
บทท่ี 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ในบทนี้จะกล่าวถึงหัวข้อของแนวคิดและทฤษฎีที่นำมาใช้ในการทำงานวิจัยนี ้
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังมีรายละเอียดต่อไปนี้

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง
แนวค ิด และทฤษฎีที่ใ ช ้ในการงานวิจัยนี้มีด ังนี้

2.1.1 คำนิยาม
การจัดการ หมายถึง กระบวนการของการบรรลุถึงผลที่ต้องการโดยการใช้

ทรัพยากรขององค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ
ระบบ หมายถึง กลุ่มขององค์ประกอบที่มีความสัมพันธ์กัน มีการทำงานที่ติดต่อ 

หรือสืบเนื่องกัน มีการคำเนินงานเพื่อจุดมุ่งหมายเคียวกันหรือร่วมกันโดยเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเกิด 
ขึ้นกับส่วนใดส่วนหนึ่งในองค์ประกอบของระบบ ก็จะมีผลกระทบต่อส่วนอื่นๆ ด้วย

แผนการผลิต หมายถึง แผนสำหรับการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใดชนิดหนึ่ง ในช่วง 
ระยะเวลาใดเวลาหนึ่ง ซึ่งแผนการผลิตนี้อาจมีการแก้ไขเป็นช่วงๆ ตามความเหมาะสม

2.1.2 แผนการผลิต
ใน ก าร ด ำเน ิน งาน ต ้าน ก าร ผ ล ิต ส ิน ค ้าห ร ือ บ ร ิก าร ให ้ก ับ ล ูก ค ้าน ั้น  ธ ุรก ิจจำเป ็นต ้อง  

ส ่งม อ บ ส ิน ค ้า ให ้ต ร ง ต าม เว ล าท ี่ก ำห น ด ให ้ไต ้ ม ิฉ ะ น ั้น อ าจ ท ำให ้เส ีย ล ูก ค ้าแ ล ะ ข าด ค ว าม เช ื่อ ถ ือ ไต  ้
เพ ื่อ จ ะ ส ่งม อ บ ส ิน ค ้าห ร ือ บ ร ิก าร ก ับ ล ูก ค ้าท ี่น ัด ห ม าย ไว ้ ธ ุรก ิจจ ึงควรท ี่จะต ้องเตร ียม ท ร ัพ ยากรการ  
ผล ิตต ่างๆ ต ล อ ด จน ส ิ่งอำน วย ค วาม ส ะด วกท ั้งห ล าย ท ี่ม ีอย ู่เพ ื่อท ี่จะส าม ารถ ผ ล ิต ส ิน ค ้าห ร ือ
ให ้บ ร ิก ารต าม ค ว าม ต ้อ งก ารข อ งล ูก ค ้าไต ้ ว ิธ ีก าร ห น ึ่งท ี่จ ะ ช ่ว ย ให ้ก าร เต ร ีย ม ก าร น ี้เป ็น ไป ได ้ก ็ค ือ
การวางแผ น การผ ล ิต ท ี่ม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ  ก ารวางแผ น ท ี่ค ีจ ะช ่วย ข จ ัด อ ุป ส รรค ต ่างๆ  ท ี่อ าจจะเก ิด ข ึ้น ใน  

เวลาป ฏ ิบ ัต ิการจร ิง  ค ้าห าก ธ ุรก ิจ ไต ้ม ีก าร เต ร ียม ก ารณ ์ล ่วงห น ้าไว ้อ ย ่างด ีย ่อ ม จ ะช ่วย ให ้ก าร
ค ำเน ิน งาน น ั้น เป ็น ไป อ ย ่างราบ ร ื่น  ล ด ป ็ญ ห าแ ล ะส าม ารถ แค ้ป ิญ ห าท ี่อ าจ จ ะ เก ิด ขึ้นไค ้ในทันที ท ั้งน ี้ 
ก ็จ ะส ่งผ ล ให ้ก ารบ ร ิก ารล ูก ค ้าม ีค ว าม พ อ ใจ ม าก ย ิ่งข ึ้น  แ ผ น ก ารผ ล ิต แบ ่งได ้เป ็น  3 ระด ับ  คือ

1. แผนการผลิตรวม (Aggregate Plan) เป็นการวางแผนเกี่ยวกับการจัดการ 
ทรัพยากรการผลิตในช่วงระยะเวลา 6 เดือน หรือ 1 ปีช้างหน้า

2. การกำหนดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling) หรือแผนการผลิตราย 
เดือนหรือรายสัปดาห์ เป็นการกำหนดตารางการผลิตหลักในแต่ละเดือน หรือแต่ละสัปดาห์ให้
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ชัดเจนลงไปเลยว่าในเดือนนี้ หรือสัปดาห์นี้ต้องการผลิตอะไร จำนวนเท่าไหร่ และมีความต้องการ 
เวลาใด หลังจากนั้นจึงดำเนินการผลิตตามตารางการผลิตหลักที่กำหนดไว้

3. การกำหนดตารางรายละเอียดการผลิต (Detail Scheduling) หรือแผนการผลิต 
รายวัน เป็นการกำหนดกิจกรรมที่จะต้องทำตามช่วงเวลาต่างๆ ในแต่ละวัน โดยผลจากการกำหนด 
ตารางการผลิตจะชี้ให้เห็นว่าสินค้าหรือชิ้นส่วนต่างๆ ที่ไต้กำหนดไว้ในตารางการผลิตหลักนั้นใคร 
จะเป็นคนทำ จะใช้เครื่องจักรชนิดใด ทำเมื่อใด ตั้งแต่เวลาใดถึงเวลาใด และมีปริมาณมากน้อย 
เพียงใด

การวางแผนการผลิตรวมจะเป็นการกำหนดกลยุทธ์ของอัตราการผลิตสินค้าและ 
การรักษาระดับสินค้าคงคลังในช่วงระยะเวลาหนึ่ง ซึ่งแผนการผลิตรวมจะอธิบายให้ผู้ปฏิบัติทราบ 
ว่าองค์การจะทำงานอย่างไร เพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ในระยะยาวอย่างมีประสิทธิภาพ
ในขณะที่ต้องคำนึงถึงอุปสงค์ของลูกค้าและกำลังการผลิตของธุรกิจ โดยพยายามจัดให้เหมาะสม
กับแผนในระยะ 1-2 ปี แผนการผลิตรวมในองค์การเกี่ยวกับการผลิตจะโยงไปถึงกลยุทธ์ในการทำ 
ตารางการผลิตหลัก ซึ่งเรียกว่า “ตารางการผลิตหลัก”

ตารางการผลิตหลัก เป็นตารางที่แสดงให้ทราบว่ามีสินค้าชนิดใดบ้างที่ต้องทำการ 
ผลิตในช่วงเวลาที่กำหนด โดยจำนวนของการผลิตของสินค้าแต่ละชนิดเป็นใด และความต้องการ 
สำหรับสินค้าแต่ละชนิดในช่วงใด ข้อมูลสินค้าในตารางการผลิตหลักเป็นสินค้าสำเร็จรูปจำหน่าย 
ให้แก่ลูกค้า ซ่ึงจ ะเป็นอุปสงค์อิสระ โดยตารางการผลิตหลักจะแยกสินค้าออกเป็นแต่ละชนิด 

วัตถุประสงค์ของการทำตารางการผลิตหลัก มีดังต่อไปนี้
- เพื่อกำหนดปริมาณการผลิตสินค้าแต่ละชนิดในแต่ละช่วงเวลา
- เพื่อให้กำลังการผลิตถูกใช้ไปอย่างมีประสิทธิภาพและส่งผลให้

