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บทที�  1 

บทนํา 

1.1 ข้อมูลทั	วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลิตกระดาษทิชชทูั �งชนิดแบบม้วนและแบบแผน่ 
สําหรับลกูค้าทั �งในและตา่งประเทศ โดยกระดาษทิชชเูป็นหนึ�งในสินค้าอปุโภคบริโภคที�มีกลุม่
ลกูค้าหลกัเป็นกลุม่ร้านค้าปลีกสมยัใหม ่ในกระบวนการดําเนินงานของอตุสาหกรรมสินค้าอปุโภค

บริโภค โดยธรรมชาตจิะเป็นการผลิตเพื�อเก็บเป็นสินค้าคงคลงัเพื�อรอการเปิดคําสั�งซื �อจากลกูค้า 
(Make-to-Stock) 

กระดาษทิชช ูเป็นกระดาษประเภทหนึ�งที�ผลิตจากเยื�อกระดาษ โดยทั�วไปแบง่ออก
ได้เป็นหลายประเภทตามประโยชน์ใช้สอย ในสายการผลิตของการผลิตกระดาษทิชชจูะอยูใ่น

รูปแบบ หนึ�งสายการผลิตสามารถผลิตสินค้าได้หลายชนิด (Multi-Product Single Machine) เพื�อ
ตอบสนองความต้องการของลกูค้าที�หลากหลาย 

โดยการผลิตกระดาษทิชช ูจะมีกระบวนการผลิตดงันี � เริ�มจาก โรงงานจะทําการ
สั�งซื �อเยื�อกระดาษเข้ามา และผา่นกระบวนการผลิตกระดาษ จะได้ผลออกมาเป็นกระดาษม้วน

ขนาดใหญ่ จากนั �นจงึนํากระดาษม้วนขนาดใหญ่มาแปรรูปเป็นสินค้าสําเร็จรูปชนิดตา่งๆ โดยมี
รายละเอียดของกระบวนการผลิตดงันี � 

การผลิตกระดาษทิชช ู

เมื�อนําเยื�อกระดาษผสมกบันํ �าเป็นนํ �าเยื�อแล้ว นํ �าเยื�อจะถกูสง่เข้าสูเ่ครื�องจกัรผลิต

กระดาษเพื�อทําเป็นแผน่กระดาษที�ยาวตอ่เนื�องกนั โดยเครื�องจกัรผลิตกระดาษทิชชจูะมี
สว่นประกอบตา่งๆ เพื�อทําหน้าที�หลกั 3 ประการ คือ 

1. การแยกนํ �าออก (draining) ทําหน้าที�เป็นตะแกรงรองรับนํ �าเยื�อ นํ �าจะลอดผา่นตะแกรงทําให้
เยื�อก่อตวัเป็นแผน่เปียก (wet sheet forming) 

2. การกดนํ �าออก (pressing) ทําหน้าที�กดหรือบีบนํ �าออกจากแผน่เปียก ทําให้เกิดการยดึตดิแน่น
ระหวา่งเส้นใยภายในกระดาษ (consolidation of wet) 

3. การอบกระดาษ (drying) แผน่กระดาษจะถกูอบให้แห้งเพื�อไลนํ่ �าออกจนกระดาษแห้งเหลือ
ความชื �นประมาณร้อยละ 4-6 สว่นประกอบหลกัของเครื�องจกัรผลิตกระดาษทิชช ูได้แก ่
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3.1 ถงัจา่ยเยื�อ (head box) ทําหน้าที�จ่ายนํ �าเยื�อเข้าสู่ตะแกรงลวดเดนิแผน่ 

3.2 สว่นตะแกรงลวดเดินแผ่น (wire section หรือ forming section) ทําหน้าที�สําคญั 2 ประการ 

คือ การก่อตวัเป็นแผน่กระดาษด้วยกระบวนการกรอง และการแยกนํ �าออก (dewatering) แผน่

เปียกที�ออกจากสว่นนี �จะมีนํ �าอยูร้่อยละ80 

3.3 สว่นกดกระดาษ (press section) ทําหน้าที�กดหรือบีบนํ �าออกจากแผน่เปียกทําให้เกิดการยึด
ตดิแนน่ภายในเนื �อกระดาษ กระดาษที�ออกจากสว่นนี �จะมีนํ �าอยู่ประมาณร้อยละ 55-60 การเอา

นํ �าออกมาให้ได้มากกวา่นี �ด้วยแรงกดไมส่ามารถทําได้เพราะจะทําให้กระดาษขาด 

3.4 สว่นอบกระดาษ (drying section) ในสว่นนี �จะมีลกูอบให้ความร้อนกบักระดาษ ทําให้
กระดาษแห้ง โดยกระดาษที�ออกมาจากสว่นนี �จะมีความชื �นประมาณร้อยละ 4-6 

3.5 สว่นพบักระดาษเข้าม้วน ทําหน้าที�นํากระดาษเข้าม้วน 

การแปรรูปกระดาษทิชช ู

เป็นขั �นตอนการนํากระดาษม้วนใหญ่จากกระบวนการผลิตกระดาษไปแปรรูปเป็น
แผน่หรือม้วนกระดาษขนาดเล็ก โดยนําไปตดัขนาดให้ได้ตามที�ลกูค้าต้องการ การแปรรูปเป็น
แผน่กระดาษจะเริ�มต้นด้วยการนําม้วนกระดาษ (roll) เข้าสูเ่ครื�องตดั ซึ�งจะตดัแบง่กระดาษม้วน
ยอ่ย ม้วนกระดาษยอ่ยจะถกูสง่ตอ่เข้าสูช่ดุมีดตดั (log saw) ตดักระดาษแตล่ะม้วนย่อยให้เป็น

ทอ่นที�มีขนาดตามต้องการ จนได้จํานวนที�ต้องการแล้วจงึสง่ไปหอ่ แตล่ะหอ่จะมีจํานวนแผน่ระบไุว้
อยา่งแนน่อน จากนั �นจะทําการบรรจลุงหีบเพื�อรอขายให้กบัลกูค้าตอ่ไป 

 

 
รูปที� 1.1 แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตกระดาษทิชช ู

 ในกระบวนการหลกัของอตุสาหกรรมการผลิตกระดาษทิชชซูึ�งประกอบด้วย
กระบวนการผลิตและกระบวนการแปรรูปนั �นจะมีความมุง่เน้นของการบริหารจดัการที�แตกตา่งกนั 

กระบวนการผลิต

กระดาษ 

กระบวนการแปร

รูปกระดาษ 
เยื�อกระดาษ 

สินคา้

สาํเร็จรูป 
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โดยในกระบวนการผลิตกระดาษจะเป็นกระบวนการแบบตอ่เนื�องที�มีการเดนิเครื�องจกัรตลอดเวลา 

ซึ�งทําการผลิตลกูกระดาษม้วนขนาดใหญ่สําหรับรอการนําไปแปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 

เนื�องจากเครื�องจกัรในกระบวนการผลิตกระดาษมีขนาดใหญ่และมลูคา่สงู ในการบริหารจดัการ

กระบวนการนี �จะมุง่เน้นให้เครื�องจกัรได้ทํางานตลอดเวลาเพื�อให้เกิดผลผลิตสงูสดุ เพื�อให้ต้นทนุ

คงที�ของการผลิตที�ตํ�า สว่นกระบวนการแปรรูปกระดาษนั �นเป็นการนําลกูกระดาษขนาดใหญ่จาก
กระบวนการผลิตกระดาษมาแปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปตามความต้องการของลกูค้า ใน

กระบวนการแปรรูปนั �นการบริหารจดัการจะมุง่เน้นให้มีการผลิตให้ตรงตอ่ความต้องการของลกูค้า 

เนื�องจากผลิตภณัฑ์กระดาษทิชชเูมื�อถกูแปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปแล้วจะใช้พื �นที�ในการ
จดัเก็บมากเมื�อเทียบกบัมลูคา่ของผลิตภณัฑ์ และยงัมีรายการสินค้าที�หลากหลาย ดงันั �นใน
กระบวนการแปรรูปกระดาษทิชชจูงึจําเป็นต้องมีการวางแผนการแปรรูปเพื�อกําหนดชนิดสินค้า 
ปริมาณการผลิต และชว่งเวลาในการผลิตให้เหมาะสม ให้เกิดประสิทธิภาพทั �งในเรื�องการบริหาร
คลงัสินค้าและการตอบสนองความต้องการของลกูค้า 

 

1.2 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

ในธุรกิจสินค้าอปุโภคบริโภค ลกูค้าหลกัรายใหญ่จะเป็นกลุม่ร้านค้าปลีกสมยัใหม ่

ซึ�งมีกระบวนการสั�งซื �อสินค้าผา่นระบบแลกเปลี�ยนข้อมลูอิเล็กทรอนิกส์ บริษัทผู้ผลิตมีความ
จําเป็นจะต้องเตรียมสินค้าสําเร็จรูปคงคลงัให้พร้อมสําหรับรองรับคําสั�งซื �อของลกูค้า ดงันั �นใน
ธุรกิจประเภทนี � การบริหารสินค้าคงคลงัให้มีปริมาณที�เหมาะสมจงึเป็นเรื�องที�มีความสําคญั 

การดําเนินงานปัจจบุนัของโรงงานตวัอยา่ง พบว่าโรงงานประสบปัญหาด้านการ

บริหารสินค้าคงคลงั คือการมีสินค้าบางรายการมากเกินความจําเป็นในขณะที�สินค้าบางรายการ
ไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการ ทั �งยงัมีการปรับเปลี�ยนแผนการแปรรูปหลายครั �งในแตล่ะสปัดาห์ 
เนื�องมาจากมีสินค้าไมเ่พียงพอตอ่ความต้องการของลกูค้า 
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ตารางที� 1.1 ผลการดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงัเดือน (ม.ค. – ธ.ค. 2552) 

 

จากตารางที� 1.1 จะเห็นได้ว่าปริมาณสินค้าคงคลงัแตล่ะรายการมีปริมาณที�
แตกตา่งกนั บางรายการเชน่ FGPL40010 มีปริมาณสินค้าคงคลงัสงูถึง 32.1 วนัขาย ในขณะที�
บางรายการเชน่ FGSB40224 มีปริมาณสินค้าคงคลงั เท่ากบั 13.1 วนัขาย แตมี่ระดบัการ

ให้บริการลกูค้าเพียง 93.07% ซึ�งในการจดัเก็บสินค้าคงคลงัที�มากเกินไปทําให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บ สง่ผลให้ผลตอบแทนการลงทนุตํ�า ในทางกลบักนัการจดัเก็บสินค้าที�น้อยเกินไปทําให้ขาด
สง่สินค้าก็สง่ผลให้มีความเสี�ยงในการที�บริษัทจะสญูเสียลกูค้าให้กบัตราสินค้าคูแ่ขง่ โดย มีผู้ ได้ทํา

การวิจยัเกี�ยวกบัพฤตกิรรมของผู้บริโภค พบว่าเมื�อสินค้าอปุโภคบริโภคที�ต้องการไมมี่ที�หน้าร้าน 
พฤตกิรรมของผู้บริโภคจะมีการตอบสนองใน 2 อนัดบัแรกคือ การไปซื �อสินค้าแบบเดมิยี�ห้อเดมิ
จากร้านอื�น คดิเป็น 31% และการไปซื �อสินค้าตราสินค้าอื�นทดแทน คิดเป็น 26% นอกจากนี � ยงัมี

ได้ศกึษาถึงแนวโน้มของอตุสาหกรรมค้าปลีกตั �งแตปี่ พ.ศ.2523-2536 ร้านค้าปลีกได้มีการเพิ�มขึ �น
ของรายการสินค้าถึง 96% แตมี่การเพิ�มพื �นที�จดัเก็บเพียง 50% ซึ�งสง่ผลให้มีการจดัเก็บสินค้าแต่

ละรายการในจํานวนที�จํากดัยิ�งขึ �น ดงันั �นเมื�อเกิดการร้างพสัดจุากผู้ผลิต ผลกระทบที�เกิดขึ �นจะถกู
สง่ไปถึงผู้บริโภครวดเร็วขึ �น โดยสรุป การมีระดบัสินค้าคงคลงัที�ไมเ่หมาะสมจะสง่ผลตอ่คา่ใช้จ่าย
ขององค์กร ดงันี � 

1. ในกรณีที�มีสินค้าคงคลงัมากเกินไป จะทําให้เกิดคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ คา่ใช้จา่ยในการดแูล

รักษา และคา่ใช้จา่ยในการหาเงินทนุหมนุเวียน 
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2. ในกรณีที�มีสินค้าคงคลงัน้อยเกินไป จะทําให้มีสินค้าไม่เพียงพอตอ่การขาย ซึ�งในกรณีที�ไมมี่
สินค้าสง่ให้กบัลกูค้าครบตามจํานวน ทางโรงงานมีโอกาสที�จะเสียลกูค้าให้กบัตราสินค้าของคูแ่ขง่ 

และต้องจา่ยคา่ปรับให้กบัลกูค้า 

 ด้วยเหตนีุ �ทางโรงงานจงึจําเป็นที�จะต้องทําการบริหารจดัการสินค้าคงคลงัให้อยู่
ในปริมาณที�เหมาะสม เพื�อลดคา่ใช้จา่ย เพิ�มความนา่เชื�อถือให้แก่บริษัท และเพิ�มความพงึพอใจ
ให้กบัลกูค้า 

 จากปัญหาระดบัสินค้าคงคลงับางรายการมีมากเกินความจําเป็น บางรายการมี

น้อยจนไมเ่พียงพอตอ่การขาย จงึทําการศกึษาถึงกระบวนการในการวางแผนการแปรรูปกระดาษ

ทิชชซูึ�งในงานวิจยันี �จะใช้คําวา่กระบวนการวางแผนการแปรรูป อนัเป็นกระบวนการหลกัที�กําหนด
ลกัษณะและแนวทางในการจดัเก็บสินค้าคงคลงั โดยกระบวนการวางแผนการแปรรูปในปัจจบุนั

สามารถแสดงได้ในรูปที� 1.2 

ฝ่ายการตลาด ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายวางแผนวัตถดุิบ ฝ่ายผลิต

1 กําหนด

งบประมาณ

การขาย

2 วางแผนการ

ขาย

3 ทําการ

พยากรณ์การ

ขาย รายสัปดาห์

4 ตรวจสอบ

ความเหมาะสม

5 จัดทําแผนการ

ผลติรายเดอืน

6 จัดทําแผนการ

ผลติรายสัปดาห์

7 สั�งวัตถุดบิตาม
แผนการผลติราย

เดอืน

8 ทําการผลติตาม

แผนการผลติ

ไมเ่หมาะสม

เหมาะสม

ขอบเขตของกระบวนการวาง

แผนการผลติ  

รูปที� 1.2 กระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชช ู

คําอธิบายกระบวนการในรูปที� 1.2 

1. ฝ่ายการตลาดทําการกําหนดงบประมาณในการขาย และสง่ให้กบัฝ่ายขาย 

2. ฝ่ายขายนําข้อมลูที�ได้รับมาวางแผนการขาย และจดัทําข้อมลูการพยากรณ์การขายให้กบัฝ่าย

วางแผนการแปรรูปกระดาษทิชช ู
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3. ฝ่ายวางแผนการผลิตรับข้อมลูพยากรณ์การขายและทําการตรวจสอบความเหมาะสมในด้าน

ของกําลงัการผลิต ในกรณีที�ไมเ่หมาะสม จะสง่ข้อมลูกลบัให้ทางฝ่ายขายทบทวนแผนการขาย ใน
กรณีที�เหมาะสม จะนําข้อมลูการพยากรณ์มาทําการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชช ูในการวาง

แผนการแปรรูปจะถกูวางแผนลว่งหน้าเป็นรายเดือนเพื�อใช้ในการสั�งวตัถดุิบ และในแตล่ะสปัดาห์
จะนําแผนรายเดือนมาจดัทําเป็นรายสปัดาห์เพื�อสง่ให้กบัฝ่ายแปรรูปเพื�อทําการแปรรูปเป็นสนิค้า

สําเร็จรูปตามแผนที�กําหนดไว้ 

 จากข้อมลูข้างต้น จะเห็นได้ว่ากระบวนการวางแผนการแปรรูปเป็นกระบวนการ

หลกัที�ก่อให้เกิดสินค้าคงคลงั ดงันั �นการจะบริหารสินค้าคงคลงัให้เหมาะสม จงึจําเป็นต้อง
ทําการศกึษาและปรับปรุงวิธีการที�ใช้ในการวางแผนและเกณฑ์ตา่งๆที�ใช้ในการวางแผนการแปรรูป
โดยละเอียด 

1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื�อปรับปรุงระบบการวางแผนการแปรรูปที�เหมาะสมกบักระบวนการแปรรูป
กระดาษทิชชกูรณีศกึษา 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1. ระบบการวางแผนการแปรรูป หมายถึงระบบในการตดัสินใจเพื�อกําหนดปริมาณการผลิต 
ชว่งเวลาในการผลิต ของสินค้าแตล่ะรายการ ซึ�งประกอบด้วยเกณฑ์ในการตดัสินใจขณะวาง

แผนการแปรรูป แนวทางการบริหารจดัการวตัถดุิบ ลําดบัขั �นตอนดําเนินงานในกระบวนการวาง
แผนการแปรรูปกระดาษทิชช ูโดยมีปัจจยันําเข้าคือระดบัสินค้าคงคลงั ระดบัวตัถดุบิคงคลงั ข้อมลู

ปริมาณการใช้วตัถดุิบ และข้อมลูการขายในอดีต สว่นผลลพัธ์คือตารางการผลิตที�มีการระบถุึง
จํานวนและชว่งเวลาในการผลิตสินค้าแตล่ะรายการ 

2. ปรับปรุงระบบการวางแผนการแปรรูปสําหรับสายการผลิตกรณีศกึษาให้สามารถรองรับความ

ต้องการของลกูค้าได้ดีขึ �นกว่าระบบปัจจบุนั โดยระบบการวางแผนการแปรรูปจะประกอบด้วย
เกณฑ์ในการตดัสินใจขณะวางแผนการแปรรูป แนวทางการบริหารจดัการวตัถดุบิ ลําดบัขั �นตอน

ดําเนินงานในกระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชช ู 

3. การวดัสมรรถนะของระบบการวางแผนจะมีตวัชี �วดัหลกัคือ ระดบัสินค้าคงคลงั อตัราคา่ปรับที�
เกิดจากการขาดสง่สินค้า และระดบัการให้บริการ 
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4. ระดบัการให้บริการซึ�งในอตุสาหกรรมการผลิตกระดาษทิชชนูิยมใช้ Fill Rate เป็นดชันีชี �วดัโดย 
Fill Rate คือเปอร์เซ็นต์ของความต้องการของลกูค้าที�ถกูตอบสนองด้วยสินค้าคงคลงัที�ผู้ผลิตถือ
ครองอยู่ 

5. ในระบบการวางแผนการแปรรูปไมร่วมถึงการกําหนดจํานวนการผลิตขั �นตํ�า เนื�องจากถกู
กําหนดเป็นนโยบายของบริษัทกรณีศกึษา 

1.5 ขั �นตอนการดาํเนินการวิจัย 

ขั �นตอนในการดําเนินงานจะถกูแบง่ออกเป็น 5 ขั �นตอนหลกั คือ การศกึษา
กระบวนการปัจจบุนั การศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง การสร้างแนวคิดในการวางแผนการ
แปรรูป การปรับปรุงกระบวนการวางแผนการแปรรูป และการสรุปผล โดยมีรายละเอียดในการ

ทํางานดงัตารางตอ่ไปนี � 

ตารางที� 1.2 ขั �นตอนการดําเนินงาน 

วธีิการดาํเนินงาน ผลลัพธ์

- ศกึษากระบวนการวางแผนการ

แปรรูปปัจจบุนั

-ศกึษาข้อมลูกระบวนการทํางาน

ของการวางแผนการแปรรูปปัจจบุนั

- เก็บข้อมลูการขาย การผลติ และ

ผลการดําเนินงานปัจจบุนั

-ทราบถงึกระบวนการทํางานปัจจบุนั

-ทราบถงึลกัษณะของการขาย การ

ผลติ และผลการดําเนินงานใน

ปัจจบุนั

-วิเคราะห์การดําเนินงานของ

กระบวนการวางแผนแปรรูปปัจจบุนั

- วิเคราะห์กระบวนการวางแผนการ

แปรรูปปัจจบุนั

- วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาที�

เกิดจากกระบวนการวางแผนการ

แปรรูปปัจจบุนั

-ทราบถงึวิธีการในการทํางานของ

แต่ละขั �นตอนในกระบวนการ

วางแผนแปรรูปกระดาษ

-ทราบถงึสาเหตขุองปัญหาอนัเกิด

จากกระบวนการทํางานปัจจบุนั เช่น

 เรื�องระยะเวลานํา และเรื�องการไม่มี

เกณฑ์การตดัสนิใจในการวางแผน

ขั �นตอนการดาํเนินงาน

1.การศกึษากระบวนการปัจจบุนั
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วธีิการดาํเนินงาน ผลลัพธ์

-การศกึษาทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง

-ศกึษาทฤษฎีที�เกี�ยวข้องกบั การ

วางแผนการผลติ การควบคมุวสัดุ

คงคลงั และการจดัตารางการผลติ

-ทราบถงึแนวคิดพื �นฐานที�เกี�ยวข้อง

กบั การวางแผนการผลติ การ

ควบคมุวสัดคุงคลงั และการจดั

ตารางการผลติ

- การศกึษางานวิจยัที�เกี�ยวข้อง

-ศกึษางานวิจยัเกี�ยวข้องกบั การ

วางแผนการผลติ การควบคมุวสัดุ

คงคลงั และการจดัตารางการผลติ

-ทราบถงึแนวทางในการนําแนวคิด

ของการวางแผนการผลติ การ

ควบคมุวสัดคุงคลงั และการจดั

ตารางการผลติ ไปประยกุต์ใช้เพื�อ

แก้ปัญหาในสถานการณ์ต่างๆ

- หาแนวคิดในการสร้างเกณฑ์การ

ตดัสนิใจในด้านปริมาณและ

ช่วงเวลาในการผลติ

-จําแนกแนวทางการแก้ปัญหาที�

สามารถนํามาประยกุต์ใช้ได้ จาก

ทฤษฎีและงานวิจยัที�ผ่านมา

-กําหนดแนวทางที�เหมาะสมกบั

สถานการณ์และสภาพแวดล้อมของ

สายการผลติกรณีศกึษามาสร้างเป็น

แนวทางในการปรับปรุง

-เกณฑ์การตดัสนิใจวางแผนการแปร

รูปกระดาษที�ได้จากการประยกุต์ใช้

ตวัแบบสนิค้าคงคลงันโยบาย (r,Q)

