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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 
1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 
  

ปจจุบันโรงงานขนาดเล็กและขนาดกลางในประเทศไทย เร่ิมมีการนําระบบสารสนเทศ
เขามาใชในการบริหารและการจัดการกระบวนการตางๆ เพิ่มมากขึ้น เชน ซอฟตแวรสําหรับการจัด
การทางดานบัญชี ซอฟตแวรสําหรับการบริหารงานบุคคล ซอฟตแวรสําหรับการวางแผนทรัพยากร
องคกรหรืออีอารพี (Enterprise Resource Planning: ERP) หรือแมแตซอฟตแวรสําหรับการจัดตา
รางการผลิต เปนตน 

ซอฟตแวรตางๆ เหลานี้ ไดรับการพัฒนามาเพ่ือใชในการทํางานท่ีมีจุดประสงคแตกตาง
กัน ทําใหหลักการทํางานของซอฟตแวรมีความแตกตางกัน และผลลัพธท่ีไดจากการทํางานก็แตก
ตางกันดวย 

ในบางโรงงานอาจมีการนําระบบอีอารพี ซ่ึงมีการใชหลักการ การวางแผนความตองการ
ดานวัสดุหรือเอ็มอารพี (Material Requirement Planning: MRP) เขามาชวยในการสรางแผนการ
ผลิตและแผนจัดการดานวัตถุดิบ แตหลักการในการวางแผนความตองการดานวัสดุสวนใหญให
ความสนใจกับอุปสงค (Demand) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material: BOM) และความมีอยู
หรือสถานะของสินคาคงคลัง (Inventory Status) เพ่ือสรางแผนการผลิตใหรองรับอุปสงคท่ีเขามา 
โดยไมไดใหความสนใจกับเร่ืองของกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริงมากนัก ดังนั้นแผนการผลิตท่ีไดรับ
จากการวางแผนความตองการวัสดุ บางคร้ังอาจเปนแผนท่ีไมสามารถทําไดหรือเปนแผนท่ีเปนไป
ไมได (Infeasible Plan) ในมุมมองของฝายผลิต เพราะไมสามารถทํางานใหทันกําหนดสงได เนื่อง
มาจากกําลังผลิตมีไมพอ หรือมีความหนาแนนของงานในชวงใดชวงหนึ่งมากเกินไป 

ในการประยุกตใชระบบการวางแผนทรัพยากรองคกรในหลายๆ โรงงานพบวาในสวน
ของอุปสงคท่ีเปนขอมูลนําเขา (Input Data) สูการวางแผนความตองการวัสดุนั้น หลายโรงงานใชคํา
ส่ังซ้ือท่ีไดมาจากลูกคา (Sale Order) สําหรับสินคาท่ีเปนประเภทสินคาผลิตตามส่ัง (Make-to-
Order: MTO) หรือใชขอมูลการพยากรณยอดขาย (Sale Forecast) สําหรับสินคาท่ีเปนประเภทสิน
คาผลิตเพื่อเก็บ (Make-to-Stock: MTS) ซ่ึงโดยทฤษฎีแลวขอมูลท่ีนําเขาระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุนั้น ควรมาจากแผนตารางการผลิตหลัก (Master Production Schedule: MPS) ซ่ึงผาน
การวางแผนกําลังผลิตแบบหยาบ (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) มาแลวระดับหนึ่ง เพ่ือ
ตรวจสอบวาแผนการผลิตหลักท่ีไดมานั้น จะผลิตในชวงเวลาไหน จําเปนตองมีการเพิ่มกําลังการ
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ผลิตหรือไมอยางไร เพราะขอมูลจะแสดงในรูปของความตองการกําลังการผลิตเปรียบเทียบกับ
กําลังการผลิตท่ีมีอยู จะไดมีการจัดเตรียมกําลังการผลิตไดอยางเหมาะสมตอไป 

ตัวอยางของการคํานวณแผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือจากหลักการทํางานของการวาง
แผนความตองการดานวัสดุอยางงายแบบหนึ่ง โดยสมมุติโรงงานแหงหนึ่งมีเคร่ืองจักรท้ังหมด 3 
เคร่ือง แตละเคร่ืองมีกําลังการผลิตตอวันเปน 500, 300 และ 200 ตามลําดับ และถาสินคาท่ีผลิตมีข้ัน
ตอนการผลิตเพียงข้ันตอนเดียวและสามารถใชเคร่ืองจักรไหนก็ไดใน 3 เคร่ืองนั้น กําลังการผลิต
ของโรงงานใน 1 เดือน แสดงไดตามตารางท่ี 1.1  

