นที่จัดเก็บ  
[8] และยังมีการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ (Periodic Review Policy) โดยมีจุด
สั่งเติม (Reorder Point) เป็นระบบควบคุมการสั่งพัสดุในองค์การวิจัยนิวเคลียร์ยุโรป (CERN) ซึ่งพัสดุ
มีปริมาณความต้องการและเวลานําที่ไม่แน่นอน นโยบายคลังพัสดุขึ้นกับระดับการให้บริการ (Service 
Level) ที่จําเป็นต้องมีข้อมูลค่าเฉลี่ย ความแปรปรวน และรูปแบบการกระจายตัวของทั้งปริมาณความ
ต้องการและเวลานํา โดยการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุช่วยเพิ่มระดับการให้บริการได้อย่างมี
นัยสําคัญในขณะที่ระดับพัสดุคงคลังเฉลี่ยลดลง [13] 

นโยบายแบบกําหนดรอบต้องมีระดับคลังพัสดุที่สามารถรองรับความต้องการที่ไม่แน่นอน
ระหว่างรอบการเติม ซึ่งรวมถึงระดับคลังพัสดุสํารองด้วย การกําหนดจะต้องคํานึงถึงเวลานําในรอบ
การเติมและส่วนเบี่ยงมาตรฐานของอัตราความต้องการ  [14] ระดับวงจรการให้บริการ (Cycle 
Service Level) เป็นตัววัดประสิทธิภาพของคลังพัสดุ ที่บ่งบอกโอกาสที่พัสดุจะขาดแคลนในแต่ละ
รอบการเติม ในนโยบายคลังพัสดุแบบ (s,Q) ตัวแปรทั้งคู่เกี่ยวข้องกับระดับการให้บริการ (Service 
Level) ขณะที่ระดับวงจรการให้บริการ ขึ้นกับจุดสั่งเติม (s) เท่านั้น ซึ่งระดับวงจรการให้บริการ 
สามารถแปลงเป็นระดับการให้บริการเพื่อเปรียบเทียบกันได้ [3] 

โดยหลักการแล้วความแปรปรวนของเวลาเป็นไม่ขึ้นกับรูปแบบการกระจายของปริมาณความ
ต้องการซึ่งค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการในช่วงเวลานําและความแปรปรวนแสดงดังสมการต่อไปนี้  

𝐷𝐿
̅̅ ̅ = �̅� • �̅� 

𝜎𝐷𝐿

2 = �̅� • 𝜎𝐷
2 + (�̅�)2 • 𝜎𝐿

2 

เมื่อ �̅� = ค่าเฉลีย่เวลานํา, 𝐷 ̅= คา่เฉลี่ยปริมาณความต้องการ (ต่อหน่วยเวลา), 𝐷𝐿
̅̅ ̅ = ค่าเฉลี่ยปรมิาณ

ความต้องการในช่วงเวลานํา (หน่วย), 𝜎𝐷
2 = ความแปรปรวนของปริมาณความต้องการ (ต่อหน่วย
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เวลา), 𝜎𝐿
2 = ความแปรปรวนของเวลานํา, 𝜎𝐷𝐿

2 = ความแปรปรวนของปริมาณความต้องการใน
ช่วงเวลานํา 

นโยบายคลังพัสดุแบบ (r, s, q) หรือนโยบาย (s, q) ที่มีการตรวจสอบระดับคลังพัสดุทุกๆ r 
เป็นนโยบายคลังพัสดุที่ผสมผสานความได้เปรียบจากนโยบาย (s, q) และ (r,S) เข้าด้วยกัน ซึ่งนโยบาย
นี้ทําให้ปริมาณการสั่งพัสดุแต่ละครั้งคงที่ มีรอบการตรวจสอบระดับคลังพัสดุและการสั่งพัสดุที่
แน่นอน โดยจะคําสั่งพัสดุก็ต่อเมื่อระดับคลังพัสดุถึงจุดสั่งเติมพัสดุเท่านั้น ความต้องการที่เกิดขึ้นใน
ช่วงเวลาตลอดทั้งวันสามารถรวบรวมเป็นความต้องการรายวันหรือความต้องการในช่วงเวลาได้ 
(Single-Period Demand Quantity) และการกําหนดช่วงระยะเวลาในการตรวจสอบระดับคลังพัสดุ 
(r) ไม่ควรมีระยะเวลามากกว่าความต้องการในช่วงเวลาที่กําหนด ตัวอย่างเช่น กําหนดความต้องการ
รายวันแต่มีการการตรวจสอบระดับคลังพัสดุรายเดือน 

ในนโยบายคลังพัสดุแบบ (s, q) จะมีการตรวจวัดระดับคลังพัสดุแบบต่อเนื่องซึ่งจะสามารถ
สั่งเติมพัสดุได้ทันทีเมื่อถึงระดับคลังพัสดุถึงจุดสั่งเติมพัสดุ (s)  แต่นโยบายคลังพัสดุแบบ (r, s, q) 
ภายใต้ความไม่แน่นอนของความต้องการและเวลานํา ที่มีการตรวจวัดระดับคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ
จึงทําให้มีโอกาสที่ระดับคลังพัสดุถึงจุดสั่งเติมพัสดุ (s) ก่อนถึงรอบการตรวจวัด นั้นคือเวลารอคอยการ
ในสั่งเติมพัสดุ (t) ซึ่งเวลารอคอยนี้เป็นตัวแปรสุ่มไม่ต่อเนื่อง ดังนั้นระยะเวลาการเติมพัสดุ  (ℒ) ใน
นโยบายคลังพัสดุแบบ (r, s, q) คือเวลารอคอยการในสั่งเติมพัสด ุ(Δ) รวมกับเวลานํา (L) ดังสมการ 

ℒ =  L +  Δ 

ระดับคลังพัสดุในทุกช่วงเวลามีการกระจายตัวแบบยูนิฟอร์มระหว่างจุด s ถึงจุด s+q ดังนั้น
ระยะเวลาที่ระดับคลังพัสดุถึงจุดสั่งเติมพัสดุ (s) คือ 1 ถึง r จึงมีกระจายตัวแบบยูนิฟอร์ม และ
ระยะเวลารอคอยการในสั่งเติมพัสดุ (Δ) คือ 0 ถึง r-1 ซึ่งมีกระจายตัวแบบยูนิฟอร์มเช่นกัน [15] 

 
รูปที่ 2.8 รูปแบบระบบคลังพัสดุแบบ (r, s, q) 
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การจําลอง (Simulation) สามารถนําไปใช้งานหาจุดเหมาะสมต่างๆ ในการวางแผนระบบ
คลังพัสดุได้อย่างครอบคลุม ซึ่งการจําลอง (Simulation) เป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพที่สุดในการ
รับมือกับความไม่แน่นอนของตัวแปรทั้งหลายและเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิผลสําหรับตัวแปรภายในที่
มีการเปลี่ยนแปลงแบบไดนามิคในระบบคลังพัสด ุ[16] การประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการบริหาร
วัตถุดิบปรับคุณภาพในโรงงานผลิตสีที่มีข้อจํากัดด้านพื้นที่จัดเก็บและการจัดส่ง และทดสอบ
ประสิทธิภาพของนโยบายโดยวิธีการจําลอง (Simulation) ด้วยรูปแบบปริมาณความต้องการวัตถุดิบ
ที่เคยเกิดขึ้นในอดีต [8]



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 3 
การวิเคราะห์ปัญหา 

บริษัทในกรณีศึกษานี้ประกอบธุรกิจในอุตสาหกรรมสีที่ผลิตและจําหน่ายผลิตภัณฑ์สี โดยมี
สินค้าชนิดหลักของบริษัทคือ สีน้ําทาอาคารและสีน้ํามัน และกลยุทธ์หลักที่ช่วยส่งเสริมการขายของ
บริษัทคือ ความหลากหลายของสินค้า นวัตกรรมของสินค้า และที่สําคัญการตอบสนองต่อลูกค้าโดย
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็วและตอบสนองลูกค้าที่ต้องการเฉดสีพิเศษได้ ดังนั้นบริษัท
จึงมีนโยบายในการผลิตสินค้าแบบเก็บเป็นสินค้าคงคลัง (Make to Stock) เพื่อตอบสนองกลยุทธ์ 
โดยมีฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นผู้ควบคุมระบบคลังสินค้า แต่เนื่องจากสินค้ามีหน่วยรายการสินค้า 
(Stock Keeping Unit : SKU) มากมายหลายเฉดสีและยังคาดเดาความต้องการสินค้าล่วงหน้าได้ยาก 
ทําให้สินค้าสีน้ํามันคงคลังบางรายการไม่เพียงพอต่อความต้องการอยู่ปล่อยครั้ง 

ในงานวิจัยนี้มุ่งเน้นศึกษาปัญหาในโรงงานผลิตสีน้ํามันซึ่งมีกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนกว่าสี
น้ําทาอาคาร และในโรงงานผลิตสีน้ํามันมักพบปัญหาการขาดวัตถุดิบหรือขาดสินค้ากึ่งสําเร็จรูป ซึ่ง
ปัญหานี้ทําให้กระบวนการผลิตหยุดชะงักปัญหาเหล่านี้นําไปสู่การผลิตที่ล่าช้าไม่ตรงตามกําหนดและ
กระทบต่อแผนการผลิตสินค้าของฝ่ายวางแผนการผลิต ซึ่งอาจทําให้สินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้าหรือทําให้ลูกค้าได้รับสินค้าช้ากว่ากําหนด 

จากอดีตที่ผ่านมาในโรงงานผลิตสีน้ํามันพบว่าสินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่มักเกิดปัญหาขาดแคลน
บ่อยครั้งคือแม่สีคงคลัง ซึ่งแม่สีเป็นส่วนประกอบหลักในการผลิตสินค้าสีน้ํามัน และยังทําหน้าที่เป็น
ตัวปรับคุณภาพเฉดสีทําให้การคาดเดาปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีนั้นทําได้ยาก และยังมีเงื่อนไข
ในการผลิตที่ซับซ้อน 

ผลลัพธ์ของการวางแผนผลิตแม่สีคงคลังทั้ง 14 เฉดสีในปัจจุบัน พบว่าสัดส่วนระดับพัสดุคง
คลังเฉลี่ยต่อความต้องการรายวัน (Average Supply Day) ของแม่สีแต่ละเฉดมีค่าสูงซึ่งบอกถึงการ
จัดเก็บที่มาก แต่แม่สีคงคลังมีระดับวงจรการให้บริการ (Cycle Service Level) อยู่ในช่วง 90-98% 
ซึ่งไม่สอดคล้องกับนโยบายบริษัทที่มีเป้าหมายระดับการให้บริการ 99% ดังที่กล่าวมาบ่งบอกได้ถึง
ปัญหาและความไม่มีประสิทธิภาพในด้านการบริหารจัดการแม่สีคงคลัง ดังนั้นกระบวนการวางแผน
ผลิตแม่สีจึงจําเป็นต้องถูกนํามาวิเคราะห์และต้องปรับปรุงให้สามารถตอบสนองกับนโยบายบริษัทได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

3.1 ศึกษาระบบการผลิตและการบริหารแม่สีคงคลังสีน  ามันในปัจจุบัน 

 โรงงานผลิตสีน้ํามันมีการทํางานเป็นกะ เมื่อเริ่มกะพนักงานผู้วางแผนผลิตแม่สีคงคลังจะ
ตรวจสอบสถานะของเครื่องจักรผลิตสีแม่สี เพื่อทราบว่าสามารถใช้งานเครื่องจักรได้หรือไม่และ
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ปัจจุบันมีการผลิตแม่สีเฉดใดอยู่บ้าง ซึ่งหากจะผลิตแม่สีเฉดถัดไปต้องรอให้เฉดที่ผลิตอยู่ผลิตเสร็จ
เสียก่อนจึงจะสามารถผลิตได้ และตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังที่ถูกตรวจวัดเมื่อสิ้นสุดการทํางานกะ
ก่อนหน้า หลังจากได้ตรวจสอบสถานการณ์ผลิตและระดับแม่สีคงคลังแล้ว พนักงานจะตัดใจสินสั่ง
ผลิตแม่สีแต่ละเฉดสีด้วยประสบการณ์ ในส่วนของของปริมาณแบทช์แม่สี (Batch Size) จะถูกกําหนด
จากพนักงานที่มีประสบการณ์โดยปริมาณจะอยู่ในช่วงที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้  หลังจากนั้น
วัตถุดิบที่ใช้ผลิตแม่สีตามปริมาณแบทช์ที่กําหนดไว้ล่วงหน้าจะถูกจัดส่งเข้าสู่กระบวนการผลิตและแม่
สีที่ผลิตเสร็จแล้วจะถูกจัดเก็บในถังเก็บแม่สีเพื่อนําไปใช้ในกระบวนการผลิตสินค้าถัดไปซึ่ง
กระบวนการวางแผนผลิตแม่สีในปัจจุบันที่กล่าวมานี้แสดงดังรูปที่ 3.1 