-แนวคิดในการลดระยะเวลานําของ

การผลติให้สอดคล้องกบัระยะเวลา

นําในการสั�งซื �อของลกูค้า

- หาแนวคิดในการกําหนดตาราง

การแปรรูปจากเกณฑ์ที�สร้างขึ �น

-เปรียบเทียบข้อแตกต่างของ

สมมติฐานระหว่างตวัแบบสนิค้าคง

คลงันโยบาย (r,Q) และ

สายการผลติกรณีศกึษา

-กําหนดแนวทางที�เหมาะสมในการ

กําหนดตารางการแปรรูปกระดาษ

-แนวคิดในการจดัตารางการแปรรูป

กระดาษที�สอดคล้องกบัเกณฑ์การ

ตดัสนิใจที�ออกแบบขึ �น

- หาแนวคิดในการจดัหาวตัถดิุบเพื�อ

รองรับกระบวนการวางแผนการแปร

รูปที�ถกูปรับปรุงใหม่

-ศกึษาข้อจํากดัที�เป็นอปุสรรคใน

การดําเนินงานตามแนวคิดที�

ออกแบบขึ �น

-กําหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา

-ระบบการจดัหาวตัถดุิบที�สามารถ

รองรับกระบวนการวางแผนแปรรูป

กระดาษที�ออกแบบขึ �นได้

4. การปรับปรุงกระบวนการวาง

แผนการแปรรูปกระดาษ

- ออกแบบวิธีการวางแผนการแปร

รูปกระดาษ

-การใช้ตวัแบบสนิค้าคงคลงันโยบาย

 (r,Q) มาสร้างเกณฑ์การตดัสนิใจ

วางแผนการผลติ

-ใช้ระเบียบวิธีการ Base Stock ใน

การจดัหาวตัถดุิบ

-ออกแบบแนวทางในการจดัตาราง

การผลติ

-ทดสอบผลการดําเนินงานโดยใช้

การทําตวัแบบจําลองที�สร้างขึ �นจาก

โปรแกรม Excel สําหรับวิธีการใหม่

-เกณฑ์การตดัสนิใจในการวาง

แผนการผลติ ที�ประกอบด้วย 

ปริมาณการผลติ และระดบัสั�งผลติ

ใหม่

-วิธีการวางแผนการแปรรูปกระดาษ

ที�มีความสามารถในการตอบสนอง

ต่อความต้องการของลกูค้า

-วิธีการดําเนินงานในการจดัหา

วตัถดิุบ

5. สรุปงานวิจยั
- สรุปผลงานวิจยั อภิปราย

ข้อเสนอแนะและข้อจํากดัต่างๆ
-จดัทํารายงานการวิจยัและนําเสนอ -รายงานการวิจยั

2. การศกึษาผลงานวิจยั บทความ

และ ทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง

3. สร้างแนวคิดในการปรับปรุงการ

วางแผนการแปรรูป

ขั �นตอนการดาํเนินงาน
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1.6 ประโยชน์ที	คาดว่าจะได้รับ 

1. การออกแบบปรับปรุงระบบการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชชจูะชว่ยให้การบริหารสินค้าคง

คลงัมีประสิทธิภาพมากขึ �น 

2. การออกแบบเกณฑ์การตดัสินใจขณะการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชชทีู�ชดัเจน ชว่ยให้มี
มาตรฐานในการวางแผนการแปรรูปมากขึ �น ไมข่ึ �นอยู่กบัประสบการณ์ของผู้วางแผนซึ�งมีโอกาส
ผิดพลาดได้ 
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1.7 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 

 ในหวัข้อนี �จะบอกถึงสิ�งที�จะนําเสนอในแตล่ะขั �นตอนการทํางาน เพื�อแสดงให้เห็น
ถึงรายละเอียดที�ประกอบอยู่ในเนื �อหาแตล่ะบท 

 
รูปที� 1.3 เนื �อหาที�ประกอบแตล่ะขั �นตอนการทํางาน 
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บทที� 2 

เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

2.1 การวางแผนการผลิต (Production planning) 

การวางแผนการผลิต  หมายถึง การจดัวางแผนในหนว่ยงานตา่งๆ เครื�องมือ 
เครื�องจกัร และระบบวิธีในการผลิต เพื�อทําการผลิตสินค้าหรือการบริการให้มีประสิทธิภาพสงูสดุ 

โดยคํานงึถึงคา่ใช้จา่ย ระยะเวลา และความสะดวกเป็นพื �นฐาน 

ชนิดของการวางแผนการผลิต 

ระบบการวางแผนและควบคมุการผลิตที�นํามาใช้กบัธุรกิจหรือบริษัท มกัจะขึ �นอยู่
กบัลกัษณะของการผลิต ซึ�งแบง่ออกได้เป็น 2 ชนิด คือ การผลิตแบบทําตามสั�ง (Produce to 

order) และการผลิตเพื�อสต๊อก (Produce to stock) 

(1)  การผลิตแบบทําตามสั�ง (Produce to order) : ผู้จดัการฝ่ายผลิตจะรอจนกระทั�งได้รับ
ใบสั�งซื �อจากลกูค้ามาอยูใ่นมือก่อนการตดัสินใจทําการผลิตผลิตภณัฑ์จงึจะเริ�มต้นขึ �น การที�บริษัท
เลือกนโยบายสินค้าสําเร็จรูปคงคลงัแบบผลิตตามสั�ง เนื�องจากผลิตภณัฑ์มกัจะมีความ
หลากหลาย และปริมาณการสั�งผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดก็ไม่มาก นอกจากนั �นใบสั�งผลิตภณัฑ์ของ
ลกูค้ารายใหม่อาจจะไมเ่หมือนเดมิทําให้ไมคุ่้มที�จะผลิตผลิตภณัฑ์เก็บไว้ในคลงั แตถ้่าจําเป็นต้อง
ผลิตเก็บเป็นสต๊อกไว้ก็จะเก็บจํานวนไมม่าก และต้นทนุของการเก็บนั �นต้องไมแ่พงมากนกั 
ลกัษณะของผลิตภณัฑ์สว่นใหญ่จะไมค่อ่ยมีมาตรฐานขึ �นอยูก่บัการสั�งหรือการออกแบบของลกูค้า 
อยา่งไรก็ตาม ในสภาพแวดล้อมทางการตลาดของบริษัทที�เลือกนโยบายสินค้าสําเร็จรูปคงคลงั
แบบผลิตตามสั�ง คํามั�นสญัญาเกี�ยวกบักําหนดการสง่มอบสินค้าจะมีความสําคญัมาก จะต้องตรง

เวลาและเชื�อถือได้ ไมเ่ร็วหรือช้าเกินไป  ผู้วางแผนการผลิตจงึต้องเอาใจใสใ่นการวางแผนโดยยดึ
เอากําหนดสง่มอบของลกูค้าเป็นเป้าหมายสําคญั และคอยควบคมุตดิตามการผลิตให้เป็นไปตาม

ข้อตกลงที�ได้ตกลงกนัไว้ ทั �งปริมาณ คณุภาพ และเวลาส่งมอบ ความผิดพลาดในการสง่มอบที�
เกิดขึ �นบอ่ยๆ อาจจะทําให้ลกูค้าสญูเสียความเชื�อถือ และสง่ผลให้สญูเสียลกูค้าไปให้กบัคูแ่ขง่ได้ 

(2)  การผลิตเพื�อสต๊อก (Produce to stock) ผลิตภณัฑ์จะถกูทําการผลิตไปก่อนลว่งหน้า

และเก็บไว้ในคลงัสินค้า หลงัจากนั �นเมื�อได้รับใบสั�งผลิตภณัฑ์จากลกูค้า ผลิตภณัฑ์ก็จะถกูจดัสง่

ให้กบัลกูค้าโดยทนัทีจากคลงัสินค้า โดยทั�วไปของบริษัทที�เลือกวางกลยทุธ์สินค้าสําเร็จรูปคงคลงั
แบบผลิตเพื�อสต๊อก ลกัษณะของผลิตภณัฑ์ที�ทําการผลิตจะเป็นแบบมาตรฐาน มีหลายบริษัทที�ทํา
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การผลิตออกจําหน่ายในท้องตลาด ลกูค้าจะสามารถเลือกซื �อได้ง่าย ดงันั �นผู้วางแผนการผลิต

จะต้องวางแผนผลิตผลิตภณัฑ์ทดแทนในคลงัสินค้าเพื�อป้องกนัการขาดของสินค้า เพราะอาจจะ
หมายถึงการสญูเสียลกูค้าหรือสว่นแบง่ตลาดไปให้กบัคูแ่ขง่ แตอ่ยา่งไรก็ตามผู้วางแผนการผลิตก็

จะต้องคอยควบคมุการผลิตอยา่ให้ระดบัของสินค้าคงคลงัสงูเกินไป ดงันั �นภายใต้นโยบายดงักลา่ว

นี �จงึมกัจะมีการกําหนดมาตรฐานระดบัสินค้าคงคลงัสงูสดุและตํ�าสดุไว้ เพื�อเป็นแนวทางและ
เป้าหมายสําหรับการวางแผนและการควบคมุการผลิต ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ดงักล่าวเช่น นํ �ามนัพืช 
ผงซกัฟอก เป็นต้น 

วตัถปุระสงค์ของการวางแผนการผลิต 

(1) เพื�อให้การผลิตสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ที�ต้องการนั �นเกิดผลในด้านการประหยดั เชน่ การ
ลดต้นทนุการผลิต โดยพิจารณาถึงการจดัตารางการผลิตของกิจกรรม การใช้แรงงานและ

เครื�องจกัรให้ได้ประโยชน์สงูสดุ และเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ การกําหนดการดําเนินงานให้เป็น
ตามมาตรฐาน การลดการสญูเสียโดยการปรับปรุงคณุภาพของงาน 

(2) เพื�อกําหนดวนัเสร็จงานของงานให้ได้ใกล้เคียงที�สดุ 

(3) เพื�อกําหนดเวลาและลําดบังานให้การผลิตสําหรับหนว่ยงานตา่งๆ 

(4) เพื�อให้มีวสัดหุรือสว่นประกอบตา่งๆ ที�จําเป็นต้องใช้ในเวลาที�ต้องการ มีอย่างเพียงพอ
และถกูต้อง 

(5) เพื�อกําหนดปริมาณสินค้าที�ผลิตว่าจะขายหรือสํารองไว้จํานวนเทา่ไร 

(6) เพื�อเป็นการลดการสญูเสียอนัเนื�องมาจากการผลิตให้น้อยที�สดุ 

(7) เพื�อหาทางป้องกนัปัญหาและอปุสรรคตา่งๆ ที�อาจจะเกิดขึ �นได้ในระหวา่งการผลิตโดย
ต้องรู้ข้อมลูเกี�ยวกบัสถานะภาพของการผลิตให้รวดเร็ว ในแตล่ะการสั�งผลิต เพื�อที�จะได้เผื�อเวลาไว้

สําหรับการแก้ไขในกรณีที�มีเหตขุดัข้องเกิดขึ �น 

2.2 การควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control) 

 การควบคมุวสัดคุงคลงันบัเป็นสิ�งสําคญัอยา่งหนึ�งที�ผู้บริหารจะต้องนํามา
พิจารณาในการดําเนินธุรกิจ ทั �งนี �เพราะการมีวสัดคุงคลงันั �นจําเป็นต้องใช้เงินทนุซึ�งมีมลูคา่สงูใน

กลุม่ของสินทรัพย์หมนุเวียน ดงันั �น บริษัทจงึต้องเฝ้าตดิตามดรูะดบัวสัดคุงคลงัอยูเ่สมอ และจดัหา
ให้มีเพียงพอตอ่การผลิตหรือจดัจําหนา่ยให้กบัลกูค้า อยา่งไรก็ตามการมีวสัดคุงคลงัอยูใ่นระดบัตํ�า
นั �นยอ่มเป็นที�ต้องการของผู้บริหาร เพราะมีผลตอ่คา่ประกนัเงินลงทนุ การจดัเก็บตลอดจนการจด

การด้านวสัดคุงคลงั ในทางตรงกนัข้าม ถ้ามีวสัดคุงคลงัในระดบัสงูจะมีผลทําให้ผลตอบแทนจาก

การลงทนุน้อยลง 
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การตดัสินใจขั �นพื �นฐานวสัดคุงคลงั (Basic Inventory Decisions) 

 การพยายามลดคา่ใช้จา่ยในการดําเนินงาน (Operation Cost) ของธุรกิจให้ตํ�า
ที�สดุโดยอาศยัหลกัการด้านนโยบายวสัดคุงคลงั จะต้องพิจารณาหลกัการ 2 ประการ ประการแรก 

ได้แก่ จํานวนที�จะต้องสั�งซื �อในแตล่ะครั �ง ประการที�สอง เมื�อใดจงึจะสั�งซื �อวสัดจํุานวนนี � โดย
แนวทางในการตดัสินใจเป็นไปได้วา่ การสั�งซื �อเป็นจํานวนมากเพื�อลดคา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อให้ตํ�า
ที�สดุ หรือสั�งซื �อครั �งละน้อยๆเพื�อลดคา่ใช้จา่ยในการคงคลงัให้ตํ�าสดุ ทางที�จะเกิดประโยชน์สงูสดุ
นั �น จะไมไ่ด้เกิดจากการเลือกทางใดทางหนึ�ง แตจ่ะต้องเลือกระหว่าง 2 ทาง เพราะฉะนั �น เนื �อหา
ของการควบคมุวสัดคุงคลงัภายใต้สภาวะการณ์ตา่งๆ 

คา่ใช้จา่ยวสัดคุงคลงั (Inventory Cost) สามารถสรุปได้เป็น 3 ประเภทใหญ่  คือ 

คา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อ (Ordering Cost) และคา่ใช้จ่ายในการจดัเก็บ (Carrying Cost) ซึ�งจะนํามา
เทียบให้เท่ากนั ส่วนคา่ใช้จา่ยประเภทที�สามเกิดจากการสญูเสียเนื�องจากไมมี่สินค้าเก็บไว้ในคลงั 

ซึ�งจําเป็นจะต้องมีการสั�งเพิ�มเตมิ (Back Order) 

คา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อ (Ordering Cost หรือ Acquisition Cost) คา่ใช้จา่ยในการ

สั�งซื �อจะรวมคา่ใช้จา่ยตา่งๆที�เกี�ยวข้องกบัการซื �อสินค้าเพื�อนํามาเก็บคงคลงัไว้ คา่ใช้จา่ยนี �จะ
เกิดขึ �นทกุครั �งที�มีการสั�งซื �อ โดยทั�วๆไปแล้วจะประกอบด้วยการออกใบสั�งซื �อ (Issue Purchase 

Order) การตดิตามผล (Follow up) การรับสินค้า (Receive) การจดัเก็บคงคลงัและคา่ใช้จา่ย

สําหรับตวัแทน (vender) ถ้าเป็นชิ �นสว่นที�บริษัทผลิตเอง คา่ใช้จา่ยนี �จะรวมถึงคา่ใช้จา่ยในการ
ตดิตั �งเครื�อง (Set up) ด้วย 

คา่ใช้จา่ยในการขาดสต๊อก (Stock Out Cost) การขาดวสัดใุนสต๊อกก็เป็นการ

สญูเสียเงินเหมือนกนั คา่ใช้จ่ายที�เกิดขึ �นเรียกวา่ คา่ใช้จ่ายในการขาดสต๊อก ซึ�งจะมีความหมาย
อยา่งใดอย่างหนึ�งจากที�เป็นไปได้ 2 ความหมาย กลา่วคือ เมื�อมีการขาดสต๊อกเกิดขึ �นจะต้องมีการ
สั�งเพิ�มเตมิ โดยที�ลกูค้าเตม็ใจที�จะรอคอย ในกรณีนี � บริษัทจะเสียคา่ใช้จา่ยในการติดตามงาน คา่
โทรศพัท์ และรวมไปถึงคา่ความเสียหายที�เกิดจากการเสียชื�อเสียงซึ�งมีความยากในการกะ
ประมาณเป็นตวัเงินได้อยา่งแนน่อน สว่นอีกความหมายหนึ�งได้แก่ การสญูเสียการขาย (Lost 

Sale) ซึ�งนบัวา่มีผลเสียหายมาก แตก็่ยากที�จะวดัเป็นตวัเงินได้เชน่กนั ในกรณีนี � ลกูค้าที�สั�งซื �อ
สินค้าแล้วพบปัญหาสินค้าขาด อาจจะเปลี�ยนใจไปซื �อสินค้าจากที�อื�นแทน การสญูเสียประเภทนี �
จะสญูเสียมากกวา่การสญูเสียกําไรจากการขายเสียอีก และยากที�จะคํานวณเป็นตวัเงินเชน่กนั 
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ดงันั �นจงึมีการกําหนดระดบับริการ (Service Level) ขึ �น เชน่บริษัทควรจะรู้ว่าการขาดสต๊อกไม่ควร
เกิน 2% ตลอดเวลา เป็นต้น 

คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ (Carrying Cost) เกิดขึ �นเพราะธุรกิจตดัสินใจที�จะมีไว้ซึ�ง
วสัดคุงคลงัเนื�องจากธุรกิจไมส่ามารถดําเนินงานได้ถ้าปราศจากวสัดทีุ�ใช้ในกระบวนการผลิต 

คา่ใช้จา่ยนี �เป็นหนึ�งในคา่รใช้จา่ยที�หาตวัเลขที�แนน่อนได้ยาก คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บโดยทั�วๆไป
มกัระบเุป็นรายปีและแสดงอยูใ่นรูปแบบของเปอร์เซ็นต์ของคา่วสัดคุงคลงัโดยเฉลี�ย (Average 

Inventory) 

นิยามของวสัดคุงคลงัโดยเฉลี�ย (Concept of Average Inventory) 

ก่อนที�จะปรับปรุงตวัแบบวสัดคุงคลงัจําเป็นต้องตั �งสมมติฐานก่อน โดยกําหนดให้
การสั�งซื �อ (Purchase) วสัดสํุาหรับคงคลงัเป็นชนิดเดียว (Single Item) โดยมีอปุสงค์ในอตัราคงที�
และผู้ ที�ทําการตดัสินใจรู้คา่ล่วงหน้า เชน่เดียวกบัชว่งเวลานํา (Lead Time) ซึ�งเป็นระหวา่งที�ทํา
การสั�งจนถึงรับวสัดเุข้าคลงั ถึงแม้วา่สมมตฐิานเหลา่นี �ยากที�จะเป็นไปได้ในปัญหาวสัดคุงคลงัใน
ธุรกิจจริงๆ แตเ่ราก็สามารถพฒันาตวัแบบอยา่งธรรมดานี �ได้ โดยการใสค่า่ตวัแปรตา่งๆ (Factors) 

ที�เป็นจริงลงไป เชน่ ถ้าให้ Q เทา่กบัปริมาณของการสั�งซื �อ (Order Size) และจะมีจํานวนคงคลงั

เทา่กบั Q เมื�อได้รับวสัด ุวสัดนุั �นจะคอ่ยๆถกูนํามาใช้และคอ่ยๆหมดไปจนเป็นศนูย์ และที�จดุนี �เอง
วสัดทีุ�ได้ทําการสั�งซื �อไว้จะถกูนํามาเตมิเตม็อีกครั �ง (replenish) จงสงัเกตวุา่จํานวนวสัดคุงคลงั

เฉลี�ยจะเทา่กบัครึ�งหนึ�งของจํานวนการสั�งซื �อ (Q/2) และการสั�งซื �อแตล่ะครั �งจนได้รับวสัดเุข้าคง
คลงั จะมีเวลาและการใช้ที�แนน่อนดงันั �นจงึไมเ่กิดปัญหาการขาดสต๊อกแตอ่ยา่งใด 

การหาปริมาณการสั�งซื �ออยา่งประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 

หลงัจากที�มีการพิจารณาถึงคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ การสั�งซื �อ และคา่เฉลี�ยคง
คลงัแล้ว สิ�งที�ต้องทําขั �นตอ่ไป คือการพฒันาตวัแบบคงคลงัในเทอมของปริมาณการสั�งซื �ออยา่ง
ประหยดั การจดัการกบัตวัแบบนี �จะเผชิญกบัคา่ใช้จา่ยในลกัษณะตรงกนัข้าม (Opposing Cost) 

กลา่วคือ ถ้าขนาดล๊อต (Lot) เพิ�มขึ �น คา่ใช้จ่ายในการจดัเก็บจะเพิ�มขึ �นตาม แตค่า่ใช้จ่ายในการ

สั�งซื �อจะลดลง หรือกลา่วอีกนยัหนึ�งคือ ถ้าขนาดของล๊อตลดลง คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บจะลดลง 
แตค่า่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อจะเพิ�มขึ �น ปริมาณการสั�งซื �ออย่างประหยดั คือ ขนาดของการสั�งซื �อที�ทํา
ให้คา่ใช้จา่ยรวมตอ่ปีของการจดัเก็บและการสั�งซื �อมีคา่ตํ�าสดุ และจะสามารถสรุปได้ว่า  

1. คา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อจะแปรผกผนักบัขนาดที�สั�ง 
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2. คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บวสัดคุงคลงัจะแปรผกผนัโดยตรงกบัปริมาณของการสั�งซื �อ 

3. ผลรวมของคา่ใช้จา่ยในการสง่ซื �อและการจดัเก็บที�ทําให้คา่ใช้จา่ยรวมตํ�าสดุคือจดุที�แสดง
ถึงคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บเท่ากบัคา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อ 

ในการคํานวณหาขนาดของการคงคลงัที�ทําให้มีคา่ใช้จา่ยรวมตํ�าสดุดงัที�กลา่วมาแล้วนั �น ตวัแบบ
ของการคงคลงัจะต้องถกูกําหนดขึ �นให้อยูภ่ายใต้สถานการณ์ที�แนน่อน โดยมีสมมตฐิานดงันี � 

1. ความต้องการตอ่ปีเป็นที�รู้แล้ว 

2. ปริมาณสินค้าที�สั�งซื �อไปจะมาถึงพร้อมกนัทั �งหมดในเวลาเดียวกนั 

3. คา่ใช้จา่ยตา่งๆที�กําหนดขึ �น จะมีคา่คงที�ตลอดชว่งเวลาที�กําหนดไว้ในแผน 

4. ชว่งเวลาที�เริ�มต้นการสั�งซื �อจนได้รับสินค้าคงคลงัจะมีคา่เป็นศนูย์ ซึ�งก็หมายความวา่จะ
ได้รับสินค้าทนัทีที�สั�งซื �อ 

5. ผลจากข้อ 1 ถึง 4 ทําให้การคงคลงัสินค้าไมเ่กิดการขาดสต๊อก 

จากนิยามของตวัแบบการสั�งซื �ออย่างประหยดัจดุที�ประหยดัสงูสดุในเทอมของ
คา่ใช้จา่ยรวมคือจดุที�มีคา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อเทา่กบัคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ ดงันั �นในการหาคา่จะ
กําหนดให้คํานิยามของคา่ตา่งๆ ดงันี � 

R = ปริมาณที�ต้องการรวมตอ่ปี (T= 1 ปี) 

Q = ปริมาณการสั�งซื �อที�ประหยดั ซึ�งสง่ผลให้คา่ใช้จา่ยรวมตํ�าที�สดุ 

T = ชว่งระยะเวลาที�กําหนดขึ �นเป็นนโยบาย 

C = ราคาต้นทนุตอ่หน่วย 

I = คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ แสดงเป็นเปอร์เซ็นต์ของมลูคา่คา่เฉลี�ยคงคลงั 

CI = คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บคงคลงั ตอ่หนว่ยตอ่ชว่งเวลา 

S = คา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อตอ่การสั�งหนึ�งครั �ง 

TC = คา่ใช้จา่ยรวมที�เกิดขึ �นจากคา่ใช้จ่ายในการสั�งซื �อและการจดัเก็บ 



16 

 

 

 

คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บสามารถหาได้ดงันี � 

 

คา่ใช้จา่ยรวมในการสั�งซื �อสามารถหาได้ดงันี � 

 

เมื�อเทียบคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บคงคลงักบัคา่ใช้จา่ยในการสั�งซื �อตอ่ปีจะได้ 

 

 

2.3 ระบบการควบคุมวัสดุคงคลัง (Inventory Control System) 