 
เคร่ืองจักร จํานวนหนวยท่ีผลิตได/วัน 

M1 500 
M2 300 
M3 200 

รวมกําหลังการผลิต/วัน 1,000 

 
ตารางท่ี 1.1 แสดงขอมูลกําลังการผลิตของโรงงาน 

 
สมมุติวาโรงงานมีการกําหนดเวลานําในการผลิตเปนคาคงท่ีเทากับ 5 วัน และเวลานํา

สําหรับการซ้ือวัตถุดิบเปนคาคงท่ีเทากับ 2 วัน และกําลังจะสรางแผนการผลิตสําหรับเดือน 3 ของป 
2007 โดยมีขอมูลความตองการของลูกคาดังขอมูลในตารางท่ี 1.2 

 
คําสั่งซื้อท่ี จํานวนที่ตองการ วันกําหนดสงสินคา 

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

ความตองการรวม 24,000  

 
ตารางท่ี 1.2 แสดงความตองการสินคาในเดือน 3 ป 2007 
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ถาผูวางแผนเช็คการผลิตอยางหยาบๆ ก็จะเห็นวา โรงงานมีกําลังการผลิตสําหรับเดือน 3 
เทากับ 31,000 หนวย แตมีคําส่ังซ้ือมาเพียง 24,000 หนวย แสดงวากําลังการผลิตสําหรับเดือนนี้มี
นั้นเพียงพอ และจึงนําขอมูลเหลานี้ไปวางแผนดวยเอ็มอารพี (ใชนโยบายในการส่ังซ้ือเปนแบบ 
Discrete หมายความวา ตองการสินคาเทาไรก็ผลิตเทานั้น) เพื่อคํานวณหาวันท่ีควรเร่ิมผลิต และวัน
ท่ีควรซ้ือวัตถุดิบมารองรับการผลิต 

 
จากหลักการของเอ็มอารพี จะใชเวลานําเปนตัวคํานวณหาวันท่ีงานควรจะเร่ิมผลิต ซ่ึงก็

นาจะเปนวันเดียวกับวันกําหนดสงวัตถุดิบหรือวันท่ีวัตถุดิบควรเขามาถึงโรงงาน (กรณีท่ีไมไดสน
ใจในเวลาของการตรวจสอบวัตถุดิบ) ซ่ึงขอมูลท่ีไดจากการวางแผนดวยหลักการเอ็มอารพีแสดง
ตามตารางท่ี 1.3  
 

คําสั่งผลิตท่ี  จํานวนท่ีตองการ วันกําหนดสงสินคา วันเร่ิมทําการผลิต 
W01 3,000 05/03/2007 01/03/2007 
W02 4,000 15/03/2007 11/03/2007 
W03 1,000 30/03/2007 26/03/2007 
W04 1,500 10/03/2007 06/03/2007 
W05 2,000 15/03/2007 11/03/2007 
W06 2,000 30/03/2007 26/03/2007 
W07 3,000 20/03/2007 16/03/2007 
W08 5,000 10/03/2007 06/03/2007 
W09 2,500 20/03/2007 16/03/2007 

 
ตารางท่ี 1.3 แสดงผลจากการวางแผนดวยหลักการเอ็มอารพี 

  
ถานําแผนท่ีไดนี้มาใชจริง ส่ิงท่ีจะเกิดกับโรงงานก็คือ ปญหาการสงของลาชา เชน W04 

หรือ W08 เนื่องจากจากแผนกําหนดใหท้ังสองงานน้ีเร่ิมทําการผลิตในวันท่ี 06/03/2007 ท้ังคู เพื่อ
สงในวันท่ี 10/03/2007 แตกําลังการผลิตมีไมเพียงพอ หรือปญหาท่ีมีการผลิตสินคาเร็วเกินความจํา
เปน เชน งานท่ีมีกําหนดสงในวันท่ี 30/03/2007 ซ่ึงมีปริมาณความตองการเพียง 3,000 หนวย ดังนั้น
ถาเร่ิมผลิตในวันท่ี 28/03/2007 ก็สามารถสงสินคาไดทัน ไมจําเปนตองแบกรับตนทุนในสวนของ
การถือครองสินคาได ถาดูขอมูลรายละเอียดความตองการสินคารวมอีกคร้ังสามารถแสดงไดตามตา
รางท่ี 1.4 
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วันเร่ิมทําการผลิต ความตองการรวม วันกําหนดสง 

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

 
ตารางท่ี 1.4 แสดงขอมูลความตองการสินคารวม 

 
การแกปญหาในสวนของการปองกันไมใหผลิตสินคาไมทันนั้น ก็คือตองผลิตงานท่ีจะ

สงวันท่ี 10/03/2007 กอนวันท่ี 06/03/2007 แตปญหาอีกเร่ืองก็คือวัตถุดิบไมมีใหทําการผลิต เพราะ
มีการกําหนดใหซัพพลายเออรมาสงของในวันท่ี 06/03/2007 ตามผลท่ีไดจากการวางแผนดวยหลัก
การเอ็มอารพีไปแลว 