ต้นทุนตํ่า ไม่ผลิตสินค้าในแต่ละประเภทมากเกินไปหรือน้อยเกินไป 
การกำหนดช่วงเวลาในตารางการผลิตหลัก อาจเป็นวัน สัปดาห์ หรือเดือนขึ้นอยู่ 

กับความเหมาะสมของการผลิตสินค้าแต่ละประเภท โดยผู้ผลิตสามารถหาข้อมูลที่ใช้ในการ
พิจารณากำหนดตารางการผลิตหลัก ไต้จาก

- การพยากรณ์ความต้องการตลาด
- ใบสั่งของลูกค้า
- ระดับของสินค้าคงคลัง
- ภาระของหน่วยงานผลิต

เนื่องจากตารางการผลิตหลักจะทำให้เราทราบความต้องการของวัสดุ แรงงานและ 
เครื่องมือ อุปกรณ์การผลิตที่จำเป็นต้องใช้ในแต่ละงาน ดังนั้นตารางการผลิตหลักจะเป็นสิ่งที่
กำหนดเป้าหมายทีแ่น่นอน ดังนั้นหน้าที่ของตารางการผลิตหลักจึงมีดังนี้คือ
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1. เปลี่ยนแผนการผลิตรวมเป็นจำนวนที่ต้องผลิตแน่นอน แผนการผลิต 
หลักจะกำหนดระดับของการผลิต ซึ่งจะทำให้เกิดความสมดุลอย่างคร่าวๆ ระหว่างความต้องการ 
ของตลาดกับความสามารถของโรงงานในต้านแรงงาน วัสดุ เครื่องจักรต่างๆ ว่าเพียงพอหเอไม่ 
ตารางการผลิตหลักจะเปลี่ยนแผนที่ไต้นี้เป็นตัวเลขที่แน่นอนและในเวลาที่แน่นอนด้วย

2. ประเมินตารางการผลิตที่เป็นไปไต้ ตารางการผลิตหลักสามารถนำมา 
แก้ไขจนกว่าจะเป็นที่ยอมรับ โดยการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้จำลองสถานการณ์ให้เหมาะสม 
กับกำลังการผลิตของโรงงานเพื่อให้ทราบรายละเอียดของวัสดุและกำลังการผลิตที่ต้องการทราบไต้ 
หรือในกรณีที่กิจการมีการส่งเสริมการจำหน่ายการจำลองสถานการณ์ก็จะทำให้ทราบไต้ว่าการเพิ่ม 
ความต้องการสินค้าบางชนิดนั้นจะทำให้มีผลกระทบต่อสินค้าชนิดอื่นๆ หรือไม่ อย่างไร

3. ทำให้ทราบจำนวนความต้องการต้านวัสดุ ตารางการผลิตหลักจะเป็น 
ข้อมูลสำคัญของการวางแผนความต้องการวัสดุ เนื่องจากตัวเลขที่ไต้จากตารางการผลิตหลักจะส่ง 
สัญญาณให้ระบบ MRP แสดงจำนวนที่ต้องซื้อหรือผลิตเพื่อให้ทันกับวันที่กำหนด

4. ทำให้ทราบจำนวนความต้องการต้านกำลังการผลิต ก่อนที่จะวางแผน 
กำลังการผลิตไต้นัน การทำตารางการผลิตหลักเป็นความจำเป็นเบื้องต้นที่จะต้องกระทำ ตารางการ 
ผลิตหลักจะสะท้อนให้เห็นถึงกำลังความต้องการต้านแรงงานและเครื่องจักร เมื่อความต้องการด้าน 
กำลังการผลิตไม่เหมาะสม เช่น มากเกินไปหรือน้อยเกินไป ตารางการผลิตก็จะถูกแก้ไขปรับปรุง 
ให้เหมาะสม

5. ทำให้การรวบรวมข้อมูลสะดวกขึ้น ตารางการผลิตหลักจะทำให้ทราบ 
ว่า จะสามารถส่งสินค้าไต้เมื่อใด ซึ่งจะช่วยประสานงานต้านข้อมูลต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง

6. ทำให้ทราบอันดับความต้องการผลิต คำสั่งผลิตไม่ทันหรือผลิตไต้
ล่วงหน้านั้น เราจะทราบได้จากตารางการผลิตหลักเช่นกัน ตารางการผลิตหลักจะสะทอนให้เห็นถึง 
ความจำเป็นที่จะต้องจัดอันดับของการผลิตให้ไต้ตามความต้องการของลูกค้า และยิ่งกว่านั้น
บางครังสินค้าคงเหลืออาจเกิดขาดแคลนขึ้น ตารางการผลิตหลักก็จะถูกปรับเพื่อให้เกิดการ
สอดคล้องกับสถานการณ์ดังกล่าวไต้

7. ทำให้ใช้กำลังการผลิตไต้อย่างมีประสิทธิภาพ ตัวเลขจากตารางการ 
ผลิตทำให้ทราบปริมาณงานและความต้องการต้านแรงงาน ตลอดจนจำนวนเครื่องจักรในการผลิต 
เราอาจจะปรับให้มีการผลิตเร็วหรือข้ากว่าที่กำหนดไว้เมื่อเริ่มแรกก็ไต้ เพื่อให้การใช้กำลังการผลิต 
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
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รูปที่ 2.1 กระบวนการวางแผนการผลิตหลัก

ตารางการผลิตหลักที่มีประสิทธิภาพจะมีผลดีต่อการดำเนินงาน ดังต่อไปนี้
- ความสัมพันธ์ในเชิงบวกกับลูกค้าได้รับการพัฒนา
- ระดับของวัสดุคงคลังเพราะผลิตสินค้าที่ถูกต้องในปริมาณที่ถูกต้อง
- ทรัพยากรการผลิตไต้ถูกใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่
- เป็นจุดเริ่มต้นและขับเคลื่อนระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

แต่ตารางการผลิตหลักที่ไม่มีประสิทธิภาพจะส่งผลกระทบต่อการดำเนินงาน
ดังต่อไปนี้

- ทำให้บางหน่วยผลิตมีภาระงานมากเกินไป
- บางหน่วยผลิตมีการว่างงานเกิดขึ้น
- ระดับของวัสดุคงคลังบางรายการมีมากเกินไป ขณะที่บางรายการจะ 

มีของขาดมือ
- ตารางการผลิตขาดความเชื่อถือ
- กำหนดส่งงานที่ตกลงกับลูกค้าไม่น่าเชื่อถือ
- ทำให้ค่าใช้จ่ายมากเกินไป
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2.1.3 การจัดตารางการผลิต (Scheduling)
การจัดตาราง (Scheduling) เป็นกระบวนการตัดสินใจอย่างหนึ่งที่มีความสำคัญ 

อย่างมากต่ออุตสาหกรรมการผลิต โดยที่ผลลัพธ์ของกระบวนการตัดสินใจ คือ ตารางหรือ
กำหนดการ (Schedule) (ปารเมศ, 2546)

การจัดตาราง หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยู่อย่างจำกัดให้คับ 
ภารกิจ (Task) จำนวนหนึ่งภายใต้ระยะเวลาที่กำหนดให้ เพื่อที่จะทำให้องค์กรสามารถบรรลุถึง 
เป้าหมาย (Goal) หรือ วัตถุประสงค์ (Objective) สูงสุดที่องค์กรกำหนดเอาไว้ที่เวลานั้นได้ ในทาง 
ทฤษฎีพีงค์ชันวัตถุประสงค์ของการจัดตารางควรจะประกอบด้วยค่าใช้จ่าย (Cost) ทั้งหมดที่เกิดขึ้น 
ในระบบ ซึ่งค่าใช้จ่ายเหล่านี้จะไต้รับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตารางในครั้งนี้ อย่างไร 
ก็ตามในทางปฏิบัติแล้วค่าใช้จ่ายตังกล่าวอาจจะวัดออกมาเป็นตัวเลขได้ยากมาก ตังนั้นแทนที่จะ
แสดงพีงค์ชันวัตถุประสงค์ในรูปของค่าใช้จ่าย จึงอาจจะใช้เป้าหมาย 3 รูปแบบหลักในการตัดสินใจ 
ที่เกี่ยวข้องคับการจัดตารางแทน คือ ประสิทธิภาพในการใช้สอยทรัพยากร ความรวดเร็วในการ 
สนองตอบต่ออุปสงค์และการส่งมอบที่ตรงเวลา ในการจัดตารางนั้นข้อจำกัด 2 ประเภทที่พบ คือ