จากตวัแบบการคงคลงั (Inventory Model) ที�พยายามแยกตวัแปรและ
พารามิเตอร์ออกมาเพื�อทําการศกึษาและทําความเข้าใจกบัพฤษตกิรรมของการคงคลงัภายใต้
สถานการณ์ตา่งๆ ซึ�งเริ�มต้นจากขึ �นพื �นฐานถึงขั �นตวัแบบที�มีความซบัซ้อนมากขึ �น ระบบการคง
คลงัมีจดุมุง่หมายที�จะประยกุข์ใช้ตวัแบบตา่งๆที�มีอยูใ่นการแก้ปัญหาที�เกี�ยวข้องกบัการคงคลงัที�
เกิดขึ �นในสถานการณ์จริง เทคนิคในการควบคมุการคงคลงัที�นิยมใช้มี 2 ระบบดงัตอ่ไปนี � 

ระบบปริมาณการสั�งคงที� (Fixed Order Size System) 

การใช้ EOQ ในทางปฎิบตัแิล้วจะเกิดปัญหา เนื�องจากมีข้อจํากดัของอปุสงค์ ซึ�ง
จะต้องมีคา่คงที� แตใ่นหวัข้อนี �เราจะต้องข้อจํากดัให้มีความยืดหยุน่ได้ และมีอปุสงค์เป็นแบบเชิง
สุม่ ดงันั �นในหวัข้อนี �เราจะตั �งข้อกําหนดให้มีความยืดหยุน่ได้เพียงพอตอ่การนําไปใช้ในทางปฎิบตั ิ

สําหรับการจดัการวสัดคุงคลงัที�มีอปุสงค์เป็นแบบอิสระ ข้อกําหนดของ EOQ จะยงัคงเหมือนเดมิ 

นอกจากอปุสงค์และสต๊อกเพื�อความปลอดภยัที�อาจจะเปลี�ยนแปลงได้ นอกจากนั �นในหวัข้อนี �เรา
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จะกําหนดไว้วา่ระดบัสต๊อก (Stock Level) จะมีการทบทวนอยา่งตอ่เนื�อง สําหรับการสั�งด้วย
ปริมาณคงที� จะแสดงตําแหนง่สต๊อกไว้อยา่งตอ่เนื�อง เมื�อระดบัสต๊อกลดลงมาจนถึงจดุสั�ง 
(Reorder Point) ก็จะทําการสั�งด้วยจํานวนคงที� แตช่่วงเวลาในการสั�งอาจจะมีการเปลี�ยนแปลงไป 
ทั �งนี �ขึ �นอยู่กบัธรรมชาตขิองอปุสงค์เชิงสุม่ บางครั �งเราเรียกระบบปริมาณการสั�งคงที�ว่าระบบ Q (Q 

System) 

ในการหาคา่ Q ในขั �นแรกจะถกูเซ็ตให้มีคา่เท่ากบัคา่ EOQ แตสํ่าหรับในตวัแบบที�
ยุง่ยาก Q และจดุสั�งจะถกูหามาอย่างตอ่เนื�อง สว่นจดุสั�งจะมีคา่เป็นเท่าไหร่นั �นจะขึ �นอยูก่บั
คา่ใช้จา่ยในการขาดสต๊อก หรือคา่ความนา่จะเป็นในการขาดสต๊อก ในเทอมที�ใช้กนัอยา่ง

แพร่หลายในการจดัการวสัดคุงคลงั คือ ระดบัให้บริการ (Service Level) ซึ�งเป็นเปอร์เซ็นต์การ
ให้บริการตอ่ลกูค้าจากการคงคลงั ถ้าระดบัให้บริการเป็น 100% แสดงวา่มีวสัดคุงคลงัไว้เพียง

พอที�จะบริการลกูค้า ดงันั �นเปอร์เซ็นต์การขาดสต๊อกจะเทา่กบั 100 ลบด้วยระดบับริการ 

จดุสั�งจะขึ �นอยู่กบัความน่าจะเป็นของการแจกแจงอปุสงค์ในชว่งเวลานํา เมื�อเกิด
การสั�งเกิดขึ �นวสัดใุนระบบคงคลงัจะมีโอกาสขาดสต๊อกจนกวา่จะได้รับวสัดจุากการสั�งนั �น การจะ
กําหนดจดุสั�งจะสามารถหาได้ดงันี � 

   OP  = D+SS 

เมื�อ   OP  = จดุสั�ง 

   D  =คา่อปุสงค์เฉลี�ยในช่วงเวลานํา 

   SS =สต๊อกเพื�อความปลอดภยั 

สต๊อกเพื�อความปลอดภยัสามารถหาได้ดงันี � 

   SS = Z  

เมื�อ   Z = แฟกเตอร์เพื�อความปลอดภยั 

   σ = คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของอปุสงค์ในชว่งเวลานํา 
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ระบบชว่งเวลาการสั�งคงที� (Fixed Order Interval System) 

ในระบบชว่งเวลาการสั�งคงที� ตําแหนง่สต๊อกจะถกูทบทวนในชว่งเวลาที�แน่นอน 
เมื�อไหร่ก็ตามที�มีการทบทวนจะทําการเตมิสต๊อกให้ถึงระดบัเป้าหมายการคงคลงั และมีปริมาณ
เพียงพอจนถึงการทบทวนครั �งถดัไปบวกกบัชว่งเวลานํา ปริมาณการสั�งจะเปลี�ยนแปลงไปโดย
ขึ �นอยู่กบัความต้องการ เพื�อที�จะทําให้ระดบัสต๊อกถึงเป้าหมาย ระบบชว่งเวลาสั�งคงที�อาจจะ
เรียกวา่ระบบ P (P System) 

ข้อกําหนดอยา่งเป็นทางการสําหรับระบบ P คือ จะต้องีการทบทวนระดบัสต๊อก

ในชว่งระยะเวลาที�แน่นอน และมีการสั�งเทา่กบัจํานวนเป้าหมายคงคลงัลบด้วยตําแหนง่สต๊อกหลงั
การทบทวนแตล่ะครั �ง ข้อแตกตา่งของระบบ P กบัระบบ Q ดงันี � 

1. ระบบ P จะไมมี่จดุสั�ง แตมี่เป้าหมายการคงคลงั 

2. ระบบ P ไมมี่ปริมาณการสั�งอยา่งประหยดั แตมี่การสั�งที�ผนัแปร ซึ�งเป็นไปตามอปุสงค์ 

3. ระบบ P จะมีชว่งเวลาในการสั�งที�คงที� ซึ�งแตกตา่งจากระบบ Q ที�มีจํานวนการสั�งอยา่ง
คงที� 

ระบบ P จะเกี�ยวข้องกบัพารามิเตอร์ 2 ตวั คือ P (ชว่งเวลาในการทบทวน) และ T 

(ระดบัสินค้าคงคลงัเป้าหมาย) จากการกะประมาณคา่สงูสดุของ P สามารถใช้สตูร EOQ ได้ 

ดงันั �น P จะเป็นชว่งเวลาในการสั�งซื �อที�เกี�ยวข้องกบั EOQ ดงันี � 

    P =    

ซึ�งเมื�อแทนสตูรใน EOQ จะได้ 

    P =
 

  

การเซ็ตระดบัเป้าหมายของการบริการที�เจาะจง ในกรณีนี �จะถกูกําหนดให้มีคา่สงู
เพื�อตอบสนองความต้องการในชว่งเวลานําบวกเวลาชว่งเวลาทบทวน ซึ�งชว่งเวลาที�ครอบคลมุนี �
จําเป็นอยา่งยิ�งเพราะจะไมมี่การสั�งเตมิสต๊อกอีก จนกระทั�งการทบทวนครั �งตอ่ไป ดงันั �นการตั �ง
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ระดบัสินค้าคงคลงัเป้าหมายจงึหาได้โดยนําอปุสงค์เฉลี�ยบวกกบัระดบัสต๊อกเพื�อความปลอดภยั 
ดงันี � 

   T = D+SS 

เมื�อ   T = ระดบัสินค้าคงคลงัเป้าหมาย 

   D = อปุสงค์เฉลี�ยในชว่งเวลานําบวกเวลาชว่งเวลาทบทวน 

   SS = ระดบัสต๊อกเพื�อความปลอดภยั 

2.4 การวัดประสิทธิภาพของการคงคลังโดยรวม (Aggregate Inventory Measurement) 

จะเกี�ยวข้องกบัการคงคลงัทกุระดบั โดยทั�วไป การวดัประสิทธิภาพการคงคลงัจะ
พิจารณาจากวิธีการตา่งๆ ดงันี � 

1. มลูคา่การคงคลงัโดยรวม เป็นการลงทนุทั �งหมดของการคงคลงั จํานวนเงินลงทนุจะเป็น
ตวัชี �ถึงพิกดัของการลงทนุสงูสดุ ซึ�งการวดัโดยใช้ผลรวมของมลูคา่การลงทนุเป็นวิธีการที�
ง่าย แตไ่มไ่ด้ให้ความสนใจตอ่สถานการณ์ที�เป็นแบบพลวตัและธุรกรรมทางด้านการเงิน 

2. อตัราสว่นของมลูคา่การคงคลงัโดยรวมกบัยอดขายรายปี เป็นอตัราส่วนระหว่างมลูคา่การ

คงคลงักบัยอดขายตอ่ปี อตัราสว่นนี �แสดงถึงความสมัพนัต์ระหวา่งคา่การคงคลงักบั

ยอดขายที�เป็นแบบพลวตั คือพิจารณาถึงการเปลี�ยนแปลงของมลูคา่การคงคลงักบัการ
ขายที�มีการเปลี�ยนแปลง 

3. จํานวนวนัที�รองรับการคงคลงั เป็นอตัราสว่นระหวา่งการคงคลงัทั �งหมดกบัยอดขายตอ่วนั 
แตจํ่านวนวนัที�รองรับการคงคลงันั �นโดยธรรมชาตแิล้วจะเป็นพลวตั แตอ่าจก่อให้เกิด

ความสบัสนถ้าไมส่ามารถควบคมุต้นทนุการขายไว้ได้ 

4. จํานวนรอบการหมนุเวียนจากการลงทนุการคงคลงั เป็นการหาจํานวนรอบของการใช้หรือ

ทดแทนวสัด ุซึ�งเป็นอตัราส่วนระหวา่งต้นทนุสินค้าที�ขายตอ่ปีกบัคา่คงคลงัเฉลี�ย ผลที�ได้
คือจํานวนรอบของการหมนุเวียนของการลงทนุคงคลงัในชว่งเวลาที�กําหนด โดยวิธีการนี �
จะคํานงึถึงสถานการณ์ที�เป็นแบบพลวตั ดงันั �น อตัราสว่นที�ได้จงึมีความไวตอ่การ
เบี�ยงเบน 
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2.5 การวางแผนและการจัดตารางการผลิต (Production Planning and Master Scheduling) 

การวางแผนโดยทั�วๆไป จะเกี�ยวข้องกบัผลผลิต (output) จากการดําเนินการผลิต 

ซึ�งอาจวดัจากผลผลิตเดี�ยวๆ หรือกลุม่ของผลิตภณัฑ์ หน้าที�ของการวางแผนการผลิต จะเป็นการ
กําหนดจดุยทุธศาสตร์ในการผลิตตอ่ระดบัอปุสงค์ ถ้าอปุสงค์ของผลิตภณัฑ์มีความคงที� การ
วางแผนสําหรับกิจกรรมตา่งๆ ก็ไมมี่ความจําเป็นที�จะต้องเอาใจใสม่ากนกั แตถ้่ามีความผนัแปร

เกิดขึ �น การวางแผนการผลิตจะมีความจําเป็นอย่างยิ�ง ในการวางแผนการผลิตเพื�อให้ได้ผลผลิต
เป็นไปตามความต้องการขององค์กรนั �น อาจใช้วิธีการเปลี�ยนแปลงขนาด และการควบคมุตวัแปร
ตา่งๆ โดยวิธีที�ใช้ในการวางแผนการผลิตที�นิยมใช้มีดงันี � 

1. วิธีแผนภมูิ (Charting Techniques) โดยทั�วไป มกัใช้กบัตวัแปร 2-3 ตวั กระบวนการ

ที�เกิดขึ �นจะเป็นการลองผิดลองถกู หลงัจากนั �นจงึทําการเลือกเอาข้อเสนอที�เห็นวา่เสีย
คา่ใช้จา่ยตํ�าสดุจากการทดสอบข้อเสนอตา่งๆ 

2. วิธีโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming Techniques) ในเมื�อการวางแผนการ
ผลิตเกี�ยวข้องกบัการจดัแจก (Allocation) อปุทาน (Supply) ให้เป็นไปตามอปุสงค์ 

(Demand) ซึ�งเราสามารถจะนําโปรแกรมเชิงเส้นมาใช้ในการพฒันาแผนการผลิตได้ 
โดยปกตแิล้วโปรแกรมเชิงเส้นจะเกี�ยวข้องกบัการจดัแจกทรัพยากรที�มีอยูจํ่ากดัให้
เป็นไปตามความต้องการ และมีประสิทธิภาพสงูสดุ 

3. การตดัสินใจโดยใช้โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Decision Rule : LDR) ประกอบด้วย

ฟังก์ชั�นคา่ใช้จา่ยที�ตวัแปรมีคา่ยกกําลงัสอง (Quadratic) ซึ�งอาจจะมีเทอมที�มีคา่ยก
กําลงัจํานวน 1-3 เทอม คา่ใช้จา่ยที�มีความหมายจะรวมถึงบญัชีเงินเดือน การจ้าง
งาน หรือการปลดออกจากงาน และคา่ใช้จา่ยในการคงคลงั ตวัแบบที�ได้จะเกิดจาก
การเทียบอนพุนัธ์ (Differentiate) ของฟังก์ชั�นคา่ใช้จา่ยตอ่ตวัแปรทีละตวั 

4. การกําหนดคา่สมัประสิทธิ!ของตวัแบบ (Management Coefficient Models) เป็นการ

วางแผนการผลิต (วิธีฮริูสตกิ) ที�อาศยัผลการดําเนินงานในอดีต ประกอบกบั
ความสามารถและประสบการณ์ของผู้จดัการ ที�จะปรับคา่สมัประสิทธิ!ของตวัแปร การ
ใช้วิธีวิเคราะห์การถดถอย (regression analysis) ก็เพื�อศกึษาถึงพฤษตกิรรมของตวั
แปรในอดีต และปรับปรุงคา่สมัประสิทธิ!เพื�อให้ได้ตวัแบบและแผนการผลิตที�ดี ทั �งนี �จะ
ขึ �นอยู่กบัการตดัสินใจของผู้จดัการ 
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5. การจําลองตวัแบบและการค้นหา (Simulation and Search Models) จะมีโครงสร้าง

ของตวัแบบ และใช้การจําลองแผนการผลิตหลายๆแบบด้วยคอมพิวเตอร์ เพื�อที�จะหา
คา่สมัประสิทธิ!ของตวัแปรที�มีคา่ใช้จา่ยตํ�าที�สดุ แตผ่ลลพัท์ที�เกิดขึ �นก็ไมอ่าจรับรองได้
วา่เป็นคา่ที�เหมาะสม ถงึแม้ว่าจะได้มีการประเมินผลจากหลายๆแผนก็ตาม อย่างไรก็

ดี การจําลองตวัแบบและการค้นหาก็ยงัเป็นวิธีการที�ได้รับความสนใจในการวาง
แผนการผลิต ตวัแบบดงักลา่วนี � เชน่ การวางแผนการผลิตพาราเมทริกของจอร์น 
(John’s Parametric Production Planning) การจําลองตารางการผลิตของเวอร์จิน 

(Vergin’s Scheduling) และกฎเกณฑ์การค้นหาของทบูอร์ท (Taubert Search 

Decision Rule) 

6. โปรแกรมเป้าหมาย (Goal Programming) สว่นมากโปรแกรมตวัแบบทาง

คณิตศาสตร์ (โปรแกรมเชิงเส้น โปรแกรมควอดราตกิ และโปรแกรมสโตคาสตกิ) จะ

ให้คา่ฟังก์ชั�นเป้าหมายเพียงคา่เดียว ซึ�งหมายความวา่ คา่ที�ได้จะใช้อธิบาย
วตัถปุระสงค์ขององค์กรทั �งหมด แตสํ่าหรับโปรแกรมเป้าหมายจะมีหลายเป้าหมาย ที�
แสดงด้วยตวัแทนทางคณิตศาสตร์กําหนดลงไปในข้อจํากดัด้วยความสมัพนัธ์เชิงเส้น

และเป้าหมายตา่งๆจะถกูจดัเรียงความสําคญั โดยเป้าหมายสงูสดุจะถกูพิจารณาเป็น

อนัดบัแรกกอ่นเป้าหมายลําดบัรอง กระบวนการจะวนไปอยา่งตอ่เนื�องจนครบทกุ
เป้าหมาย 

2.6 เอกสารและงานวิจัยที	เกี	ยวข้อง 
การบริหารจดัการสินค้าหรือพสัดคุงคลงัมีวตัถปุระสงค์เพื�อให้มั�นใจวา่จะมีสินค้า

เพียงพอตอ่ความต้องการโดยที�มีต้นทนุในการบริหารจดัการตํ�าที�สดุ โดยนโยบายในการสั�งผลิต 

เป็นปัจจยัหลกัที�สง่ผลกระทบตอ่การผลการดําเนินการด้านสินค้าคงคลงั เนื�องจากจํานวนครั �งการ
สั�งผลิตและปริมาณการผลิตสง่ผลโดยตรงตอ่ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยและเงินลงทนุที�จะต้องใช้ใน
การจดัเก็บสินค้าคงคลงั มีงานวิจยัเกี�ยวกบัแนวทางในการสั�งผลิตหรือการกําหนดแผนตารางการ

ผลิตมากมายหลายแนวทาง ซึ�งในงานวิจยัสว่นมากนิยมใช้การประยกุต์ใช้ตวัแบบทาง
คณิตศาสตร์และการสร้างฮิวริสตกิส์ในการกําหนดตารางการผลิตมาแก้ไขปัญหา ในส่วนงานวิจยั

ที�เกี�ยวกบันโยบายการสั�งผลิตหรือสั�งซื �อ โดยในการประยกุต์ใช้ตวัแบบคณิตศาสตร์และการใช้

ฮิวริสตกิส์เพื�อแก้ปัญหา  

ทวยัพร ชาเจียมเจน (2550) ได้สร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์จากโปรแกรมเชิง

เส้นตรงเพื�อชว่ยสนบัสนนุการตดัสินใจวางแผนการผลิต โดยในตวัแบบสําหรับการหากําไรสงูสดุ 
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จากการปรับคา่ปริมาณการขาย ปริมาณการผลิต ปริมาณในการจดัเก็บ โดยมีข้อจํากดัคือความ

ต้องการของลกูค้า และระดบัสินค้าคงคลงัสํารอง ซึ�งจากการนําแนวคิดไปประยกุต์ใช้ส่งผลให้
ต้นทนุด้านสินค้าคงคลงัลดลง สว่น G.P. Kiesmuller, et al (2553) ได้ทําการศกึษาปัญหาในการ

สั�งซื �อสินค้าแบบมีปริมาณการสั�งซื �อขั �นตํ�า โดยใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบระยะเวลาการสั�งคงที� 
นโยบายการสั�งคือ สั�งเทา่กบัปริมาณการสั�งซื �อขั �นตํ�าเมื�อระดบัสินค้าคงคลงัสงูสดุลบด้วยปริมาณ

การสั�งซื �อขั �นตํ�ามากกวา่ ระดบัสินค้าคงคลงัสงูสดุ และสั�งเทา่กบัระดบัสินค้าคงคลงัสงูสดุลบด้วย
ระดบัสินค้าคงคลงัตั �งต้นบวกกบัความต้องการในชว่งเวลาที�พิจารณา เมื�อระดบัสินค้าคงคลงัลบ

ด้วยความต้องการในชว่งเวลามากกว่าระดบัสินค้าคงคลงัลบด้วยปริมาณการสั�งซื �อขั �นตํ�า โดยการ
ทดสอบถกูทําในแบบจําลองโดยใช้รูปแบบของความต้องการที�มีการกระจายหลายๆแบบ ซึ�งจาก
ผลลพัท์พบวา่การสั�งสินค้าแบบมีปริมาณการสั�งซื �อขั �นตํ�ามีผลการดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงั
ใกล้เคียงกบัคําตอบที�เหมาะสม (Optimal Solution)  

จากนั �นมีการศกึษาเรื�องผลกระทบที�เกิดขึ �นกบัผลการดําเนินการด้านสินค้าคง
คลงัเมื�อระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัมีความเปลี�ยนแปลงไป โดยพบว่าเมื�อ
ระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัยิ�งยาวนานจะยิ�งมีผลกระทบในด้านลบตอ่ผลการ

ดําเนินการด้านสินค้าคงคลงั และเมื�อความต้องการยิ�งมีความผนัแปรมากขึ �น ผลการดําเนินการ
ด้านสินค้าคงคลงัจะยิ�งตํ�าลง และ นฤมล บรูพาชยานนท์ (2549) ได้ทํางานวิจยัเกี�ยวกบัระบบการ
จดัการสินค้าคงคลงั ชิ �นส่วนยานยนต์ที�มีการหมนุเวียนเร็วเพื�อแก้ปัญหาการขาดสง่ชิ �นสว่นและ
นําไปสูก่ารถกูปรับจากลกูค้า โดยในงานวิจยัมีการประเมินถึงผลลพัท์ที�เกิดจากตวัแบบสินค้าคง
คลงัระบบการทบทวนอยา่งตอ่เนื�องให้ผลที�ดีกวา่ระบบการทบทวนในระบบการทบทวนตาม
ชว่งเวลา โดยแนวทางที�ใช้ในการแก้ปัญหาถกูแบง่ออกเป็นสองสว่นหลกัๆ คือ การปรับปรุงความ

ถกูต้องในการพยากรณ์ และการทดลองเพื�อหาตวัแบบสินค้าคงคลงัและนโยบายการสั�งผลิตที�
เหมาะสมโดยการใช้แบบจําลองเพื�อนํามาใช้จริงในสายการผลิตกรณีศกึษาซึ�งสง่ผลให้สามารถ
พฒันาผลการดําเนินการด้านสินค้าคงคลงัได้ดีขึ �นทั �งยงัลดปัญหาการขาดสง่สินค้าให้กบัลกูค้าอีก
ด้วย  

ในสว่นของงานวิจยัที�มีการนําฮิวริสติกส์มาใช้ปรับปรุงผลการดําเนินงานด้าน
สินค้าคงคลงั Michel Ketzenberg, Richaed Metters, Vicente Vargas (2543) ได้นําตวัแบบ

สินค้าคงคลงัมาประยกุต์ใช้ในการสั�งซื �อสินค้าเข้าในร้านค้าปลีกโดยมีวตัถปุระสงค์ในการลดพื �นที�
ในการจดัเก็บเพื�อเพิ�มชนิดของสินค้าที�จะนํามาวางขายในร้าน โดยตวัแบบสินค้าคงคลงัที�ถกูนํามา
ทดลองคือ Base Stock Heuristics และ Modified Veinott Heuristics เพื�อใช้ในการเปรียบเทียบ
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กบัวิธีการที�ใช้อยูใ่นปัจจบุนั ซึ�งผลที�ได้จากการทดลองพบวา่ระเบียบวีธีของ Veinott ได้ให้ผลการ

ดําเนินการด้านสินค้าคงคลงัตํ�าที�สดุ  
สําหรับปัญหาที�เป็นรูปแบบหลายผลิตภณัฑ์หนึ�งสายการผลิต (Multi-Product 