จากปญหาดังกลาว ถามีการสรางแผนตารางการผลิตหลักท่ีมีการคิดในเร่ืองของกําลังการ
ผลิตท่ีสัมพันธกับวันกําหนดสงสินคาไดอยางละเอียดระดับหนึ่ง กอนท่ีจะสงแผนการผลิตนั้นเขา
มาคํานวณตามหลักการของเอ็มอารพีแลว จะทําใหแผนท่ีไดจากเอ็มอารพีนั้นสามารถนําไปใชงาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึนได 

 
จะเห็นไดวาการวางแผนความตองการวัสดุแบบดั้งเดิมนั้น ไมไดใหความสนใจในสวน

ของกําลังการผลิตมากนัก ทําใหแผนคําส่ังซ้ือและแผนคําส่ังผลิตท่ีไดมาจากการวางแผนความ
ตองการวัสดุนั้นไมสามารถทําไดจริงหรือเปนไปไมได ถาอุปสงคท่ีเปนขอมูลนําเขาไมไดจากแผน
การผลิตหลักท่ีการวางแผนกําลังการผลิตมาระดับหนึ่งแลว และโดยสวนใหญโรงงานท่ีมีรูปแบบ
การผลิตเปนแบบผลิตตามส่ังนั้น มักจะใชคําส่ังของลูกคามาเปนอุปสงคของระบบเอ็มอารพีโดย
ตรง และสําหรับการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบนั้น โดยสวนใหญจะทําการเช็คทรัพยากร
วิกฤต (Critical Work Center) เทานั้น หรือท่ีเรียกวาเปนสวนคอขวดของโรงงาน แตในชีวิตจริงแลว 
บางโรงงานไมมีคอขวดของระบบ มีความหมายวาทุกศูนยการผลิต (Work Center) มีภาระการผลิต 
(Work Load) เสมอกัน คือหนักก็หนักเทาๆ กัน เบาก็เบาพอๆ กัน หรือบางโรงงานก็มีคอขวดสลับ
ไปมา ข้ึนอยูกับวา ณ ชวงเวลานั้นๆ มีความตองการสินคาแบบใด และสินคานั้นๆ มีข้ันตอนการ
ผลิตแบบใด ซ่ึงทําใหการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบนั้นบางคร้ังไมสามารถใชไดกับโรงงาน
ท่ีมีลักษณะอยางท่ีกลาวมา 

งานวิทยานิพนธนี้ ตองการช้ีใหเห็นปญหาในสวนท่ีกลาวมาขางตนและทําการสราง
เคร่ืองมือเพื่อชวยในการวางแผนการผลิต ซ่ึงในปจจุบันแตละโรงงานก็มีวิธีการในการสรางแผน



 5 

การผลิตท่ีแตกตางกันไป โดยสวนใหญใชหลักการทางดานฮิวริสติกแบบงายๆ หรือสรางสูตรการ
คํานวณผานทางโปรแกรม Microsoft Excel หรือบางโรงงานท่ีมีเงินทุนมากก็อาจใช ซอฟตแวรท่ี
ชวยในการวางแผนข้ันสูงแบบหาจุดเหมาะสมที่สุด (Advance Planning and Optimization: APO) 
ซ่ึงการลงทุนทางดานนี้ ไมใชวาทุกโรงงานจะสามารถลงทุนได หรือบางคร้ังก็มากเกินความจําเปน
สําหรับโรงงานขนาดเล็กและขนาดยอมในประเทศไทย หากมีเคร่ืองมือท่ีลงทุนไมมากนักแต
สามารถสรางแผนการผลิตท่ีนําไปใชไดจริง จะชวยใหโรงงานเหลานี้ลดตนทุนในสวนของการเก็บ
รักษาระดับสินคาคงคลังท้ังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปไดอยางเหมาะสม เนื่องจากได
สรางแผนความตองการวัสดุไดเหมาะสมกับกําลังการผลิตท่ีมีภายในโรงงาน 

งานวิทยานิพนธนี้ ทําการศึกษาปญหาของโรงงานท่ีมีลักษณะการทํางานแบบผลิตตาม
ส่ัง และสรางเคร่ืองมือท่ีชวยในการสรางแผนการผลิตหลักเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา
โดยมีตนทุนตํ่าท่ีสุด และใหความสนใจในสวนของขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตของโรงงานเพื่อ
ท่ีจะสามารถนําไปใชตอในสวนของการวางแผนความตองการวัสดุไดอยางเหมาะสม ซ่ึงชวยในการ
ลดตนทุนดานตางๆ ลง ทําใหผูประกอบการไทยใหมีศักยภาพพอที่จะแขงขันกับคูแขงขันท้ังภายใน
และภายนอกประเทศได 