1. ข้อจำกัดต้านทรัพยากร
2. ข้อจำกัดด้านเทคโนโลยี

ดังนั้นปีญหาการจัดตารางจึงถูกแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ
1. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากร
2. การตัดสินใจเกี่ยวกับการจัดลำดับงาน

เราสามารถประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึ้นไต้ ซึ่งในทางปฏิบัติมี
วัตถุประสงค์เป็นจำนวนมากที่มีความสำคัญต่อการจัดตาราง ตังต่อไปนี้คือ

■  วัตถุประสงค์ด้านปริมาณผลผลิต : บริษัทจำนวนมากให้ความสำคัญกับ
ปริมาณผลผลิตเป็นอย่างมาก และผู้บริหารของบริษัทส่วนมากจะวัดว่าบริษัทมีผลของการ
ดำเนินงานในต้านนี้ดีมากน้อยเพียงใด ตัวอย่างของวัตถุประสงค์ต้านปริมาณผลผลิตที่สำคัญคือ

- เวลาไหลของงาน (Flow Time) : เวลาไหลของงาน หมายถึง
ระยะเวลาทั้งหมดที่งานใช้เวลาอยู่ในระบบ

- เวลาปิดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปิดงานจะมีความสำคัญเมื่อ 
งานที่นำมาจัดตารางมีจำนวนจำกัด

■  วัตถุประสงค์ด้านกำหนดการส่งมอบ : มีวัตถุประสงค์ที่สำคัญเป็นจำนวนมาก 
ที่มีความเกี่ยวข้องกับกำหนดส่งมอบ คือ

- เวลาสาย (Lateness) : วัตถุประสงค์ที่นำมาใช้คือ เวลาสายทั้งหมด
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- เวลาสายสูงสุด (Maximum Lateness) ะ การทำให้เวลาสายสูงสุดมีค่า 
น้อยสุด หมายถึง การทำให้เวลาสายของงานที่แย่ที่สุด (สายมาก 
ที่สุด) ในระบบมีค่าน้อยที่สุด

- เวลาล่าช้า (Tardiness) ะ เวลาล่าช้ากับเวลาสายมีข้อแตกต่างกันคือ
เวลาล่าช้าจะไม่มีค่าเป็นลบ อย่างน้อยที่สุดจะมีค่าเท่ากับศูนย์
วัตถุประสงค์ที่นำมาใช้คือ เวลาล่าช้าทั้งหมด

- เวลาล่าช้าทั้งหมดที่ถูกถ่วงนํ้าหนัก (Total Weighted Tardiness) : 
สมมติว่าแต่ละงานมีความสำคัญต่างกันในด้านของความล่าช้าที่
เกิดขึ้น นั่นคือ เราจะให้นํ้าหนักมากกับงานที่สั่งซื้อโดยลูกค้าประจำ 
ลูกค้าที่มีจำนวนการสั่ง1ซื้อเป็นจำนวนมาก หรือลูกค้าที่มีมูลค่าการ
สั่งซือเป็นมูลค่ามาก เป็นด้น ในกรณีเช่นนี้พังค์ชันวัตถุประสงค์ที่ 
นำมาใช้คือ เวลาล่าช้าทั้งหมดที่ถูกถ่วงทั้าหนัก

- จำนวนงานล่าช้า (Number of Tardy Jobs) ะ ในบางครั้งเราอาจจะต้อง 
วัดจำนวนของงานที่ล่าช้ามากกว่าระยะเวลาของงานที่ล่าช้า ในกรณีนี ้
ฟิงค์ชันวัตถุประสงค์ที่นำมาใช้คือ จำนวนของงานล่าช้าทั้งหมด

- จำนวนงานล่าช้าที่ถูกถ่วงนี้าหนัก (Weighted Number of Tardy Jobs) 
: ในกรณีที่การล่าช้าของงานแต่ละงานมีความสำคัญไม่เท่ากัน อาจจะ 
ใช้ฟิงค์ชันวัตถุประสงค์ที่นำมาใช้คือ จำนวนงานล่าช้าทังหมดที่ถูก 
ถ่วงนี้าหนัก

■  วัตถุประสงค์ด้านค่าใช้จ่าย ะ มีวัตถุประสงค์ที่สำคัญเป็นจำนวนมากที่
เกี่ยวข้องกับค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นหลังจากที่งานถูกจัดตารางแล้ว

- เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถ่วงนี้าหนัก (Total Weighted Completion 
Time) : ค่าผลรวมของเวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถ่วงนี้าหนักจะแสดง 
ให้เห็นถึงค่าใช้จ่ายด้านการจัดเก็บพัสดุคงคลังของการจัดตาราง

- เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถ่วงนี้าหนักและหักลด (Discounted Total 
Weighted Completion Time)

- ค่าใช้จ่ายด้านการปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Cost)
- ค่าใช้จ่ายด้านพัสดุคงคลังของงานระหว่างกระบวนการ (Work-in- 

Process Inventory Cost) ะ การให้งานระหว่างกระบวนการ (Work-in- 
Process, WIP) มีค่าน้อยที่สุดเป็นวัตถุประสงค์ที่มีความสำคัญอย่าง
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มากประการหนึ่งในการบริหารจัดการเพราะข้อเสียของการมี WIP 
ในระบบคือ การมี WIP มากทำให้เกิดเงินจมมาก

- ค่าใช้จ่ายด้านพัสดุคงคลังของสินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods 
Inventory Cost) ะ วัตถุประสงค์ที่ความสำคัญอีกประการหนึ่งของการ 
บริหารระบบผลิตคือ การทำให้ค่าใช้จ่ายด้านพัสดุคงคลังของสินค้า 
สำเร็จรูปมีค่าตํ่าที่สุด

- ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร (Personnel Cost) ะ ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรจะ
เกี่ยวคับการกำหนดกะของการทำงานให้คับพนักงาน ค่าใช้จ่ายใน
การทำงานล่วงเวลาเป็นสิ่งที่ต้องหา ซึ่งค่าใช้จ่ายนี้เราจะไม่ทราบ
ล่วงหน้าก่อนที่จะมีการจัดตาราง ในบางครั้งค่าใช้จ่ายล่วงเวลาอาจจะ 
มีค่ามากกว่าค่าใช้จ่ายพื้นฐานเสียอีก วัตถุประสงค์ของการจัดตาราง 
กำลังพลคือ การทำให้ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรโดยรวมมีค่าตํ่าที่สุด

ตัวอย่างของกฎการจ่ายงาน
1. EDD (Earliest Due Date) ะ ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้กับงานที่มี 

เวลาส่งมอบกระชั้นที่สุด
2. FASFS (First Arrival at Shop First Served) ะ ลำดับความสำคัญ 

สูงสุดจะให้คับงานที่เข้ามาสู่ระบบค่อน
3. FCFS (First Come First Served) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้คับ 

งานที่มาถึงแถวคอยที่กำลังพิจารณาเป็นงานแรก
4. LWKR (Least Work Remaining) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้คับ 