 
รูปที่ 3.1 กระบวนการวางแผนผลิตแม่สใีนปัจจุบัน 

 
กระบวนการผลิตแม่สีในโรงงานผลิตสีน  ามัน 

โรงงานผลิตสีน้ํามันแบ่งการทํางานเป็น 3 กะ (8 ชั่วโมงต่อกะ) และจัดตารางการผลิตสินค้า
รายกะล่วงหน้าอย่างน้อย 1 กะ โดยที่วัตถุดิบของสินค้าและแม่สีแต่ละแบทช์จะถูกจัดส่งมาในพื้นที่
ผลิตล่วงหน้าตามแผนจากฝ่ายวางแผนการผลิต ซึ่งปริมาณแบทช์จะถูกกําหนดไว้ล่วงหน้าตามปริมาณ
ที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้ ในการผลิตสินค้าสีน้ํามันประกอบไปด้วยขั้นตอนแต่งสีและบรรจุสี 
กระบวนการแต่งสีใช้เวลาประมาณ 8 – 48 ชั่วโมง ขึ้นอยู่กับความยากง่ายของเฉดสีนั้นและต้องใช้แม่
สีในการปรับแต่งเฉดสีให้ผ่านคุณภาพ ซึ่งปริมาณแม่สีที่ใช้ไม่สามารถประมาณการได้อย่างถูกต้อง 
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การผลิตสินค้ากึ่งสําเร็จรูปหรือแม่สีประกอบไปด้วยขั้นตอนตีสีและบดสี  กระบวนการตีสีรวม
ไปถึงการจัดส่งวัตถุดิบมีระยะเวลาที่แน่นอนโดยใช้เวลาประมาณ 4 ชั่วโมง แต่ในกระบวนการบดสี 
(ค่อยๆปล่อยแม่สีไหลออกมาจากเครื่องบดสีลงถังเก็บแม่สี) อัตราผลิตมีความไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับ
คุณสมบัติของวัตถุดิบแบทช์นั้นๆ ซึ่งโดยรวมแล้วใช้เวลาในการผลิตประมาณ 10 – 26 ชั่วโมง ในการ
จัดการแม่สีคงคลังแบ่งออกเป็น 5 กลุ่มตามเครื่องจักรที่ใช้ผลิต ซึ่งแต่ละเครื่องจักรสามารถผลิตแม่สี
ได้ครั้งละ 1 เฉดสีเท่านั้น การตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังใช้พนักงานตรวจสอบด้วยวิธีการทิ้งดิ่งวัด
ระดับและสั่งผลิตแม่สีด้วยประสบการณ์ของพนักงาน 

การบริหารแม่สีคงคลังในปัจจุบัน 

 ด้านความต้องการ: แม่สีคงคลังถูกใช้ในกระบวนการแต่งสีซึ่งปริมาณการใช้ไม่แน่นอนและมี
ความผันผวนสูง ขึ้นอยู่กับประสบการณ์ของพนักงานแต่งสีและความแรงของแม่สีแบทช์นั้นๆ และไม่
สามารถคาดเดาล่วงหน้าได้จากแผนการผลิตสินค้ารายวัน เนื่องจากฝ่ายวางแผนการผลิตมีการปรับ
แผนอยู่บ่อยครั้งเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า แต่อย่างไรก็ตามความต้องการแม่สียังคง
สามารถคาดเดาความต้องการได้จากตารางการผลิตสินค้ารายกะล่วงหน้าอย่างน้อย 1 กะ 
 ด้านการผลิต: ระยะเวลาในกระบวนการตีสีมีความแน่นอนที่เวลา 4 ช่ัวโมง แต่อัตราการผลิต
ในกระบวนการบดสีไม่แน่นอนทําให้ระยะเวลาการผลิตแม่สีโดยรวมไม่แน่นอนซึ่งอยู่ในช่วงระยะเวลา
ประมาณ 8 – 24 ชั่วโมง การผลิตแม่สีมีการใช้เครื่องจักรผลิตกันร่วมกันทําให้สามารถผลิตแม่สีได้
เพียงครั้งละ 1 เฉดสีเท่านั้น หากต้องการผลิตแม่สีเฉดถัดไปในกลุ่มเครื่องจักรผลิตเดียวกันต้องรอให้
แม่สีเฉดปัจจุบันผลิตเสร็จสิ้นเสียก่อน และนอกจากนี้ถังเก็บแม่สีคงคลังมีความจุที่จํากัดไม่สามารถ
ผลิตได้เกินไปกว่าที่ถังเก็บแม่สีคงคลังสามารถรองรับได ้
 ด้านการสั่งผลิต: ควบคุมการสั่งผลิตแม่สีคงคลังด้วยพนักงานที่มีประสบการณ์ โดยไม่มี
หลักการหรือระบบที่ชัดเจน และการควบคุมไม่คํานึงถึงการมีพัสดุคงคลังสํารองของแม่สีคงคลัง ใน
ส่วนของปริมาณแบทช์แม่สีในการผลิตถูกกําหนดโดยพนักงานที่มีประสบการณ์ซึ่งอย่างไรก็ตาม
ปริมาณจะอยู่ในช่วงที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้เท่านั้น นอกจากนี้ปริมาณแบทช์แม่สีจะต้องถูก
กําหนดไว้ล่วงหน้าเพื่อให้วัตถุดิบถูกจัดเตรียมไว้รอผลิตได้ทันที แต่ก็จะไม่สามารถปรับเปลี่ยนปริมาณ
แบทช์แม่สีได้ทันทีทันใดเช่นกัน 

3.2 การวิเคราะห์ปัญหาในการบริหารแม่สีคงคลังสีน  ามัน 

 การบริหารแม่สีคงคลังแสดงให้เห็นถึงปัญหาความไม่แน่นอนของปริมาณความต้องการ ที่
เกิดขึ้นพร้อมกับปัญหาความไม่แน่นอนในการผลิตและการใช้เครื่องจักรกันในกลุ่มแม่สีนําไปสู่ปัญหา
เครื่องจักรไม่ว่างซึ่งทําให้การผลิตแม่สีที่ถูกสั่งผลิตต้องถูกเลื่อนออกไป และรวมไปถึงข้อจํากัดในการ
ผลิตและการทํางานดังนี้ 1. ปริมาณแบทช์ของแม่สีต้องถูกกําหนดไว้แน่นอน 2. ปริมาณแบทช์ของแม่
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สีถูกจํากัดด้วยเครื่องจักรผลิต 3. ถังเก็บแม่สีมีความจุที่จํากัด 4. การทบทวนตรวจสอบและสั่งผลิตแม่
สีคลังต้องใช้พนักงานซึ่งไม่สามารถทําได้อย่างต่อเนื่อง ดังนี้แล้วความซับซ้อนของปัญหาใน
กระบวนการผลิตและความต้องการที่ไม่แน่นอนเป็นผลให้พนักงานไม่สามารถบริหารจัดการแม่สีคง
คลังได้ด้วยประสบการณ์เพียงอย่างเดียว และที่สําคัญพนักงานไม่ได้ใช้ประโยชน์จากข้อมูลความ
ต้องการจากตารางการผลิตสินค้ารายกะเลย ดังนั้นจึงจําเป็นต้องหาวิธีการที่จะช่วยตัดสินใจวางแผน
ผลิตแม่สีคงคลังในโรงงานผลิตสีน้ํามันให้สามารถรับมือกับปริมาณความต้องการได้และมีการบริการ
จัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 

 
รูปที่ 3.2 แผนภาพการไหลของแม่สีคงคลัง 

 
แนวทางในการแก้ไขปัญหาในการบริหารแม่สีคงคลังควรเป็นการประยุกต์ใช้นโยบายคลัง

พัสดุในการวางแผนควบคุมสั่งผลิต  ซึ่งจากความซับซ้อนในโรงงานผลิตที่กล่าวในข้างต้นทําให้การ
กําหนดนโยบายคลังพัสดุเพื่อช่วยในการบริหารแม่สีคงคลังด้วยวิธีการพื้นฐานไม่สามารถทําได้ ใน
งานวิจัยนี้จึงได้สร้างแนวคิดในการกําหนดนโยบายคลังพัสดุสําหรับโรงงานผลิตสีน้ํามันโดยมีพื้นฐาน
จากข้อจํากัดต่างๆ เพื่อให้สามารถประยุกต์ใช้งานได้อย่างเหมาะสม จากรูปที่ 3.2 แผนภาพการไหล
ของแม่สีคงคลังได้แสดงถึงลักษณะของความต้องการและลักษณะของการผลิตของโรงงานผลิตสีน้ํามัน
ซึ่งเหล่านี้ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ ดังนั้นในการแก้ปัญหาของงานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นในการปรับปรุง
ทางด้านการควบคุมคลังพัสดุ โดยพิจารณาประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมติดสินใจสั่งผลิต
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สินค้ากึ่งสําเร็จรูปหรือแม่สีคงคลัง ที่จะต้องสอดคล้องกับรูปแบบของความต้องการและต้องคํานึงถึง
ข้อจํากัดต่างๆ ในการผลิตและการดําเนินงานของโรงงานผลิตสีน้ํามันดังรูปที่ 3.3 เพื่อให้สามารถ
รับมือกับปริมาณความต้องการในกระบวนการแต่งสีได้และมีระบบควบคุมแม่สีคงคลังที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ให้การซึ่งจะช่วยให้การผลิตเป็นไปตามแผนที่กําหนดและช่วยตอบสนองความ
ต้องการสินค้าของลูกค้าตามกลยุทธ์ของบริษัท 

 
รูปที่ 3. 3 แผนภาพการไหลของแม่สีคงคลังจากการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ 

 

3.3 แนวทางการพัฒนานโยบายคลังพัสดใุนการบริหารพัสดุคงคลังสีน  ามัน 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาในการบริหารแม่สีคงคลังพบว่าในโรงงานผลิตสีน้ํามันยังไม่มีวิธีการ
และระบบในการบริหารควบคุมแม่สีคงคลังที่มีประสิทธิภาพและสอดคล้องกับลักษณะของความ
ต้องการและลักษณะของการผลิตของโรงงานผลิตสีน้ํามัน ในงานวิจัยนี้จึงสร้างแนวทางพัฒนา
นโยบายคลังพัสดุขึ้นดังขั้นตอนต่อไปนี ้

 ตั้งเป้าหมายการบริหารจัดการคลังพัสดุ ซึ่งในงานวิจัยนี้มีเป้าหมายระดับการให้บริการที่

สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท (Cycle Service Level 99%)และไม่เพิ่มระดับพัสดุคงคลัง

เฉลี่ย (Average Inventory) 
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 กําหนดนโยบายคลังพัสดุที่เหมาะสมกับโรงงานผลิตสีน้ํามันเช่น ปริมาณสั่งผลิต, รอบในการ

สั่งผลิต, และการตัดสินใจสั่งผลิต ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้นําเสนอแนวคิดในการวางนโยบายคลัง

พัสดุที่จะคํานึงถึงข้อจํากัดต่างๆ เพื่อให้สามารถนําไปประยุกต์ใช้ได้จริงในโรงงานผลิต 

 กําหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดุที่จะถูกใช้ในการควบคุมแม่สีคงคลังและใช้ในการ

คํานวณต่างๆ และอธิบายสูตรในการคํานวณหาพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสด ุ

 การศึกษาวิเคราะห์รูปแบบความต้องการและข้อมูลที่เกี่ยวข้องอย่างเช่น ระยะเวลาในการ

ผลิตแม่สี โดยใช้โปรแกรม Minitab 17 เข้ามาเป็นเครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติและ

รูปแบบการกระจายตัวของชุดข้อมูล 

 กําหนดวิธีการตัดใจสินผลิตแม่สีคงคลังจากการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุและ 

 ทดสอบการประยุกต์ใช้จริงด้วยวิธีการจําลอง (Simulation) โดยเปรียบเทียบกับผลการ

ดําเนินงานบริหารแม่สีคงคลังที่เกิดขึ้นจริงในโรงงานในช่วงเวลาเดียวกัน  

 แสดงผลการทดสอบการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุและวิเคราะห์ผลเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของการควบคุมแม่สีคงคลังจากระดับวงจรการให้บริการ (Cycle Service 

Level) ระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย (Average Inventory) และจํานวนครั้งที่สั่งผลิต (Setup 

Cost) 

 สรุปผลการบริหารแม่สีคงคลังด้วยวิธีการจากนโยบายคลังพัสดุ ในการช่วยแก้ไขปัญหาการ

ขาดแคลนแม่สีคงคลังในโรงงานตามเป้าหมายวัตถุประสงค์ของงานวิจัยและประโยชน์ที่ได้รับ 

 ประยุกต์ใช้กับการดําเนินงานจริงในโรงงาน โดยการฝึกอบรมและกําหนดเป็นแผนปฏิบัติงาน

ให้กับพนักงานผู้ดูแลรับผิดชอบในการการบริหารแม่สีคงคลัง



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที่ 4 
การพัฒนานโยบายคลังพัสดุ 

4.1 แนวคิดในการพัฒนานโยบายคลังพัสด ุ

 การประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตโดยพิจารณาและคํานึงถึงข้อจํากัด
ต่างๆ ในโรงงานผลิตสีน้ํามัน รวมไปถึงรูปแบบของปริมาณความต้องการแม่สี ซึ่งลําดับขั้นตอนแนวคิด
ในการกําหนดนโยบายคลังพัสดุแสดงในรูปที่ 4.1 โดยเริ่มจากการกําหนดนโยบายคลังพัสดุที่ต้อง
กําหนดนโยบายการทบทวนพัสดุคงคลัง (Review Policy) กําหนดนโยบายการสั่งเติม (Order 
Policy) และพัสดุคงคลังสํารอง (Safety Stock) ให้สอดคล้องกับลักษณะการดําเนินงาน ข้อกําจัด
ต่างๆ และรูปแบบของความต้องการ รวมไปถึงปัญหาที่เป็นลักษณะเฉพาะต่างๆ ซึ่งในโรงงานผลิตสี
น้ํามันมีการใช้เครื่องจักรร่วมกันในการผลิตแม่สีคงคลัง นั้นนําไปสู่ปัญหาการผลิตแม่สีที่ถูกสั่งผลิตต้อง
ถูกเลื่อนออกไปทําให้อาจเกิดการขาดแคลนแม่สีได้ แนวทางในการหลีกเลี่ยงปัญหาดังกล่าวของ
งานวิจัยนี้คือการสร้างจุดที่สามารถสั่งผลิตแม่สีได้ล่วงหน้าก่อนถึงจุดสั่งเติมหรือสั่งผลิต โดยแบ่งการ
จัดการแม่สีคงคลังไปตามกลุ่มเครื่องจักรผลิตและกําหนดเป็นจุดเตือนของแม่สีคงคลังแต่ละเฉดสีใน
กลุ่มนั้นๆ ข้อจํากัดทั้งหมดและผลต่อการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุสรุปได้ดังต่อไปน้ี 