 
1.2 วัตถุประสงค 
 

1.2.1 พัฒนาเคร่ืองมือชวยในการวางแผนตารางการผลิตหลักสําหรับแผนกวางแผนในโรงงาน
ใหสามารถสรางแผนการผลิตท่ีตรงตามความตองการลูกคาและมีตนทุนต่ําท่ีสุดและอยู
ภายใตขอจํากัดทางดานการผลิตของโรงงานไดและนําไปใชในการวางแผนความ
ตองการวัสดุไดอยางเหมาะสม 

1.2.2 พัฒนา Application Software อยางงายเพ่ือใหสามารถนําหลักการท่ีชวยในการจัดแผนตา
รางการผลิตหลักไปใชได โดยท่ีผูใชเพียงแตใสขอมูล (Input Data) ตามท่ีกําหนด และให
โปรแกรมทํางานใหไดผลลัพธ (Output Data) ท่ีตองการซ่ึงก็คือ แผนตารางการผลิตหลัก
ออกมาและนําไปใชตอได 
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1.3  ขอบเขตการวิจัย 
 

การศึกษาคร้ังนี้ เนนไปในสวนของการสรางแผนตารางการผลิตหลักของโรงงานซ่ึงมี
ลักษณะและรูปแบบของกระบวนการเปนแบบผลิตตามส่ัง โดยขอมูลท่ีนํามาใชเปนตัวอยางนั้น ขอ
มูลสวนหนึ่งเปนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูปแหงหนึ่งและบางสวนกําหนดเพิ่มข้ึนมาโดยการ
ตั้งสมมุติฐานข้ึนเพื่อทําใหแบบจําลองท่ีกําหนดขึ้นนั้นมีควาสมบูรณมากย่ิงข้ึน และทําใหเห็นภาพ
ในเชิงของการจําลองโซอุปทานท่ีเกี่ยวของกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาต้ังแตตนน้ําจนถึงปลายนํ้า เพื่อ
ใหเห็นความสัมพันธของแผนโดยรวมท้ังหมดดวย 
 สําหรับเคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา ไดใชเทคโนโลยีคอมพิวเตอรเขามาชวยในการสราง
แผนการผลิต โดยใช Microsoft Excel เปนเทมเพลตสําหรับการเตรียมขอมูล การสรางสมการทาง
ดานคณิตศาสตร และการเรียกใช Solver ซ่ึงเปน Engine สําหรับการคํานวณหาคาท่ีเหมาะสมที่สุด 
ซ่ึง Solver ท่ีใชคือ Premium Solver Express 
 
1.4  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1.4.1 เคร่ืองมือท่ีใชในการชวยสรางแผนตารางการผลิตหลักสําหรับแผนกวางแผนในโรงงาน 
ท่ีชวยสรางแผนการผลิตใหไดแผนท่ีเปนประโยชนสูงสุดโดยเปนไปตามวัตถุประสงค
ของผูวางแผน เชน แผนการผลิตท่ีทําใหตนทุนโดยนวมตํ่าท่ีสุดภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ี
เกี่ยวของ เชน ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต  

1.4.2 เคร่ืองมือท่ีอยูในรูปของเทมเพลตบน Excel ท่ีสรางข้ึนมา เพื่อใหผูใชงานท่ัวไปสามารถ
ใชงานไดอยางงาย เพียงใสขอมูลตามท่ีกําหนด และส่ังใหระบบทํางาน ก็จะไดผลลัพธ
ออกมาในรูปของรายงานเพื่อนําไปใชงานตอได โดยไมจําเปนตองทราบถึงหลักการทาง
ดานคณิตศาสตรข้ันสูงก็ได 

1.4.3 เคร่ืองมือท่ีสามารถนําไปศึกษาตอเพ่ือพัฒนาเปนเคร่ืองมือท่ีชวยในการวางแผนดานอ่ืน 
เชน การวางแผนดานโลจิสติกส การวางแผนจัดการโซอุปทาน เปนตน 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
กระบวนการในโซอุปทานของสินคาใดสินคาหนึ่ง ประกอบดวยหลายองคกรท่ีทํางานรวม

กัน ตั้งแต ผูจัดหาวัตถุดิบ ผูผลิต ผูกระจายสินคา ไปจนถึงผูคาปลีก ซ่ึงจากการท่ีกระบวนการในโซ
อุปทานประกอบดวยบุคคลหลายๆ ฝายนั่นเอง ทําใหบางคร้ังเกิดความขัดแยงกันเองในวัตถุ
ประสงคของแตละฝาย เชน ผูผลิตมีความตองการท่ีจะผลิตสินคาในแบบปริมาณมาก (Mass 
Production) เพ่ือจะไดรับประโยชนจากการประหยัดของขนาดการผลิต (Economic of Scale) ใน
ขณะท่ีผูคาปลีกเองกลับตองการสินคาท่ีมีความหลากหลาย ซ่ึงจะตอบสนองกับความตองการของ
ลูกคาจริงๆ ดังนั้นจึงตองมีการวางแผนงานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคของโซอุปทานนั้นๆ แตความ
ขัดแยงระหวางวัต ถุประสงค ท่ีแตกตางกัน ทําใหปญหาของการหาค าท่ี เหมาะสมท่ี สุด 
(Optimization) ของกระบวนการตางๆ ในโซอุปทานเปนส่ิงท่ียากมาก บางคร้ังก็เปนไปไมได 
(Bixby and Robert , 2002) 
 