งานที่มีเวลาปฏิบัติงานที่ต้องทำเหลืออยู่น้อยที่สุด
5. MST (Minimum Slack Time) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้คับงาน 

ที่มีเวลาหย่อน (Slack Time) น้อยที่สุด
6. MOPNR (Most Operation Remaining) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะ 

ให้กับงานที่มีจำนวนของงานที่เหลืออยู่มากที่สุดค่อน
7. MWKR (Most Work Remaining) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้คับ 

งานที่มีเวลาปฏิบัติงานที่ต้องทำเหลืออยู่มากที่สุด
8. NINQ (Number of Jobs in Next Queue) : ลำดับความสำคัญสูงสุดจะ 

ให้คับงานที่มีการดำเนินงานที่อยู่ในลำดับถัดไป ต้องทำบนแถวคอย 
ของเครื่องจักรที่มีจำนวนงานน้อยที่สุด
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9. SPT (Shortest Processing Time) ะ ลำดับความสำคัญสูงสุดจะให้กับ 
งานที่มีเวลาดำเนินงานบนเครื่องจักรที่กำลังพิจารณาอยู่มีค่าน้อยที่สุด

เป็นต้น
เกณฑ์วัดสมรรถนะของกฎการจ่ายงาน แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ

1. เกณฑ์ที่อิงฐานเวลา (Time-Based Criteria) เช่น เกณฑ์ที่อิงกับเวลา 
เสร็จงาน เป็นต้น

2. เกณฑ์ที่อิงฐานเวลาส่งมอบ (Due-Date Based Criteria) เช่น เกณฑ์ที ่
อิงกับเวลาสายของงาน เวลาล่าช้าของงาน หรือจำนวนงานที่ส่งมอบ 
ไม่ทันตามเวลาที่กำหนด เป็นต้น

2.1.4 การพยากรณ์
การพยากรณ์ในธุรกิจคือการประมาณหรือคาดการณ์ความต้องการของสินค้า 

วัตถุดิบ หรือบริการในช่วงเวลาอนาคตที่ต้องการ (สัณห์ชัย, 2529)
การพยากรณ์นับว่ามีความจำเป็นอย่างยิ่งสำหรับธุรกิจและอุตสาหกรรม 

โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ธุรกิจที่อยู่ภายใต้สภาวะการแข่งขัน เพราะคัวเลขพยากรณ์ที่ไต้จะต้องนำมาใช ้
เป็นข้อมูลเบืองต้นของการวางแผนธุรกิจหลายอย่าง เช่น การวางแผนการผลิต การวางแผนการ 
จัดซือ การวางแผนกำลังคน การวางแผนงบประมาณ เป็นต้น

การพยากรณ์อาจแบ่งไต้เป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ
1. การพยากรณ์แบบไม่มีหลักการ (Informal Forecasting) เป็นการ

พยากรณ์โดยอาศัยประสบการณ์ของผู้ทำการพยากรณ์เพียงอย่างเดียว โดยไม่มีวิธีการหรือเทคนิค
แต่อย่างใด

2. การพยากรณ์แบบมีหลักการ (Formal Forecasting) เป็นการพยากรณ์ 
โดยใช้หลักวิชา ซึ่งสามารถจำแนกย่อยออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ คือ

2.1 การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting) เป็น 
การพยากรณ์โดยใช้สูตร สมการหรือวิธีการทางสถิติ หรือแบบจำลองต่างๆ มาช่วยในการพยากรณ์

2.2 การพยากรณเชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting) เป็น
การพยากรณ์โดยไม่ใช้ข้อมูลในอดีตมาวิเคราะห์ แต่จะใช้วิธีการสำรวจหรือวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อ
คาดคะเนความต้องการ

ปีจจัยต่างๆ ในการเลือกวิธีการพยากรณ์ มีคังนี้
1. รูปแบบของข้อมูล
2. ความแม่นยำของการพยากรณ์
3. ค่าใช้จ่ายในการพยากรณ์
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4. ช ่ว ง เว ล าท ี่ใช ้ใน ก าร พ ย าก รณ ์
5. ข ้อจ ำก ัด ต ่างๆ  ท ี่อ าจ เป ็น อ ุป ส รรค ใน ก ารพ ยาก รณ ์ป ระก อ บ ด ้วย  

ค อ ม พ ิว เต อ ร ์ท ี่ใช ้พ ย าก รณ ์ การข าด แค ลน ข ้อ ม ูล  ระด ับ ค วาม ร ู้ข องผ ู้ท ำก ารพ ยาก รณ ์ ค ว าม ส น ใจ แล ะ  
ให ้ค วาม ส ำค ัญ ข องผ ู้บ ร ิห าร

2.1.5 การจัดองค์การ
การจ ัดองค ์การ เป ็น การกำห น ด ท ร ัพ ยากรท ี่ต ้องม ี และงาน ท ี่ต ้องท ำเพ ื่อบ รรล ุ 

ว ัต ถ ุป ระส งค ์ข ององค ์การ  จ ัด ท ร ัพ ย าก รแล ะงาน เห ล ่าน ี้ให ้อ ย ู่ใน ร ูป ข อ งโค รงส ร ้างอ งค ์ก ารอ ย ่าง เป ็น  
ท างการ ก ำห น ด อ ำน าจ ห น ้าท ี่แล ะค วาม ร ับ ผ ิด ช อ บ ข อ งต ำแห น ่งงาน ต ่างๆ  (ภ าคว ิชาว ิศ วกรรม อ ุต ส า  

ห ก า ร ,2546)
ใน อ ง ค ์ก าร ใด ๆ  จะต ้องม ีว ัต ถ ุป ระส งค ์ข ององค ์การ  ม ีการแบ ่งงาน ข ององค ์การ  

อ อ กเป ็น ส ่วน ย ่อ ย  ม ีความ ส ัม พ ัน ธ ์อย ่าง เป ็น ท างการ ซ ึ่งระบ ุอย ่างช ัด เจน ว ่างาน ต ่างๆ  ม ีความ
เก ี่ยวช ้อ งก ัน อ ย ่างไร  ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ระห ว ่างต ำแห น ่งงาน เห ล ่าน ี้จ ะต ้อ งไม ่เป ล ี่ย น แป ล งบ ่อ ย น ัก  แม ้ว ่า  

ผ ู้ท ี่ด ำรงต ำแห น ่งน ัน ๆ  อ าจจะต ้องเป ล ี่ยน แป ล งไป  น อ ก จ าก น ี้ใน อ งค ์ก ารจ ะต ้อ งม ีอ ำน าจ ห น ้าท ี่ ถ้า 
ป ร าศ จ าก อ ำน าจ ห น ้าท ี่แล ้วก ารบ ังค ับ บ ัญ ช าแล ะก ารป ระส าน งาน จ ะท ำไต ้ย าก

2.1.6 การบริหารสินค้าคงคลัง
สินค้าคงคลังหรือที่นิยมเรียกว่า “สต๊อค” หมายถึง วัสดุซึ่งอาจอยู่ในสภาพของ 