Single Machine) P.S. Sundararaghavan และ Mesbah U.Ahmed (1989) ได้ทําการศกึษา

เกี�ยวกบัวิธีการในการวางแผนจดัตารางการผลิตแบบหนึ�งเครื�องจกัรผลิตหลายผลิตภณัฑ์ โดยมี

การสร้างพารามิเตอร์ในสว่นของจํานวนในการผลิตแตล่ะรอบจากตวัแบบ EOQ และทําการ

ทดสอบ        ฮิวริสตกิส์ที�เหมาะสมกบัสถานการณ์ โดยฮิวริสตกิส์ที�ถกูนํามาทดสอบมีสามรูปแบบ 
คือ Cycle Solution, Slip and Slide และ MWAD Method โดยผลลพัท์ที�ได้จากการศกึษาพบว่า 
วิธีทางฮิวริสติกส์แตล่ะวิธีมีความเหมาะสมกบัสถานการณ์แตล่ะแบบไมเ่หมือนกนัซึ�งความ
หนาแนน่ของเครื�องจกัรเป็นตวัแปรสําคญัตอ่ผลของการดําเนินการฮิวริสตกิส์ตา่งๆ โดยถ้าความ
หนาแนน่ของเครื�องจกัรไมม่ากนกัวิธี Cycle Solution จะให้ผลดีกว่า สว่นในเครื�องจกัรที�มีความ
หนาแนน่สงูวิธี Slip and Slide และ MWAD Method ก็จะให้ผลการดําเนินการที�ดีกว่า อย่างไรก็
ตามได้มีการศกึษาเกี�ยวกบัความสมัพนัธ์ของระดบัการให้บริการและเงินลงทนุด้านสินค้าคงคลงัไว้
อยา่งนา่สนใจโดย Thonemann and Brown (2002) ได้ทําการทดลองกําหนดระดบัการให้บริการ

ของพสัดคุงคลงัแยกกนัในส่วนของพสัดทีุ�มีต้นทนุสงูและพสัดทีุ�มีต้นทนุตํ�า โดยกําหนดระดบัการ
ให้บริการที�สงูกบัพสัดทีุ�มีต้นทนุตํ�า และกําหนดระดบัการให้บริการที�ตํ�ากบัพสัดทีุ�มีต้นทนุสงู โดย
อาศยัความสมัพนัธ์ของระดบัสินค้าคงคลงักบัระดบัการให้บริการที�มีความสมัพนัธ์กนัแบบเอ็กโปร
เน็นเชียล (Exponential) ซึ�งจะทําให้บางชว่งของระดบัการให้บริการสามารถพฒันาสงูขึ �นได้โดย
เพิ�มต้นระดบัสินค้าคงคลงัเพียงเล็กน้อย แตใ่นทางกลบักนัสําหรับบางชว่งของระดบัการให้บริการ

การจะพฒันาระดบัการให้บริการเพียงเล็กน้อยก็จําเป็นต้องเพิ�มระดบัสินค้าคงคลงัจํานวนมาก  
ในการกําหนดระดบัการให้บริการจําเป็นต้องคํานงึถึงผลกระทบที�จะเกิดขึ �น

โดยเฉพาะในอตุสาหกรรมสินค้าอปุโภคบริโภคซึ�ง Gruen thomas, Corsten daniel (2003) ทํา

การวิจยัเกี�ยวกบัพฤตกิรรมของผู้บริโภค พบว่าเมื�อสินค้าอปุโภคบริโภคที�ต้องการไมมี่ที�หน้าร้าน 
พฤตกิรรมของผู้บริโภคจะมีการตอบสนองใน 2 อนัดบัแรกคือ การไปซื �อสินค้าแบบเดมิยี�ห้อเดมิ
จากร้านอื�น คดิเป็น 31% และการไปซื �อสินค้าตราสินค้าอื�นทดแทน คิดเป็น 26% ซึ�งแสดงให้เห็น
วา่การมีสินค้าขาดจะสง่ผลให้องค์กรมีความเสี�ยงที�จะสญูเสียยอดขายให้กบับริษัทคูแ่ขง่ และการ
เปิดโอกาสให้ผู้บริโภคทดลองผลิตภณัฑ์ของคุแ่ขง่ก็มีความเสี�ยงที�องค์กรจะสญูเสียลกูค้าไปอยา่ง
ถาวร ยิ�งไปกวา่นั �นการบริหารสินค้าคงคลงัในอตุสาหกรรมสินค้าอปุโภคบริโภคยิ�งทวีความสําคญั
มากขึ �นเมื�อ Michael Ketzenberg ,Richard Metters Vicente vargas (2000) ได้ศกึษาถึง

แนวโน้มของอตุสาหกรรมค้าปลีกตั �งแตปี่ พ.ศ.2523-2536 ร้านค้าปลีกได้มีการเพิ�มขึ �นของรายการ
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สินค้าถึง 96% แตมี่การเพิ�มพื �นที�จดัเก็บเพียง 50% ซึ�งสง่ผลให้มีการจดัเก็บสินค้าแตล่ะรายการใน
จํานวนที�จํากดัยิ�งขึ �น ดงันั �นเมื�อเกิดการร้างพสัดจุากผู้ผลิต ผลกระทบที�เกิดขึ �นจะถกูสง่ไปถึง

ผู้บริโภครวดเร็วขึ �น 

ดงันั �นในการกําหนดนโยบายด้านสินค้าคงคลงันอกจากจะจําเป็นต้องคํานงึถึง
วิธีการที�เหมาะสมสําหรับสถานการณ์แล้วยงัต้องคํานงึถึงผลดีผลเสียในด้านตา่งๆที�อาจจะเกิดขึ �น
ด้วย สําหรับการออกแบบวิธีการในงานวิจยัที�ผา่นมามีทั �งการใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงั หรือตวัแบบ

ทางคณิตศาสตร์แบบอื�นๆ หรือการใช้ฮิวริสติกส์ในการจดัการกําหนดแผนการผลิตให้เหมาะสมกบั
สถานการณ์เฉพาะตา่งๆกนั แตมี่งานวิจยัน้อยมากที�มีการประยกุต์ใช้ตวัแบบด้านสินค้าคงคลงั
กบัฮิวริสตกิส์ในการกําหนดตารางการผลิต ซึ�งตวัแบบทางด้านสินค้าคงคลงัที�ถกูนํามาใช้ใน

งานวิจยัที�ผา่นมามีทั �งระบบทบทวนตอ่เนื�องและทบทวนตามระยะเวลา ขึ �นอยูก่บัความเหมาะสม
ในสถานการณ์ปัญหาในงานวิจยันั �นๆ โดยการทบทวนตามระยะเวลาต้องการความถี�ในการ
ทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัน้อยกว่าระบบทบทวนอยา่งตอ่เนื�อง แตก็่มีความจําเป็นต้องเก็บสินค้า
คงคลงัในระดบัที�สงูขึ �นกวา่ระบบทบทวนอยา่งตอ่เนื�อง 
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บทที� 3 

แนวคิดในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 

 

 ในบทนี �จะมีเนื �อหาประกอบด้วย การศกึษากระบวนการวางแผนแปรรูปกระดาษ
ทิชชปัูจจบุนั การวิเคราะห์การดําเนินงานปัจจบุนั และ แนวคดิในการปรับปรุงการวางแผนการแปร

รูปกระดาษ โดยมีวตัถปุระสงค์เพื�อนําเสนอ การสืบสภาพการดําเนินงานปัจจบุนัและหาแนวคดิใน
การปรับปรุงการดําเนินงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ �น 

 

3.1 การศึกษากระบวนการวางแผนแปรรูปปัจจุบัน 

การศกึษากระบวนการวางแผนการแปรรูปซึ�งเป็นกระบวนการหลกัในการ
ก่อให้เกิดสินค้าคงคลงั จะชว่ยให้ทราบถึงรายละเอียดขั �นตอนของการทํางานที�สง่ผลให้เกิดปัญหา
การมีสินค้าคงคลงับางรายการมากเกินความจําเป็นในขณะที�บางรายการมีสินค้าไมเ่พียงพอตอ่
ความต้องการ รวมถึงปัญหาการขาดสง่สินค้าให้กบัลกูค้า โดยขั �นตอนในกระบวนการวางแผนการ
แปรรูปสามารถอธิบายได้ดงันี � 

 จากรูปที� 1.2 ซึ�งแสดงถึงกระบวนการในการวางแผนการแปรรูปกระดาษทิชชขูอง
บริษัทกรณีศกึษา โดยมีกระบวนการที�เกี�ยวข้อง 4 ขั �นตอน คือ กระบวนการตรวจสอบความ
เหมาะสมของการพยากรณ์ความต้องการ กระบวนการจดัทําแผนการผลิตรายเดือน กระบวนการ

จดัทําแผนการผลิตรายสปัดาห์ กระบวนการสั�งวตัถดุิบ ซึ�งในแตล่ะกระบวนการจะมีรายละเอียด
การดําเนินงานดงัตอ่ไปนี � 

กระบวนการตรวจสอบความเหมาะสมของการพยากรณ์ความต้องการ 

วตัถปุระสงค์  เพื�อตรวจสอบปริมาณความต้องการจากการพยากรณ์วา่สอดคล้องกบักําลงัการ
ผลิตที�มีอยูห่รือไม ่

ปัจจยันําเข้า ข้อมลูการพยากรณ์จากฝ่ายขาย ลว่งหน้า 4 สปัดาห์ 

  ข้อมลูกําลงัการผลิตของเครื�องจกัร 

การดําเนินงาน 1.ฝ่ายวางแผนการผลิตทําการรวมคา่ความต้องการที�ได้จากการพยากรณ์ตาม
รายการสินค้าในแตล่ะสปัดาห์ 
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2.ฝ่ายวางแผนการผลิตนําข้อมลูความต้องการในแตล่ะสปัดาห์มาแปลงเป็นเวลา

ในการผลิตที�ต้องการใช้ในแตล่ะสปัดาห์ โดยการนําความต้องการสินค้าหารด้วย

กําลงัการผลิตตอ่กะการผลิตในแตล่ะรายการ 

3.ฝ่ายวางแผนการผลิตทําการเปรียบเทียบเวลาในการผลิตที�ต้องการใช้กบัเวลา
ในการผลิตตอ่สปัดาห์ที�มี จากนั �นทําการยืนยนัผลกลบัให้กบัฝ่ายขาย วา่กําลงั
การผลิตที�มีเพียงพอตอ่ความต้องการที�ทางฝ่ายขายพยากรณ์ไว้หรือไม ่ในกรณีที�
กําลงัการผลิตไมเ่พียงพอ ฝ่ายขายจะทําการแก้ไขรายการสง่สริมการขายและ

แก้ไขข้อมลูการพยากรณ์ใหม ่

ผลลพัธ์ ผลการยืนยนัวา่กําลงัการผลิตที�มีอยูเ่พียงพอตอ่ความต้องการที�ฝ่ายขาย
พยากรณ์ไว้หรือไม ่

กระบวนการการจดัทําแผนการแปรรูปรายเดือน 

วตัถปุระสงค์ เพื�อจดัทําแผนการแปรรูปลว่งหน้าเพื�อทําการสั�งซื �อวตัถดุิบ 

ปัจจยันําเข้า ข้อมลูการพยากรณ์ที�ได้รับการยืนยนัจากฝ่ายวางแผนการผลิต 

  ข้อมลูสินค้าคงคลงัต้นงวด 

  แผนการแปรรูปที�ถกูกําหนดไว้ลว่งหน้า 

การดําเนินงาน 1.ฝ่ายวางแผนจดัทํา Rolling Plan ด้วยโปรแกรม Excel ซึ�งจะประกอบด้วยข้อมลู
การพยากรณ์ สินค้าคงคลงัต้นงวด และแผนการแปรรูปที�กําหนดไว้ลว่งหน้า ดงั
ตวัอยา่งในตารางที� 3.1 

ตารางที� 3.1 ตารางวางแผนการแปรรูปบนโปรแกรม Excel 

สนิคา้คง
คลังตน้งวด

ขอ้มลู
พยากรณ์
การขาย แผนการผลติ

สนิคา้คง
คลังตน้งวด

ขอ้มลู
พยากรณ์
การขาย แผนการผลติ

สนิคา้คง
คลังตน้งวด

ขอ้มลู
พยากรณ์
การขาย แผนการผลติ

A 1000 600 300 700 600 500 600 600
B 500 300 400 600 300 200 500 300
C 300 200 300 400 200 300 500 200

สนิคา้

สัปดาหท์ี
 1 สัปดาหท์ี
 2 สัปดาหท์ี
 n

 

คําอธิบาย ตารางที� 3.1 ตารางวางแผนการแปรรูปบนโปรแกรม Excel 

สินค้า คือ การระบชืุ�อของสินค้า 
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สินค้าคงคลงัต้นงวด สปัดาห์ที� 1 คือ ข้อมลูสินค้าคงคลงัต้นงวดที�มีอยูจ่ริง 

ข้อมลูการพยากรณ์การขายสปัดาห์ที� 1 ถึง n คือ การพยากรณ์การขายที�ได้รับ
จากฝ่ายขาย 

แผนการแปรรูปสปัดาห์ที� 1 ถึง n คือ แผนการแปรรูปที�ถกูวางไว้สําหรับการสั�ง
วตัถดุบิและการทําการผลิตตามแผน 

สินค้าคงคลงัต้นงวดสปัดาห์ที� 2 ถึง n คือ สินค้าคงคลงัต้นงวดสปัดาห์ก่อนหน้า 

ลบ ข้อมลูพยากรณ์สปัดาห์ก่อนหน้า บวก แผนการแปรรูปของสปัดาห์ก่อนหน้า 

2.ฝ่ายวางแผนการผลิตทําการปรับแผนการแปรรูปในสปัดาห์ที� 3 เพื�อให้
สอดคล้องกบัคา่การพยากรณ์ และทําการกําหนดแผนในสปัดาห์ที� 4 โดยการ

พิจารณาระดบัสินค้าคงคลงัที�คาดการณ์วา่จะมีอยูใ่นต้นสปัดาห์ที� 4 และคา่

พยากรณ์สําหรับสปัดาห์ที� 4 

3.จดัทําแผนการแปรรูปกระดาษจาก Rolling Plan ในรูปตารางการแปรรูป

กระดาษ ดงัตารางที� 3.2 

ตารางที� 3.2 ตารางการแปรรูปกระดาษ 

 

3.ทําการสง่แผนการแปรรูปรายเดือนให้กบัฝ่ายวางแผนวตัถดุบิ 

ผลลพัธ์ แผนการแปรรูปกระดาษรายเดือน ที�พร้อมให้ฝ่ายวางแผนวตัถดุบิทําการสั�ง
วตัถดุบิล่วงหน้า ดงัชว่งเวลาในรูปที� 3.1 
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รูปที� 3.1 ระยะเวลาในการวางแผนลว่งหน้า 

กระบวนการจดัทําแผนการผลิตรายสปัดาห์ 

วตัถปุระสงค์ เพื�อชี �แจงให้ฝ่ายผลิตได้ทราบถึงตารางการผลิตที�เกิดขึ �น 

ปัจจยันําเข้า แผนการผลิตรายเดือน 

 ข้อมลูระดบัสินค้าคงคลงัในแตล่ะวนั 

การดําเนินงาน 1.ฝ่ายวางแผนการผลิตนําแผนการแปรรูปรายเดือนมาทําการตดัชว่งเวลาให้มี

เพียง 1 สปัดาห์ล่วงหน้า ดงัตารางที� 3.2 และสง่ให้กบัฝ่ายแปรรูปกระดาษ 

ดําเนินการแปรรูปตามแผนการแปรรูป 

 2.ฝ่ายวางแผนการผลิต ทําการปรับเปลี�ยนแผนการแปรรูปกระดาษรายสปัดาห์
เมื�อมีระดบัสินค้าคงคลงัของสินค้าบางรายการมีแนวโน้มขาดสต๊อก โดยพิจารณา

ในข้อจํากดัของการมีพร้อมของวตัถดุิบสําหรับการผลิต 

ผลลพัธ์ แผนการแปรรูปรายสปัดาห์ สําหรับการดําเนินงานของฝ่ายแปรรูปกระดาษ 

กระบวนการสั�งซื �อวตัถดุบิ 

วตัถปุระสงค์ เพื�อให้วตัถดุิบถกูสง่เข้าโรงงานทนัตามกําหนดการในแผนการแปรรูป 

ปัจจยันําเข้า แผนการแปรรูปกระดาษรายเดือน 

  เอกสาร BOM (Bill of Material) 
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  รายงานระดบัวตัถดุบิคงคลงั 

การดําเนินงาน 1.ฝ่ายวางแผนวตัถดุบิรับแผนการแปรรูปรายสปัดาห์จากฝ่ายวางแผนการผลิต 

  2.ฝ่ายวางแผนวตัถดุบิทําการคํานวณความต้องการใช้วตัถดุบิจากแผนการผลิต

และเอกสาร BOM  

 3.ฝ่ายวางแผนวตัถดุิบออกใบสั�งซื �อและกําหนดเวลาในการสง่วตัถดุบิให้มี

วตัถดุบิพร้อมสําหรับการผลิต 3 วนัทําการ โดยคํานงึถึงระยะเวลานําของผู้ผลิต

วตัถดุบิ ซึ�งสินค้าสําเร็จรูปมีรายการวตัถดุิบหลกัและระยะเวลานํา ดงันี � 

ตารางที� 3.3 ระยะเวลานําของวตัถดุิบหลกั 

 

 

ผลลพัธ์  เอกสารใบสั�งซื �อที�มีการระบวุนัที�ผู้ผลิตจะต้องสง่วตัถดุิบเข้าโรงงาน 

 จากกระบวนการที�เกี�ยวข้องกบัระบบการวางแผนการแปรรูปกระดาษข้างต้น 

สามารถแสดงเป็นแผนผงัการไหลของข้อมลูและพสัดไุด้ดงันี � 
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รูปที� 3.2 แผนผงัการไหลของข้อมลูและพสัดใุนกระบวนการวางแผนแปรรูปกระดาษ 

3.2 การวิเคราะห์การดาํเนินงานของกระบวนการวางแผนปัจจุบัน 

 จากการวิเคราะห์กระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษปัจจบุนัพบวา่มี

ข้อบกพร่องหลกัๆ จากสาเหตสุองประการที�สง่ผลให้ระดบัการจดัเก็บสินค้าคงคลงัไม่เหมาะสม 

ประการแรกคือ การที�ผู้วางแผนการผลิตตดัสินใจโดยใช้ประสบการณ์ ไมมี่เกณฑ์การตดัสินใจที�
แนน่อน ทั �งยงัอาศยัข้อมลูการพยากรณ์ที�มีความผิดพลาดสงูเป็นข้อมลูในการตดัสินใจ (ตารางที� 
3.4) สง่ผลให้เกิดความผิดพลาดในการตดัสินใจได้  

ตารางที� 3.4 ความคลาดเคลื�อนของการพยากรณ์ (ม.ค.-มี.ค. 2553) 

 
 

ประการที�สองคือ ชว่งระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัสปัดาห์ละครั �ง
และต้องกําหนดแผนการผลิตลว่งหน้า 3 สปัดาห์เพื�อใช้ในการสั�งซื �อวตัถดุบินั �น ไมส่ามารถ

ตอบสนองตอ่ระยะเวลานําของความต้องการของลกูค้าซึ�งต้องการให้สง่สินค้าในระยะเวลานํา
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เพียงหนึ�งวนั ซึ�งสง่ผลให้เกิดระดบัสินค้าคงคลงัที�ไมเ่หมาะสม ภาพรวมของปัญหาสามารถอธิบาย

ได้ตามรูปที� 3.3 

 

 

 

รูปที� 3.3 ปัญหา-สาเหต ุและแนวทางในการแก้ไขปัญหาการจดัเก็บสินค้าคงคลงั 

 

ซึ�งจากการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาทําให้สามารถกําหนดแนวทางในการ

แก้ไขซึ�งประกอบด้วยสองแนวทางหลกัคือ การปรับลดระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงั 

และลดระยะเวลาการวางแผนลว่งหน้าเพื�อให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ และ 
การออกแบบเกณฑ์การตดัสินใจด้านปริมาณการผลิตและชว่งเวลาผลิต  เพื�อชว่ยให้ผู้วางแผนการ
แปรรูปกระดาษได้มีแนวทางในการวางแผนได้อยา่งมีประสิทธิภาพมากขึ �น 

  

3.3 แนวคิดในการปรับปรุงวางแผนการแปรรูปกระดาษ 

 จากการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาในการดําเนินงานวางแผนการแปรรูปกระดาษ

สง่ผลให้เกิดแนวทางที�จะนําไปสูก่ารปรับปรุงการดําเนินงานใน 2 แนวทางหลกั คือ การปรับลด

ระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงั และการออกแบบเกณฑ์การตดัสินใจด้านปริมาณการ

ผลิตและชว่งเวลาในการผลิตที�เหมาะสม ในการที�จะปรับปรุงแตล่ะแนวทางให้มีความเหมาะสม
นั �นผู้วิจยัมีแนวคิดสําหรับแตล่ะแนวทางดงันี � ในการปรับลดระยะเวลาในการทบทวนระดบัสินค้า

คงคลงั เพื�อการวางแผนการแปรรูปกระดาษ ในกระบวนการทํางานปัจจบุนัจําเป็นต้องใช้การ
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ทบทวนสปัดาห์ละครั �ง โดยใช้การพยากรณ์ระดบัสินค้าคงคลงัลว่งหน้าสองสปัดาห์เพื�อกําหนด
แผนการแปรรูปของสปัดาห์ที�สามและสปัดาห์ที�สี�ไว้ลว่งหน้าสําหรับการสั�งซื �อวตัถดุิบ ซึ�งสง่ผลให้
กระบวนการวางแผนไมมี่ความยืดหยุน่เพียงพอที�จะตอบสนองตอ่ความต้องการของลกูค้าซึ�งมี
ความผนัผวนและมีระยะเวลานําของการสั�งซื �อเพียงหนึ�งวนั ดงันั �นการจะเพิ�มความยืดหยุน่ในการ
วางแผนการแปรรูปกระดาษให้สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ

นั �นมีความจําเป็นที�จะต้องให้มีการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัทกุวนั เพื�อให้สามารถกําหนด
แผนการแปรรูปที�สอดคล้องกบัความเคลื�อนไหวของปริมาณความต้องการของลกูค้าได้อย่าง

ทนัทว่งที ซึ�งในการจะกําหนดแผนการแปรรูปที�มีความยืดหยุน่นี � จะสง่ผลให้ไมส่ามารถกําหนด

แผนการแปรรูปกระดาษลว่งหน้าได้ ดงันั �นจะต้องมีการจดัเก็บวตัถดุิบให้มีพร้อมอยูเ่สมอและใช้

วิธีการในการบริหารจดัการวตัถดุบิคงคลงัทดแทนการสั�งวตัถดุบิตามแผนการผลิต สว่นในเรื�องการ
ออกแบบเกณฑ์ในการตดัสินใจด้านปริมาณการผลิตและชว่งเวลาทําการผลิตที�เหมาะสมนั �นจะใช้
ตวัแบบสินค้าคงคลงัเข้ามาทําการออกแบบ พร้อมทั �งออกแบบวิธีการดําเนินงานวางแผนจดัตาราง
แปรรูปกระดาษร่วมกบัเกณฑ์ที�ถกูออกแบบขึ �น เพื�อลดผลกระทบจากข้อแตกตา่งระหวา่ง
สมมตฐิานของตวัแบบสินค้าคงคลงัและสถานการณ์ในสายการผลิตจริง 