การวางแผนโซอุปทาน บอยคร้ังถูกแยกออกเปน 3 ระดับ ตามชวงเวลา (Chern and Hsieh, 
2006) ซ่ึงไดแก 

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

 
ในการศึกษาคร้ังนี้ใหความสนใจในสวนของแผนระดับปฏิบัติการเทานั้น และเนนในสวน

ของโรงงานผูผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบหน่ึงของโซอุปทาน 
ในโรงงานท่ีใชการวางแผนการผลิตแบบเดิม เชน หลักการการวางแผนความตองการวัสดุ 

(Mussleman, O’Reilly and Duket, 2002) ซ่ึงจะพิจารณาเพียงในสวนของความมีอยูของวัตถุดิบ เพื่อ
ท่ีจะจัดการกับความตองการ แตจะเพิกเฉยกับปจจัยอ่ืนๆ เชน ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต หรือ
เง่ือนไขอ่ืนๆในโซอุปทาน ดวยเหตุผลนี้เอง หลักการทางดานเอ็มอารพีจึงไมสามารถหาคําตอบท่ี
เปนไปไดสําหรับการวางแผนการผลิต ซ่ึงตองการใหมีการจํากัดกําลังการผลิตและวัตถุประสงค
อ่ืนๆ เขาไปในแผนดวย เพื่อใหครอบคลุมกับความทาทายของการจัดการทางดานโซอุปทานน่ันเอง 
การวางแผนและการจัดตารางการผลิตข้ันสูง (Advance Planning and Scheduling) จึงถูกพัฒนาข้ึน
มา (Chern and Hsieh, 2006) หลักการของการวางแผนข้ันสูงและการจัดตารางการผลิตจะรวมหลัก
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การของการวางแผนความตองการวัสดุ เข ากับหลักการวางแผนกําลังการผลิต  (Capacity 
Requirement Planning: CRP) เขาดวยกันเพื่อสรางแผนการผลิตท่ีเปนไปไดข้ึนมา 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต (Manufacturing Planning and Control System: 
MPC) ประกอบดวยแผนหลายระดับ ซ่ึงในแตละระดับ มีขอมูลนําเขาและผลลัพธในรูปแบบท่ีแตก
ตางกัน ดังแสดงในรูปท่ี 2.1 
 

 
รูปท่ี 2.1 แสดงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 
และการศึกษานี้จะเนนไปในสวนของการวางแผนเพื่อสรางตารางการผลิตหลัก โดยขอ

มูลท่ีใชในการวางแผน ไดแก คําส่ังซ้ือจากลูกคา จํานวนสินคาคงคลัง และกําลังการผลิต เพื่อสราง
ตารางการผลิตหลักเปนรายสัปดาห 
 

 
แผนการผลิต 

แผนตาราง 
การผลิตหลัก 

แผนความ
ตองการวัสดุ 

 
การจัดซื้อ 

การควบคุม 
กิจกรรมการผลิต 

ขอมูล ผลลัพธ 

แผนธุรกิจ 
แผนการเงิน 
แผนการตลาด 
กําลังการผลิต 
 

แผนการผลิต 
ขอมูลการพยากรณ 
คําสั่งซื้อจากลูกคา 
สินคาคงคลัง 
กําลังการผลิต 

ตารางการผลิตหลัก 
สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ 
สินคาคงคลัง 
กําลังการผลิต 

แผนรวม (Aggregate Plan) 
- ตามกลุมสินคา 
- ระดับสินคาคงคลัง 

 

แผนรายละเอียด 
- รายสัปดาห 
- รายสินคาสําเร็จรูป 
 

ระยะเวลา (Time-Phased) 
แผนการผลิตและแผนการจัดซื้อ
- สาํหรับวัตถุดิบ 
- สําหรับสวนประกอบ 
 



 9 

2.1 การวางแผนความตองการวัสดุ 
 

การวางแผนความตองการวัสดุ เปนกระบวนการท่ีสําคัญในโมดูลวางแผนของระบบอี
อารพี ท่ีใชในการสรางแผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือท่ีเหมาะสมกับความตองการ ผลลัพธท่ีได
จากการวางแผนความตองการวัสดุ คือ แผนการผลิตและแผนการจัดซ้ือ 
 

2.1.1 ขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
   ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ เปนกระบวนการสําหรับการวางแผน ซ่ึงมี