วัตถุดิบ วัสดุการผลิต อะไหล่ เชือเพลิง สินค้าที่รออยู่ระหว่างการผลิตและสินค้าสำเร็จรูป ซ่ึง 
โรงงานไต้เก็บไว้ในโกดังหรือคลังสินค้าเพื่อรอการผลิต การซ่อมบำรุง หรือเพื่อรอส่งต่อไป
จำหน่ายยังลูกค้า (สัณห้ชัย, 2529)สินต้าคงคลังถึงแม้ว่าจะคล้ายกับทรัพยากรที่ไม,มีประโยชน์
เนื่องจากเป็นวัสดุที่กองเก็บไว้เฉยๆ และดูเหมือนว่าโรงงานจะต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการเก็บ
สินค้าคงคลังไว้ ในรูปของดอกเมียแ ล ะ ค่าเก็บรักษาเป็นจำนวนมิใช่น้อย แต่สินค้าคงคลังก็มีบทบาท 
สำคัญยิ่งอยู่ประการหนึ่งก็คือ “ มีให้ทันทีเมื่อยามต้องการ ” ทั้งนี้เพราะตามสภาพความเป็นจริงนั้น 
ระบบการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมบัน มักจะเป็น Mass Production ซึ่งเป็นการผลิตทีละมาก ๆ 
จึงจะคุ้มทุน และการจัดหาหรือสั่งซื้อวัตถุดิบ วัสดุการผลิต ตลอดจนเชื้อเพลิงนั้น จำเป็นต้องใช้ 
เวลาในการสั่งและการขนส่งไม่สามารถจะจัดหามาไต้ในทันทีที่ต้องการ ดังนั้นโรงงานจึง
จำเป็นต้องลงทุนสร้างคลังสินค้าและสั่งวัสดุเข้ามาเก็บไว้ในปริมาณพอเพียงที่จะไม่ให้ผลผลิต 
หยุดชะงัก หรือผลิตไต้ไม่เต็มกำลังผลิตของโรงงาน ซึ่งจะทำให้ต้นทุนสูง ในขณะเดียวกัน สินค้าที่ 
ผลิตไต้ก็มิใช่ว่าจะสามารถส่งจำหน่ายออกไปไต้ทันที กล่าวคือ บางครังต้องรอให้ครบตามจำนวนที ่
ระบุไว้ในใบสั่งค่อน หรือบางครั้งราคาสินค้าตกตํ่า โรงงานก็จำเป็นต้องเก็บสินค้าไว้ในโกดัง เพ่ือ 
รอให้ราคาสูงขึ้นจึงส่งออกจำหน่ายไต้ เป็นต้น
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คลังสินค้ามีหน้าที่ในระบบการผลิตหลายประการ ดังนี้
1. ช่วยให้การผลิตเป็นไปอย่างสมํ่าเสมอและทำให้โรงงานสามารถเดิน 

เครื่องจักรอย่างเต็มกำลัง
2. ช่วยให้การผลิตไม่หยุดชะงักในกรณีเครื่องจักรชำรุดเสียหาย
3. ช่วยให้การผลิตและการจ้างแรงงานเป็นไปโดยสมํ่าเสมอ ไม่ทำให้ 

เกิดคนว่างหรือเครื่องจักรเดินเปล่า เนื่องจากขาดแคลนวัตถุดิบ
4. ช่วยทำให้โรงงานสามารเก็บสินค้าไว้ได้ในช่วงราคาสินค้าตกตํ่า
5. ช่วยทำให้โรงงานมีสินค้าจำหน่ายในกรณีที่เกิดเหตุการณ์ไม่คาดผ่น 

เช่น การ สไตรค์ หรือความไม่แน่นอนในการขนส่งสินค้า เป็นต้น
ประเภทของสินค้าคงคลัง

สินค้าคงคลัง แบ่งออกไต้เป็น 4 ประเภท คือ
1. สินค้าคงคลังประเภทเบ็ดเตล็ด หมายถึง วัตถุดิบช่วยเหลือให้การผลิต 

ดำเนินไปไต้ เช่น อุปกรณ์สำนักงาน นี้ามันเชื้อเพลิง เป็นต้น ชิ้นส่วน 
สินค้าคงคลังประเภทนี จะไม่เป็นส่วนหนึ่งของสินค้าสำเร็จรูป

2. สินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบและอะไหล่ สินค้าคงคลังประเภทนิ 
ได้แก่ ชินส่วนหรือส่วนประกอบที่เป็นส่วนหนึ่งของสินค้าสำเร็จรูป 
เช่น นอต หัวเทียนที่จะใส่รถยนต์ เหล็กที่จะนำมาผลิตเป็นตัวถัง 
รถยนต์ หินปูนที่จะนำมาผลิตปูนซีเมนต์ เป็นต้น

3. สินค้าคงคลังประเภทกึ่งสำเร็จรูป สินค้ากึ่งสำเร็จรูป หมายถึง วัสดุท่ี 
ผ่านจากวัตถุดิบมาแล้ว แต่ยังไม่เป็นสินค้าสำเร็จรูป เช่น เครื่อง 
เคลือบดินเผาที่ผ่านการเผามาครั้งหนึ่งแล้วยังต้องนำมาเขียนสีก่อน 
จะต้องเก็บในกระบวนการผลิตแล้วจึงนำไปเผาเคลือบเป็นสินค้า 
สำเร็จรูป เป็นต้น

4. สินค้าคงคลังประเภทสำเร็จรูป สินค้าสำเร็จรูป หมายถึง สินค้าที่ 
สมบูรณ์เรียบร้อย แล้วนำไปเก็บในคลังสินค้าเพื่อรอจำหน่าย 
กลายเป็นสินค้าคงคลังสำเร็จรูป เช่น รถยนต์ มาม่า ผงชูรส เป็นต้น

การควบคุมจำนวนสินค้าคงคลัง หรือพัสดุคงคลังในคลังสินค้าของโรงงาน
อุตสาหกรรม จะมีผลต่อต้นทุนการเก็บรักษา (Carry costs) ต้นทุนการสั่งซือ (Order costs) ต้นทุน 
สินค้าเสียหาย (Depreciate costs) และจะมีผลต่อต้นทุนสินค้าขาดแคลน เพราะล้าสั่งเข้ามาใน 
จำนวนไม่เพียงพอจะเกิดสินค้าขาด ล้าสั่งเข้ามามากจะทำให้เกิดการสูญเสียในรูปของคอกเบี้ย เงิน 
จมในรูปของสินค้า นอกจากนี้ยังเป็นเหตุให้ใช้เงินจำนวนมากเพื่อลงทุนสร้างคลังสินค้าเก็บสินค้า
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และยังมีค่าใช้จ่ายอื่นๆ ตามมาอีก เช่น ค่าดูแลรักษาสินค้า ค่าเช่าสถานที่เก็บสินค้า เป็นต้น ฉะใV น 
การควบคุมสินค้าค.งคลังที่เหมาะสม ว่าควรจะมีเท่าใดจึงจะพอเพียงไม่มากไม่น้อยเกินไปในแต่ละ 
ประเภท จึงต้องมีการศึกษาวิธีการควบคุมสินค้าคงคลังซึ่งมีวิธีการด้วยกัน เช่น วิธีการจัดกลุ่มสินค้า 
แบบ ABC (ABC Classification System) , วิธีการแยกเก็บสินค้าคงคลังไว้ 2 คลัง (Two Bin 
System) เป็นต้น

การวิเคราะห์ของพัสดุคงคลังด้วยระบบ ABC
ใน ก ารว างแ ผ น แล ะค ว บ ค ุม พ ัส ด ุค งค ล ัง ใน ก รณ ีข อ งโรงงาน ท ี่ม ีพ ัส ด ุม าก ม าย ห ล าย  

ชน ิดน ั้น  การค วบ ค ุม พ ัส ด ุท ุก ช น ิด ท ั้งห ม ด อ าจท ำไต ้ยาก  ระบ บ การแบ ่งป ระเภ ท พ ัส ด ุค งค ล ังท ี่ร ู้จ ัก  