 

3.3.1 แนวคิดในการวางแผนการผลิตโดยประยุกต์ใช้ตัวแบบสินค้าคงคลังนโยบาย (r,Q) 

จากกระบวนการวางแผนแปรรูปกระดาษปัจจบุนั บริษัทกรณีศกึษามีชว่งเวลา

ทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัสปัดาห์ละครั �งทั �งยงัต้องวางแผนการแปรรูปล่วงหน้าเป็นระยะเวลาสาม
สปัดาห์ ซึ�งไมเ่หมาะสมเนื�องจากในอตุสาหกรรมสินค้าอปุโภคบริโภคมีลกัษณะของความต้องการ

สินค้าที�ผนัผวนและมีระยะเวลานําในการสง่สินค้าเพียงหนึ�งวนั ดงันั �นการบริหารจดัการสินค้าคง
คลงัแบบระบบทบทวนตามชว่งระยะเวลา (Periodic Review System) จะสง่ผลให้จําเป็นต้องเก็บ

สินค้าคลงัเป็นปริมาณมากขึ �นตามความผนัผวนของความต้องการและชว่งระยะเวลาในการ

ทบทวน โดย Bulent Sezen ได้ศกึษาเกี�ยวกบัความเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานด้านสินค้า
คงคลงั เมื�อช่วงเวลาในการทบทวนเปลี�ยนแปลงไป ซึ�งพบวา่ยิ�งระยะเวลาในการทบทวนระดบั
สินค้าคงคลงัยาวนานขึ �น จะสง่ผลกระทบตอ่ผลการดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงั ทั �งในสว่นของ

ปริมาณการจดัเก็บสินค้าคงคลงัเฉลี�ยและอตัราการร้างพสัดทีุ�สงูขึ �น ดงันั �นแนวทางในการแก้ไขคือ

การปรับวิธีการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัซึ�งจากเดมิเป็นระบบการทบทวนตามชว่งระยะเวลา 
(Periodic Review System) เป็นระบบการทบทวนอย่างตอ่เนื�อง (Continuous Review System) 

โดยให้มีการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัทกุวนั และมีการกําหนดตารางการแปรรูปสําหรับการแปร

รูปในวนัทํางานถดัไปเพื�อให้ระยะเวลานําในการกําหนดตารางการผลิตสอดคล้องกบัระยะเวลานํา
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ของความต้องการของลกูค้า ในการที�จะปรับเปลี�ยนระบบการทบทวนสินค้าคลงัซึ�งจากเดมิเป็น
ระบบทบทวนตามชว่งเวลาเป็นระบบทบทวนอยา่งตอ่เนื�องนั �น จําเป็นต้องอาศยัทรัพยากรพื �นฐาน
ที�ชว่ยในการประมวลผลข้อมลูระดบัสินค้าคงคลงัได้อยา่งรวดเร็ว ซึ�งในสว่นนี �ทางบริษัทกรณีศกึษา
ได้มีการใช้ซอฟต์แวร์อีอาร์พีในการประมวลผลข้อมลูทางด้านสินค้าคงคลงัอยูแ่ล้วทําให้สามารถ

ปรับชว่งเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัจากระบบการทบทวนตามชว่งเวลาเป็นระบบการ

ทบทวนอยา่งตอ่เนื�องได้ทนัที  

ดงันั �นในงานวิจยันี �จะนําตวัแบบในการจดัการสินค้าคงคลงัในระบบทบทวนอยา่ง
ตอ่เนื�องมาใช้ในการสร้างแนวทางในการวางแผนการแปรรูป โดยผลลพัธ์ของการใช้ตวัแบบสินค้า

คงคลงัจะตอบคําถามหลกัในการจดัตารางการแปรรูปคือ ปริมาณการผลิตที�เหมาะสม และ
ชว่งเวลาที�จะทําการผลิตที�เหมาะสม โดยการนําตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบทบทวนอย่างตอ่เนื�อง
มาใช้มีความมุง่หวงัให้ระดบัของสินค้าคงคลงั และระดบัการให้บริการและจํานวนครั �งในการ
ปรับตั �งเครื�องจกัรอยูใ่นระดบัที�เหมาะสมเพื�อพฒันาผลการดําเนินงานในด้านการบริหารจดัการ
สินค้าคงคลงัของบริษัทกรณีศกึษาให้ดีขึ �น 

 

3.3.2 แนวคิดการออกแบบวิธีการในการวางแผนการผลิต  

การใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงัเพื�อสร้างเกณฑ์ในการตดัสินใจสําหรับการวาง
แผนการแปรรูปกระดาษนั �นช่วยให้มั�นใจวา่ผู้วางแผนการแปรรูปจะทราบวา่ควรจะผลิตสินค้า

จํานวนเทา่ไหร่และผลิตเมื�อระดบัสินค้าคลงัคงเหลือมีจํานวนเทา่ไหร่ แตอ่ยา่งไรก็ตามสิ�งที�
แตกตา่งกนัระหวา่งสมมตฐิานของตวัแบบสินค้าคงคลงัและสถานการณ์จริงอยูส่องหวัข้อหลกั ใน

หวัข้อแรกคือ เมื�อใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงั การผลิตจะสามารถทําได้ทกุเมื�อ แตใ่นสถานการณ์จริง
เครื�องจกัรเป็นเครื�องจกัรแบบหนึ�งเครื�องจกัรต้องผลิตสินค้าสําเร็จรูปหลายชนิด ดงันั �น เมื�อ
เครื�องจกัรผลิตสินค้ารายการอื�นๆ อยูจ่ะไมส่ามารถผลิตสินค้ารายการที�ต้องการได้อย่าง
ทนัทีทนัใด และในหวัข้อที�สอง ตวัแบบสินค้าคงคลงัไมมี่ข้อจํากดัในด้านกําลงัการผลิต ดงันั �นเมื�อ
ถึงจดุสั�งผลิตของสินค้าแตล่ะรายการจะมีการสั�งผลิตหรือสั�งซื �อสินค้าเข้ามาตามจํานวนโดยไมไ่ด้
คํานงึถึงกําลงัการผลิตของเครื�องจกัร แตใ่นสถานการณ์จริงเครื�องจกัรมีกําลงัการผลิตที�จํากดั 
ดงันั �นการออกแบบวิธีการวางแผนการผลิตจําเป็นต้องมองถึงข้อจํากดัที�กลา่วมาข้างต้นด้วย 
กลา่วคือ เมื�อสินค้าหลายรายการมียอดขายที�ตํ�าในช่วงเวลาเดียวกนั สง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงั
สงูขึ �น อาจจะทําให้ผู้วางแผนตดัสินใจหยดุการผลิตอนัเนื�องมาจากสินค้าแตล่ะรายการมีระดบั
สินค้าคงคลงัสงูกวา่ระดบัการสั�งซื �อหรือสั�งผลิต และเมื�อมียอดขายเข้ามาพร้อมๆกนัหลายรายการ
จะสง่ผลให้กําลงัการผลิตที�คงเหลืออยูไ่มเ่พียงพอสําหรับการรองรับการขายสินค้าหลายรายการใน
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จํานวนมากพร้อมๆกนั ซึ�งจําเป็นต้องมีการพิจารณาวา่มีสินค้ารายการใดควรจะนํามาทําการผลิต
ก่อนถึงจดุสั�งผลิตใหม ่(ดงัรูปที� 3.4) เพื�อลดผลกระทบที�กลา่วมาข้างต้น 

 

 

รูปที� 3.4 เปรียบเทียบแนวคิดในการวางแผนการแปรรูป 

จากรูป ภาพ A แสดงให้เห็นวา่ในตวัแบบสินค้าคงคลงัสินค้า A และ B สามารถ

ถกูสั�งผลิตได้ในเวลาเดียวกนั เนื�องจากมีการสั�งผลิตสินค้าแตล่ะรายการอยา่งอิสระ ซึ�งเป็น
สมมตฐิานของตวัแบบสินค้าคงคลงัแบบสินค้าชนิดเดียว ในภาพ B แสดงถึงสถานการณ์จริงของ

สายการผลิตที�สินค้า B ไมส่ามารถผลิตได้เนื�องจากสินค้า A กําลงัถกูผลิตอยูใ่นขณะนั �น สว่นภาพ 
C แสดงถึงแนวคิดที�จะนํามาใช้กบัการจดัตารางการแปรรูป คือ จะมีการเลื�อนการผลิตสินค้าบาง
รายการขึ �นมาผลิตก่อนที�จะถึงจดุสั�งผลิตใหม ่เพื�อลดผลกระทบจากการใช้ทรัพยากรร่วมกนัของ

สินค้าหลายรายการ โดยในรายการที�จะเลื�อนขึ �นมาผลิตก่อนจะต้องเลือกมาจากรายการที�ระดบั
สินค้าคงคลงัมีแนวโน้มที�จะถึงจดุสั�งผลิตมากที�สดุซึ�งสามารถวดัได้จากระดบัสินค้าคงคลงัคดิเป็น

วนัของการขายที�ตํ�ากวา่ ซึ�งในการดําเนินงานจะใช้การประมาณการระดบัสินค้าคงคลงัไปใน
อนาคตว่าในอีก N วนัระดบัสินค้ารายการใดจะมีระดบัสินค้าคงคลงัตํ�ากวา่จดุสั�งผลิต โดยในการ
จะกําหนดจํานวนวนัที�เหมาะสมในการประมาณการไปข้างหน้าจะใช้ตวัแบบจําลองในการทดลอง 
ซึ�งการที�กําหนดคา่จํานวนวนัที�พิจารณาไปในอนาคตที�มากขึ �นจะสง่ผลให้เกิดการเริ�มผลิตสินค้า
แตล่ะรายการก่อนที�จะถึงระดบัสั�งผลิตมากขึ �น ดงันั �นจะสง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยสงูขึ �น 
ในทางกลบักนัถ้าจํานวนวนัที�พิจารณาไปในอนาคตน้อย จะมีความเสี�ยงที�สินค้าจะขาดสต๊อก ซึ�ง
เกิดจากการที�สินค้าหลายรายการมีระดบัตํ�ากว่าระดบัสั�งผลิตพร้อมกนั  
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3.3.3 แนวคิดการออกแบบวิธีการจัดหาวัตถุดบิ  

ในการจดัหาวตัถดุบิ กระบวนการเดมิได้ใช้การสั�งตามแผนการแปรรูปที�ถกู
กําหนดไว้ลว่งหน้า ซึ�งในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการแปรรูปได้มีการปรับเปลี�ยนจากการ
กําหนดแผนการแปรรูปลว่งหน้าเป็นการกําหนดแผนแบบวนัตอ่วนัซึ�งจะสง่ผลวิธีการจดัหาวตัถดุบิ
เปลี�ยนไป ซึ�งจากเดมิจะมีการสั�งวตัถดุบิเข้ามาตามแผนการผลิต จะทําการเปลี�ยนแปลงเพื�อให้
สอดคล้องกบัวิธีการในการกําหนดแผนการแปรรูปที�ถกูปรับปรุงขึ �น โดยในอตุสาหกรรมกระดาษ

ทิชชมีูวตัถดุบิที�เกี�ยวข้องในการผลิตเชน่บรรจภุณัฑ์หลกัๆ คือ กลอ่งสําหรับบรรจแุละพลาสตกิที�ใช้
หอ่หุ้มกระดาษ ซึ�งมีความแตกตา่งกนัในแตล่ะชนิดของผลิตภณัฑ์ แตด้่วยความที�วตัถดุบิเหลา่นี �มี
มลูคา่ไมส่งูเมื�อเทียบกบัต้นทนุรวมของตวัผลิตภณัฑ์ ซึ�งสง่ผลให้ต้นทนุในการจดัเก็บบรรจภุณัฑ์จงึ
มีคา่น้อยมากเมื�อเทียบกบัคา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าดงัตารางที� 3.6 

 

ตารางที� 3.5 การเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายในการร้างพสัดแุละคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บวตัถดุบิ 

 

 

ดงันั �น ในงานวิจยันี �จงึเลือกใช้วิธี Base Stock ในการจดัการกบัวตัถดุิบเหลา่นี � 
เพื�อให้มีพร้อมอยูเ่สมอและทําการสั�งเพิ�ม เมื�อวตัถดุบิที�มีอยูถ่กูนําไปใช้ โดยในสว่นของปริมาณ
จดัเก็บจะมีการคํานวณจากปริมาณการผลิตขนาดประหยดัที�ได้จากตวัแบบสินค้าคงคลงัมาทํา
การแปลงเป็นระยะเวลาในการสั�งผลิตแตล่ะรอบด้วยการหารด้วยยอดขายเฉลี�ยตอ่วนั และมีการ
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เพิ�มแฟกเตอร์เพื�อความปลอดภยัเพื�อให้มีวตัถดุบิพร้อมสําหรับการแปรรูปในกรณีที�มีความผนัแปร
ของความต้องการวตัถดุบิเกิดขึ �น 

3.4 สรุป 

ในบทนี �ได้นําเสนอการศกึษาสภาพปัจจบุนัของสายการผลิตกรณีศกึษาและได้
วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาการมีระดบัสินค้าคงคลงัที�ไมเ่หมาะสม ซึ�งประกอบด้วย 2 สาเหตุ

หลกัๆ คือ กระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษของบริษัทกรณีศกึษามีชว่งเวลาในการทบทวน

ระดบัสินค้าคงคลงัสปัดาห์ละครั �งซึ�งไมส่ามารถตอบสนองตอ่ความผนัผวนของความต้องการของ
ลกูค้า ซึ�งมีระยะเวลานําในการสั�งซื �อสินค้าเพียงหนึ�งวนั และผู้วางแผนใช้ประสบการณ์ในการวาง

แผนการแปรรูปกระดาษโดยไมมี่เกณฑ์ในการตดัสินใจในด้านของปริมาณการผลิตและระยะเวลา

ที�จะทําการผลิตที�เหมาะสม ซึ�งสง่ผลให้อาจเกิดความไมเ่หมาะสมของปริมาณสินค้าคงคลงัได้ 
นอกจากนั �นในบทนี �ยงัได้นําเสนอแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษ
ซึ�งประกอบด้วยสามแนวคิดหลกัๆคือ การประยกุต์ใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงัมาชว่ยในการสร้าง

เกณฑ์การตดัสินใจด้านปริมาณการผลิตและชว่งเวลาในการผลิตที�เหมาะสม แนวคิดในวิธีการจดั
ตารางการผลิตที�ใช้ร่วมกบัเกณฑ์ที�ถกูออกแบบขึ �น และแนวคิดในการจดัหาวตัถดุิบเพื�อรองรับ
วิธีการวางแผนการแปรรูปที�ถกูปรับปรุงใหม่ 
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บทที� 4 

การปรับปรุงระบบการวางแผนการแปรรูปกระดาษ 

 

 เนื �อหาในบทนี �ประกอบด้วยรายละเอียดในการปรับปรุงการวางแผนแปรรูป
กระดาษสําหรับสายการผลิตกรณีศกึษาและการทดสอบผลการปรับปรุงเมื�อเปรียบเทียบกบัวิธีการ
ดําเนินงานปัจจบุนั ในสว่นของรายละเอียดของการปรับปรุงจะเริ�มตั �งแตข่ั �นตอนการคํานวณหาจดุ
สั�งผลิต ปริมาณการผลิตที�เหมาะสม การออกแบบวิธีการวางแผนการแปรรูป และการออกแบบวิธี

ในการจดัหาวตัถดุบิ จากนั �นจะแสดงผลการทดสอบที�ทดลองในตวัแบบจําลองเพื�อเปรียบเทียบผล
การดําเนินงานของวิธีการที�ปรับปรุงขึ �นกบัวิธีการดําเนินงานปัจจบุนั 

 

4.1 การออกแบบกระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษ 

เนื�องจากสายการผลิตกรณีศกึษามีปัญหาในเรื�องระดบัในการจดัเก็บสินค้าคง
คลงัไมเ่หมาะสม ซึ�งปัญหาดงักลา่วเกิดจากกระบวนการวางแผนการแปรรูปกระดาษของบริษัท

กรณีศกึษามีชว่งเวลาในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัสปัดาห์ละครั �งซึ�งไมส่ามารถตอบสนอง

ตอ่ความผนัผวนของความต้องการของลกูค้าซึ�งมีระยะเวลานําในการสั�งซื �อสินค้าเพียงหนึ�งวนัได้ 

และผู้วางแผนใช้ประสบการณ์ในการวางแผนการแปรรูปกระดาษโดยไมมี่เกณฑ์ในการตดัสินใจ

ในด้านของปริมาณการผลิตและระยะเวลาที�จะทําการผลิตที�เหมาะสม ซึ�งจากการวิเคราะห์
สภาพของปัญหาดงักลา่วทําให้เกิดแนวคิดในการปรับปรุง โดยแบง่ออกเป็นสามขั �นตอนดงันี � คือ 
การหาคา่จดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตที�เหมาะสมจากตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบการทบทวน

ตอ่เนื�องเพื�อใช้เป็นเกณฑ์ในการวางแผนแปรรูปกระดาษ การออกแบบวิธีการจดัตารางการแปร
รูปที�ใช้ร่วมกบัเกณฑ์ที�ออกแบบขึ �น และการออกแบบวิธีจดัหาวตัถดุบิที�เหมาะสมกบัวิธีการ
วางแผนแปรรูปที�ออกแบบขึ �น ดงัรายละเอียดในตารางที� 4.1 
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ตารางที� 4.1 การดําเนินงานปรับปรุงระบบการวางแผนแปรรูปกระดาษ 
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4.1.1 การคาํนวณค่าจุดสั	งผลิต ( r ) และปริมาณการผลิตที	เหมาะสม ( Q ) 

จากแนวคดิในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตโดยมีการลดระยะเวลา

ในการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัจากการทบทวนสปัดาห์ละครั �งเป็นการทบทวนระดบัสินค้าคง
คลงัทกุวนั ดงันั �นตวัแบบสินค้าคงคลงัที�นํามาประยกุต์ใช้สร้างเกณฑ์ในการตดัสินใจด้านปริมาณ

การผลิตและช่วงเวลาในการผลิต จะใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงัระบบทบทวนตอ่เนื�อง ซึ�งตวัแบบ

สินค้าคงคลงัระบบทบทวนตอ่เนื�องที�เป็นที�นิยมใช้ในวงกว้างคือ นโยบาย (r,Q) ซึ�งในตวัแบบสินค้า

คงคลงันี �จะมีการสั�งซื �อหรือผลิตเทา่กบั Q (Order Quantity) เมื�อระดบัสินค้าคงคลงัน้อยกว่าหรือ
เทา่กบั r (Reorder Point) มีวิธีการคํานวณดงัสมการที� (1) –(3) โดยสมการ (1) เป็นสมการ

คํานวณระดบัสั�งซื �อ สมการ (2) เป็นสมการคํานวณปริมาณสั�งซื �อ และสมการ (3) เป็นสมการ

คํานวณปริมาณการร้างพสัดโุดยเฉลี�ย โดยกําหนดตวัแปรตา่งๆ ดงันี � 

λ = ความต้องการเฉลี�ยตอ่ปี 

   = ความต้องการเฉลี�ยในชว่งระยะเวลานํา 

κ = ต้นทนุการสั�งซื �อหรือสั�งผลิตตอ่ครั �ง 

 h = ต้นทนุการถือครองพสัดคุงคลงัตอ่หนว่ย 

  p = ต้นทนุการร้างพสัดตุอ่หนว่ย 

σ = ความเบี�ยงเบนของความต้องการในชว่งเวลานํา 

 

     (1) 

 

สมการที� (1) เป็นสมการที�ใช้หาระดบัการสั�งผลิตใหม ่(Reorder Point) โดยใน

เทอมที�ใช้กนัอยา่งกว้างขวางในการจดัการพสัดคุงคลงั คือ ระดบัการให้บริการซึ�งเป็นเปอร์เซ็นต์
ของการให้บริการตอ่ลกูค้าจากสินค้าคงคลงั ในการเซ็ตจดุสั�งผลิตใหมเ่ท่ากบัอปุสงค์เฉลี�ยใน
ชว่งเวลานํา บวกคา่จํานวนหนึ�งของสว่นเบี�ยงเบนมาตรฐาน ( ) ก็เพื�อป้องกนัการขาดสต๊อก  การ
ควบคมุคา่ Z ทําให้ผู้ตดัสินใจสามารถควบคมุไมเ่พียงแตจ่ดุสั�งผลิตใหมเ่ทา่นั �น แตย่งัควบคมุ
ระดบัการให้บริการอีกด้วย ถ้า Z มีคา่สงูจะเป็นผลให้จดุสั�งผลิตและระดบัการให้บริการสงูตามไป
ด้วย ซึ�งในงานวิจยันี �ใช้ระดบัการให้บริการที� 99% ในการสร้างพารามิเตอร์ควบคมุการวางแผนจดั

ตารางการผลิต 

สําหรับการหาปริมาณการผลิตที�เหมาะสม (Q) ในงานวิจยันี �จะมีการเพิ�มเทอม
ของคา่ปรับในกรณีสินค้าขาดสง่ลงไปในสมการปริมาณการสั�งซื �ออยา่งประหยดัเพิ�มให้สอดคล้อง
กบัสถานการณ์จริงในบริษัทกรณีศกึษาซึ�งมีกลุม่ลกูค้าหลกัคือกลุม่ร้านค้าปลีกขนาดใหญ่ที�มี
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อํานาจตอ่รองสงูและสามารถสร้างข้อกําหนดเรื�องการปรับเงินผู้ผลิตในกรณีที�ไมส่ามารถสง่สินค้า
ได้ภายในเวลาที�กําหนด โดยสมการที�ใช้หาปริมาณการผลิตที�เหมาะสม (Q) คือ 

 

     (2) 

 

สมการที� (2) ใช้ในการหาปริมาณการผลิตที�เหมาะสมใช้หลกัการของสมการ EOQ ที�มีการนํา
คา่ใช้จา่ยในกรณีขาดสง่สินค้ามาพิจารณาด้วย 

 

      (3) 

 

สมการที� (3) คือการหาอตัราสินค้าที�คาดวา่จะเกิดการร้างพสัดใุนรอบเวลาซึ�งถกูนําไปใช้ในสมการ
ที� (2) 

จากสมการที� (1) ถึง (3) จําเป็นต้องทราบคา่ของตวัแปรตา่งๆ ของสายการผลิตกรณีศกึษา ดงันี � 
ราคาตอ่หนว่ย 

ได้จากราคาขายของสินค้าแตล่ะรายการ 

ปริมาณความต้องการตอ่ปี 

คือปริมาณความต้องการสินค้าตอ่ปี โดยใช้ข้อมลูจากเดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี 2552 

ระยะเวลานํา 

ถกูกําหนดจากระยะเวลานําของการวางแผนการแปรรูป ซึ�งเทา่กบัหนึ�งวนั เกิดจากการปรับปรุง

ระบบการทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัจากสปัดาห์ละครั �งเป็นทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัทกุวนัเพื�อ
การตดัสินใจกําหนดแผนการแปรรูปในวนัถดัไป 

ความต้องการในชว่งเวลานํา 

คือปริมาณความต้องการเฉลี�ยในชว่งระยะเวลานํา ซึ�งสําหรับสายการผลิตกรณีศกึษานี � คือ ความ
ต้องการในชว่งระยะเวลาหนึ�งวนั โดยใช้ข้อมลูในชว่งเดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี 2552 

คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการในชว่งระยะเวลานํา 

คือการนําคา่ความต้องการสินค้าในแตล่ะวนัมาหาคา่เบี�ยงเบนมาตรฐาน โดยใช้ข้อมลูในชว่งเดือน 
มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี 2552 

ต้นทนุการปรับตั �งเครื�องจกัร 
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เนื�องจากเครื�องจกัรในสายการผลิตกรณีศกึษาเป็นเครื�องจกัรแบบอตัโนมตัซิึ�งถกูออกแบบให้
สามารถปรับเปลี�ยนชนิดของสินค้าได้รวดเร็วโดยไมก่ระทบกระเทือนผลผลิตอยา่งมีนยัสําคญั แต่
อยา่งในก็ตามในการปรับเปลี�ยนชนิดสินค้าแตล่ะครั �ง มีความจําเป็นที�จะต้องทําการทดสอบ
คณุภาพของสินค้า เพื�อการันตีวา่สินค้าที�ถกูผลิตออกมามีคณุสมบตัติรงตามความมาตรฐานที�ถกู
กําหนดไว้ ทั �งความหนาของกระดาษ ความยาว จํานวนแผน่ ลายของกระดาษ และคณุสมบตัิอื�นๆ 
ของกระดาษ โดยในการทดสอบแตล่ะครั �งมีคา่ใช้จา่ยในการสญูเสียกระดาษและเคมีที�ใช้ในการ
ทดสอบเทา่กบั 1,375 บาทตอ่การปรับตั �งเครื�องจกัรหนึ�งครั �ง 

ต้นทนุในการถือครองสินค้าตอ่ชิ �นตอ่ปี 

สําหรับต้นทนุในการถือครองสินค้าของสายการผลิตกรณีศกึษาจะคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของคา่ใช้จา่ย

ที�เกี�ยวข้องกบักิจกรรมการจดัเก็บสินค้าคงคลงัตอ่ยอดขายและนํามารวมกบัต้นทนุการจดัหา

เงินทนุหมนุเวียน โดยต้นทนุที�เกี�ยวข้องกบักิจกรรมการจดัเก็บประกอบด้วย คา่เสื�อมราคาของ
โกดงัเก็บสินค้าสําเร็จรูป คา่เสื�อมราคาของเครื�องมือในการทํางาน คา่แรงในการดําเนินงาน 

ในสายการผลิตกรณีศกึษามีต้นทนุที�เกี�ยวข้องดงันี � 
 คา่เสื�อมราคาของโกดงัก็บสินค้า   8,459,822 บาทตอ่ปี 

 คา่เสื�อมราคาของเครื�องมือในการทํางาน  3,600,000 บาทตอ่ปี 

 คา่แรงในการดําเนินงาน    10,800,000 บาทตอ่ปี 

 คดิเป็นคา่ใช้จา่ยรวม    22,859,822 บาทตอ่ปี 

 ยอดขายตอ่ปีเทา่กบั    2,040,000,000 บาทตอ่ปี 

 คดิเป็นเปอร์เซ็นต์คา่ใช้จา่ยตอ่ยอดขาย  1.12  %   

 เปอร์เซ็นต์ของอตัราดอกเบี �ย   4.67  % 

 ดงันั �น 

 ต้นทนุการถือครองตอ่มลูคา่การขายเทา่กบั 5.79  % 

ต้นทนุในการขาดสง่สินค้า 

ในอตุสาหกรรมการผลิตกระดาษทิชช ูมีกลุม่ลกูค้าหลกัคือร้านค้าปลีกสมยัใหม ่ซึ�งมีการตั �ง
กฎเกณฑ์ในการนําสนิค้ากลุ่มกระดาษทิชชเูข้าจําหน่ายโดยผู้ผลิตจะต้องจดัสง่สินค้าตามจํานวนที�
ถกูสั�งไป ในกรณีที�เกิดการขาดสง่ทางร้านค้าจะทําการปรับที�อตัรา 10% ของราคาสินค้า 

 

เมื�อใช้สมการที� (1) ถึง (3) มาคํานวณโดยคา่ตวัแปรตา่งๆของสายการผลิต

กรณีศกึษา จะได้ผลลพัธ์ดงัตารางที� 4.2 
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ตารางที� 4.2 คา่ระดบัสั�งผลิตใหม ่( r ) จํานวนการผลิต ( Q ) ที�เหมาะสม 

 
 

4.1.2 การออกแบบวิธีการในการวางแผนแปรรูป 

วิธีการจดัตารางการผลิตที�ออกแบบขึ �นมีวตัถปุระสงค์เพื�อ การนําเกณฑ์ด้าน

ปริมาณการผลิตและจดุสั�งผลิตที�ถกูออกแบบขึ �นจากหวัข้อ 4.1.1 มาใช้เพื�อจดัตารางการแปรรูป 

ซึ�งเกณฑ์ที�ออกแบบขึ �นมาจากตวัแบบสินค้าคงคลงัที�มีสมมตฐิานบางข้อที�ไมส่อดคล้องกบั
สายการผลิตจริง โดยสิ�งที�แตกตา่งกนัระหวา่งสมมตฐิานของตวัแบบสินค้าคงคลงัและสถานการณ์

ของสายการผลิตจริงมีอยูส่องหวัข้อหลกั ในหวัข้อแรกคือ เมื�อใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงั การผลิตจะ

สามารถทําได้ทกุเมื�อ แตใ่นสถานการณ์จริงเครื�องจกัรเป็นเครื�องจกัรแบบหนึ�งเครื�องจกัรต้องผลิต
สินค้าสําเร็จรูปหลายชนิด ดงันั �น เมื�อเครื�องจกัรผลิตสินค้ารายการอื�นๆ อยูจ่ะไมส่ามารถผลิต

สินค้ารายการที�ต้องการได้อยา่งทนัทีทนัใด และในหวัข้อที�สอง ตวัแบบสินค้าคงคลงัไมมี่ข้อจํากดั

ในด้านกําลงัการผลิต ดงันั �นเมื�อถึงจดุสั�งผลิตของสินค้าแตล่ะรายการจะมีการสั�งผลิตหรือสั�งซื �อ
สินค้าเข้ามาตามจํานวนโดยไมไ่ด้คํานงึถึงกําลงัการผลิตของเครื�องจกัร แตใ่นสถานการณ์จริง
เครื�องจกัรมีกําลงัการผลิตที�จํากดั ดงันั �นการแก้ข้อแตกตา่งระหวา่งสมมตฐิานของตวัแบบสินค้าคง

คลงัและสถานการณ์จริงของบริษัทกรณีศกึษาจะต้องมีกลไกในการสลบัการจดัตารางการแปรรูป

โดยให้มีบางรายการถกูเลื�อนขึ �นมาทําการแปรรูปก่อนที�จะถึงจดุสั�งผลิต เพื�อลดผลกระทบจากการ
ใช้ทรัพยากรร่วมกนัของสินค้าหลายรายการ โดยในรายการที�จะเลื�อนขึ �นมาผลิตก่อนจะต้องเลือก
มาจากรายการที�ระดบัสินค้าคงคลงัมีแนวโน้มที�จะถึงจดุสั�งผลิตมากที�สดุซึ�งสามารถวดัได้จาก
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ระดบัสินค้าคงคลงัคิดเป็นวนัของการขายที�ตํ�ากวา่ ซึ�งในการดําเนินงานจะใช้การประมาณการ
ระดบัสินค้าคงคลงัไปในอนาคตว่าในอีก N วนัระดบัสินค้ารายการใดจะมีระดบัสินค้าคงคลงัตํ�า
กวา่จดุสั�งผลิต โดยในการจะกําหนดจํานวนวนัที�เหมาะสมในการประมาณการไปข้างหน้าจะใช้ตวั
แบบจําลองในการทดลองหาคา่จํานวนวนัที�เหมาะสมกบัสายการผลิตกรณีศกึษามากที�สดุ โดย
ขั �นตอนการวางแผนการผลิตโดยใช้โปรแกรม Excel มีดงันี � 
Step 1: กําหนดคา่ N (จํานวนวนัลว่งหน้าที�ใช้ประมาณการระดบัสินค้าคงคลงั) 

การที�กําหนดคา่จํานวนวนัที�พิจารณาไปในอนาคตที�มากขึ �นจะสง่ผลให้เกิดการ
เริ�มผลิตสินค้าแตล่ะรายการก่อนที�จะถึงระดบัสั�งผลิตมากขึ �น ดงันั �นจะสง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงั
เฉลี�ยสงูขึ �น ในทางกลบักนัถ้าจํานวนวนัที�พิจารณาไปในอนาคตน้อย จะมีความเสี�ยงที�สินค้าจะ
ขาด ซึ�งเกิดจากการที�สินค้าหลายรายการมีระดบัตํ�ากว่าระดบัสั�งผลิตพร้อมกนั  
Step 2 : คํานวณคา่ระดบัสินค้าคงคลงัประมาณการ 

 การประมาณคา่ระดบัสินค้าคงคลงัประมาณการจะสามารถคํานวณได้โดยใช้

ระดบัสินค้าคงคลงัลบด้วยยอดขายเฉลี�ยตอ่วนัที�ถกูคณูด้วยคา่ N ดงัตวัอยา่งที�มีการกําหนดคา่ N 

= 4 ในตารางที� 4.3 

ตารางที� 4.3 ระดบัสินค้าคงคลงัประมาณการ 

รายการ
กําลงัการ

ผลติต่อวนั

ยอดขาย

เฉลี�ยต่อวนั
จดุสั�งผลติ

ปริมาณการ

ผลติ

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ปัจจบุนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงัคิด

เป็นวนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ประมาณการ

FGSB14024 2400 159            363 2,413         3,020         19.0           2,384         

FGBE15108 5100 1,185         1574 9,872         6,052         5.1            1,312         

FGBE15130 2100 588            990 4,086         2,356         4.0            3               

FGBE15706 2100 21             40 694            736            34.8           652            

FGSB40224 1500 35             85 1,090         234            6.7            95             

FG042218 1500 87             161 1,492         688            7.9            341            

FGMA42271 1500 25             43 646            419            17.0           320            

FG5488600 1500 22             49 737            508            23.0           420            

FGPL40010 1500 50             96 1,160         1,330         26.3           1,128         

FGPL40030 1200 54             90 991            835            15.5           620            
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Step 3 : สร้างรายการแปรรูปที� 1  

การสร้างรายการแปรรูปที� 1 จะทําได้โดยการคดัแยกรายการที�มีระดบัสินค้าคง
คลงัประมาณการตํ�ากวา่จดุสั�งผลิตและจดัลําดบัจากระดบัสินค้าคงคลงัคิดเป็นวนัขาย โดย

รายการที�มีสินค้าคงคลงัคดิเป็นวนัขายตํ�าที�สดุให้กําหนดเป็นรายการแรก และรายการถดัไปเป็น
รายการที�มีระดบัสินค้าคงคลงัคดิเป็นวนัขายสงูขึ �นตามลําดบั โดยระดบัสินค้าคงคลงัคิดเป็นวนั
สามารถหาได้ด้วยการนําระดบัสินค้าคงคลงัปัจจบุนัหารด้วยยอดขายเฉลี�ยตอ่วนั ดงัรายละเอียด

ในตารางที� 4.4 

ตารางที� 4.4 ตวัอยา่งรายการแปรรูปที� 1 

รายการ
กําลงัการ

ผลติต่อวนั

ยอดขาย

เฉลี�ยต่อวนั
จดุสั�งผลติ

ปริมาณการ

ผลติ

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ปัจจบุนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงัคิด

เป็นวนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ประมาณการ

FGBE15130 2100 588            990 4,086         2,356         4.0            3               

FGBE15108 5100 1,185         1574 9,872         6,052         5.1            1,312         

รายการแปรรูปที
 1

 
 

Step 4 : หาความต้องการกําลงัการผลิตรวมจากรายการแปรรูปที� 1 

 ความต้องการกําลงัการผลิตจากรายการแปรรูปที� 1 สามารถคํานวณได้โดยนํา

ปริมาณการผลิตของสินค้าที�อยูใ่นรายการแปรรูปที� 1 มาหารด้วยกําลงัการผลิตตอ่วนัในแตล่ะ

รายการ จากนั �นนํามาบวกกนั ในกรณีใช้โปรแกรม Excel สามารถทําเป็นตารางความต้องการ

กําลงัการผลิตสะสมดงัตวัอย่างในตารางที� 4.5 

ตารางที� 4.5 ความต้องการกําลงัการผลิตจากรายการแปรรูปที� 1 

รายการ
กําลงัการ

ผลติต่อวนั

ยอดขาย

เฉลี�ยต่อวนั
จดุสั�งผลติ

ปริมาณการ

ผลติ

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ปัจจบุนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงัคิด

เป็นวนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ประมาณการ

ความ

ต้องการใช้

กําลงัการ

ผลติ

ความ

ต้องการใช้

กําลงัการ

ผลติสะสม

FGBE15130 2100 588            990 4,086         2,356         4.0            3               1.95           1.95           

FGBE15108 5100 1,185         1574 9,872         6,052         5.1            1,312         1.94           3.88           

รายการแปรรูปที
 1
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Step 5 : เปรียบเทียบความต้องการกําลงัการผลิตกบักําลงัการผลิตที�มีอยู ่
ในสว่นของความต้องการการผลิตจะได้จาก Step ที� 4 ในกรณีตวัอย่างจะเทา่กบั 

3.88 วนั สว่นกําลงัการผลิตที�มีอยูโ่ดยปกตจิะเทา่กบั 1 วนั (เนื�องจากเป็นการวางแผนการผลิต
สําหรับวนัทํางานถดัไป) แตใ่นกรณีที�มีงานที�ยกมาจากวนัก่อนหน้า กําลงัการผลิตที�มีอยูจ่ะถกูลบ
ด้วยกําลงัการผลิตสว่นที�เกินมาจากงานของวนัก่อนหน้า ซึ�งจะยกตวัอยา่งให้เห็นภาพในหวัข้อ
ถดัไป  

 จากกรณีตวัอยา่งเมื�อเปรียบเทียบความต้องการกําลงัการผลิตกบักําลงัการผลิตที�
มีอยูจ่ะเห็นวา่กําลงัการผลิตที�มีอยูมี่เพียง 1 วนั แตค่วามต้องการมี 3.88 วนั จงึให้ผลการ

เปรียบเทียบวา่ กําลงัการผลิตที�มีอยูไ่มเ่พียงพอกบัปริมาณงาน 

Step 6 : จดัตารางการแปรรูป 

 ในการจดัตารางการแปรรูปจะถกูแบง่ออกเป็นสองกรณี คือ กรณีที�กําลงัการผลิต
ที�มีอยูเ่พียงพอกบัปริมาณงาน และ กรณีที�กําลงัการผลิตที�มีอยูไ่มเ่พียงพอกบัปริมาณงาน โดยจะ

มีการดําเนินงานที�แตกตา่งกนัดงันี � 
 กรณีที�กําลงัการผลิตที�มีอยูเ่พียงพอกบัปริมาณงาน จะนํางานในรายการแปรรูป 1 

มาทําการกําหนดเป็นแผนการแปรรูปในวนัทํางานถดัไปได้ทนัที และในกําลงัการผลิตสว่นที�เหลือ
จะทําการหยดุเครื�องจกัรเพื�อไมใ่ห้เกิดการผลิตที�มากเกินพอดี 

 กรณีที�กําลงัการผลิตที�มีอยูไ่มเ่พียงพอกบัปริมาณงาน จะพิจารณาให้ทําการแปร

รูปงานที�มีความสําคญัที�สดุก่อน ซึ�งก็คืองานที�มีโอกาสจะขาดสต๊อกมากกวา่ ซึ�งลําดบัได้ถกูเรียงไว้
ในตารางแปรรูป 1 ที�มีการลําดบัตามระดบัสินค้าคงคลงัที�คดิเป็นวนัขายใน Step ที� 3 โดยงานที�จะ
ถกูนํามากําหนดเป็นแผนการแปรรูปจะพิจารณาจาก กําลงัการผลิตสะสม โดยการเลือกงานจาก

ลําดบัที�มีระดบัสินค้าคงคลงัคดิเป็นวนัน้อยกวา่มาทํา จนกระทั�งกําลงัการผลิตสะสม มากกวา่หรือ
เทา่กบั 1 วนั ดงัตวัอยา่งในตารางที� 4.6 

ตารางที� 4.6 งานที�ถกูกําหนดเป็นแผนการแปรรูปในกรณีกําลงัการผลิตไมพ่อ 

รายการ
กําลงัการ

ผลติต่อวนั

ยอดขาย

เฉลี�ยต่อวนั
จดุสั�งผลติ

ปริมาณการ

ผลติ

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ปัจจบุนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงัคิด

เป็นวนั

ระดบัสนิค้า

คงคลงั

ประมาณการ

ความ

ต้องการใช้

กําลงัการ

ผลติ

ความ

ต้องการใช้

กําลงัการ

ผลติสะสม

FGBE15130 2100 588            990 4,086         2,356         4.0            3               1.95           1.95           

FGBE15108 5100 1,185         1574 9,872         6,052         5.1            1,312         1.94           3.88           

รายการแปรรูปที
 1
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 จากตารางที� 4.6 จะเป็นได้ว่าสินค้ารายการ FGBE15130 ถกูกําหนดเป็น

แผนการแปรรูปเพียงรายการเดียว และมีการใช้กําลงัการผลิตมากกวา่กําลงัการผลิตที�มีอยูเ่ทา่กบั 
1.95 – 1 = 0.95 วนั ดงันั �นกําลงัการผลิตที�ถกูใช้เกินจะถกูนําไปหกักบักําลงัการผลิตที�มีอยูใ่นวนั

ทํางานถดัไป เชน่ในกรณีตวัอยา่งมีการใช้กําลงัการผลิตเกินไป 0.95 วนั ดงันั �น ในการวางแผนของ
วนัทํางานถดัไป กําลงัการผลิตคงเหลือจะเทา่กบั 1 - 0.95 = 0.05 วนั ซึ�งจะถกูนําไปใช้ใน Step ที� 
5 ของการวางแผนการแปรรูปในวนัทํางานถดัไป ซึ�งจะสามารถสรุปขั �นตอนการวางแผนการแปรรูป

ได้ตามแผนผงัดงันี � 

 
รูปที� 4.1 ขั �นตอนการวางแผนการแปรรูป 
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การกําหนดคา่ N สําหรับสายการผลิตกรณีศกึษา 

 ในการกําหนดคา่ N จะใช้การทดลองจากข้อมลูความต้องการในอดีต ซึ�งแตล่ะคา่ 
N ที�นํามาใช้ในการทดลอง จะเป็นการทดลองในนโยบายการสั�งผลิตเดียวกนั โดยใช้ผลการ
ดําเนินงานและต้นทนุทางด้านสินค้าคงคลงัเป็นดชันีชี �วดั วา่คา่ N เทา่ใด จงึจะเหมาะสมกบั

สายการผลิตกรณีศกึษา ในการทดลองจะใช้ความต้องการที�เกิดขึ �นจริงในชว่งเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2553 แทนข้อมลูการสั�งซื �อของลกูค้าในตวัแบบจําลอง ซึ�งได้ผลการทดลองดงันี � 

ตารางที� 4.7 ผลการทดลองเพื�อหาคา่ N สําหรับการจดัตารางการผลิต 

จาํนวนครั	ง

การวนลูป 

(N)

ระดับสินค้า

คงคลังเฉลี�ย 

(วัน)

ระดับการ

ให้บริการ 

(Case Fill)

จาํนวนครั	ง

การปรับตั 	ง

เครื�องจกัร

ค่าใช้จ่ายใน

การถอืครอง

สินค้า

ค่าใช้จ่ายจาก

การขาดส่ง

สินค้า

ค่าใช้จ่ายจาก

การปรับตั 	ง

เครื�องจกัร

ค่าใช้จ่าย

รวม

0 9.51        79.44% 54 15,872      1,460,293 74,250      1,550,416 

1 10.45      91.04% 55 18,643      647,572    75,625      741,840    

2 11.36      99.41% 56 22,432      73,571      77,000      173,003    

3 12.43      99.81% 58 24,869      20,276      79,750      124,894    

4 13.82     99.87% 56 28,968     16,344     77,000     122,312    

5 15.31      99.88% 55 33,150      14,476      75,625      123,251    

ผลการทดลองจากการปรับเปลี�ยนค่า N โดยใช้ข้อมูลความต้องการจริงจากอดิต (ม.ค. 2553 - มี.ค. 2553)

 
 

ซึ�งจากผลของการทดลองที�ได้ พบว่ายิ�งจํานวน N มากขึ �น ระดบัสินค้าคงคลงัจะ
ยิ�งสงูขึ �น และระดบัการให้บริการ (Case Fill) ก็จะสงูขึ �น ซึ�งสอดคล้องกบัสมมตฐิานของแนวคิดคือ 
คา่ N ที�มากขึ �นจะสง่ผลให้เกิดการเริ�มผลิตสินค้าแตล่ะรายการก่อนที�จะถึงระดบัสั�งผลิตมากขึ �น 
ดงันั �นจะสง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยสงูขึ �น ในทางกลบักนัถ้าจํานวนวนัที�พิจารณาไปใน
อนาคตน้อย จะมีความเสี�ยงที�สินค้าจะขาด ซึ�งเกิดจากการที�สินค้าหลายรายการมีระดบัตํ�ากวา่
ระดบัสั�งผลิตพร้อมกนั โดยในการทดลองนี �พบวา่ การเพิ�มขึ �นของคา่ N ตั �งแตร่ะดบั 0 จนถึง 4 นั �น
ต้นทนุรวมจะลดลงเรื�อยๆ ตามลําดบั ซึ�งเกิดจากการลดลงของคา่ใช้จา่ยในการขาดส่งสินค้านั �นมี
คา่สงูมากเมื�อเทียบกบัคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ แตที่�ระดบัคา่ N = 5 นั �น อตัราการลดลงของ
คา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าลดลงน้อยมากเมื�อเทียบกบัคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้า ซึ�งถ้าทํา
การทดลองในคา่ N ระดบัตอ่ๆ ไปจะยิ�งพบวา่คา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าจะลดลงน้อยลงเรื�อยๆ 
ในขณะที�คา่ใช้จ่ายในการจดัเก็บจะเพิ�มขึ �นเป็นลําดบั ดงันั �นในสายการผลิตกรณีศกึษา ที�คา่ N 
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เทา่กบั 4 จงึเป็นคา่ที�เหมาะสมในการนําไปประมาณการระดบัสินค้าคงคลงัเพื�อการจดัตารางการ
แปรรูปตอ่ไป 

4.1.3 การออกแบบวิธีการจัดหาวัตถุดบิ 

ในกระบวนการวางแผนการผลิตที�ถกูออกแบบขึ �นใหมมี่การลดระยะเวลาในการ
กําหนดแผนการผลิตล่วงหน้าลง ดงันั �นจงึเกิดผลกระทบในด้านการจดัหาวตัถดุบิ ซึ�งจากเดมิมีการ

สั�งวตัถดุบิตามแผนการผลิตที�ถกูกําหนดไว้ล่วงหน้า 2 สปัดาห์ ดงันั �นเมื�อมีการเปลี�ยนวิธีในการ
วางแผนจดัตารางการผลิตจึงต้องมีระบบการจดัหาวตัถดุิบเพื�อรองรับระยะเวลาในการกําหนด
แผนการผลิตลว่งหน้าที�ลดลง โดยวิธีการจดัหาวตัถดุบิที�งานวิจยันี �นํามาใช้คือ วิธีการ base stock 