ขอมูลท่ีเปนขอมูลนําเขาและผลลัพธจากกระบวนการดังแสดงในรูปท่ี 2.2 

 
  

รูปท่ี 2.2 แสดงขอมูลพื้นฐานสําหรับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ 
 
   หลักการของการวางแผนความตองการวัสดุเร่ิมมีการใชตั้งแตป ค.ศ.1961 (Plossl, 

1994) และต้ังแตนั้นมาก็ถูกใชเปนหลักการพื้นฐานในการวางแผนในโรงงานอุตสาหกรรมมา
จนถึงปจจุบัน หลักการของการวางแผนความตองการวัสดุเปนการแปลงอุปสงค เชน แผนการ
ผลิตหลัก ซ่ึงพัฒนาจากขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา (Sales Order) หรือการพยากรณการขาย 
(Sales Forecast) มาเปนตัวขับเคล่ือนกระบวนการวางแผน และเม่ือมารวมกับขอมูลโครงสราง
ผลิตภัณฑ ก็จะทําใหทราบถึงความตองการวัตถุดิบและสวนประกอบอ่ืนๆ ของสินคาสําเร็จรูป
ตามชวงเวลาตางๆ ได จึงถือไดวาระบบการวางแผนความตองการวัสดุนั้นเปนระบบท่ีใชอุป
สงคเปนตัวขับเคล่ือนการทํางาน (Demand-driven System) 

สินคาคงคลัง ความตองการสินคา สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ 

การวางแผนความตองการวัสดุ 

ปจจัยที่ใชในการวางแผน 
เชน นโยบายการเปดคําส่ัง

 
แผนการจัดซ้ือ 

 
แผนการผลิต 
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   หลักการนี้เปนท่ีนิยมใชกันมากมาจนถึงปจจุบัน เนื่องจากเปนหลักการท่ีเปนเหตุ
เปนผลและเขาใจไดงาย โดยทางทฤษฎีแลวมีการอางอิงวาอุปสงคในการวางแผนความตองการ
วัสดุเกิดมาจากการแผนตารางการผลิตหลัก ซ่ึงผานการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบมาแลว 
แตในชีวิตจริง บางโรงงานนําขอมูลมูลคําส่ังซ้ือ บางโรงงานนําขอมูลการพยากรณการขาย มา
ใชในการวางแผนความตองการวัสดุโดยตรง ทําใหผลลัพธท่ีไดจากการวางแผนความตองการ
วัสดุ ไมไดสะทอนและพิจารณาถึงกําลังการผลิตท่ีแทจริง 

   การวางแผนความตองการวัสดุแบบเดิมนั้น เรียกวาเปนการวางแผนโดยใชอุปสงค
เปนตัวขับเคล่ือน (Demand-driven Procurement System: DDP) ซ่ึงมีงานวิจัยบางตัวใหความ
สนในกับระบบการวางแผนการจัดซ้ือท่ีใชกําลังการผลิตเปนตัวขับเคล่ือนแทน (Capacity-
driven Procurement System: CDP) เชนใชหลักการของ “The 3C Method” (Mohebbi and et 
al., 2004) ซ่ึงใชหลักการหากําลังการผลิตท่ีเปนไปไดของโรงงานมาทําเปนแผนการผลิต โดยมี
การใชหลักการในการวางแผนความตองการวัสดุคลายหลักการของเอ็มอารพี แตอุปสงคถูก
กําหนดจากการกําหนดอัตราการบริโภคหรืออัตราความตองการสินคานั้นๆ ซ่ึงบางคร้ังก็มาจาก
การพยากรณ ทําใหมีความผิดพลาดในการวางแผนโดยรวมบาง ในงานวิจัยนี้ใหขอสรุปตางๆ 
ดังนี้ 

- เม่ือโรงงานมีการใชกําลังการผลิตแบบเต็มท่ี การวางแผนจัดซ้ือวัตถุดิบควรใช
หลักของการใชอุปสงคเปนตัวขับเคล่ือน 

- โรงงานท่ีมีการวางแผนใชกําลังการผลิตไปประมาณ 85% ของกําลังการผลิตท้ัง
หมดที่มี ซ่ึงถือวามีกําลังการผลิตสํารองประมาณ 10-15% นั้น ควรใชการวางแผน
ในการจัดซ้ือในรูปของการใชกําลังการผลิตเปนตัวขับเคล่ือนแทนการใชอุปสงค
เปนตัวขับเคล่ือน 

- ในงานระบบดึง (Pull System) นั้นควรใชระบบท่ีใชกําลังการผลิตเปนตัวขับ
เคล่ือนแทนมากกวาใชระบบอุปสงคเปนตัวขับเคล่ือน จากเหตุเดียวกับหลักการ
ของระบบการวางแผนแบบ Just-In-Time ซ่ึงนั่นก็คือ มีของในเวลาที่ตองการตาม
จํานวนท่ีตองการ (The right material at the right time and at the right quantity) 