ข้อจ ากัดที่ 1: ไม่สามารถใช้การตรวจสอบระดับคงคลังและสั่งผลิตแบบต่อเนื่องได ้
ผลลัพธ์ : ใช้นโยบายคลังพัสดุแบบกําหนดรอบ (Periodic Review) โดยทบทวนทุกๆ เริ่มกะ 

(R) และสั่งผลิตเมื่อระดับคงคลังถึงจุดสั่งผลิต (S1) ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้กําหนดให้สอดคล้องกับการ
ทํางานกะที่รอบการทํางาน 8 ชั่วโมง 

ข้อจ ากัดที่ 2: ปริมาณแบทช์แม่สีต้องถูกกําหนดไว้ล่วงหน้า 

ข้อจ ากัดที่ 3: ปริมาณแบทช์ของแม่สีถูกจํากัดด้วยเครื่องจักรผลิต 
ผลลัพธ์ : ใช้นโยบายปริมาณสั่งผลิตที่แน่นอนด้วยปริมาณสั่งผลิตสูงสุด (Q1) ซึ่งโดยปกติ

ปริมาณสั่งผลิตควรจะใช้ปริมาณสั่งผลิตแบบคุ้มค่า (EOQ) แต่จากการคํานวณในภาคผนวก ค. พบว่า 
ที่ปริมาณสั่งผลิตแบบ EOQ มีปริมาณมากเกินไปกว่าที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้ ในงานวิจัยนี้จึงต้อง
กําหนด Q1 เป็นปริมาณสูงสุดที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้แทนการใช้ EOQ 

ข้อจ ากัดที่ 4: พื้นที่หรือถังเก็บแม่สีมีจํากัดอาจไม่สามารถสั่งผลิตด้วยปริมาณสูงสุดได้เสมอไป หรือ
จัดเก็บแม่สีคงคลังไว้มากๆ ได ้

ข้อจ ากัดที่ 5: ใช้เครื่องจักรกันในกลุ่มแม่สีนําไปสู่ปัญหาการผลิตแม่สีที่ถูกสั่งผลิตต้องถูกเลื่อนออกไป 
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ผลลัพธ์: ใช้นโยบายปริมาณสั่งผลิตที่แน่นอนด้วยการเพิ่มปริมาณสั่งผลิตต่ําสุด (Q2) ซึ่ง
ปริมาณแบทช์แม่สีต่ําสุดเป็นปริมาณ 62-67% (ขึ้นกับสูตรการผลิตแม่สีเฉดนั้นๆ) ของปริมาณสั่งผลิต
สูงสุด (Q1)  จะช่วยลดเวลาในช่วงการบดสีให้ต่ําที่สุด และเพิ่มจุดเตือน (S2) เพื่อป้องกันโอกาสเกิด
ภาวะขาดแคลนแม่สี (Shortage) จากปัญหาเครื่องจักรไม่ว่างที่ทําให้เกิดการรอคอยเครื่องจักรผลิตใน
กลุ่มเดียวกัน หรือในงานวิจัยนี้เรียกว่า “กรณีฉุกเฉิน (Emergency Cases) ” ซึ่งจุดเตือน (S2)  จะ
ครอบคลุมเพิ่มจากจุดสั่งผลิต (S1) ไปถึงปริมาณความต้องการเฉลี่ยในช่วงเวลาการผลิตของแม่สีใน
กลุ่ม ซึ่งกรณีฉุกเฉินคือ กรณีที่แม่สีคงคลังมากกว่า 1 เฉดถึงจุดสั่งผลิตพร้อมๆ กันซึ่งจะเป็นปัญหาทํา
ให้แม่สีเฉดหนึ่งถูกเลื่อนการผลิตออกไป  

รายละเอียดที่สําคัญของนโยบายคลังพัสดุที่ใช้ในงานวิจัยนี้อธิบายดังในตารางที่ 4.1 และ
ตัวอย่างของกรณีฉุกเฉินที่สามารถเกิดขึ้นได้ 3 กรณี โดยเกิดขึ้นระหว่างแม่สี 2 เฉดเท่านั้น เนื่องจาก
นโยบายแม่สีคงคลังที่กําหนดมีรอบการทบทวนทุกๆ 8 ชั่วโมง ซึ่งถือเป็นเวลาไม่นานจึงคาดว่ามีโอกาส
เกิดกรณีฉุกเฉินระหว่างแม่สีไปมากกว่า 2 รายการน้อยมาก ดังแสดงในรูปที่ 4.2 โดยมีแกน X เป็น
ระยะเวลาการทํางานแต่ละรอบคลังพัสดุ (r) และแกน Y เป็นระดับแม่สีคงคลังที่มีระดับ S1 เป็นจุดสั่ง
ผลิต จากรูปทั้ง 3 กรณีจะแสดงระดับแม่สีคงคลัง 2 รายการในกลุ่มเครื่องจักรผลิตเดียวกันที่เวลาใดๆ 
ในรอบการทํางาน ในกรณีฉุกเฉินที่ 1 คือระดับแม่สีคงคลังของแม่สีทั้ง 2 รายการถึงจุดสั่งผลิตในรอบ
การทํางานเดียวกัน ในกรณีฉุกเฉินที่ 2 คือระดับแม่สีคงคลังของแม่สี 1 รายการถึงจุดสั่งผลิตในรอบ
การทํางานปัจจุบันและระดับแม่สีคงคลังของแม่สีอีก 1 รายการ มีโอกาสลดถึงจุดสั่งผลิตในรอบการ
ทํางานถัดไป และสุดท้ายกรณีฉุกเฉินที่ 1 คือระดับแม่สีคงคลังของแม่สีทั้ง 2 รายการมีโอกาสลดถึงจุด
สั่งผลิตในรอบการทํางานถัดไปพร้อมกัน ซึ่งกรณีฉุกเฉินทั้ง 3 กรณีนี้มีโอกาสก่อให้เกิดการขาดแคลน
แม่สีคงคลังในรอบการทํางานถัดๆ ไปได ้
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ตารางที่ 4.1 รายละเอียดของนโยบายคลังพัสด ุ

 
ขั้นตอนสุดท้ายของการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตคือการกําหนด

รูปแบบการทํางานจริงโดยกําหนดการตัดสินใจสั่งผลิต (รายละเอียดดังหัวข้อที่ 4.2 กําหนดวิธีการ
ตัดสินใจสั่งผลิต) พนักงานในแต่ละกะต้องตัดสินใจ โดยต้องเลือกว่าจะสั่งผลิตแม่สีเฉดใดบ้างและ
ปริมาณสั่งผลิตเป็นเท่าใด ซึ่งปริมาณสั่งผลิตนั้นได้กําหนดเป็น 2 แบบคือ 1. ปริมาณสูงสุดที่เครื่องจักร
สามารถผลิตได้ใช้สําหรับสั่งผลิตแบบปกติ การสั่งผลิตด้วยปริมาณสูงสุดนั้นทําให้คุ้มค่าในด้านต้นทุน
การผลิตหรือต้นทุนสั่งผลิต (Setup Cost) และ 2. ปริมาณต่ําสุดที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้ทําให้ลด
ระยะเวลาการผลิตลงใช้สําหรับเลี่ยงปัญหาเครื่องจักรไม่ว่าง 
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รูปที่ 4.1 แนวคิดในการกําหนดการบริหารจัดการแม่สีคงคลังด้วยการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสด ุ

 
สรุปการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการบริหารจัดการแม่สีคงคลังในโรงงานผลิตสีน  ามัน 

นโยบายจุดสั่งผลิตแบบกําหนดรอบและกําหนดปริมาณสั่งผลิต (Periodic Review with 
Reorder Point and Fix Order Quantity) โดยมีพารามิเตอร์ดังนี ้

1. จุดที่ใช้ในการสั่งผลิต : จุดสั่งผลิต (S1) และจุดเตือน (S2) 
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2. ปริมาณที่ในการสั่งผลิต : ปริมาณแบทชส์ูงสุด (Q1) และปริมาณแบทชต์่ําสุด (Q2) 

 
รูปที่ 4.2 ตัวอย่างการเกิดกรณีฉุกเฉิน 

 

4.2 การก าหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสด ุ

นโยบายคลังพัสดุในงานวิจัยนี้ มีการกําหนดพารามิเตอร์สําคัญคือ จุดสั่งผลิต (S1) และจุด
เตือน (S2)  โดยที่จุดสั่งผลิต (S1) ถูกกําหนดจากสูตรคํานวณจุดสั่งเติม (Reorder Point, ROP) แบบ
ทั่วไปดังนี้ 

จุดสั่งผลิต (S1) : ROP = D + SS 

SS = (Z)( σD) 

σD = (σhr)(L+T)1/2 

D = (hr)(L+T) 

 จุดเตือน (S2) ถูกกําหนดจากค่าจุดสั่งผลิตทีถู่กเพิ่มเติมด้วยปริมาณความต้องการเฉลี่ยใน
ช่วงเวลาการผลิตในกลุ่มเครือ่งจักรผลิต (สาํหรับการผลิตที่ปริมาณแบทช์ต่ําสุดโดยปัดเวลาขึ้นเป็น
เวลาเต็มรอบกะ) ดังนี ้

จุดเตือน (S2) : = ROP + (D)(T)(i) 

โดยที่  

 hr  = ค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการต่อชั่วโมง 

D  = ค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการต่อช่วงเวลานําและรอบการสั่งผลิต 
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 σhr  = ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการต่อชั่วโมง 

σD = ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการต่อช่วงเวลานําและรอบการ

สั่งผลิต 

SS  = ปริมาณคลงัพัสดุสํารอง (Safety Stock) 

Z  = ค่าสัดส่วนพัสดุคงคลังสํารอง (Safety Stock Factor) โดยค่า Z สามารถดูได้จาก

ตารางที่ 4.2 หรือใช้ Function NORM.INV จากโปรแกรม Excel 

L  = ระยะเวลาผลิตในช่วงกระบวนการตีสี ซึ่งปกติใช้เวลา 4 ชั่วโมง โดยไม่ขึ้นกับ

ปริมาณแบทช์แม่สี 

T  = รอบการทํางาน 

i  = จํานวนรอบการทํางานจากกระบวนการบดสี โดยที่  i มีตรรกะความคิด 

(Algorithm) มาจากในการกําหนดนโยบายในงานวิจัยนี้เป็บแบบกําหนดรอบ (Periodic Review) ไม่

มีการทบทวนคลังพัสดุแม่สีระหว่างรอบการทํางาน ดังนั้นจุดเตือน (S2) จะครอบคลุมปริมาณความ

ต้องการเต็มรอบการทํางานถือแม้ว่าการผลิตจะสิ้นสุดระหว่างรอบการทํางาน ซึ่งสามารถเขียนเป็น

วิธีการคํานวณได้ดังนี้ 

สําหรับ i ให้ใช้ค่ามากสุดของ i จากการผลิตในกลุ่มเครื่องจักรผลิตเดียวกัน 

IF G ≤ T  

THEN i=1 

 ELSE i = Roundup(G/T) 

END 

G  = ค่าเฉลี่ยระยะเวลาในกระบวนการบดสีที่ปริมาณแบทช์ตํ่าสุด (Q2) 

ตารางที่ 4.2 คา่สัดส่วนพัสดุคงคลังสํารอง (Safety Stock Factor) 

ระดับการให้บริการ 
(Service Level) 

ค่าสัดส่วนพสัดุคงคลังส ารอง 
(Safety Stock Factor) 