ซึ�งเป็นรูปแบบหนึ�งของการจดัการสินค้าคงคลงั โดยวตัถดุบิจะถกูเก็บไว้จํานวนหนึ�งซึ�งมีเพียงพอ
ตอ่ระยะเวลานําในการสั�งวตัถดุบิ และเมื�อมีความต้องการใช้เกิดขึ �น วตัถดุิบก็จะถกูเบิกไปตาม
ปริมาณการผลิต เมื�อระดบัของวตัถดุิบคงคลงัลดลง ผู้ควบคมุก็จะทําการสั�งวตัถดุบิเข้ามาเตมิให้

เทา่กบัระดบั base stock ในทนัที ในสว่นของการคํานวณระดบั base stock จะคํานวณได้จาก 

ปริมาณการผลิตที�คงที� ซึ�งได้จากการนําตวัแบบสินค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) มาหารด้วยความ

ต้องการเฉลี�ยตอ่วนัจะได้ระยะเวลาเฉลี�ยในการผลิตตอ่รอบ จากนั �นนํา ระยะเวลาเฉลี�ยตอ่รอบที�
ได้มาลบด้วยชว่งระยะเวลาเพื�อความปลอดภยั ซึ�งหาได้จากคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความ
ต้องการคณูกบัแฟกเตอร์เพื�อความปลอดภยั จากนั �นจะได้รอบเวลาการผลิตที�เร็วที�สดุภายใต้ระดบั
ความเชื�อมั�นที�กําหนดในแฟกเตอร์เพื�อความปลอดภยั ซึ�งสามารถอธิบายเป็นสมการได้ดงันี � 
 

Stock Base Lot Size = Roundup [LT / ITs]    (4) 

 

สมการที� (4) เป็นการหาปริมาณล๊อตของการผลิตที�ต้องเตรียมวตัถดุบิไว้โดยการนํา ระยะเวลานํา
ของการสั�งวตัถดุบิมาหารด้วยระยะเวลาของรอบการผลิตเร็วที�สดุบนคา่ความเชื�อมั�นภายใต้คา่ Z 

 

Unit Stock Base = Stock Base Lot Size * LS* U   (5) 

 

สมการที� (5) เป็นการหาจํานวนวตัถดุิบที�ต้องเก็บโดยการนําจํานวนล๊อตของการผลิตที�ต้องเตรียม
วตัถดุบิมาคณูด้วยปริมาณล็อตการผลิตคณุด้วยจํานวนการใช้วตัถดุิบตอ่การผลิตสินค้าสําเร็จรูป 

1 หน่วย 

 

ITs= IT- (Z*SD)       (6) 
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สมการที� (6) เป็นการหาระยะเวลาของรอบการผลิตเร็วที�สดุบนคา่ความเชื�อมั�นภายใต้คา่ Z ซึ�งเกิด
จากการนําคา่ระยะเวลาของรอบการผลิตที�ได้จากตวัแบบสินค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) มาลบด้วย

ชว่งเวลาเพื�อความปลอดภยัซึ�งได้จากคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของคา่ระยะเวลาของรอบการผลิต 

 

IT= LS / Avg.Sale per day     (7) 

 

สมการที� (7) เป็นการหาคา่ระยะเวลาของรอบการผลิต ซึ�งได้จากการนําปริมาณการผลิตหนึ�งล๊อต
หารด้วยยอดขายเฉลี�ยตอ่วนั โดย  
LT = ระยะเวลานํา 

ITs = ระยะเวลาของรอบการผลิตเร็วที�สดุบนคา่ความเชื�อมั�นภายใต้คา่ Z 

IT = ระยะเวลาของรอบการผลิต  

LS = Lot Size 

SD = คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของIT 

Z = แฟกเตอร์เพื�อความปลอดภยั ในงานวิจยันี �ใช้ 99% 

U = จํานวนการใช้วตัถดุบิตอ่การผลิตสินค้าสําเร็จรูป 1 หนว่ย 

เมื�อนําสมการดงักลา่วไปใช้หา Base Stock ของวตัถดุิบแตล่ะรายการจะได้คา่ดงัตารางที� 4.8 

 

ตารางที� 4.8 ปริมาณ Base Stock ของวตัถดุิบแตล่ะรายการ 
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4.2 การทดสอบผล 

 หลงัจากได้ทําการออกแบบกระบวนการในการวางแผนแปรรูปกระดาษสําหรับ

สายการผลิตกรณีศกึษาแล้ว จําเป็นต้องมีการทดสอบผลการดําเนินงาน วา่วิธีการที�ถกูออกแบบ
ขึ �น จะสามารถนําไปใช้ในการทํางานในสถานการณ์จริงได้อย่างเหมาะสมหรือไม ่โดยวิธีการใน

การทดสอบจะประกอบไปด้วย การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกบัวิธีการปัจจบุนัทั �งในสว่นของ
การวางแผนการแปรรูปและการจดัหาวตัถดุบิ การทดสอบความไวของวิธีการวางแผนการผลิตเมื�อ
ต้นทนุด้านสินค้าคงคลงัตา่งๆ และคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการมีความเปลี�ยนแปลงไป  
โดยวิธีการและผลของการทดสอบจะถกูแสดงในตารางดงัตอ่ไปนี � 

ตารางที� 4.9 ขั �นตอนการทดสอบผลการดําเนินงาน 
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4.2.1 การทดสอบการดาํเนินงานของวิธีการวางแผนแปรรูป  

 เมื�อทําการออกแบบวิธีการดําเนินงานทั �งในสว่นของการวางแผนการผลิตและการ
จดัหาวตัถดุบิแล้ว ต้องทําการทดสอบการทํางานเพื�อยืนยนัวา่วิธีการที�ออกแบบขึ �นมานั �นสามารถ
ปรับปรุงผลการดําเนินงานด้านพสัดคุงคลงัของสายการผลิตกรณีศกึษาให้ดีขึ �นได้ โดยในการ
ทดสอบจะใช้แบบจําลองที�สร้างจากโปรแกรม Excel โดยมีรายละเอียดการทดสอบดงันี � 
ขั �นตอนที� 1 เก็บข้อมลูความต้องการที�เกิดขึ �นจริงในชว่งเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 2553 เพื�อ
นํามาใช้เป็นข้อมลูความต้องการในแบบจําลอง  

ขั �นตอนที� 2 สร้างแบบจําลองจากโปรแกรม Excel โดยใช้เกณฑ์การตดัสินใจด้านจดุสั�งผลิตและ
ปริมาณการผลิตที�ออกแบบไว้ในหวัข้อ 4.1.1 พร้อมทั �งวิธีการวางแผนการแปรรูปที�ออกแบบไว้ใน

หวัข้อ 4.1.2 

ขั �นตอนที� 3 เก็บข้อมลูในเรื�อง ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ย โดยใช้ระดบัสินค้าคลงัสิ �นงวดในแตล่ะวนั
มาทําการหาคา่เฉลี�ย การร้างพสัดซุึ�งได้จากรวมปริมาณความต้องการที�มีมากกวา่ระดบัสินค้าคง
คลงัในแตล่ะวนั และจํานวนครั �งในการปรับตั �งเครื�องจกัร สามารถเก็บคา่ได้โดยนบัจํานวนครั �งของ

การเริ�มผลิตสินค้าแตล่ะรายการ 

ขั �นตอนที� 4 เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกบัวิธีการปัจจบุนั ในชว่งเวลาเดียวกนั 

ซึ�งหลงัจากได้ทําการทดสอบตามขั �นตอนข้างต้นได้ผลดงัตารางที� 4.10 

ตารางที� 4.10 ผลการทดสอบเปรียบเทียบกบัผลการดําเนินงานจริง 
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จากผลการทดลองที�ได้พบว่า ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยรวมลดลงจาก 16.7 วนัเป็น 

14.8 วนั และระดบัการให้บริการโดยในงานวิจยันี �หมายถึง Fill Rate ได้เพิ�มขึ �นจาก 99.41% เป็น 

99.99% ซึ�งในรายการที�มีผลการปรับปรุงที�เห็นได้ชดัเจน เชน่ FGPL40030 มีการปรับปรุงผลการ

ดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงัทั �งในสว่นของปริมาณการจดัเก็บและระดบัการให้บริการ ซึ�งปริมาณ
การจดัเก็บที�เหมาะสมเกิดจากการที�สินค้าถกูผลิตในเวลาและจํานวนที�เหมาะสม ด้วยระบบการ
ทบทวนระดบัสินค้าคงคลงัอยา่งตอ่เนื�อง (Continuous Review System) และการใช้พารามิเตอร์

ในการควบคมุการตดัสินใจวางแผนกําหนดตารางการผลิตสง่ผลให้สินค้าถกูผลิตเมื�อระดบัการคง
คลงัใกล้กบัคา่จดุสั�งผลิตใหม ่(Reorder Point) ในปริมาณการสั�งผลิตแบบประหยดั (Economic 

Order Quantity :EOQ) ดงัรูปที� 4.2 ในบางรายการที�มีระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยสงูขึ �น เชน่ 
FBBE15706 FBSB40224  และ FGPL40010 มีสาเหตมุาจากปริมาณการผลิตที�ถกูคํานวณจาก
สมการปริมาณการสั�งขนาดประหยดั (Economic Order Quantity :EOQ)  มีปริมาณสงูกวา่

ปริมาณการสั�งผลิตของวิธีการปัจจบุนั ดงัรูปที� 4.3 สง่ผลให้คา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บสงูขึ �นแต่
สามารถลดคา่ใช้จ่ายในการปรับตั �งเครื�องจกัรและคา่ใช้จ่ายจากการขาดสง่ได้ ซึ�งโดยภาพรวม
ต้นทนุด้านสินค้าคงคลงัลดลง 

 

 
รูปที� 4.2 กราฟแสดงระดบัสินค้าคงคลงัเปรียบเทียบผลกบัวิธีการวางแผนปัจจบุนัสําหรับสินค้า 

FGBE15130 
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รูปที� 4.3 กราฟแสดงระดบัสินค้าคงคลงัเปรียบเทียบผลกบัวิธีการวางแผนปัจจบุนัสําหรับสินค้า 

FGBE15706 

 

4.2.2 การทดสอบผลวิธีการจัดหาวัตถุดบิ 

เมื�อใช้ปริมาณการสั�งซื �อและวิธีการสั�งจากหวัข้อ 4.1.3 ในการจดัหาวตัถดุบิแตล่ะ

รายการแล้ว จากนั �นนํามาทําการทดสอบโดยแบบจําลองที�สร้างด้วยโปรแกรม Excel ซึ�งมีขั �นตอน
ดงันี � 

ขั �นตอนที� 1 เก็บข้อมลูการสั�งผลิตจากขั �นตอนการทดสอบการวางแผนการแปรรูป 

เพื�อใช้เป็นความต้องการวตัถดุบิในตวัแบบจําลองการจดัหาวตัถดุบิ โดยการนําเวลาและจํานวนใน

การสั�งแปรรูปแตล่ะครั �งเป็นยอดเบกิใช้วตัถดุบิในแตล่ะรอบโดยในการเบกิวตัถดุบิจะทําการเบกิ
ครั �งละเทา่กบัปริมาณการผลิตของงานแตล่ะรายการ 

ขั �นตอนที� 2 สร้างแบบจําลองจากโปรแกรม Excel โดยใช้การตดัสินใจสั�งซื �อตาม
วิธีการที�ออกแบบไว้ ตามชว่งเวลาที�ใช้ในตวัแบบจําลอง โดยมีองค์ประกอบดงันี � 
วตัถดุบิคงคลงั (Inventory) แสดงถึง จํานวนการจบัเก็บวตัถดุบิ 

ความต้องการใช้ (Usage) แสดงถึง การเบกิใช้วตัถดุบิ 

การสั�งซื �อ (Order) แสดงถึง จํานวนในการสั�งวตัถดุิบ 

วตัถดุบิรับเข้า (Receive) แสดงถึง วตัถดุิบที�ถกูสง่เข้าโรงงานตามระยะเวลานําที�กําหนดไว้ 

 โดยมีตวัอยา่งดงัตารางที� 4.11 
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ตารางที� 4.11 ตวัอยา่งตวัแบบจําลองการจดัหาวตัถดุิบ 

 
 

ขั �นตอนที� 3 เก็บข้อมลูระดบัการจดัเก็บวตัถดุบิเฉลี�ย เพื�อใช้ในการหาต้นทนุการ
จดัเก็บวตัถดุิบที�เพิ�มขึ �นในกระบวนการวางแผนแปรรูปที�ออกแบบขึ �น โดยในการเปลี�ยนวิธีการ
จดัหาวตัถดุบิจากเดมิเป็นการสั�งวตัถดุบิตามแผนการแปรรูป ทําให้มีการจดัเก็บวตัถดุิบน้อย 
เนื�องจากวตัถดุบิจะถกูสง่เข้ามาเมื�อมีการกําหนดตารางการแปรรูปเทา่นั �น ดงันั �นในการทดสอบนี �
จะต้องเก็บข้อมลูของระดบัวตัถดุบิคงคลงัที�จะมีเพิ�มขึ �นด้วย เพื�อจะสามารถในไปเปรียบเทียบ
ทางด้านต้นทนุที�เกิดขึ �นในกระบวนการวางแผนการแปรรูปที�ปรับปรุงใหม่ กบักระบวนการเดมิ ซึ�ง
ผลจากการทดลองจากตวัแบบจําลองให้ผลที�แสดงเป็นกราฟได้ดงัรูปที� 4.4 
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รูปที� 4.4 ความเคลื�อนไหวของระดบัวตัถดุบิคงคลงั 

 

จากกราฟแสดงความเคลื�อนไหวของระดบัวตัถดุิบคงคลงัแสดงให้เห็นว่าวิธีการ 
Base Stock สามารถนํามาใช้กบัวิธีการวางแผนการผลิตที�ถกูออกแบบขึ �นได้ โดยไมเ่กิดการร้าง
วตัถดุบิ จากนั �นได้นําคา่วตัถดุบิคงคลงัมาทําการคํานวณเพื�อหาต้นทนุในการจดัเก็บวตัถดุบิ ได้ดงั
ตารางที� 4.12 

 

ตารางที� 4.12 ระดบัวตัถดุบิคงคลงัเฉลี�ยและต้นทนุในการจดัเก็บวตัถดุิบคงคลงัที�เกิดขึ �น 
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 จากผลการดําเนินงานของวิธีการจดัหาวตัถดุิบที�ออกแบบขึ �นสง่ผลให้มีการใช้

ต้นทนุในการจดัเก็บ 6,277 บาทตอ่ไตรมาส ซึ�งเป็นต้นทนุสว่นที�เพิ�มขึ �นจากกระบวนการเดมิ 

 

4.2.3 การทดสอบความไว 

การทดสอบความไวของวิธีการวางแผนการแปรรูปที�ถกูออกแบบขึ �นถกูแบง่
ออกเป็นสองรูปแบบ คือการทดสอบความไวของคา่ใช้จา่ยในการจดัเก็บ และคา่ใช้จา่ยในการ

ปรับตั �งเครื�องจกัร เนื�องจากในการออกแบบระบบการวางแผนการแปรรูปโดยประยกุต์ใช้ตวัแบบ

สินค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) คา่ r และ Q ที�ได้เกิดจาก คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัร คา่ใช้จา่ย
ในการถือครองสินค้า และคา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้า ซึ�งโดยปกติ คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เครื�องจกัร และคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าเป็นเรื�องที�หาข้อมลูในด้านคา่ใช้จา่ยที�แมน่ยําได้ยาก 
ดงันั �นจงึต้องมีการทดสอบความไวในสว่นของคา่ใช้จ่ายทั �งสองเพื�อพิจารณาผลกระทบที�เกิดขึ �นใน
กรณีที�การหาข้อมลูคา่ใช้จ่ายทั �งสองประเภทมีความคลาดเคลื�อนไปจากความเป็นจริง โดยในการ
ทดสอบจะใช้ตวัแบบจําลองที�สร้างขึ �นจากโปรแกรม Excel มาจําลองผลที�เกิดขึ �น โดยใช้ข้อมลู

ความต้องการที�เกิดขึ �นจริงในชว่งเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 2553 และในสว่นของการทดสอบ

ความไวของคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานมีวตัถปุระสงค์เพื�อหาผลกระทบตอ่ผลการดําเนินงานด้านพสัดุ
คงคลงัที�เกิดขึ �นเมื�อความต้องการมีความผนัผวนเพิ�มขึ �นหรือลดลง โดยในการทดสอบจะใช้ตวั

แบบจําลองที�สร้างขึ �นจากโปรแกรม Excel มาจําลองผลที�เกิดขึ �น โดยใช้ข้อมลูความต้องการที�มี
คา่เฉลี�ยเท่าเดมิแตมี่คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานที�ผนัแปรไปจากข้อมลูจริง 

การทดสอบความไวเมื�อคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัรเปลี�ยนแปลงไป 

เนื�องจากในการออกแบบระบบการวางแผนการแปรรูปโดยประยกุต์ใช้ตวัแบบ

สินค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) คา่ r และ Q ที�ได้เกิดจาก คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัร คา่ใช้จา่ย
ในการถือครองสินค้า และคา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้า ซึ�งโดยปกติ คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เครื�องจกัร เป็นเรื�องที�อาจจะมีการเปลี�ยนแปลงเชน่ มีการปรับปรุงวิธีการในการปรับตั �งเครื�องจกัร 
สง่ผลให้เวลาทํางานลดลง หรือการปรับปรุงด้านอื�นๆ ที�ทําให้ต้นทนุในการปรับตั �งมีความ
เปลี�ยนแปลง ดงันั �นจงึต้องมีการทดสอบความไวในสว่นของคา่ใช้จา่ยนี � เพื�อพิจารณาผลกระทบที�
เกิดขึ �น โดยในการทดสอบมีขั �นตอนดงันี � 

ขั �นตอนที� 1 คํานวณจดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตใหม่จากต้นทนุในการปรับตั �ง
เครื�องจกัรที�มีการเปลี�ยนแปลง โดยใช้สมการจากตวัแบบสินค้าคงคลงั ตามรายละเอียดในตาราง

ภาคผนวก ค 
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ขั �นตอนที� 2 ทําการทดสอบโดยใช้แบบจําลองที�มีลกัษณะของความต้องการเดียวกนักบั

การทดสอบวิธีการวางแผนการแปรรูปตามวิธีการในข้อ 4.1.1 

ขั �นตอนที� 3 เก็บข้อมลูผลการดําเนินงานที�เกิดขึ �นเพื�อเปรียบเทียบกบัผลการดําเนินงานที�
ใช้จดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตที�ออกแบบไว้เดมิ โดยได้นําเสนอผลของ ปริมาณการผลิตที�
เปลี�ยนแปลงไป การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานตา่งๆ ดงันี � 
 

ตารางที� 4.13 ปริมาณการผลิตขนาดประหยดัเมื�อคา่ใช้จ่ายในการปรับตั �งเปลี�ยนแปลงไป 

 
 

ตารางที� 4.14 เปอร์เซ็นต์การเปลี�ยนแปลงของปริมาณการผลิตเมื�อคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เปลี�ยนแปลงไป 
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ตารางที� 4.15 การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเปลี�ยนแปลงไป 

 
 

ตารางที� 4.16 เปอร์เซ็นต์การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เปลี�ยนแปลงไป 

 
 

จากผลการทดสอบพบวา่ ปริมาณการผลิตจะแปรผนัตามคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เครื�องจกัร ดงัตารางที� 4.14 ซึ�งเป็นไปตามสมการที� (2) แตก่ารผนัแปรของระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ย
มีลกัษณะที�ไมเ่ป็นสดัส่วนกบัการเปลี�ยนแปลงคา่ใช้จ่ายเนื�องจากปริมาณการผลิตที�เปลี�ยนแปลง
ไปสง่ผลให้ระดบัสินค้าคงคลงัของสินค้าแตล่ะรายการเปลี�ยนแปลงไปซึ�งลําดบัการแปรรูปที�ถกู

วางแผนจะเปลี�ยนไปในแตล่ะคา่ของปริมาณการผลิต ประกอบกบัสายการผลิตกรณีศกึษาเป็น

แบบหนึ�งเครื�องจกัรต้องแปรรูปสินค้าหลายรายการที�มีกําลงัการผลิตในแตล่ะรายการที�ไมเ่ทา่กนั
จงึสง่ผลให้ความเร็วในการเพิ�มขึ �นของสินค้าคงคลงัมีอตัราที�แตกตา่งกนั ดงันั �นการเพิ�มขึ �นและ
ลดลงของระดบัสินค้าคงคลงัตอ่คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัรจงึไมเ่ป็นลกัษณะเชิงเส้น 

เชน่เดียวกบัจํานวนครั �งการปรับตั �งเครื�องจกัรที�เปลี�ยนแปลงอยา่งไมเ่ป็นสดัสว่นตอ่ปริมาณการ

ผลิต อยา่งไรก็ตามจากการทดสอบสรุปได้วา่เมื�อคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัรมีการ
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เปลี�ยนแปลงไปจะสง่ผลกระทบตอ่ต้นทนุรวมในการจดัการสินค้าคงคลงัเพียงเล็กน้อย คือเมื�อ
ต้นทนุในการปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 20% จะสง่ผลให้ต้นทนุรวมลดลง 1% และเมื�อต้นทนุในการ
ปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 20% จะสง่ผลให้ต้นทนุรวมเพิ�มขึ �น 6% ซึ�งสามารถสรุปได้วา่วิธีการ
วางแผนที�ถกูออกแบบขึ �นไม่มีการตอบสนองที�ไวตอ่การเปลี�ยนแปลงของคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �ง
เครื�องจกัร 

 

การทดสอบความไวเมื�อคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าคงคลงัเปลี�ยนแปลงไป 

คา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้า เป็นเรื�องที�หาข้อมลูที�ถกูต้องแมน่ยําได้ยาก ดงันั �น
จงึต้องมีการทดสอบความไวในสว่นของคา่ใช้จา่ยนี � เพื�อพิจารณาผลกระทบที�เกิดขึ �น โดยในการ

ทดสอบมีขั �นตอนดงันี � 
ขั �นตอนที� 1 คํานวณจดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตใหม่จากต้นทนุในการถือครองสินค้าที�

มีการเปลี�ยนแปลง โดยใช้สมการจากตวัแบบสินค้าคงคลงั ตามรายละเอียดในภาคผนวก ค 

ขั �นตอนที� 2 ทําการทดสอบโดยใช้แบบจําลองที�มีลกัษณะของความต้องการเดียวกนักบั
การทดสอบวิธีการวางแผนการแปรรูปตามวิธีการในข้อ 4.1.1 

ขั �นตอนที� 3 เก็บข้อมลูผลการดําเนินงานที�เกิดขึ �นเพื�อเปรียบเทียบกบัผลการดําเนินงานที�
ใช้จดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตที�ออกแบบไว้เดมิ โดยได้นําเสนอผลของ ปริมาณการผลิตที�
เปลี�ยนแปลงไป การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานตา่งๆ ดงันี � 
 

ตารางที� 4.17 ปริมาณการผลิตขนาดประหยดัเมื�อคา่ใช้จ่ายในการถือครองสินค้าเปลี�ยนแปลงไป 
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ตารางที� 4.18 เปอร์เซ็นต์การเปลี�ยนแปลงของปริมาณการผลิตเมื�อคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้า

เปลี�ยนแปลงไป 

 
 

ตารางที� 4.19 การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้า
เปลี�ยนแปลงไป 

 
 