  
2.1.2  การคํานวณความตองการวัสดุแบบพื้นฐาน 

   การวางแผนความตองการวัสดุเปนเทคนิคท่ีคํานึงถึงการส่ังซ้ือและการส่ังผลิตให
ไดปริมาณท่ีถูกตองในเวลาท่ีถูกตอง โดยใชขอมูลลตางๆ เชน สูตรโครงสรางผลิตภัณฑ และ
เวลานํา โดยมีนโยบายการส่ัง (Order Policy) เพื่อสรางแผนการส่ังซ้ือและแผนการส่ังผลิตมาใช
ในระบบตอไป 
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2.2 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 

สําหรับการวางแผนการผลิตแลว ไมเพียงแตจะใหความสนใจในสวนของการวางแผน
ความตองการวัสดุเทานั้น ยังตองใหความสนใจในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตดวย และท้ัง 2 
แผนนี้จะตองมีความสอดคลองกันเพ่ือใหแผนการผลิตเปนไปตามเปาหมายและวัตถุประสงคท่ี
ตองการ 

เม่ือพิจารณาถึงการวางแผนกําลังการผลิตท้ังระบบจะเห็นไดวาการวางแผนกําลังการผลิต
จะเขาไปมีสวนรวมอยูเสมอ เพียงแตเทคนิคท่ีนําไปประยุกตใชกับการวางแผนในระดับตางๆ มี
ความแตกตางกัน โดยจะตองมีความเหมาะสมและเปนไปตามลําดับ ดังแสดงในรูปท่ี 2.3 เชน การ
แผนระยะยาวท่ีเปนแบบการสรางตารางการผลิตหลัก ตองมีการวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบ
ควบคูกันไปดวย หรือสําหรับการวางแผนความตองการวัสดุ ซ่ึงเปนแผนระยะกลางนั้น จําเปนตอง
มีการวางแผนความตองการกําลังการผลิตควบคูไปดวย เพื่อใหแผนการตางๆ มีความสอดคลองกัน
ในแงของการทํางาน เปนตน 

 

 
รูปท่ี 2.3 แสดงความสัมพันธของการวางแผนการผลิตในระดับตางๆ 

 

 
แผนการผลิต 

 
แผนตารางการผลิตหลัก

 
แผนความตองการวัสดุ 

การควบคุมกิจกรรม 
การผลิต 

 
การวางแผนทรัพยากร 

การวางแผนกําลัง 
การผลิตแบบหยาบ 

การวางแผนความตองการ 
กําลังการผลิต 

การควบคุม 
กําลังการผลิต 

ระยะยาว

ระยะกลาง

ระยะส้ัน

แผน

ระยะส้ัน

ลําดับความสําคัญ กําลังการผลิต 

การนําแผนไปใช 
และการควบคุม 
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2.2.1  การวางแผนทรัพยากร (Resource Planning) 
   เปนการวางแผนในระยะยาว และถูกนําไปใชกับแผนการผลิต (Production Plan) 

โดยนําเอา Resource Bill มาเปนเคร่ืองมือในการตรวจสอบ เพื่อใหม่ันใจไดวามีทรัพยากรการ
ผลิตอยางเพียงพอ และท่ีสําคัญในการตัดสินใจเกี่ยวกับการวางแผนการผลิต สวนใหญแลวจะ
ตองผานความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูงเสมอ เนื่องจากการปรับเปล่ียนหรือเพิ่มลดกําลัง
การผลิตจะมีผลกระทบโดยตรงตอนโยบายขององคกร 

 
2.2.2 การวางแผนกําลังการผลิตแบบหยาบ (Rough-Cut Capacity Planning: RCCP) 

   หลังจากไดแผนการผลิตเปนท่ีเรียบรอยแลว จะมีการสรางแผนการผลิตหลัก เปน
ลําดับตอมา การตรวจสอบแผนการผลิตหลักวาสามารถทําไดหรือเปนไปไดหรือไมนั้นจะตรวจ
สอบดวยเทคนิคการวางแผนการผลิตแบบหยาบ โดยจะทําการตรวจสอบกําลังการผลิตสําหรับ
ทรัพยากรการผลิตวิกฤต แมวาขอมูลเสนทางการผลิตของสินคานั้นๆ จะประกอบดวย
ทรัพยากรการผลิตท่ีมากกวา 1 หรือไมก็ตาม 

 
2.2.3  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning: CRP) 