90% 1.28 

95% 1.64 

98% 2.05 

99% 2.33 

99.9% 3.03 
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หมายเหตุ: หลังจากกําหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดุแล้ว สิ่งหนึ่งที่สําคัญคือปจัจัยเรื่องพื้นที่
หรือถังเก็บแม่สีมีจํากัด ดังนั้นจึงต้องตรวจสอบผลรวมของปริมาณแบทช์ต่ําสุดและปริมาณของค่าจุด
เตือน หากรวมกันแล้วเกินกว่าขีดจํากัดของถังเก็บแม่สีจะไม่สามารถใช้คา่ค่าจุดเตือนนี้ในนโยบายคลงั
พัสดุของงานวิจัยนี้ได ้
การศึกษาวิเคราะห์รูปแบบการกระจายตัวของปริมาณความต้องการ 
 สําหรับการกําหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดุ ข้อมูลด้านความต้องการนั้นเป็นสิ่งที่
จําเป็นต้องนํามาศึกษาวิเคราะห์เพื่อหาข้อมูลทางสถิติที่สําคัญอย่างเช่น ค่าเฉลี่ยของปริมาณความ
ต้องการ และค่าความแปรปรวนของปริมาณความต้องการ รวมไปถึงรูปแบบการกระจายตัวของ
ปริมาณความต้องการ สําหรับงานวิจัยนี้จําเป็นต้องใช้ข้อมูลปริมาณความต้องการในการคํานวณ
พารามิเตอร์จุดสั่งผลิต (S1) และจุดเตือน (S2) ซึ่งเป็นพารามิเตอร์สําคัญของนโยบายคลังพัสดุใน
งานวิจัยน้ี 
 ปริมาณความต้องการแม่สีของโรงงานผลิตสีน้ํามันโดยธรรมชาติแล้วจะมีความผันผวนที่สูง
มาก เนื่องจากปริมาณความต้องการแม่สีมาจากกระบวนการแต่งตามสินค้าที่ถูกวางแผนผลิตมาโดย
ฝ่ายวางแผนการผลิตซึ่งส่วนใหญ่แล้วได้รับผลกระทบจากความไม่แน่นอนในการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า 
ในการผลิตกลุ่มสินค้าสีน้ํามันทับหน้าส่วนใหญ่แล้วมีปริมาณการผลิตโดยรวมค่อนข้างคงที่ แต่มีความ
ผันผวนสูงในปริมาณการผลิตสินค้าแต่ละเฉดสี แต่อย่างไรก็ถึงแม้จะมีความผันผวนที่สูงแต่ในระยะ
ยาวแล้วความนิยมของสินค้าสีน้ํามันทับหน้าแต่ละเฉดสีไม่มีแนวโน้มที่เปลี่ยนไปแต่อย่างใด ทําให้
ปริมาณความต้องการแม่สีนั้นไม่มีแนวโน้มที่จะสูงขึ้นหรือลดลงอย่างเห็นได้ชัด ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึง
คาดว่าสามารถใช้ข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สีโรงงานผลิตสีน้ํามันในอดีตเป็นตัวแทนในการ
กําหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดไุด ้
 ข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สีที่จะถูกนํามาใช้เป็นตัวแทนในการกําหนดพารามิเตอร์ของ
นโยบายคลังพัสดุนั้นเป็นข้อมูลจากปริมาณความต้องการรายวันแม่สีในกระบวนการแต่งสีระยะเวลา
ย้อนหลัง 3 ปี (ปี พ.ศ. 2556 – 2558) โดยทั้งหมดแล้วแม่สีแต่ละเฉดสีมีข้อมูลปริมาณความต้องการ
รายวันเท่ากับ 812 ข้อมูล ข้อมูลของแต่ละเฉดสีได้สามารถหาข้อมูล ค่าเฉลี่ย ค่าความแปรปรวน ได้
ด้วยวิธีการคํานวณแบบปกติ แต่การหารูปแบบการกระจายตัวในงานวิจัยนี้ได้ใช้โปรแกรม Minitab 
17 เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ ผลจากการทดสอบด้วยโปรแกรม Minitab 17 โดยมีขั้นตอนดังนี้ 1. 
กรอกข้อมูลปริมาณความต้องการข้อแม่สีแต่ละรายการ > 2. กดเข้าที่แทบ Stat > 3. เลือก Quality 
Tools > 4. เลือก Individual Distribution Identification > 5. เลือกข้อมูลที่ต้องการทดสอบและ
กด OK ดังรูปที่ 4.3 และ 4.4 จะพบว่าข้อมูลจากปริมาณความต้องการแม่สีสําหรับทุกๆเฉดสีไม่
สามารถพิสูจน์ได้ว่าเป็นรูปแบบการกระจายใดๆ ที่ความเชื่อมั่น 95% (P-value ≥ 0.05) ซึ่งผลการ
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ทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลโดยใช้กราฟฮิสโทแกรมโปรแกรม Minitab 17 แสดงใน
ภาคผนวกที่ ก 

 
รูปที่ 4.3 ตัวอย่างขั้นตอนการใช้โปรแกรม Minitab 17 

 

 
รูปที่ 4.4 ตัวอย่างการเลือกทดสอบข้อมูลในโปรแกรม Minitab 17 
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การศึกษาวิเคราะห์รูปแบบการกระจายตัวของเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์
ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้าส าเร็จรูป 

 ในโรงงานผลิตสีน้ํามันโดยธรรมชาติแล้วมีความไม่แน่นอนในปริมาณแม่สีที่ใช้ผลิตสินค้า
สําเร็จรูป เนื่องจากการผลิตสินค้าสําเร็จรูปซึ่งมีกระบวนการแต่งสีที่ใช้ประสบการณ์และทักษะในการ
แต่งสีของช่างแต่งสีในการแต่งสีเป็นหลัก อีกทั้งความแรงของแม่สีแต่ละแบทช์ที่ผลิตได้มีความ
แตกต่างกันจากคุณสมบัติของวัตถุดิบ ทําให้สูตรการผลิตไม่สามารถใช้พยากรณ์ได้อย่างแม่นยํา ดังนั้น
เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิต
สินค้าสําเร็จรูปจึงจะต้องถูกนํามาวิเคราะห์ทางสถิติเช่นเดียวกันข้อมูลปริมาณความต้องการเพื่อเป็น
ส่วนหนึ่งในการทดสอบนโยบายที่จะถูกกําหนดขึ้นสําหรับโรงงานผลิตสีน้ํามัน 
 ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีใน
สูตรการผลิตสินค้าสําเร็จรูปที่จะถูกนํามาจากระบบ SAP ที่ ใช้ผลิตจริงย้อนหลัง 6 เดือน 
(01/01/2560 ถึง 31/06/2560) ซึ่งทั้งหมดเป็นจํานวน 3,221 ข้อมูล และจะถูกวิเคราะห์ค่าเฉลี่ย ค่า
ความแปรปรวน และหารูปแบบการกระจายตัวด้วยโปรแกรม Minitab 17 ซึ่งพบว่าข้อมูลเปอร์เซ็นต์
ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้า
สําเร็จรูปไม่สามารถพิสูจน์ได้ว่าเป็นรูปแบบการกระจายใดๆ ที่ความเชื่อมั่น 95% (P-value ≥ 0.05) 
เช่นเดียวกับข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สี โดยผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่
ข้อมูลโดยใช้กราฟฮิสโทแกรมโปรแกรม Minitab 17 แสดงในภาคผนวก ก 

การใช้งานข้อมูลปริมาณความต้องการ 

 ข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สีและเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์
ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้าสําเร็จรูปที่ไม่สามารถสรุปรูปแบบการกระจาย
สามารถใช้ทฤษฎีแนวโน้มเข้าสู่ศูนย์กลาง (Central Limit Theorem) เพื่ออนุมานให้ข้อมูลปริมาณ
ความต้องการเป็นรูปแบบการกระจายแบบปกติ (Normal distribution) โดยมีรายละเอียดดังนี้  " 
สําหรับประชากรใดๆแล้ว ถ้าเก็บตัวอย่างในจํานวนที่มากพอ การกระจายของค่าตัวอย่างดังกล่าวจะมี
แนวโน้มใกล้เคียงกับการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) เสมอ " จากข้อความข้างบน
หมายความว่า เมื่อข้อมูลเก็บตัวอย่างแล้วหาค่าเฉลี่ยและหากเรากะทําเช่นนี้หลายๆ ครั้งแล้วนําเอา
ค่าเฉลี่ยที่ได้หลายๆ ค่ามาแปลงเป็นกราฟการการแจกแจงความถี่ข้อมูล จะพบว่ากราฟที่ได้มีแนวโน้ม
เป็นการกระจายแบบปกติเสมอ ไม่ว่าประชากรแม่ของข้อมูลตัวอย่างดังกล่าวจะมีการกระจายแบบใด
ก็ตาม  ซึ่งจุดสําคัญของทฤษฎีนี้คือ สามารถใช้ได้กับข้อมูลจากประชากรทุกประเภทการกระจาย ไม่
จํากัดว่าจะมีการกระจายแบบปกตเิท่านั้น และจํานวนตัวอย่างของข้อมูลต้องมากพอ [17] ดังนี้แล้วใน
งานวิจัยนี้จึงอนุมานให้ข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สีในทุกๆ เฉดสีและเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด 
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(Error) ในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้าสําเร็จรูปมีรูปแบบการ
กระจายตัวแบบปกติ เพื่อใช้ในการกําหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดใุนงานวิจัยนี้ต่อไป 
 หลังจากได้ข้อมูลด้านปริมาณความต้องการ ในขั้นถัดไปจะสามารถการคํานวณหา
พารามิเตอร์อ่ืนๆ ได้ต่อไป โดยเริ่มจากแบ่งแม่สีออกเป็น 5 กลุ่มตามกลุ่มของเครื่องจักรผลิตดังนี้  

กลุ่มที่ 1 ประกอบไปด้วย HC30 HC40  
กลุ่มที่ 2 ประกอบไปด้วย HC50 HC58 HC59  
กลุ่มที่ 3 ประกอบไปด้วย HC62 HC75 HC761  
กลุ่มที่ 4 ประกอบไปด้วย HC70 HC71 HC74 HC78  
กลุ่มที่ 5 ประกอบไปด้วย HC80 HC81  

ข้อมูลปริมาณสั่งผลิตที่ปริมาณแบทช์สูงสุด (Q1) และปริมาณแบทช์ต่ําสุด (Q2) ของแม่สีแต่
ละเฉดสีมีความแตกต่างกันขึ้นอยู่กับเครื่องจักรผลิตและค่าความถ่วงจําเพาะ (Specific Gravity, SG) 
ของแม่สีเฉดนั้นๆ ข้อมูลปริมาณความต้องการที่ถูกเก็บรวบรวมมาจะถูกทําให้เข้าใจง่ายขึ้นและ
สามารถนําไปคํานวณได้ง่ายขึ้นโดยแปลงจากข้อมูลค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณ
ความต้องการต่อวันของแม่สีเป็นต่อชั่วโมงโดยใช้สูตรพ้ืนฐานดังนี้ 

σhr = (σ)/(241/2) 

hr = ()/24 

โดยที่ hr  = ค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการต่อชั่วโมง 

  = ค่าเฉลี่ยปริมาณความต้องการต่อวัน 

 σhr  = ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการต่อชั่วโมง 

σ = ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณความต้องการต่อวัน 

 หลังจากได้แบ่งกลุ่มแม่สีออกเป็น 5 กลุ่ม และได้ข้อมูลพื้นฐานต่างๆ ที่ใช้ในการคํานวณ
มาแล้วจะเป็นการหาค่าพารามิเตอร์ จํานวนรอบการทํางานจากกระบวนการบดสี (i) ของแต่ละกลุ่ม
แม่สี จุดสั่งผลิต (S1) และจุดเตือน (S2) ซึ่งสูตรการคํานวณแสดงในข้างต้น จากการคํานวณพบว่าค่า
จํานวนรอบการทํางานจากกระบวนการบดสี (i) ของแม่สีกลุ่มที่ 1 – 4 มีค่าเท่ากับ 2 และกลุ่มที่ 5 มี
ค่าเท่ากับ 1 ในส่วนของค่าปริมาณพัสดุคงคลังสํารอง (SS) คํานวณโดยใช้ค่าสัดส่วนพัสดุคงคลังสํารอง 
(Safety Stock Factor) ที่ระดับการให้บริการ (Service Level) 99% ซึ่งเป็นเป้าหมายระดับการ
ให้บริการของงานวิจัยนี้ที่สอดคล้องกับนโยบายบริษัท 

ค่าจุดสั่งผลิต (S1) และค่าจุดเตือน (S2) ของแม่สีแต่ละเฉดสี รวมถึงพารามิเตอร์สําคัญต่างๆ 
ของนโยบายคลังพัสดุแสดงในตารางที่ 4.2 รวมไปถึงการตรวจสอบขีดจํากัดของถังเก็บแม่สีโดย
สัดส่วนใช้งานถังเก็บแม่สีต้องมีค่าไม่เกิน 100% และสูตรการคํานวณเป็นไปดังนี้ 
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Fc = (Q2+S2)/C x 100% 
โดยที่ Fc  = ค่าสัดส่วนใช้งานถังเก็บแม่ส ี
 C = ความจุถังเก็บแม่ส ี
 ซึ่งพบว่าค่าสัดส่วนใช้งานถังเก็บแม่สีแต่ละรายการไม่มีค่าเกิน 100% ดังนั้นจึงสามารถใช้
พารามิเตอร์ทั้งหมดที่คํานวณไว้ข้างต้นในการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการบริหารแม่สีคงคลังได้
โดยสอดคล้องกับเครื่องจักรผลิตและข้อจํากัดด้านปริมาณความจุถังเก็บแม่สี 

สรุปการก าหนดพารามิเตอร์ของนโยบายคลังพัสดุแบบ (r, s, Q) 
การกําหนดนโยบายแม่สีคงคลังในงานวิจัยนี้ได้เลือกนโยบายคลังพัสดุแบบ (r, s, Q) ซึ่ง

อธิบายคือ นโยบายจุดสั่งผลิตแบบกําหนดรอบและกําหนดปริมาณสั่งผลิต (Periodic Review with 
Reorder Point and Fix Order Quantity) โดยที่มีจุดสั่งผลิตและปริมาณสั่งผลิต 2 แบบคือ แบบ
ปกติ (Normal Order)  และแบบฉุกเฉิน (Emergency Order) โดยมีพารามิเตอร์ดังนี้ (สามารถดูได้
จากตารางที่ 4.4) 

 r = รอบการทบทวนหรือรอบการทํางาน (Review Period) ซึ่งกําหนดเป็นเวลา 8 ชั่วโมง

ตามรอบการงานกะในโรงงาน 

พารามิเตอร์การสั่งผลิตแบบปกต ิ

 Q1 = ปริมาณแบทช์แม่สีสูงสุดที่เครื่องจักรสามารถผลิตได ้

 S1 = จุดสั่งผลิตปกติ (Reorder Point) ที่คํานวณด้วยสูตรการหาจุดสั่งผลิตแบบปกติ ซึ่งใน

งานวิจัยน้ีสามารถแสดงได้ดังนี ้

จุดสั่งผลิต (S1) = [ ความต้องการเฉลี่ย x เวลาผลิตกระบวนตีสี (4 ชั่วโมง) ] + พัสดุคงคลัง
สํารอง 

พัสดุคงคลังสํารอง = ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ x ค่าสัดส่วนพัสดุคงคลัง
สํารองที่ระดับให้บริการ 99% 

พารามิเตอร์การสั่งผลิตแบบฉุกเฉิน 

 Q2 = ปริมาณแบทช์แม่สีต่ําสุดที่เครื่องจักรสามารถผลิตได้ 

 S2 = จุดสั่งผลิตแบบฉุกเฉิน หรือในงานวิจัยนี้เรียกว่า จุดเตือน ที่คํานวณด้วยสูตรเฉพาะใน