ตารางที� 4.20 เปอร์เซ็นต์การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่ใช้จา่ยในการถือครอง
สินค้าเปลี�ยนแปลงไป 
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จากผลการทดสอบพบวา่ ปริมาณการผลิตจะแปรผนัในทิศทางตรงข้ามกบั

คา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าดงัตารางที� 4.18 แตก่ารเพิ�มขึ �นและลดลงของระดบัสินค้าคงคลงั
เฉลี�ยและจํานวนครั �งการปรับตั �งเครื�องจกัรที�ไมเ่ป็นสดัสว่นตอ่ปริมาณการผลิตที�เปลี�ยนแปลงไป
เกิดจากสาเหตทีุ�ได้อธิบายไว้ในหวัข้อการทดสอบความไวของการเปลี�ยนแปลงคา่ใช้จ่ายในการ
ปรับตั �งเครื�องจกัร ในการทดสอบนี �สามารถสรุปได้ว่า เมื�อคา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าคงคลงั
เปลี�ยนแปลงไปจะสง่ผลกระทบตอ่ต้นทนุรวมในการจดัการสินค้าคงคลงัเพียงเล็กน้อย คือเมื�อ
ต้นทนุในการถือครองสินค้าคงคลงัเพิ�มขึ �น 20% ต้นทนุรวมเพิ�มขึ �น 4% และเมื�อต้นทนุในการถือ
ครองสินค้าคงคลงัลดลง 20% จะสง่ผลให้ต้นทนุรวมลดลง 2% ซึ�งสามารถสรุปได้ว่าวิธีการ
วางแผนที�ถกูออกแบบขึ �นไม่มีการตอบสนองที�ไวตอ่การเปลี�ยนแปลงของคา่ใช้จา่ยในการถือครอง
สินค้าคงคลงั 

 

การทดสอบความไวเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการเปลี�ยนแปลงไป 

การทดสอบความไวของคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานมีวตัถปุระสงค์เพื�อหาผลกระทบตอ่
ผลการดําเนินงานด้านพสัดคุงคลงัที�เกิดขึ �นเมื�อความต้องการมีความผนัผวนเพิ�มขึ �นหรือลดลงแต่

ยงัคงใช้คา่จดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตที�ถกูกําหนดไว้เดมิ ในการทดสอบจะใช้ตวัแบบจําลองที�
สร้างขึ �นจากโปรแกรม Excel มาจําลองผลที�เกิดขึ �น โดยใช้ข้อมลูความต้องการที�มีคา่เฉลี�ยเทา่เดมิ
แตมี่คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานที�ผนัแปรไปจากข้อมลูจริง ซึ�งมีขั �นตอนดงันี � 

ขั �นตอนที� 1 จําลองความต้องการสินค้าในแตล่ะวนัโดยให้คา่เฉลี�ยของความต้องการ
เทา่กบัคา่ความต้องการจริง และคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานเปลี�ยนแปลงเพิ�มขึ �นและลดลง ใช้ตวัเลขสุม่
จากโปรแกรม Excel ฟังก์ชั�น RAND() และใช้การคืนคา่ความต้องการด้วยฟังก์ชั�น 
NORMINV(x,mean,std_dev) ที�มีการกําหนดคา่เฉลี�ยเดิมและกําหนดคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานใหม่
ซึ�งคา่ที�ได้ถกูแสดงในภาคผนวก ค 

ขั �นตอนที� 2 ทําการทดสอบโดยใช้แบบจําลองที�มีจดุสั�งผลิตและปริมาณการผลิตเดมิกบั

การทดสอบวิธีการวางแผนการแปรรูปตามวิธีการในข้อ 4.1.1 แตมี่การเปลี�ยนแปลงลกัษณะของ
ความต้องการตามข้อมลูที�สร้างขึ �นในขั �นตอนที� 1 

ขั �นตอนที� 3 เก็บข้อมลูผลการดําเนินงานที�เกิดขึ �นเพื�อเปรียบเทียบกบัผลการดําเนินงานที�
ใช้ความต้องการที�เกิดขึ �นจริงที�ออกแบบไว้เดมิ โดยได้นําเสนอผลของ ปริมาณการผลิตที�
เปลี�ยนแปลงไป การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานตา่งๆ ดงันี � 
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ตารางที� 4.21 การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ
เปลี�ยนแปลงไป 

 
 

 

ตารางที� 4.22 เปอร์เซ็นต์การเปลี�ยนแปลงของผลการดําเนินงานเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของ
ความต้องการเปลี�ยนแปลงไป 

 
 

จากผลการทดสอบพบวา่ ระดบัสินค้าคงคลงัเฉลี�ยจะเพิ�มขึ �นเมื�อคา่เบี�ยงเบน
มาตรฐานลดลง ซึ�งเกิดจากการที�ความต้องการมีความผนัแปรน้อยกว่าคา่ความผนัแปรปกตทีิ�ใช้
ในการคํานวณจดุสั�งผลิต สง่ผลให้มีสินค้าคงคลงัเหลือมากขึ �นในแตล่ะรอบการแปรรูป และ
คา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าลดลงเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานมีคา่ตํ�าลงเกิดจากในช่วงระยะเวลา
นํานั �นไมมี่ความต้องการสินค้าที�สงูกว่าระดบัสั�งผลิตที�ถกูคํานวณโดยใช้คา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของ
ความต้องการในระดบัที�สงูกวา่  และในการที�คา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าของการทดสอบที�คา่
เบี�ยงเบนมาตรฐานที�สงูกวา่ความต้องการจริงนั �นตํ�ากว่าคา่ใช้จา่ยในการขาดสง่สินค้าจริง 
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เนื�องจากในชดุข้อมลูความต้องการจริง พบวา่มีเหตกุารร้างพสัดเุกิดขึ �นจากความต้องการที�มาก
ผิดปกตเิพียงครั �งเดียวในวนัที� 2 ของการทดลอง (ภาคผนวก ข) โดยภาพรวมจากการทดสอบ 

พบวา่เมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการเปลี�ยนแปลงไปจะสง่ผลกระทบตอ่ต้นทนุรวมใน
การจดัการสินค้าคงคลงัเพียงเล็กน้อย คือเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการเพิ�มขึ �น 
10% ต้นทนุรวมไมมี่การเปลี�ยนแปลง และเมื�อคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการลดลง 10% 

ต้นทนุรวมไมมี่การเปลี�ยนแปลง ซึ�งสามารถสรุปได้วา่วิธีการวางแผนที�ถกูออกแบบขึ �นไมมี่การ
ตอบสนองที�ไวตอ่การเปลี�ยนแปลงของคา่เบี�ยงเบนมาตรฐานของความต้องการ 

 

4.3 การสรุปผล 

จากการทดลองเพื�อเปรียบเทียบผลการดําเนินงานของวิธีการวางแผนการแปรรูป

ที�ถกูออกแบบขึ �นกบัผลการดําเนินงานจริงของวิธีการวางแผนการแปรรูปปัจจบุนัในชว่งเดือน 

เมษายน ถึงมิถนุายน 2553 พบวา่ มีผลการปรับปรุงเป็นที�นา่พอใจโดย มีระดบัสินค้าคงคลงัลดลง
จาก 16.7 วนั เหลือ 14.8 วนั หรือลดลง 11% จํานวนครั �งในการปรับตั �งเครื�องจกัรลดลงจากเดมิ 
83 ครั �ง เป็น 50 ครั �ง หรือลดลง 40% และระดบัการให้บริการเพิ�มขึ �นจาก 99.41% เป็น 99.99% 

ซึ�งเป็นการเพิ�มขึ �นเพียงเล็กน้อย แตส่ามารถสร้างผลตา่งในด้านต้นทนุรวมของการจดัการสินค้าคง
คลงัได้ เนื�องจากมีผลกระทบที�เกิดจากคา่ปรับของลกูค้ากรณีบริษัทขาดสง่สินค้า โดยคา่ปรับกรณี
ขาดสง่สินค้าลดลงจากเดมิ 79,410 บาท เหลือเพียง 1,798 บาท หรือลดลง 98% ในสว่นของ

ต้นทนุด้านอื�นๆ ที�มีการปรับปรุงเชน่ คา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าลดลงจากเดมิ 48,678 บาท 

ลดลงเหลือ 32,792 บาท หรือลดลง 33% และคา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัรลดลงจาก 
114,125 บาท เหลือ 68,750 บาท หรือลดลง 40%  

ในสว่นของการทดสอบวิธีการจดัหาวตัถดุบิ จากการนําแนวคิดด้านระดบัสินค้าคงคลงั

เพื�อความปลอดภยัมาประยกุต์ร่วมกบัหลกัการ Base Stock เพื�อใช้ในการออกแบบวิธีการจดัหา

วตัถดุบิ พบวา่สามารถจดัหาวตัถดุบิเพื�อตอบสนองวิธีการวางแผนจดัตารางการผลิตที�ถกู
ออกแบบขึ �นได้โดยไมมี่การร้างวตัถดุบิ และมีต้นทนุในการจดัเก็บเพียง 6,277 บาทตอ่ไตรมาส 

สง่ผลให้บริษัทกรณีศกึษาสามารถการลดระยะเวลาในการวางแผนจดัตารางการผลิตลว่งหน้าโดย

ไมเ่กิดผลกระทบเรื�องการร้างวตัถดุบิ 
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บทที� 5 

การสรุปผลการวิจัย 

 

5.1 การสรุปผลการวิจัย 

กระบวนการวางแผนการผลิตของสายการผลิตกระดาษชําระกรณีศกึษาซึ�งเป็น
สายการผลิตแบบหนึ�งเครื�องจกัรหลายผลิตภณัฑ์ (Multi-Product Single Machine) ที�มีระบบการ
ผลิตแบบเก็บเข้าคลงั (Make-to-Stock) ประสบกบัปัญหาการการมีระดบัสินค้าคงคลงัที�ไม่
เหมาะสมซึ�งก่อให้เกิดปัญหาสินค้าขาดสง่ทําให้เกิดผลกระทบตอ่ความพงึพอใจของลกูค้าและต้อง
เสียคา่ปรับจากการขาดสง่สินค้า ทั �งยงัมีผลการดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงัที�ไมน่า่พึงพอใจมาก
นกั โดยรายละเอียดได้ถกูแสดงในตารางที� 5.1 

 

ตารางที� 5.1 ผลการดําเนินงานด้านสินค้าคงคลงัจากกระบวนการปัจจบุนั (มกราคม ถึง ธนัวาคม 

2552) 

 
 

ดงันั �นงานวิจยันี �จงึนําเสนอวิธีการวางแผนจดัตารางการผลิตสําหรับสายการผลิต
กรณีศกึษา โดยมีการประยกุต์ใช้ตวัแบบสินค้าคงคลงันโยบาย (r,Q) ในการกําหนดแนวทางการ

วางแผนการผลิต ซึ�งจากการนําวิธีการที�นําเสนอไปทดลองกบัข้อมลูความต้องการจริงใน
แบบจําลองที�สร้างขึ �นจากโปรแกรม Excel ในชว่งเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 2553 เพื�อ
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานของวิธีการที�นําเสนอและวิธีการที�ใช้อยูปั่จจบุนัพบวา่ มีผลการ
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ปรับปรุงเป็นที�น่าพอใจโดย มีระดบัสินค้าคงคลงัลดลงจาก 16.7 วนั เหลือ 14.8 วนั หรือลดลง 

11% จํานวนครั �งในการปรับตั �งเครื�องจกัรลดลงจากเดมิ 83 ครั �ง เป็น 50 ครั �ง หรือลดลง 40% และ

ระดบัการให้บริการเพิ�มขึ �นจาก 99.41% เป็น 99.99% ดงัตารางที� 5.2 

 

ตารางที� 5.2 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานระหวา่งวิธีการที�นําเสนอและวิธีการปัจจบุนั 

 
 

ซึ�งในสว่นของต้นทนุที�เกิดขึ �นจากการนําระบบการวางแผนจดัตารางการผลิตที�
นําเสนอมาใช้พบวา่ ต้นทนุด้านสินค้าคงคลงัของกระบวนการที�นําเสนอมีการเปลี�ยนแปลงไปจาก
วิธีการปัจจบุนัดงันี � คา่ใช้จา่ยในการถือครองสินค้าลดลง 15,886 บาท คา่ใช้จา่ยในการขาดสง่

สินค้าลดลง 77,612 บาท คา่ใช้จา่ยในการปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 45,375 บาท คา่ใช้จา่ยในการ

จดัเก็บวตัถดุิบเพิ�มขึ �น 6,277 บาท โดยภาพรวมคา่ใช้จา่ยด้านสินค้าคงคลงัของสายการผลิต

กรณีศกึษาลดลง 132,596 บาท คิดเป็นคา่ใช้จ่ายรวมที�ลดลง 55% ดงัตารางที� 5.3 
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ตารางที�5.3 การเปรียบเทียบต้นทนุด้านสินค้าคงคลงัของวิธีการที�นําเสนอและวิธีการที�ใช้อยู่
ปัจจบุนั 

 
 

5.2 ข้อจาํกัดของงานวิจัย 

ในการทดลองวิธีการที�นําเสนอมีสมมตฐิานวา่ เครื�องจกัรในสายการผลิต
กรณีศกึษาไมมี่การเสียเกิดขึ �น และสินค้าที�ถกูผลิตจากสายการผลิตกรณีศกึษาเป็นสินค้าดีทั �งหมด 

และในสว่นของวิธีการวางแผนการแปรรูปที�ออกแบบขึ �นไมมี่กลไกในการทํางานร่วมกบัการ
พยากรณ์การขายเนื�องจาก ความผิดพลาดของการพยากรณ์การขายของบริษัทกรณีศกึษามีระดบั
ความผิดพลาดอยูใ่นเกณฑ์สงู 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ  

ในงานวิจยันี �มีข้อติดขดัที�สง่ผลให้ไมส่ามารถนําวิธีการที�นําเสนอไปทดลองใช้จริง
ได้ ดงันั �นในการจะนําวิธีการวางแผนจดัตารางการผลิตที�ถกูออกแบบไปใช้งานในสถานการณ์จริง
ควรมีการพฒันาวิธีการวางแผนให้เป็นโปรแกรมสําเร็จรูป ซึ�งสามารถเชื�อมโยงข้อมลูระดบัสินค้า
คงคลงั และข้อมลูความต้องการของลกูค้าจากระบบฐานข้อมลูของบริษัทได้ เพื�อให้ตวัโปรแกรม

สามารถปรับปรุงคา่ปริมาณการสั�งผลิต จดุสั�งผลิต ทั �งยงัสามารถกําหนดแผนรายวนัได้โดยการใช้
ข้อมลูระดบัสินค้าคงคลงัจากฐานข้อมลูอยา่งอตัโนมตัิ ซึ�งจะเป็นการป้องกนัข้อผิดพลาดขณะ

ปฎิบตังิาน ซึ�งสามารถเกิดได้ง่ายโดยเฉพาะในการทํางานซึ�งเกี�ยวข้องกบัตวัเลขเป็นจํานวนมาก 

นอกจากนั �นควรคํานงึถึงแผนการในการนําวิธีการที�นําเสนอไปสูก่ารปฎิบตัจิริงทั �งในด้านความ
พร้อมของระบบประมวลผลสินค้าคงคลงั การให้ความรู้กบัพนกังานที�เป็นผู้ดําเนินงานทั �งในสว่น
ของผู้วางแผนการผลิตและผู้ควบคมุการสั�งซื �อวตัถดุบิ รวมถึงการปรับระดบัสินค้าคงคลงัและ
วตัถดุบิคงคลงัให้อยูใ่นระดบัที�เหมาะสม เพื�อหลีกเลี�ยงความผิดพลาดที�อาจจะเกิดขึ �นในขั �นตอน
การนําวิธีการไปสู่การปฎิบตั ิและในการออกแบบวิธีการจดัหาวตัถดุบิเพื�อสนบัสนนุการลด
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ระยะเวลานําของการวางแผนการผลิตควรคํานงึถึงต้นทนุที�จะเกิดขึ �นด้วย เนื�องจากคณุลกัษณะ
ของวตัถดุิบของแตล่ะผลิตภณัฑ์มีความแตกตา่งกนั 

ในการปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตในอตุสาหกรรมสินค้าอปุโภคบริโภค

นั �น อาจจะมีการใช้ประโยชน์จากระบบข้อมลูสารสนเทศที�พฒันาขึ �นอย่างรวดเร็ว เชน่การใช้ระบบ
ผู้ผลิตบริหารสินค้าคงคลงัด้วยตนเอง (Vender Manage Inventory: VMI) ซึ�งมีการแลกเปลี�ยน
ข้อมลูความต้องการจากจดุขายผา่นสื�ออิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Point of Sale) สง่ผลให้มีการ

ตดัสินใจด้านการวางแผนการผลิตให้สามารถตอบสนองตอ่ความเปลี�ยนแปลงของความต้องการ
ของลกูค้าได้อยา่งทนัท่วงที ซึ�งเป็นอีกแนวทางหนึ�งในการพฒันาผลการดําเนินงานด้านสินค้าคง
คลงัและระดบัการให้บริการลกูค้าของบริษัทได้ 
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ก. ข้อมูลการทดลองโดยใช้แบบจาํลองเพื	อหาค่า N ที	เหมาะสมการสายการผลิต
กรณีศึกษา 
 

ตารางที� ก-1 แสดงระดบัสั�งซื �อใหม ่ปริมาณการผลิตและปริมาณสินค้าคงคลงัตั �งต้นสําหรับแตล่ะ
รายการสินค้า 

 

 

ตารางที� ก-2 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=5 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ตารางที� ก-3 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=4 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ตารางที� ก-4 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=3 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ตารางที� ก-5 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=2 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ตารางที� ก-6 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=1 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ตารางที� ก-7 แบบจําลองหาจํานวน N ที�เหมาะสมสําหรับวิธีการในการจดัตารางการผลิตที� N=0 

โดยใช้ข้อมลูขายจริงชว่งเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2553 
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ภาคผนวก ข 
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ข. ข้อมูลการทดลองเพื	อเปรียบเทียบผลการดาํเนินงานระหว่างวิธีที	ถูกออกแบบขึ �น

และวิธีการปัจจุบัน 

ตารางที� ข-1 ข้อมลูจริง การขาย การผลิต และระดบัสินค้าคงคลงั ชว่งเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 

2553 
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ตารางที� ข-2 การดําเนินงานที�ได้จากวิธีการวางแผนจดัตารางการผลิตที�ปรับปรุงใหม่จาก
แบบจําลอง ชว่งเดือน เมษายน ถึง มิถนุายน 2553 
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รูปที� ข-1 กราฟแสดงระดบัสินค้าคงคลงั เปรียบเทียบระหวา่งวิธีการวางแผนปัจจบุนัและวิธีการที�

ถกูพฒันาขึ �นใหม่ 
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ภาคผนวก ค 
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ค. การทดสอบความไวของวิธีการวางแผนการผลิตที	ถูกออกแบบใหม่  

ค.1 ข้อมูลการทดสอบความไวเมื	อค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บเปลี	ยนแปลง 

ตารางที� ค-1 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 5% 

 
 

ตารางที� ค-2 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 5% 
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ตารางที� ค-3 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 10% 

 
 

ตารางที� ค-4 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 10% 
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ตารางที� ค-5 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 20% 

 
 

ตารางที� ค-6 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บลดลง 20% 
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ตารางที� ค-7 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บเพิ�มขึ �น 5% 

 
 

ตารางที� ค-8 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บเพิ�มขึ �น 5% 
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ตารางที� ค-9 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บเพิ�มขึ �น 10% 

 
 

ตารางที� ค-10 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บเพิ�มขึ �น 10% 
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ตารางที� ค-11 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การจดัเก็บเพิ�มขึ �น 20% 

 
 

ตารางที� ค-12 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
จดัเก็บเพิ�มขึ �น 20% 
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ค.2 ข้อมูลการทดสอบความไวเมื	อค่าใช้จ่ายในการปรับตั �งเครื	องจักรเปลี	ยนแปลง 

ตารางที� ค-13 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 5% 

 
ตารางที� ค-14 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ

ปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 5% 
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ตารางที� ค-15 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน

การปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 10% 

 
ตารางที� ค-16 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
ปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 10% 
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ตารางที� ค-17 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 20% 
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ตารางที� ค-18 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ
ปรับตั �งเครื�องจกัรลดลง 20% 
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ตารางที� ค-19 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 5% 

 
ตารางที� ค-20 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ

ปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 5% 
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ตารางที� ค-20 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 10% 

 
ตารางที� ค-21 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ

ปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 10% 
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ตารางที� ค-22 ระดบัสั�งผลิตใหม ่และปริมาณการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยใน
การปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 20% 

 
ตารางที� ค-23 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่ใช้จา่ยในการ

ปรับตั �งเครื�องจกัรเพิ�มขึ �น 20% 
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ค.3 ข้อมูลการทดสอบความไวเมื	อค่าใช้จ่ายเบี	ยงเบนมาตรฐานเปลี	ยนแปลง 

ตารางที� ค-24 ความต้องการที�มีความเบี�ยงเบนมาตรฐานเพิ�มขึ �น 5% 

 

 

 

 

 

 
 

 

ตารางที� ค-25 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่เบี�ยงเบน
มาตรฐานเพิ�มขึ �น 5% 
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ตารางที� ค-26  ความต้องการที�มีความเบี�ยงเบนมาตรฐานเพิ�มขึ �น 10% 
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ตารางที� ค-27  แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่เบี�ยงเบน
มาตรฐานเพิ�มขึ �น 10% 
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ตารางที� ค-28 ความต้องการที�มีความเบี�ยงเบนมาตรฐานลดลง 5% 
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ตารางที� ค-29  แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่เบี�ยงเบน
มาตรฐานลดลง 5% 
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ตารางที� ค-30 ความต้องการที�มีความเบี�ยงเบนมาตรฐานลดลง 10% 
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ตารางที� ค-31 แบบจําลองการวางแผนการผลิตสําหรับการทดสอบความไวที�คา่เบี�ยงเบน
มาตรฐานลดลง 10% 
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ภาคผนวก ง 
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ง.  ข้อมูลการทดลองเพื	อทดสอบระบบการจัดการวัตถุดบิ 

ตารางที�  ง-1 ปริมาณวตัถดุิบคงคลงัพื �นฐาน (Base Stock) ของวตัถดุบิแตล่ะรายการ 
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ตารางที�  ง-2 แบบจําลองการจดัหาวตัถดุบิจากวิธีการ Base stock 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 

 นายภาคภมูิ รุ่งชวาลนนท์ เกิดวนัที� 20 พฤศจิกายน 2524 ที�จงัหวดักรุงเทพฯ สําเร็จ

การศกึษาระดบัปริญญาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยั

พระจอมเกล้าเจ้าคณุทหารลาดกระบงั ในปีการศกึษา 2546 หลงัจากจบการศกึษาได้รับโอกาส

ร่วมงานกบับริษัทในกลุม่สหพฒันพิบลู จํากดั (มหาชน) ในตําแหนง่วิศวกรอตุสาหการเป็นเวลา

หนึ�งปี หลงัจากนั �นในปี  2547 ได้เข้าร่วมงานกบับริษัทเบอร์ลี� ยคุเกอร์ จํากดั (มหาชน) ใน

ตําแหนง่ วิศวกรฝ่ายวางแผนการผลิต โดยรับผิดชอบงานด้านการวางแผนการผลิตและควบคมุ

ความเคลื�อนไหวของสินค้าสําเร็จรูปและวตัถดุบิในกระบวนการผลิต ซึ�งในขณะทํางานได้รับโอกาส

เข้าศกึษาตอ่ในระดบัปริญญามหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

ในปีการศกึษา 2552 
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