ก ัน โด ย ท ั่ว ไป  ค ือ ระบ บ  ABC ซ ึ่ง เป ็น ระบ บ ท ี่แบ ่งป ระเภ ท ค วาม ส ำค ัญ ข อ งส ิน ค ้าค งค ล ังต าม ม ูล ค ่า  
ข อ งส ิน ค ้าค งค ล ังท ี่ห ม ุน เว ีย น ใน รอ บ ป ี (ห ร ือ รอ บ เด ือ น ) โด ย จ ะแบ ่งข อ งพ ัส ด ุค งค ล ังอ อ ก เป ็น  3 

ประเภท ค ือ ป ระเภท  A  เป ็น พ ัส ด ุค งค ล ังท ี่ม ีม ูลค ่าห ม ุน เว ียน ส ูงท ี่ส ุด  ป ระเภท  B เป ็น พ ัส ด ุคงคล ังท ี่ม  ี

ม ูลค ่าป าน ก ลาง ส ่วน ป ระเภ ท  C ม ีม ูลค ่าพ ัส ด ุค งคล ังต ํ่าท ี่ส ุด  ก ารแบ ่งพ ัส ด ุค งค ล ังไม ่จำเป ็น จะต ้อง  

แบ ่งเป ็น  3 ป ระเภ ท ต าม ว ิธ ีด ังกล ่าวข ้างต ้น  แ ต ่ว ิธ ีน ี้เป ็น ว ิธ ีท ี่ใช ้ก ัน โด ย ท ั่ว ไป  บ ร ิษ ัท แต ่ละบ ร ิษ ัท  

อ าจจะม ีว ิธ ีก ารใน ก ารแบ ่งป ระเภ ท พ ัส ด ุค งค ล ังข อ งต น เอ ง แ ต ่โด ย ท ั่ว ไป ห ล ัก เก ณ ฑ ์ท ี่น ิย ม ใช ้ใน ก าร  

แบ ่งป ระ เภ ท พ ัส ด ุค งค ล ังแบ บ  AB C  พ อ ส ร ุป ไต ้ด ังน ี้
ประเภท A เป็นพัสดุคงคลังที่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 70-80 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่า 

ของพัสดุคงคลังทั้งหมด แต่มีปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 10-20 เปอร์เซ็นต์ของปริมาณของ 
พัสดุคงคลังทั้งหมด

ประเภท B เป็นพัสดุคงคลังที่มีมูลค่าประมาณ 15-20 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่าของ 
พัสดุคงคลังทังหมด แต่มีปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 30-40 เปอร์เซ็นต์ของปริมาณของพัสด ุ
คงคลังทั้งหมด

ประเภท C เป็นพัสดุคงคลังที่มีมูลค่าสูงสุดประมาณ 5-10 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่า 
ของพัสดุคงคลังทังหมด แต่มีปริมาณของพัสดุคงคลังประมาณ 40-50 เปอร์เซ็นต์ของปริมาณของ 
พัสดุคงคลังทั้งหมด

ถ้าจะนำกลุ่ม ABC มาเขียนเป็น Pareto Diagram ช่วงของกราฟความถี่สะสมที ่
เพิ่มขึนด้วยความชันสูงจะเป็นสินค้ากลุ่ม A ช่วงความชันปานกลางจะเป็นสินค้ากลุ่ม B และช่วง 
สุดท้ายมีความชันน้อยเป็นสินค้ากลุ่ม C ดังแสดงในรูปข้างล่าง
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จำนวนเปอร์เซ็นต์ของมูลค่าสินค้า

จำนวนเปอร์เซ็นต์ของปริมาณสินค้า

การวางแผนการควบคุมสินค้ากลุ่ม A จะมีการวางแผนอย่างดีเยี่ยมเพราะมีราคาต่อ 
หน่วยของสินค้าสูง ผู้บริหารควรเอาใจใส่เป็นพิเศษ ในขณะที่สินค้า B จะมีการวางแผนควบคุม 
ระดับปานกลางและควรเอาใจใส่พอสมควร และกลุ่ม C จะมีการวางแผนควบคุมในระดับตํ่า หรือ 
อาจจะไม'ต้องให้ความสนใจมากนัก แต่หากจะต้องจัดให้เป็นระบบเป็นหมวดหมู่ การควบคุม
วัตถุดิบหรือสินค้าคงคลังจะช่วยทำให้สะดวกในการตรวจสอบ ดูแลรักษา และไม่ขาดมือ

การคำนวณปริมาณสินค้าคงคลังสำรอง (Safety Stock, SS)
การคำนวณหาปริมาณสินค้าคงคลังสำรองมีหลายวิธี ขึ้นอยู่กับว่าจะเลือกใช้วิธีใด 

ในงานวิจัยนีขอเลือกใช้การคำนวณหาปริมาณสินค้าคงคลังสำรองแบบคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ดังสูตร 
ต่อไปนี้ (สัณห์ชัย, 2529)

S S F = S x L T x F
S S F คือ ปริมาณสินค้าคงคลังสำรองแบบคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
ร ิ คือ อัตราความต้องการเฉลี่ย (หน่วย/วัน)
L T คือ ช่วงเวลาระหว่างเริ่มสั่งสินค้าจนสินค้ามาถึงโดยเฉลี่ย
F คือ เปอร์เซ็นต์ที่ตั้งไว้เป็นตัวคูณ (มีค่าระหว่าง 0.25-0.44)

จุดในการสั่งซื้อสินค้าที่เหมาะสม (The Economic Reorder Point)
จุดในการสั่งซื้อสินค้าใหม่เมื่อสินค้าคงคลังเหลืออยู่ในระดับหนึ่ง ผู้บริหารจะต้อง 

ตัดสินใจซื้อสินค้าเข้ามาในคลังสินค้าเพื่อให้มีสินค้าเพียงพอกับความต้องการใช้ ในการสั่งซื้อ
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สินค้าเข้ามาใหม่ผู้บริหารก็จะมีคำถามว่า จะสั่งซื้อสินค้าคงเหลือเท่าไหร่ จึงจะถึงจุดในการสั่งซื้อ 
ใหม่ (Reorder Point ะ ROP) และเมื่อสั่งซื้อสินค้าใหม่จะได้รับเมื่อไหร่ ซึ่งจุดระหว่างจากจุดสั่ง 
สินค้ากับจุดที่ไค้รับสินค้า เรียกว่า เวลาก่อนสินค้ามาถึง (Lead Time : LT) ดังภาพประกอบ

ปริมาณสินค้าเต็ม

รูปที่ 2.2 จุดสั่งซื้อที่เหมาะสม

1. เมื่อทราบปริมาณการใช้และ LT
ROP = T X  LT
เม่ือ ROP = จุดสั่งซื้อสินค้าใหม่

LT = เวลาจากจุดสั่งซื้อจนกระทั่งไค้รับสินค้า
T = ปริมาณการใช้ต่อวัน

2. เมื่อทราบปริมาณการใช้และ LT ไม่แน่นอน
ROP = (ปริมาณการใช้ X  คาดการเวลาได้รับสินค้า) + สินค้าสำรอง

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
เจริญ สุนทราวาณิชย์ (2530) วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อศึกษาและเสนอแนะ 