งานวิจัยน้ีดังนี ้

จุดเตือน (S2) = จุดสั่งผลิต (S1) + [ ความต้องการเฉลี่ย x เวลากระบวนบดสีที่ปริมาณแบทช์
ต่ําสุดของแม่สีที่มีเวลากระบวนบดสีเฉลี่ยสูงสุดในกลุ่มเครื่องจักรผลิต ปัดขึ้นเต็มรอบการทํางาน ]  
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 ตัวอย่างจากตารางที่ 4.4 แม่สี HC30 และ HC40 อยู่ในกลุ่มเครื่องจักรผลิตเดียวกัน มีค่า G 
เท่ากับ 8.4 ชั่วโมงและ 7.5 ชั่วโมงตามลําดับ จะเลือกใช้ค่า G ของแม่สี HC30 ที่ 8.4 ชั่วโมงเป็น
ตัวแทนของเวลากระบวนบดสีที่ปริมาณแบทช์ต่ําสุดของแม่สีที่มีเวลากระบวนบดสีเฉลี่ยสูงสุดในกลุ่ม
เครื่องจักรผลิต และปัดขึ้นเป็น 16 ชั่วโมง เต็มรอบการทํางานถัดไป ดังนั้นการคํานวณหาจุดเตือน 
(S2) ของกลุ่มแม่สีนี้เป็นดังนี้ 
 จุดเตือน (S2) = จุดสั่งผลิต (S1) + [ ความต้องการเฉลี่ย x 16 ชั่วโมง ] 

 ในการคํานวณหาจุดสั่งผลิตในงานวิจัยนี้ได้กําหนดขึ้นจากการเกิดปัญหาแม่สีในกลุ่ม
เครื่องจักรผลิตเดียวกันถึงจุดสั่งผลิตในการรอบทํางานเดียวกัน หรือการเกิดกรณีฉุกเฉิน (Emergency 
case) ระหว่างแม่สีเพียง 2 รายการเท่านั้น เนื่องจากโอกาสที่จะเกิดกรณีฉุกเฉินระหว่างแม่สีตั้งแต่ 3 
รายการขึ้นไปนั้นเป็นไปได้น้อยมาก ซึ่งวิเคราะห์จากปริมาณแบทช์ที่สั่งผลิตและความต้องการพบกว่า
ระยะเวลารอบในการเติมแต่ละครั้ง (Replenishment cycle time) ของแม่สีแต่ละรายการมีค่า
แตกต่างกันซึ่งโอกาสที่จะเกิดพร้อมกันจากการหา ค.ร.น. มีน้อยมากดังแสดงในตารางที่ 4.3 
ตารางที่ 4.3 การตรวจสอบโอกาสเกิดกรณีฉุกเฉินตั้งแต่แม่สี 3 รายการขึ้นไป 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.4 พารามิเตอรส์ําคัญของนโยบายคลังพัสด ุ

 
 

4.3 ก าหนดวิธีการตัดสินใจสั่งผลิต 

 เมื่อเริ่มกะในแต่ละรอบการทํางาน พนักงานประจํากะจะตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังจาก
รายงานการตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังของพนักงานประจํากะก่อนหน้าที่ลงบันทึกรายงานไว้ 
หลังจากนั้นจะตัดสินใจสั่งผลิตแม่สีโดยจะต้องตัดสินใจเลือกรายการแม่สีที่จะสั่งผลิตและปริมาณที่จะ
สั่งผลิตเป็นปริมาณแบทช์สูงสุด (Q1) และปริมาณแบทช์ต่ําสุด (Q2) เท่านั้นด้วยวิธีการตัดสินใจที่
กําหนดไว้ตามนโยบายคลังพัสดุ ซึ่งพารามิเตอร์ต่างๆ ของนโยบายแสดงในตารางที่ 4.4 และขั้นตอน
ในการตัดสินใจสั่งผลิตแม่สีแสดงในรูปที่ 4.5 และมีรายละเอียดดังนี้



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั นตอนการตัดสินใจสั่งผลิต 
1. ตรวจสอบระดับแม่สีคงคลัง ถ้าระดับแม่สีคงคลังถึงจุดสั่งผลิต (ระดับคงคลัง ≤ S1) ให้สั่งผลิต

แม่สีเฉดนั้นๆและไปต่อยังขั้นตอนที่ 4 ถ้าไม่ใช่ให้ไปต่อยังขั้นตอนที่ 2 

2. ตรวจสอบระดับแม่สีคงคลัง ถ้าระดับแม่สีคงคลังถึงจุดเตือน (ระดับคงคลัง ≤ S2) ให้ไปต่อยัง

ขั้นตอนที่ 3 ถ้าไม่ใช่ให้ไม่สั่งผลิตแม่สีเฉดนั้นๆ 

 
รูปที่ 4.5 แผนผังวิธีการตัดสินใจสั่งผลิต 

 
3. ตรวจสอบระดับแม่สีคงคลังและพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีด้วยสูตรการผลิต

จากตารางการผลิตสินค้ารายกะ ถ้าระดับแม่สีคงคลังมีโอกาสถึงจุดสั่งผลิตใน 1 กะ ให้ไปต่อ

ยังขั้นตอนที่ 4 ถ้าไม่ใช่ให้ไม่สั่งผลิตแม่สีเฉดนั้นๆ 

4. ตรวจสอบการเกิดกรณีฉุกเฉินของแม่สีคงคลังตามกลุ่มเครื่องจักรผลิต ถ้าเกิดกรณีฉุกเฉินให้

สั่งผลิตด้วยปริมาณแบทช์ต่ําสุด (Q2) ถ้าไม่ใช่ให้สั่งผลิตด้วยปริมาณแบทช์สูงสุด (Q1) เป็น

อันจบขั้นตอนการตัดสินใจสั่งผลิตแม่สี 

4.4 การจ าลองใช้นโยบายคลังพัสด ุ

 สําหรับการทดสอบการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุที่ถูกนําเสนอในงานวิจัยนี้  พารามิเตอร์
สําคัญและวิธีการตัดสินใจจะถูกทดสอบประสิทธิภาพและความสามารถในการรองรับการ
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เปลี่ยนแปลงของความต้องการ (Sensitivity Analysis) เป็นระยะเวลาเทียบเท่ารอบการทํางาน 100 
รอบทําด้วยวิธีการจําลอง (Simulation) จะวัดประสิทธิผลของระบบการควบคุมแม่สีคงคลังจากระดับ
วงจรการให้บริการ (Cycle Service Level) เทียบกับเป้าหมายที่ระดับวงจรการให้บริการ 99% ก่อน
นําไปทดสอบกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริงต่อไปโดยสมมติฐานที่ใช้ในรูปแบบของการจําลอง
มีรายละเอียดดังนี ้

1. แม่สีคงคลังจํานวน 14 เฉดสี แบ่งเป็น 5 กลุ่มตามเครื่องจักรผลิต 

2. สุ่มปริมาณความต้องการของแม่สีแต่ละรายการและเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ใน

การพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้าสําเร็จรูป เกิดขึ้นใน

ระหว่างรอบการทํางาน 

3. ปริมาณแม่สีคงคลังเริ่มต้นเท่ากับปริมาณ 50% ของความจุถังเก็บแม่สีแต่ละรายการ 

4. ความต้องการเกิดขึ้นทุกๆ ต้นคาบหากระดับแม่สีคงคลังไม่เพียงพอต่อรอบการทํางาน

นั้นๆ จะเกิดการขาดแคลนแม่สี (Shortage) 

5. เวลานําก่อนการผลิตแม่สีได้หรือระยะเวลาของกระบวนการตีสีเป็น 4 ชั่วโมง (ครึ่งรอบ

การทํางาน) และระยะเวลาของกระบวนการบดสีถูกจําลองขึ้นจากการสุ่มค่าด้วยรูปแบบ

การกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) โดยใช้โปรแกรม Excel หลังจากนั้นค่าที่

ถูกสุ่มมาจะถูกปรับเปลี่ยนเป็นอัตราการผลิตของแม่สีแต่ละเฉดโดยการคํานวณ 

6. การเติมแม่สีคงคลังอ้างอิงปริมาณแม่สีคงคลังที่ผลิตได้แต่ละคาบจากอัตราการผลิตโดย

กําหนดให้รวบยอดปริมาณการเติมไปเติมช่วงจบรอบการทํางานนั้นๆ 

7. ข้อจํากัดในการผลิตถูกนํามาใช้ในการจําลองด้วยคือ การสามารถทําการผลิต (บดสี) แม่

สีได้ถ้าเครื่องจักรในกลุ่มผลิตอยู่ระหว่างใช้งานหรือใช้งานจบหลังจากผ่านไปครึ่งรอบการ

ทํางาน 

8. การสั่งผลิตแม่สีตัดสินใจตามวิธีการตัดสินใจสั่งผลิตที่กําหนดไว้ตามนโยบายคลังพัสดุ 

(รูปที่ 4.5) 

9. การจําลองดําเนินการในโปรแกรม Excel โดยระหว่างจําลองจะมีการป้อนข้อมูล 4 

ข้อมูลคือ ปริมาณความต้องการ, เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ในการพยากรณ์,  

คําสั่งผลิต, และปริมาณแม่สีคงคลังที่ผลิตได้แต่ละคาบ 

10. ดําเนินการจําลองทั้งหมด 3 ครั้ง โดยครั้งที่ 1 ดังที่กล่าวมา ในส่วนของครั้งที่ 2 และ 3 

จะเพ่ิมปริมาณความต้องการขึ้น 20% และ 25% โดยเฉลี่ย 
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 จากผลการทดสอบผลว่าพารามิเตอร์ของนโยบายแม่สีคงคลังที่กําหนดขึ้นมีประสิทธิภาพ
เพียงพอ ทําให้ระดับวงจรการให้บริการ (Cycle Service Level) ได้ตามเป้าหมายที่ระดับวงจรการ
ให้บริการ 99% สําหรับแม่สีทุกรายการ และทางด้านรองรับการเปลี่ยนแปลงของความต้องการที่
ปริมาณความต้องการเพิ่มขึ้น 20% โดยเฉลี่ย พารามิเตอร์ของนโยบายแม่สีคงคลังยังสามารถทําได้
ตามเป้าหมายได้ที่ระดับวงจรการให้บริการ 99% สําหรับแม่สีทุกรายการ แต่เมื่อปริมาณความ
ต้องการเพิ่มขึ้น 20% โดยเฉลี่ย จะไม่สามารถทําได้ที่ระดับวงจรการให้บริการ 99% สําหรับแม่สีทุก
รายการได้ดังตารางที่ 4.5 
ตารางที่ 4.5 ผลการทดสอบพารามิเตอรข์องนโยบายแม่สีคงคลังและความสามารถในการรองรับการ
เปลี่ยนแปลงของความต้องการ 

 
 
 สําหรับการทดสอบการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุที่ถูกนําเสนอในงานวิจัยนี้ในโรงงานผลิต
สีน้ํามัน ด้วยพารามิเตอร์ของนโยบายแม่สีคงคลังได้ถูกกําหนดขึ้นจากข้อมูลในอดีตทั้งปริมาณความ
ต้องการและระยะเวลาการผลิต ซึ่งจะทําการจําลอง (Simulation) โดยเปรียบเทียบผลลัพธ์และการ
ดําเนินการบริหารแม่สีคงคลังจากงานวิจัยกับผลการทํางานแบบเดิมที่เกิดขึ้นจริงโดยพนักงาน เพื่อ
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พิสูจน์ความสามารถในการปรังปรุงการบริหารแม่คงคลังให้ดีขึ้นโดยวัดประสิทธิผลของระบบการ
ควบคุมแม่สีคงคลังจากระดับวงจรการให้บริการ (Cycle Service Level), ระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย 
(Average Inventory), และจํานวนครั้งที่สั่งผลิต (Setup Cost) และสมมติฐานที่ใช้ในรูปแบบของ
การจําลองมีรายละเอียดดังนี้ 

1. แม่สีคงคลังจํานวน 14 เฉดสี แบ่งเป็น 5 กลุ่มตามเครื่องจักรผลิต 

2. ระยะเวลาจําลองการทํางาน 2 เดือน การทดสอบเริ่มด้วยระดับแม่สีคงคลังจริง จากนั้น

ทดสอบด้วยปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้นจริงในการทํางาน 2 เดือน และตารางการผลิต

สินค้าที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งเป็นรอบการทํางานทั้งหมด 147 รอบ (กะ) 

3. ความต้องการเกิดขึ้นทุกๆ ต้นคาบหากระดับแม่สีคงคลังไม่เพียงพอต่อรอบการทํางานนั้นๆ 

จะเกิดการขาดแคลนแม่สี (Shortage) 

4. เวลานําก่อนการผลิตแม่สีได้หรือระยะเวลาของกระบวนการตีสีเป็น 4 ชั่วโมง (ครึ่ งรอบการ

ทํางาน) 

5. ระยะเวลาของกระบวนการบดสีถูกจําลองขึ้นจากการสุ่มค่าด้วยรูปแบบการกระจายแบบ

ปกติ (Normal Distribution) โดยใช้โปรแกรม Excel และจะถูกสุ่มใหม่ทุกครั้งที่จําลองเป็น

จํานวนทั้งหมด 10 ชุด ตามจํานวนครั้งในการจําลอง หลังจากนั้นค่าที่ถูกสุ่มมาจะถูก

ปรับเปลี่ยนเป็นอัตราการผลิตของแม่สีแต่ละเฉดโดยการคํานวณ 

6. การเติมแม่สีคงคลังอ้างอิงปริมาณแม่สีคงคลังที่ผลิตได้แต่ละคาบจากอัตราการผลิตโดย