แนวทางแก้ปิญหาทางด้านการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังสำหรับโรงงานกระดาษเหนียว โดย 
เน้นการศึกษากับโรงงานตัวอย่างที่เลือกมาและคาดว่าจะสามารถใช้เป็นแนวทางสำหรับโรงงาน 
อื่นๆ ที่มีลักษณะและประเภทเดียวกันได้ ผลของการศึกษาพบว่า ป็ญหาที่เกิดขึ้นคือผลิตภัณฑ์ที่ทาง 
โรงงานทำการผลิตมีหลายชนิดหลายประเภท ในขณะที่เครื่องจักรที่ใช้ทำการผลิตมีอยู่ 2 เครื่อง 
ข้อมูลต่างๆ ที่จำเป็นไม่ได้รับการจัดเก็บ แผนการผลิตไม่ได้มีการจัดทำไว้ ในส่วนของวัตถุดิบก็ม ี
ปีญหาเนื่องจากต้องจัดการกับวัตถุดิบที่มีหลายชนิด ตามจำนวนชนิดของผลิตภัณฑ์ ขณะเดียวกัน 
ปริมาณการสั่งซือหรือแผนการจัดการวัตถุดิบก็ไม่ได้มีการกำหนดไว้อย่างแน่นอน วิทยานิพนธ์นี 
ได้เสนอแนะวิธีการโดยทำการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณการจำหน่ายสูง เพื่อมาพยากรณ์หา
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ปริมาณความต้องการ จากนั้นประยุกต์ใช้เทคนิคของการควบคุมพัสดุคงคลังสำหรับพัสดุหลาย
รายการ มาใช้ทำการวางแผนการผลิต ในส่วนของการจัดการวัตถุดิบก็ไต้ใช้วิธีการคำนวณหา
ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด ทั้งนี้คาดว่าจะทำให้ลดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ลงไต้ประมาณ 70% 
การคำนวณต่างๆ ทำได้โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ประเภทตารางคำนวณอีเลคโทรนิค ทำให้การ 
วางแผน การปรับปรุงแก้ไข ตลอดจนการออกรายงานต่างๆ เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

จิรภัทร ราศรี (2539) โรงงานผลิตท่อโพลิเอทิลีน เป็นอุตสาหกรรมพลาสติกที่มี 
ความสำคัญต่อการพัฒนาประเทศ ซึ่งจะต้องใช้ท่อคับระบบสาธารณูปโภค หรือระบบส่งนี้าไปยัง 
บ้านเรือน และโรงงานอุตสาหกรรม อีกทั้งในต้านอุตสาหกรรมสามารถที่จะนำไปใช้ในการขนส่ง 
สารเคมีต่างๆ วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับนิ เป็นการศึกษาปีญหาของการวางแผนการผลิต 
และการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตท่อโพลิเอทิลีน และจัดวางระบบการวางแผนการผลิต 
และการจัดการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมของโรงงานตัวอย่าง ผลของการศึกษาวิจัยพบว่าปิญหาที่
เกิดขึนคือ ต้านของการจัดการพบว่าการจัดองค์กรยังไม่ชัดเจน ขาดการประสานงานที่ดีของ
หน่วยงาน ต้านการวางแผนการผลิตพบว่าขาดระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ต้านการ 
จัดการพัสดุคงคลังพบว่ามีความหลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ อีกทั้งไม่มีระบบการจัดการ 
พัสดุคงคลัง ทำให้มีสต๊อกวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์จำนวนมาก วิทยานิพนธ์นี้ไต้เสนอแนะวิธีการ 
ปรับปรุงการจัดองค์กรและแบบลักษณะงาน การปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในส่วนของ 
การปรับปรุงระบบการจำแนกและการกำหนดรหัสผลิตภัณฑ์ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุม 
พัสดุคงคลัง และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถที่จะกำหนดตารางการ
ผลิต ผลจากการปรับปรุงสรุปไต้ว่า การประเมินโครงสร้างขององค์กรโดยใช้แบบถามพบว่า
คะแนนเฉลี่ยที่ไต้จากแบบสอบถามเพิ่มขึ้นคือจาก 42.86% เป็น 80.95% การประเมินการจัดการ 
พัสดุคงคลัง ในส่วนของการจำแนกและการกำหนดรหัสผลิตภัณฑ์ โดยใช้หลักของ Group
technology ทำให้การจำแนกดีขึนกว่าเดิม ในส่วนของการจัดซื้อวัตถุดิบกลุ่ม A สามารถที่จะ 
ประหยัดค่าใช้จ่ายไต้ 8.52% เป็นมูลค่า 1362165.31 บาท ในส่วนของการจัดเก็บวัตถุดิบ สามารถลด 
เวลาของการเบิกจ่ายไต้ 0.40 นาที/พาเลต/ครัง ในส่วนของการจัดเก็บอุปกรณ์ข้อต่อท่อสามารถลด 
เวลาของการเบิกจ่ายไต้ 1.12 นาที/ชิ้น/ครั้ง ในส่วนของการจัดเก็บท่อโพลิเอทิลีนสามารถลดเวลา 
ของการเบิกจ่ายไต้ 2.87 นาที/ท่อน/ครัง การประเมินการวางแผนการผลิต มีระบบการวางแผนที่จะ 
ทำการคาดคะเนความต้องการของสินค้า เพื่อที่จะทำการวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตไต้ 
อย่างเหมาะสม

ชัชพล มงคลิก (2543) วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อเสนอวิธีการจัดตารางการ 
ผลิตแบบโต้ตอบและสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ซึ่งใช้วิธีการจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใช  ้
วิธี บรานช์แอนต์บาวต์โดยไม่มีการคำนวณย้อนกลับด้วยวิธีการหาโลเวอร์บาวต์แบบใหม่ที่เสนอ
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(Branch and Bound without Backtracking -  Proposed Lower Bound) วิธีการหาโ?นวอร์บาวด์แบบ 
ใหม่พัฒนามาจากวิธีการหาโลเวอร์บาวด์แบบเดิมเพื่อให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของ 
อุตสาหกรรมที่เป็นกรณีศึกษา คือ การลดป็ญหาการส่งมอบงานล่าช้า ในการทดลองเพื่อวิเคราะห  ์
หากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมพบว่า กฎการจัดตารางการผลิต วิธีการจัดตารางการ 
ผลิต และป้จจัยร่วมระหว่างกฎและ,วิธีการจัดตารางการผลิต เป็นปิจจัยที่มีผลต่อประสิทธิภาพของ 
ตารางการผลิต กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ให้ประสิทธิภาพของตารางการผลิตโดยเฉพาะ
วัตถุประสงค์ในการลดจำนวนงานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงานโดยเฉลี่ย คือ วิธีการจัดตารางการ 
ผลิตแบบแอคทีฟโดยใช้วิธีบรานช์แอนด์บาวด์โดยไม่มีการคำนวณย้อนกลับด้วยวิธีการหาโลเวอร  ์
บาวด์แบบใหม่ที่เสนอ ในการศึกษาปีจจัยที่มีผลกระทบต่อเวลาในการจัดตารางการผลิตโดยใช้
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ผู้วิจัยออกแบบและพัฒนาขึ้นพบว่า กฎและวิธีการจัดตารางการ 
ผลิต จำนวนขันตอนการทำงาน และปีจจัยร่วม เป็นปิจจัยที่มีผลต่อเวลาในการจัดตารางการผลิต 
และจากการวิเคราะห์ความไวของเวลาในการจัดตารางการผลิตพบว่า เวลาในการจัดตารางการผลิต 
มีความไวต่อการเปลี่ยนแปลงจำนวนขั้นตอนการทำงาน อย่างไรก็ตามวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
ใหม่ที่เสนอสามารถนำไปใช้ในอุตสาหกรรมที่เป็นกรณีศึกษาได้ เนื่องจากเวลาในการจัดตารางการ 
ผลิตของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ สำหรับการศึกษาเปรียบเทียบวิธีการ 
จัดตารางการผลิตแบบใหม่ที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา 
โดยใช้ข้อมูลจากการผลิตจริงในเดือนธันวาคม 2543 พบว่า เมื่อจัดตารางการผลิตโดยใช้วิธีการจัด 
ตารางการผลิตแบบใหม่ที่เสนอทำให้ได้ตารางการผลิตซึ่งมีจำนวนงานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงาน 
โดยเฉลี่ยลดลงจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 55.56%และ 63.31%ตามลำดับ