กําหนดให้รวบยอดปริมาณการเติมไปเติมช่วงจบรอบการทํางานนั้นๆ 

7. ข้อจํากัดในการผลิตถูกนํามาใช้ในการจําลองด้วยคือ การสามารถทําการผลิต (บดสี) แม่สีได้

ถ้าเครื่องจักรในกลุ่มผลิตอยู่ระหว่างใช้งานหรือใช้งานจบหลังจากผ่านไปครึ่งรอบการทํางาน 

8. การสั่งผลิตแม่สีตัดสินใจตามวิธีการตัดสินใจสั่งผลิตที่กําหนดไว้ตามนโยบายคลังพัสดุ (รูปที่ 

4.5) 

9. การจําลองดําเนินการในโปรแกรม Excel โดยระหว่างจําลองจะมีการป้อนข้อมูล 2 ข้อมูลคือ

คําสั่งผลิตและปริมาณแม่สีคงคลังที่ผลิตได้แต่ละคาบ 

10. ดําเนินการจําลองซ้ําทั้งหมด 10 ครั้ง และใช้ค่าเฉลี่ยของตัววัดประสิทธิภาพนโยบายแม่สีคง

คลังจากทั้ง 10 ครั้งเป็นผลลัพธ์ในการทดสอบการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสด ุ

วิธีการจ าลองในโปรแกรม Excel 

 วิธีการจําลองดําเนินการบริหารควบคุมแม่สีคงคลังในโปรแกรม Excel เริ่มจากการกรอก

ข้อมูลต่างๆ ที่จําเป็นในการทดสอบซึ่งประกอบไปด้วย 1. ระดับแม่สีคงคลังจริงเริ่มต้น 2. ปริมาณ
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ความต้องการรายกะที่เกิดขึ้นจริง 3. ปริมาณความต้องการจากสูตรการผลิตสินค้า (Bill of Materials, 

BOM) 4. จุดสั่งผลิต (S1) 5. จุดเตือน (S2) ในการจําลองจะมีกรอกปริมาณที่สั่งผลิตแม่สีและปริมาณ

แม่สีที่ผลิตได้ในแต่ละรอบการทํางานที่เกิดขึ้น โดยการสั่งผลิตแม่สีจะเป็นไปตามที่นโยบายคลังพัสดุ

กําหนดไว้และปริมาณแม่สีที่ผลิตได้มีสูตรคํานวณดังนี ้

QR = (r)(RG) 

RG = (Q)/(TG) 

โดยที่ QR  = ปริมาณแม่สีทีผ่ลิตได ้(Received Order) ซึ่งจะถูกนํามาเป็นปริมาณรับเข้าที่
ปลายงวดหรือก่อนจบรอบการทํางาน แต่เฉพาะในรอบการทํางานที่สิ้นสุดการผลิตปริมาณแม่สีทีผ่ลิต
ได้จะเท่ากับปริมาณแมส่ีที่รอผลิต (On Order) ในรอบการทํางานก่อนหน้านี ้
 r = เวลาที่สามารถใช้เครื่องจักรบดแม่สีได้ในรอบการทํางาน โดยมีตรรกะความคิด 
(Algorithm) สําหรับการสั่งผลิตแบบใดๆ ดังนี้ 

 ในรอบการทํางานแรกที่สั่งผลิต r = 4 ชั่วโมง เนื่องจาก 4 ชั่วโมงแรกเป็นเวลา

ของกระบวนการตีสี 

 ในรอบการทํางานถัดไปหลังจากที่สั่งผลิต r = 8 ชั่วโมง ตามเวลาของรอบการ

ทํางาน 

 RG = อัตราการผลติของเครื่องบดสีที่ใช้ในการจําลอง 
 Q = ปริมาณทีส่ั่งผลิตที่ใชใ้นการจําลอง 
 TG = ระยะเวลาในการบดสีที่ถูกจําลองขึ้นจากโปรแกรม Minitab 17 

 
รูปที่ 4.6 ตัวอย่างการสุ่มระยะเวลาในการบดสีด้วย Random Number Generation 
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ระยะเวลาในการบดสีถูกสุ่มด้วย Random Number Generation จากโปรแกรม Excel ซึ่ง
มีตัวอย่างดังรูปที่ 4.6 โดยใช้ข้อมูลค่าเฉลี่ยระยะเวลาในการบดสี (Mean) ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ระยะเวลาในการบดสี (Standard Deviation, SD) ในตารางที่ 4.6 และรูปแบบการกระจายตัวโดย
วิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 17 ที่มีวิธีการเช่นเดียวกับการวิเคราะห์ปริมาณความต้องการ ซึ่ง
จากการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 17 พบว่าข้อมูลระยะเวลาในการบดสีของแม่สีทุกเฉดสีมี
รูปแบบการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) ที่ความเชื่อมั่น 95% (P-value ≥ 0.05) 
ดังที่แสดงในภาคผนวก ข 
ตารางที่ 4.6 ขอ้มูลระยะเวลาในการบดสี 

แม่สี 

ระยะเวลาการบดสีทีป่ริมาณแบทช์
ต่ าสุด 

ระยะเวลาการบดสีทีป่ริมาณแบทช์สูงสุด 

ค่าเฉลี่ย 
(Mean) 

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(SD) 

ค่าเฉลี่ย 
(Mean) 

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(SD) 

HC030 8.37 1.25 12.55 1.88 

HC040 7.54 1.81 11.65 2.80 

HC050 7.29 0.87 11.45 1.37 

HC058 11.99 2.48 17.99 3.73 

HC059 9.90 1.83 14.85 2.74 

HC062 10.67 2.09 17.07 3.35 

HC070 9.70 2.48 14.55 3.72 

HC071 10.49 2.31 15.73 3.46 

HC074 10.93 1.90 17.61 3.06 

HC075 7.72 1.50 10.81 2.10 

HC761 10.58 1.19 15.87 1.79 

HC078 12.62 1.27 18.93 1.90 

HC080 7.97 2.01 11.95 3.02 

HC081 6.80 0.65 10.19 0.97 
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ในส่วนของปริมาณแม่สีที่ผลิตได้ในแต่ละรอบการทํางานจะขึ้นอยู่กับเวลาที่สามารถบดแม่สี
ได้ในรอบการทํางานและอัตราการผลิตของเครื่องบดสี ซึ่งเวลาที่สามารถบดแม่สีได้ในรอบการทํางาน
โดยปกติจะเท่ากับ 8 ชั่วโมง ตามรอบการทํางาน แต่หากมีการสั่งผลิตที่ต้นรอบเวลาที่สามารถบดแม่สี
ได้ในรอบการทํางานโดยปกติจะเท่ากับ 4 ชั่วโมง หรือครึ่งรอบการทํางาน เนื่องจากในครึ่งรอบแรกแม่
สียังอยู่ในกระบวนการตีสี และในตารางการจําลองในโปรแกรม Excel ประกอบไปด้วยส่วนที่สําคัญ
ต่างๆ ซึ่งจะแสดงตัวอย่างในรูปที่ 4.7 – 4.13 และอธิบายได้ดังนี ้

 ในรูปที่ 4.7 – 4.13 เป็นตารางการทดสอบจําลองใช้นโยบายคลังพัสดุในโปรแกรม Excel 

โดยแสดงรายการแม่สีแต่ละรายการในแนวตั้ง (Row) รอบการทํางานแต่ละรอบในแนวนอน 

(Column) และตัวเลขที่แสดงคือปริมาณแม่สีที่มีหน่วยเป็นกิโลกรัม 

 Withdrawn ในรูปที่ 4.7 คือ ปริมาณความต้องการแม่สีจริง (Actual Demand) ที่เป็นข้อมูล

จากโปรแกรม SAP และจะถูกนําไปเป็นตัวแทนของปริมาณความต้องการในการจําลอง 

 Reqmts คือ ปริมาณความต้องการจากสูตรการผลิตสินค้า (Forecast Demand) ที่เป็น

ข้อมูลจากโปรแกรม SAP และจะถูกนําไปเป็นตัวแทนในการพยากรณ์ปริมาณความต้องการ

ในการจําลอง  

 Order คือ ปริมาณแม่สีที่สั่งผลิตที่เกิดขึ้นในการจําลองซึ่งปริมาณเป็นไปตามตารางที่ 4.4 

และตัดสินใจด้วยวิธีการจากนโยบายคลังพัสดุดังรูปที่ 4.5 

 Received Order คือ ปริมาณแม่สีที่ผลิตได้ (QR) ที่เกิดขึ้นในการจําลองจากการสุ่มค่าด้วย

รูปแบบการกระจายแบบปกติ (Normal Distribution) โดยใช้โปรแกรม Excel ซึ่งปริมาณ

แม่สีที่ผลิตได้จะเป็นการรับเข้าที่ปลายงวดหรือก่อนจบรอบการทํางาน 

 On Order คือ ปริมาณแม่สีที่รอผลิตที่เกิดขึ้นในการจําลอง ซึ่งปริมาณแม่สีที่รอผลิตจะถูก

ผลิตขึ้นไปรอบการทํางานถัดๆ ไปที่สามารถผลิตได้ โดยมีสูตรการคํานวณที่ใข้ดังนี ้

On Order(i) = Order(i-1) + Received order(i-1) - On order(i-1) 

 Actual Inv. คือ ปริมาณแม่สีคงคลังในถังเก็บ (Actual Inventory Level) ที่เกิดขึ้นในการ

จําลองโดยมีสูตรการคํานวณที่ใข้ดังนี้ ซึ่งปริมาณแม่สีคงคลังในถังเก็บที่ต้นงวดหรือเริ่มรอบ

การทํางาน 

Actual Inv.(i) = Actual Inv.(i-1) + Received order(i-1) – Withdrawn(i) 
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 Inv.P (On hand) คือ ระดับแม่สีคงคลัง (Inventory Position) เกิดขึ้นในการจําลอง ซึ่งเป็น

ระดับแม่สีคงคลังที่ปลายงวดหรือก่อนจบรอบการทํางานและนําไปใช้ประกอบการตัดสินใจ

สั่งผลิตระหว่างการจําลอง โดยมีสูตรการคาํนวณที่ใข้ดังนี้  

On hand(i) = Actual Inv(i-1) + Received order(i-1) + On Order(i) 

 
รูปที่ 4.7 ตัวอย่างปริมาณความต้องการแม่สีจริง (Actual Demand) 

 
รูปที่ 4.8 ตัวอย่างปริมาณความต้องการจากสูตรการผลิตสินค้า (Forecast Demand) 
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รูปที่ 4.9 ตัวอย่างปริมาณแม่สีที่สั่งผลิต 

 

 
รูปที่ 4.10 ตัวอย่างปริมาณแม่สีที่ผลิตได ้
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รูปที่ 4.11 ตัวอย่างปริมาณแม่สีที่รอผลิต 
 

 
รูปที่ 4.12 ตัวอย่างปริมาณแม่สีคงคลังในถงัเก็บ (Actual Inventory Level) 
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รูปที่ 4.13 ตัวอย่างระดับแม่สีคงคลัง (Inventory Position) 
 

 ในการตัดสินใจสั่งผลิตระหว่างการจําลองจะใช้ค่า Inv.P (On hand) เป็นตัวแทนของระดับ
แม่สีคงคลัง (Inventory Position) เพื่อเทียบกับค่าจุดสั่งผลิต (S1) และจุดเตือน (S2) ซึ่งจากวิธีการ
ตัดสินใจด้วยนโยบายคลังพัสดุในงานวิจัยนี้จะเกิดการสั่งผลิตก็ต่อเมื่อในรอบการทํางานนั้นๆ พบ
สถานการณ์ดังนี ้

 ค่า Inv.P (On hand) ≤ ค่าจุดสั่งผลิต (S1) ก็จะต้องสั่งผลิตแม่สีเฉดสีนั้นๆ หากพบว่า

เกิดขึ้นกับแม่สีในกลุ่มการผลิตเดียวกัน 2 เฉดสีขึ้นไปให้เลือกผลิตเฉดสีที่มีระดับแม่สีคง

คลังต่ํากว่าก่อน 

 ค่า Inv.P (On hand) ≤ ค่าจุดเตือน (S2) ให้ตรวจสอบว่า ค่า Inv.P (On hand) ≤ (ค่า

จุดสั่งผลิต (S1) – Reqmts) หรือไม่ ถ้าใช้ก็จะต้องสั่งผลิตแม่สีเฉดสีนั้นๆ หากพบว่าเกิด

ขึ้นกับแม่สีในกลุ่มการผลิตเดียวกัน 2 เฉดสีขึ้นไปให้เลือกผลิตเฉดสีที่มีระดับแม่สีคงคลัง

ต่ํากว่าก่อน 

เมื่อตัดสินใจสั่งผลิตแม่สีใดแล้วให้ตรวจสอบว่าเกิดกรณีฉุกเฉิน (Emergency Cases) ดังรูปที่ 
4.2 หรือไม่ ถ้าใช้ให้สั่งผลิตด้วยปริมาณแบทช์ต่ําสุด (Q2) ถ้าไม่เกิดกรณีฉุกเฉินซึ่งก็กล่าวคือการสั่ง
ผลิตแบบปกติให้สั่งผลิตที่ปริมาณแบทช์สูงสุด (Q1) เป็นอันจบการจําลองการบริหารควบคุมแม่สีคง
คลังในโรงงานผลิตสีน้ํามันด้วยการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ 1 รอบการทํางาน 
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4.5 ผลการทดสอบนโยบายคลังพสัด ุ

 การประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุที่นําเสนอถูกนํามาทดสอบด้วยปริมาณความต้องการแม่สีที่
เกิดขึ้นจริงในช่วงเดือน มกราคม ถึง เดือน กุมภาพันธ์ ปี พ.ศ. 2561 โดยเปรียบเทียบผลการทดสอบ
นโยบายคลังพัสดุด้วยวิธีการจําลองงานวิจัยกับผลการทํางานแบบเดิมที่เกิดขึ้นจริงโดยพนักงานใน
ช่วงเวลาดังกล่าว ในรูปที่ 4.14 – 4.27 แสดงกราฟการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลังแต่ละเฉดสี โดย
เคลื่อนไหวของแม่สีคงคลังจากการจําลองประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุแทนด้วยเส้นทึบและผลการ
ทํางานที่เกิดขึ้นจริงโดยพนักงานแทนด้วยเส้นประ ซึ่งสามารถเห็นได้ถึงการสั่งผลิตหรือเติมแม่สีคงคลัง
และระดับของแม่สีคงคลังในแต่ละช่วงเวลา ผลลัพธ์ของการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุแสดงในรูปที่ 
4.28 และ 4.29 โดยแสดงกราฟการเปรียบเทียบระดับวงจรการให้บริการและจํานวนครั้งที่สั่งผลิตของ
แม่สีคงคลังแต่ละเฉดสีตามลําดับ 

 
รูปที่ 4.14 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC30 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.15 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC40 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.16 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC50 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.17 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC58 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.18 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC59 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.19 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC62 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.20 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC70 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.21 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC71 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.22 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC74 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.23 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC75 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.24 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC761 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.25 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC78 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.26 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC80 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 
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รูปที่ 4.27 เปรียบเทียบการเคลื่อนไหวของแม่สีคงคลัง HC81 (••• แบบเดิม, — งานวิจัย) 

 
รูปที่ 4.28 เปรียบเทียบระดับการให้บริการ 
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รูปที่ 4.29 เปรียบเทียบจํานวนครั้งที่สั่งผลิต 

 

4.6 วิเคราะห์และสรุปผลการทดสอบของนโยบายคลังพัสด ุ

สรุปผลลัพธ์ในการเปรียบเทียบระหว่างนโยบายคลังพัสดุของงานวิจัยและผลการดําเนินการ
แบบเดิมแสดงในตารางที่ 4.7 ซึ่งจะสามารถเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบริหารคลังพัสดุได้
อย่างชัดเจนจากตัวชี้วัด ระดับวงจรการให้บริการ, ระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย, และจํานวนครั้งที่สั่งผลิต
ของแม่สีแต่ละเฉดสี โดยภาพรวมของตัวชี้วัดคลังพัสดุสามารถพิสูจน์ให้เห็นถึงประสิทธิภาพในการ
พัฒนาปรับปรุงการบริหารแม่สีคงคลัง 

จากการทดสอบประยุกต์วิธีการของงานวิจัยนี้สามารถทําให้แม่สีคงคลังจํานวนครึ่งหนึ่งจาก
ทั้งหมดหรือเท่ากับ 7 รายการคือ HC30, HC40, HC50, HC70, HC74, HC80, และ HC81 ลดระดับ
แม่สีคงคลังเฉลี่ยได้มากกว่า 50% จากเดิม ซึ่งจากการวิเคราะห์ความต้องการพบว่าแม่สีกลุ่มดังกล่าว
มีค่าสัมประสิทธิ์ของความผันแปร (Coefficient of Variation) ของปริมาณความต้องการเฉลี่ยเท่ากับ 
0.95 ซึ่งมีค่าน้อยกว่าแม่สีดังรายการต่อไปนี้ที่มี ค่าสัมประสิทธิ์ของความผันของปริมาณความต้องการ
เฉลี่ยเท่ากับ 2.07 ซึ่งมากกว่าเกินเท่าตัว ทําให้แม่สีกลุ่มดังกล่าวที่ประกอบด้วย HC59, HC62, HC71, 
HC75, HC761, และ HC78 มีระดับคงคลังเฉลี่ยเพิ่มขึ้น เพื่อเพิ่มความสามารถในการรองรับความผัน
ผวนของปริมาณความต้องการ ซึ่งทําให้แม่สีรายการดังกล่าวมีระดับวงจรการให้บริการให้ที่ตัวชี้วัด
สําคัญและเป้าหมายของงานวิจัยนี้ถึงเป้าหมายที่ 99% ยกเว้นแม่สี HC62 ซึ่งเกิดการขาดแคลนแม่สี
จากการดําเนินงานจริงมาก่อนหน้าที่จะเริ่มทดสอบนโยบายคลังพัสดุจึงไม่สามารถรับมือได้ทันทีและ
ทําให้ระดับวงจรการให้บริการของแม่สี HC62 เหลือเพียง 98.5% แต่ก็ยังคงสามารถปรับปรุงได้ดีขึ้น
กว่าแบบเดิม (แบบเดิม 93.9%)  นอกจากนี้แล้วในกรณีของแม่สี HC58 และ HC80 ที่ไม่สามารถ
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ปรับปรุงให้ระดับวงจรการให้บริการให้ถึงเป้าหมายได้สามารถอธิบายได้ดังนี้ ในช่วงเวลา 2 เดือนใน
การทดสอบ ปริมาณความต้องการของแม่สี HC58 ได้เพิ่มขึ้นจากปกติถึง 28% จากข้อมูลในอดีตที่
ผ่านมาซึ่งอาจเกิดจากความไม่ปกติในการสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า ในส่วนของแม่สี HC80 พบว่าปริมาณ
ความต้องการเกิดแกว่งตัวสูงขึ้นมากผิดปกติในช่วง 1 กะ ถึงแม้จะสามารถพยากรณ์ล่วงหน้าได้ 1 กะ
แต่ก็ไม่สามารถรับมือได้ทันการ อย่างไรก็ดีระดับวงจรการให้บริการของแม่สี HC80 ยังคงสูงถึง 
98.6% ซึ่งมีความใกล้เคียงกับเป้าหมายงานวิจัยและยังสามารถลดระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ยได้เกือบ 
40% จากเดิม ในด้านของตัวชี้วัดจํานวนครั้งที่สั่งผลิตพบว่าการประยุกต์วิธีการของงานวิจัยนี้สามารถ
ทําให้แม่สีคงคลังจํานวน 12 รายการ ลดจํานวนครั้งที่สั่งผลิตลงได้ ยกเว้นแม่สี 2 รายการคือแม่สี 
HC71 และ HC75 ที่มีจํานวนครั้งที่สั่งผลิตคงเดิม 

ในมุมมองด้านต้นทุนคลังพัสดุจากการทดสอบประยุกต์วิธีการของงานวิจัยนี้สามารถลด
ต้นทุนคลังพัสดุของแม่สีคงคลังได้ทั้งด้านต้นทุนถือครองโดยรวม (Overall Inventory Holding 
Cost) และด้านต้นทุนการสั่งผลิต (Production Setup Cost) ซึ่งดังกล่าวนี้แสดงในตารางที่ 4.8 ได้
เปรียบเทียบต้นทุนถือครองและการสั่งผลิตของแม่สีแต่ละรายการระหว่างนโยบายคลังพัสดุของ
งานวิจัยและผลการดําเนินการแบบเดิมในช่วงเวลา 2 เดือน หรือเท่ากับ 147 กะ ซึ่งจะเห็นได้ว่า
วิธีการของงานวิจัยนี้มีความสามารถในการบริหารแม่สีคงคลังในโรงงานผลิตสีน้ํามันได้อย่างดี  จาก
ต้นทุนที่แสดงในตารางที่ 4.8 จะเห็นได้ว่าถึงแม้ว่าแม่สีบางรายการมีระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ยเพิ่มขึ้น
เป็นสําคัญเท่ากับการลดจํานวนครั้งที่สั่งผลิตซึ่งมีนัยสําคัญในด้านการลดต้นทุนของคลังพัสดุ ซึ่ง
ผลลัพธ์ทางด้านการลดต้นทุนคือ ต้นทุนถือครองโดยรวมลดลง 24.09% และด้านต้นทุนการสั่งผลิต
ลดลง 20.18% และที่สําคัญสามารถปรับปรุงระดับวงจรการให้บริการโดยรวมได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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ตารางที่ 4.7 สรุปประสิทธิภาพของการบริหารคลังพัสด ุ
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ตารางที่ 4.8 การลดต้นทุนของคลังพัสด ุ
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บทที่ 5 
สรุปงานวิจัย 

5.1 สรุปงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อกําหนดนโยบายคลังพัสดุของสินค้ากึ่งสําเร็จรูปที่เหมาะสมกับ
ระบบการปฏิบัติงานและกระบวนการผลิตในกรณีศึกษาโรงงานผลิตสีน้ํามัน  จากอดีตที่ผ่านมาใน
โรงงานผลิตสีน้ํามันพบว่าปัญหาขาดสินค้ากึ่งสําเร็จรูปหรือแม่สีเป็นปัญหาที่มักเกิดขึ้นบ่อยครั้ง ซึ่ง
เป็นปัญหาที่ทําให้กระบวนการผลิตสินค้าสีน้ํามันหยุดชะงัก ปัญหาเหล่านี้นําไปสู่การผลิตที่ล่าช้าไม่
ตรงตามกําหนดจึงอาจทําให้สินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า และแน่นอนทําให้
บริษัทเสียความน่าเช่ือถือซึ่งเหล่านี้เป็นต้นทุนจากสินค้าขาดแคลนที่สูงและไม่สามารถประเมินค่าได ้
 ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงต้องการวิเคราะห์ปัญหาและพัฒนาระบบการควบคุมแม่สีคงคลังในฝ่าย
ผลิตสีน้ํามันโดยประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ เพื่อลดการหยุดชะงักในกระบวนการผลิตสีน้ํามัน ซึ่งจะ
ช่วยให้การผลิตเป็นไปตามแผนที่กําหนดและช่วยตอบสนองความต้องการสินค้าของลูกค้าตามกลยุทธ์
ของบริษัท โดยมีเป้าหมายระดับการให้บริการที่สอดคล้องกับนโยบายของบริษัทและไม่เพิ่มระดับพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

จากการวิเคราะห์การบริหารแม่สีคงคลังแสดงให้เห็นถึงปัญหาความไม่แน่นอนของปริมาณ
ความต้องการ ที่มาพร้อมกับปัญหาความไม่แน่นอนในการผลิตและการใช้เครื่องจักรกันในกลุ่มแม่สี
นําไปสู่ปัญหาเครื่องจักรไม่ว่างซึ่งทําให้การผลิตแม่สีที่ถูกสั่งผลิตต้องถูกเลื่อนออกไป ความซับซ้อน
ของปัญหาในกระบวนการผลิตและความต้องการเป็นผลให้พนักงานไม่สามารถบริหารจัดการแม่สีคง
คลังได้ด้วยประสบการณ์เพียงอย่างเดียว 

แนวทางในการแก้ไขปัญหาในการบริหารแม่สีคงคลังเป็นการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุใน
การควบคุมสั่งผลิตสินค้ากึ่งสําเร็จรูปหรือแม่สีคงคลังที่สอดคล้องกับรูปแบบของความต้องการและ
ต้องคํานึงถึงข้อจํากัดต่างๆ ในการผลิตและการดําเนินงานของโรงงานผลิตสีน้ํามันอย่างเช่น ปริมาณ
แบทช์ของแม่สีต้องถูกกําหนดไว้แน่นอน, ปริมาณแบทช์ของแม่สีถูกจํากัดด้วยเครื่องจักรผลิต, ถังเก็บ
แม่สีมีความจุที่จํากัด ,การทบทวนตรวจสอบและสั่งผลิตแม่สีคงคลังต้องใช้พนักงานซึ่งไม่สามารถทําได้
อย่างต่อเนื่อง, และที่สําคัญโรงงานผลิตสีน้ํามันมีการใช้เครื่องจักรร่วมกันในการผลิตแม่สี ในส่วนของ
รูปแบบของความต้องการแม่สีของโรงงานผลิตสีน้ํามันโดยธรรมชาติแล้วจะมีความผันผวนที่สูงมาก 
ข้อมูลปริมาณความต้องการแม่สีที่จะถูกนํามาใช้เป็นตัวแทนในการกําหนดพารามิเตอร์ของนโยบาย
คลังพัสดุนั้นถูกวิเคราะห์ด้วยโปรแกรม Minitab 17 และใช้ทฤษฎีแนวโน้มเข้าสู่ศูนย์กลาง (Central 
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Limit Theorem) เพื่ออนุมานให้ข้อมูลปริมาณความต้องการเป็นรูปแบบการกระจายแบบปกติ 
(Normal distribution)  

การประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตแม่สีที่ลําดับขั้นตอนแนวคิดในการ
กําหนดนโยบายคลังพัสดุจากข้อจํากัดต่างๆ และรูปแบบของปริมาณความต้องการแม่สีในโรงงานผลิต
สีน้ํามันดังรูปที่ 4.1 สรุปได้ว่าควรประยุกต์ใช้นโยบายจุดสั่งผลิตแบบกําหนดรอบและกําหนดปริมาณ
สั่งผลิต (Periodic Review with Reorder Point and Fix Order Quantity) โดยด้านของจุดสั่งผลิต
กําหนดเป็นจุดสั่งผลิตปกติ (Reorder Point) และจุดเตือน (Warning Point) เพื่อป้องกันการเกิด
ปัญหาเครื่องจักรไม่ว่างหรือในงานวิจัยนี้คือ กรณีฉุกเฉินโดยตัวอย่างของกรณีฉุกเฉินแสดงในรูปที่ 4.2 
ในด้านของปริมาณที่ในการสั่งผลิตกําหนดเป็นปริมาณแบทช์สูงสุดและปริมาณแบทช์ต่ําสุด ขั้นตอน
สุดท้ายของการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตคือการกําหนดรูปแบบการทํางาน
จริง โดยต้องเลือกว่าจะสั่งผลิตแม่สีเฉดใดบ้างและปริมาณสั่งผลิตเป็นเท่าใด ตามวิธีการตัดสินใจสั่ง
ผลิตที่แสดงในรูปที่ 4.3 

การทดสอบการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุใช้วิธีการจําลอง (Simulation) โดยเปรยีบเทียบ
ผลลัพธ์และการดําเนินการบริหารแม่สีคงคลังจากงานวิจัยกับผลการทํางานแบบเดิมที่เกิดขึ้นจริงโดย
พนักงาน โดยวัดประสิทธิผลของระบบการควบคุมแม่สีคงคลังจากตัวชี้วัดทางด้านการบริหารคลังพัสดุ
คือ ระดับวงจรการให้บริการ (Cycle Service Level), ระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ย (Average Inventory), 
และจํานวนครั้งที่สั่งผลิต (Setup Cost) ซึ่งผลลัพธ์ของการจําลองประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุ
สามารถเห็นได้ถึงการสั่งผลิตหรือเติมแม่สีคงคลังและระดับของแม่สีคงคลังในแต่ละช่วงเวลาแสดงใน
รูปที่ 4.14 – 4.27 และสามารถเปรียบเทียบระดับวงจรการให้บริการและจํานวนครั้งที่สั่งผลิตของแม่
สีคงคลังแต่ละเฉดสีที่แสดงในรูปที่ 4.28 และ 4.29 ตามลําดับ สรุปผลลัพธใ์นการจําลองมีรายละเอียด
ดังแสดงในตารางที่ 4.7 สามารถเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบริหารคลังพัสดุได้อย่างชัดเจนจาก
ตัวชี้วัดทางด้านคลังพัสดุที่พิสูจน์ให้เห็นถึงประสทิธิภาพในการพัฒนาปรับปรุงการบริหารแม่สีคงคลัง 

จากการจําลองพบว่าการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุสามารถปรับปรุงเพิ่มระดับวงจรการ
ให้บริการของแม่สีได้ให้ได้ตามเป้าหมายที่ระดับวงจรการให้บริการ 99 % ทั้งหมด 11 รายการ จาก
ทั้งหมด 14 รายการ ซึ่งรายการที่พบปัญหาเกิดจากการขาดแคลนแม่สีตั้งแต่เริ่มการจําลองและจาก
ปริมาณความต้องการของแม่สีที่เกิดแกว่งตัวสูงขึ้นผิดปกติไปจากข้อมูลในอดีตซึ่งอาจเกิดจากความไม่
ปกติในการสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า อย่างไรก็ตามการจําลองพบว่าโดยภาพรวมสามารถลดแม่สีคงคลัง
เฉลี่ยอย่างเห็นได้ชัดทําให้ต้นทุนถือครอง (Holding Cost) โดยรวมลดลง 24.09% และสามารถลด
จํานวนครั้งที่สั่งผลิตได้อีกด้วยทําให้ด้านต้นทุนการสั่งผลิต (Setup Cost) ลดลง 20.18% ดังแสดงใน
ตารางที่ 4.8 ซึ่งถือว่าการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตแม่สีในโรงงานผลิตสี
น้ํามันได้เป็นวิธีการที่เหมาะสมและประสิทธิภาพ 
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5.2 การน าไปประยุกต์ใช ้

 จากนโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสั่งผลิตแม่สีในโรงงานผลิตสีน้ํามันที่ถูกกําหนดและพิสูจน์
ประสิทธิภาพในการดําเนินการด้วยวิธีการจําลองแล้ว จะถูกนําไปประยุกต์ใช้จริงที่กําหนดเป็น
แผนการปฏิบัติงานจากนโยบายคลังพัสดุโดยใช้ระบบ PDCA หรือที่เรียกว่าวงจรเดมิง (Deming 
Cycle) ดังรูปที่ 5.1 ซึ่งจะเริ่มจากการรับนโยบายควบคุมแม่สีคงคลังเข้ามาและอบรมพนักงานที่
เกี่ยวข้องให้มีความรู้ความเข้าใจในเบื้องต้น จากนั้นกําหนดเป็นวิธีการปฏิบัติงานในโรงงาน (Work 
Instruction) โดยกําหนดวิธีการตรวจสอบระดับคงคลังตามรอบงาน และกําหนดการสั่งผลิตแม่สีด้วย
ระบบตัดสินใจตามนโยบายคลังพัสด ุในด้านการติดตามวัดผลประสิทธิภาพของนโยบายคลังพัสดุจะใช้
ดัชนีชี้วัดเป็นระดับวงจรการให้บริการและระดับแม่สีคงคลังเฉลี่ยโดยจัดทํารายงานสรุปผลชี้แจ้งการ
ติดตามประสิทธิภาพของนโยบายคลังพัสดุในทุกสัปดาห์ ให้ทราบถึงสภาพการดําเนินงานในปัจจุบัน
เทียบกับเป้าหมายและทราบถึงปัญหาต่างๆ ที่พบ เพื่อนําไปปรับปรุงหรือทบทวนนโยบายคลังพัสดุที่
กําหนดไว้ในกรณีที่เกิดการเปลี่ยนแปลงจากปัจจัยต่างๆ เช่น ปริมาณความต้องการ ลักษณะการผลิต 
ระบบการทํางาน เป็นต้น 

 

รูปที่ 5.1แผนการปฏิบัติงานจากนโยบายคลังพัสดุโดยใช้ระบบ PDCA 
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5.3 แนวทางงานวิจัยในอนาคต 

 แนวทางในการพัฒนางานวิจัยนี้ในอนาคตอาจเป็นการพัฒนาทางด้านการศึกษาลักษณะของ
รูปแบบความต้องการให้มีความชัดเจนเพื่อความแม่นยําในการนํามาใช้กําหนดพารามิเตอร์ต่างๆ ของ
นโยบายคลังพัสดุ หรือนอกจากนี้หากสามารถพัฒนาการวางแผนผลิตสินค้าที่มีผลต่อปริมาณความ
ต้องการได้ให้เป็นระบบที่มีความชัดเจน สามารถเชื่อมโยงข้อมูลความต้องการหรือพยากรณ์ความ
ต้องการระหว่างการวางแผนผลิตสินค้าและการวางแผนผลิตแม่สีได้จะช่วยให้สามารถรับมือกับความ
ต้องการได้ดีขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งอาจประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมการผลิตสินค้า
คงคลังให้เปน็ระบบและมีประสิทธิภาพได้ 

งานวิจัยในอนาคตที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้นโยบายคลังพัสดุในการควบคุมสินค้ากึ่ง
สําเร็จรูปหรือพัสดุคงคลังอื่นๆ อาจสามารถนําแนวคิดในการกําหนดนโยบายคลังพัสดุของงานวิจัยนี้
ไปประยุกต์ใช้หรือพัฒนาต่อไปได้ โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับการควบคุมพัสดุคงคลังในโรงงานที่มีข้อกําจัด
ต่างๆ ที่หลากหลาย 
5.4 ข้อจํากัดของงานวิจัย 

 ในการปฏิบัติงานจริงปริมาณความต้องการจะเกิดขึ้นได้ทุกช่วงเวลาในรอบการทํางานหรือ
คาบ (Period) แต่สําหรับในการทดสอบนโยบายแม่สีคงคลังด้วยวิธีการทําจําลองในโปรแกรม Excel 
ปริมาณความต้องการจะเกิดขึ้นทุกๆ ต้นคาบ ไม่สามารถทาํให้เกิดขึ้นระหว่างคาบได้ และในระหว่าง
การทดสอบนโยบายแม่สีคงคลังไม่ครอบคลมุการตรวจติดตามการเปลี่ยนแปลง (Monitoring) ของ
ปริมาณความต้องการเพ่ือปรับนโยบายแม่สีคงคลังให้สอดคล้องกับปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตวัปริมาณความต้องการด้วยโปรแกรม Minitab 
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รูปที่ ก.1 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC030 
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รูปที่ ก.2 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC040 
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รูปที่ ก.3 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC050 
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รูปที่ ก.4 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC058 
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รูปที่ ก.5 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC059 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

80 

 
รูปที่ ก.6 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC062 
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รูปที่ ก.7 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC070 
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รูปที่ ก.8 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC074 
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รูปที่ ก.9 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC071 
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รูปที่ ก.10 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 
HC075 
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รูปที่ ก.11 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 
HC761 
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รูปที่ ก.12 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC078 
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รูปที่ ก.13 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC080 
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รูปที่ ก.14 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลปริมาณความต้องการรายวันของแม่สี 

HC081 
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รูปที่ ก.15 ผลการทดสอบที่สําคัญและการแจกแจงความถี่ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด (Error) ใน

การพยากรณ์ปริมาณความต้องการใช้งานแม่สีในสูตรการผลิตสินค้าสําเร็จรูป 
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ภาคผนวก ข 
ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตวัข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สีของเครื่องบดสีด้วย

โปรแกรม Minitab 17 
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ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สีของเครื่องบดสีด้วยโปรแกรม 
Minitab 17 

ทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการผลิตแม่สีของเครื่องบดสีจะทดสอบด้วย 
Normality Test จากโปรแกรม Minitab 17 โดยเลือก Stat > Basic Statistics > Normality และ
เลือกชดุข้อมูลที่ต้องการจะทดสอบรูปแบบการกระจายตัวดังรูปที่ ข.1 และรูปที่ ข.2 ตามลําดับ 

 
รูปที่ ข.1 การเข้า Normality Test ในโปรแกรม Minitab 17 
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รูปที่ ข.2 การเลือกชุดข้อมูลที่ต้องการจะทดสอบรูปแบบการกระจายด้วย Normality Test 

 

 
รูปที่ ข.3 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC30 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

93 

 
รูปที่ ข.4 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC40 

 

 
รูปที่ ข.5 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC50 
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รูปที่ ข.6  ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC58 

 

 
รูปที่ ข.7 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC59 
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รูปที่ ข.8 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC62 

 

 
รูปที่ ข.9 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่สี HC70 
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รูปที่ ข.10 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC71 

 

 
รูปที่ ข.11 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC74 
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รูปที่ ข.12 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC75 

 

 
รูปที่ ข.13 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC761 
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รูปที่ ข.14 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC78 

 

 
รูปที่ ข.15 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC80 
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รูปที่ ข.16 ผลการทดสอบรูปแบบการกระจายตัวข้อมูลระยะเวลาการบดแม่ส ีHC81 
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ภาคผนวก ค 
การค านวณหาปริมาณแบทช์แบบคุ้มค่า (EOQ) 
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การค านวณหาปริมาณแบทช์แบบคุ้มค่า (EOQ) 

ปริมาณสั่งซื้อแบบคุ้มค่าหรือปริมาณแบทช์แบบคุ้มค่า (EOQ) เป็นวิธีการที่ใช้กันโดยทั่วไปใน
การสั่งซื้อสั่งผลิตพัสดุต่างๆ ในระบบบริหารจัดการคลังพัสดุซึ่งสามารถคํานวณจากสูตรคํานวณแบบ
พื้นฐานดังนี ้

EOQ = (2KD/h) 1/2 

h = ic 

โดยที่ K = ค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิต (Setup Cost) 

 D = ปริมาณความต้องการเฉลี่ยต่อป ี

 h = ต้นทุนถือครอง (Holding Cost) 

 i = อัตราดอกเบี้ย (Interest Rate) 

 c = มูลค่าต่อหน่วย 

 ในการคํานวณอ้างอิงจากข้อมูลของบริษัทในกรณีศึกษาที่มีการกําหนดอัตราดอกเบี้ยที่ 7% 
ต่อปี ปริมาณความต้องการเฉลี่ยต่อปีและมูลค่าต่อหน่วยของแม่สีแต่ละรายการเป็นข้อมูลจากระบบ 
SAP ดังแสดงในตารางที่ 1.ค ในส่วนของรายละเอียดค่าใช้จ่ายในการสั่งผลิตแม่สีแต่ละแบทช์เป็นดังนี ้

 ค่าแรงงาน  356 บาท 

 ค่าไฟฟ้า   180 บาท 

 ค่าล้างเครื่องจักร  1,750 บาท 
รวมทั้งสิ้น  2,286 บาท 
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ตารางที่ ค.1 ขอ้มูลปริมาณแบทช์แบบคุ้มคา่ (EOQ) ของแม่สแีต่ละรายการ 

แม่สีคงคลัง 
ปริมาณความ

ต้องการต่อป ี(D) 
มูลค่าต่อหน่วย 

(c) 
ปริมาณแบทชแ์บบ

คุ้มค่า (EOQ) 
ปริมาณแบทช์
สูงสุด (Q1) 

HC30 91,242 200 5,459 1,500 

HC40 64,116 192 4,670 1,700 

HC50 141,384 75 11,096 2,200 

HC58 80,830 142 6,097 1,500 

HC59 70,692 206 4,734 1,500 

HC62 43,840 210 3,693 1,600 

HC70 43,566 55 7,193 2,900 

HC71 47,950 157 4,466 1,400 

HC74 125,218 69 10,887 2,700 

HC75 46,580 195 3,950 1,500 

HC761 16,132 280 1,940 1,500 

HC78 32,606 783 1,649 1,500 

HC80 117,272 207 6,083 1,500 

HC81 73,432 127 6,145 1,500 
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ ์

 

นาย อารยะ ปัญญาเสริฐ เกิดเมื่อวันที่ 30 ธันวาคม ปี พ.ศ. 2533 สําเร็จการศึกษา
ระดับมัธยมศึกษาจากโรงเรียนบุญวาทย์วิทยาลัย จังหวัดลําปาง และสําเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) ภาควิชาวิศวกรรมเคมี คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยมหิดล เมื่อปีการศึกษา 2556 หลังจากนั้นได้เข้ารับการศึกษาต่อในหลักสูตรปริญญา
โท วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต (วศ.ม.) ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย เมื่อปีการศึกษา 2559 
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