ธเนศ ชูวัฒนะเดช (2547) งานวิจัยนีมีจุดมุ่งหมายเพื่อจัดทำระบบของคงคลังให้ 
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ลดอัตราการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตและลดอัตราการผลิตงาน
เสร็จไม่ทันกำหนดส่งมอบโดยทำการศึกษาสภาพการทำงานและปีญหาการควบคุมของคงคลังใน 
อุตสาหกรรมประเภทสิ่งพิมพ์บรรจุกัณฑ์ และหาแนวทางแก้ไขโดยการประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศว 
อุตสาหการด้านการศึกษาการทำงาน การบริหารของคงคลัง การวางแผนความต้องการวัสดุ และ 
ประยุกต์ใช้ซอฟแวร์คอมพิวเตอร์เพื่อช่วยในการปรับปรุงระบบการทำงาน ในการศึกษาได้ใช้โรง 
พิมพ์บรรจุกัณฑ์แห่งหนึ่งเป็นกรณีศึกษา โดยมุ่งหวังว่าผลจากการศึกษาจะได้เป็นแบบอย่างแก่
โรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน จากการศึกษาพบว่า สาเหตุสำคัญที่ทำให้ระบบบริหาร
ของคงคลังไม่มีประสิทธิภาพ ได้แก่ การไม่มีการคำนวณปริมาณการสั่งซื้อ ไม่มีการคำนวณปริมาณ 
ของคงคลังสำรอง และไม,มีการคำนวณจุดสั่งชือสินค้าใหม่ จากสภาพที่เกิดขึนส่งผลให้เกิดการส่ง 
มอบเกิดความล่าช้าและมูลค่าของคงคลังสูงมาก ทางผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม 
ประสิทธิภาพโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการบริหารของคงคลังและการวางแผนความต้องการวัสดุเพื่อ
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เพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบริหารของคงคลังและประยุกต์ใช้ซอฟแวร์ทางคอมพิวเตอร์ คือ
Microsoft Access เช้ามาช่วยในการจัดทำฐานข้อมูลที่จำเป็นต่อการจัดระบบการวางแผนและ
ควบคุมวัตถุดิบ ในการบริหารของคงคลังและการวางแผนความต้องการวัสดุ จะประกอบไปด้วย 
การประมาณการสินค้าที่จะต้องผลิต ระบบโครงสร้างผลิตภัณฑ์ ต้นทุนในการสั่งซื้อของวัตถุดิบแต่ 
ละประเภท ต้นทุนของคงคลังต่อวัตถุดิบแต่ละประเภท และการกำหนดนโยบายในการสั่ง ผลจาก 
การศึกษาและวิจัยพบว่าภายหลังจากการปรับปรุงอัตราการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิตสินค้า และ 
อัตราการผลิตงานเสร็จไม่ทันกำหนดส่งมอบสินค้ายังมีอัตราที่ค่อนข้างสูง ดังนั้นจึงสรุปไต้ว่า
วิธีการพิจารณาจุดสั่งซื้อไม่เหมาะสมที่จะนำมาใช้ในการจัดการของคงคลัง โดยมีข้อเสนอแนะ,ใน 
การปรับปรุงระบบการควบคุมของคงคลัง คือ การคำนวณปริมาณของคงคลังสำรองใหม่ ซ่ึงจะ 
ประกอบด้วยประเภทของวัตถุดิบที่ขาดแคลนและการกำหนดอัตราส่วนในการคิดจำนวนสินค้าคง 
คลัง

นพวัฒน์ ยินชัย (2547) วัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ 
ผลิตสติณกอร์รูปม้วนของโรงงานที่เป็นกรณีศึกษา โดยทำการศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปิญหาส่งมอบสินค้าล่าช้า จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่าสาเหตุที่ทำให้เกิดปิญหาส่งมอบสินค้า 
ล่าช้าคือ กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพและไม่มีตารางการผลิตที่แน่นอน จากสาเหตุดังกล่าว 
ไต้ดำเนินการปรับปรุงดังต่อไปนีคือ ต้านกระบวนการผลิต ทำการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อหา 
เวลาส่วนเกินและเวลาไร้ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จากนั้นจึงนำเทคนิคต่างๆ เช่น
การศึกษาวิธีการทำงานและ SMED เป็นต้น เช้ามาช่วยในการปรับปรุงการผลิต ส่วนต้านการจัด 
ตารางการผลิตไต้ทำการปรับปรุงโดยการกำหนดเวลามาตรฐานของการผลิตแต่ละออเดอร์ พัฒนา 
โปรแกรมจัดตารางการผลิต จัดตังหน่วยงานวางแผนการผลิตและทำข้อตกลงกับทางฝ่ายขายใน
เรื่องการกำหนดวันส่งมอบสินค้าในกรณีออเดอร์เร่งต่วน ภายหลังจากการประยุกต์ใช้วิธีการ
ดังกล่าว พบว่าจำนวนผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 2,644 เมตรต่อชั่วโมงเป็น 3,512 เมตรต่อชั่วโมง หรือ 
เพิ่มขึนคิดเป็น 32.83% อัตราการส่งมอบสินค้าล่าช้าลดลง 26.78% จำนวนวันที่ส่งมอบล่าช้ารวม 
ลดลง 62.7% จำนวนวันที่ส่งมอบล่าช้าสูงสุดลดลง 42.86%

พัชราภรณ์ เผ่าตะกูล (2536) การวิจัยน้ีมีธุดประสงค์คือ การศึกษาปิญหาต้านการ 
จัดการการผลิตสำหรับโรงงานสดิกเกอร์ ซึ่งมีการผลิตตามสั่งและเสนอแนวทางในการจัดการผลิต 
ที่เหมาะสม โดยเน้นการศึกษากับโรงงานตัวอย่างและคาดว่าสามารถใช้เป็นแนวทางสำหรับ
โรงงานอื่นๆ ที่มีลักษณะและประเภทเดียวกัน จากการศึกษาพบว่า มี!]ญหาที่สำคัญ 3 ประการ คือ 
ปิญหาต้านการจัดองค์กร การวางแผนและการควบคุม จึงไต้เสนอแนวทางดังนีคือ การจัดองค์กรไต  ้
ทำการใ]รับปรุงผังโครงสร้างองค์กร โดยการเปลี่ยนช่วงการบังคับบัญชาและสายการบังคับบัญชา 
สร้างคำบรรยายลักษณะงานและการไหลของกิจกรรมต่างๆ ในองค์กร และทำการวิเคราะห์สัดส่วน
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ของบุคลากรที่เหมาะสมในสายการผลิตในอนาคตโดยใช้ทฤษฎีลูกโซ่มาร์คอฟ สำหรับ!]ญหาด้าน 
การวางแผนได้จัดแบ่งประเภทผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน คาดคะเนอุปสงค์ผลิตภัณฑ์กลุ่มนี้และ 
จัดทำการวางแผนการผลิตรวมสำหรับผลิตภัณฑ์ดังกล่าว เพื่อกำหนดระดับการผลิตรวมในแผน
ระยะกลางและจัดลำดับงานให้แก่เครื่องจักรสำหรับแผนระยะสันและออกแบบผังโรงงานสำหรับ 
แผนระยะยาว ส่วน!]ญหาด้านการควบคุมได้เสนอวิธีการคำนวณปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่ชุด 
สำหรับการจัดการวัตถุดิบและสร้างระบบสารสนเทศเพื่อจัดทำด้นทุนซึ่งประกอบด้วย การ
วิเคราะห์องค์ประกอบของด้นทุน จัดหาวิธีการและเอกสารในการรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับด้นทุน
และการคำนวณด้นทุนการผลิตโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์
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