   เม่ือแผนการผลิตหลัก ไดรับการตรวจสอบดวยการวางแผนการผลิตแบบหยาบ
แลวพบวามีความเปนไปได แผนการผลิตหลักนั้นจะถูกนําไปเปนอุปสงค เพ่ือใชในการวาง
แผนดวยเทคนิคการวางแผนความตองการวัสดุตอไป จากนั้นผลลัพธท่ีไดจากการวางแผนความ
ตองการวัสดุ จะถูกนํามาวางแผนความตองการกําลังการผลิต เพื่อใหมั่นใจไดวาในทุกศูนยการ
ผลิตหรือทุกทรัพยากรการผลิตมีกําลังการผลิตอยางพอเพียง 

 
 ความเช่ือมโยงระหวางการวางแผนการผลิตหลัก กับเทคนิคการวางแผนการผลิตแบบ
หยาบ และระหวางเทคนิคการวางแผนความตองการวัสดุกับเทคนิคการวางแผนความตองการกําลัง
การผลิต และระหวางเทคนิคการวางแผนความตองการกําลังการผลิตกับการควบคุมกิจกรรมการ
ผลิต (Production Activity Control) แสดงใหดูดังรูปท่ี 2.4 ซ่ึงตองการเนนใหเห็นวาไมเพียงแคตอง
สรางแผนการผลิตหลักเทานั้น แตยังตองมีการนําผลตอบกลับไป (Feedback) อยูตลอดเวลา เพ่ือ
แผนการผลิตจะไดสะทอนสภาพของความเปนจริงในขณะน้ันและสามารถนําไปประยุกตใชได
อยางเหมาะสมและมีประสิทธิภาพตอไป 
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รูปท่ี 2.4 แสดงการวางแผนความตองการวัสดุและการวางแผนกําลังการผลิตแบบระบบปด 

 
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 

- เปนเคร่ืองมือท่ีใชในการวางแผนกําลังการผลิตเพื่อตรวจสอบความตองการและกําลังผลิต
ท่ีมีอยู 

- เพื่อคนหาศูนยการผลิตท่ีเปนคอขวด 
- เปนการวางแผนกําลังการผลิตท่ีเกิดข้ึนภายหลังจากการวางแผนความตองการวัสดุ 
- อางอิงขอมูลคําส่ังผลิตท่ีคางอยู (Open Orders) และแผนคําส่ังผลิต (Planned Order) ซ่ึงได

จากการวางแผนความตองการวัสดุ 
- เปนการวางแผนกําลังการผลิตในระดับรายละเอียดของทุกทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน

เคร่ืองจักรหรือจํานวนแรงงานท่ีจําเปนตองใชในการผลิต โดยอาศัยขอมูลเสนทางการผลิต 
(Routing) เพื่อเปล่ียนใหเปนช่ัวโมงการทํางานบนศูนยการผลิตในแตละชวงเวลา 
การวางแผนการผลิตแบบดั้งเดิม เชน การวางแผนความตองการวัสดุ จะใหความสําคัญ

กับความมีอยูของวัตถุดิบเม่ือมีความตองการ แตเพิกเฉยปจจัยอ่ืนท่ีมีผลตอแผน เชน ขอจํากัดทาง

แผนตารางการผลิตหลัก 

แผนความตองการวัสดุ 

การจัดซ้ือ การควบคุมกิจกรรมการผลิต 

ตัววัดประสิทธิภาพ 

กําลังการผลิตแบบ
หยาบพอหรือไม? 

กําลังการผลิต 
พอหรือไม? 

ใช 

ไม 

ใช 

ไม 

ผลตอบกลับ 
(Feedback) 

ผลตอบกลับ 
(Feedback) 
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ดานกําลังการผลิต ดวยเหตุผลนี้โปรแกรมการวางแผนทรัพยากรขององคกร ท่ีใชหลักการการวาง
แผนความตองการวัสดุ เพียงอยางเดียว จึงไมสามารถใหแผนการผลิตท่ีสามารถนํามาใชไดไดถูก
ตองนัก ดวยสาเหตุท่ีวามานี้ทําใหหลักการของระบบการวางแผนขั้นสูง (Advanced Planning 
Systems: APS) ถูกพัฒนาข้ึนมา ซ่ึงการวางแผนข้ันสูง จะรวมหลักการของการวางแผนความ
ตองการวัสดุ และการวางแผนกําลังการผลิตเขาดวยกัน เพื่อสรางแผนการผลิตท่ีสมเหตุสมผล  
 
2.3 การวางแผนขั้นสูง 
 

ปจจุบัน การท่ีบริษัทตางๆ หันมาใหความสนใจในการสรางระบบโซอุปทานและวาง
แผนดานโลจิสติกสของตนเอง ซ่ึงปญหาลักษณะดังกลาวนี้ สามารถใชศาสตรทางดานการวิจัย
ดําเนินการ (Operation Research: OR) ในการแกไขปญหา อีกท้ังความกาวหนาทางเทคโนโลยีทํา
ใหการแกปญหาดวยการวางแผนข้ันสูงซ่ึงใชหลักการทางดานการวิจัยดําเนินงานนั้น ทําไดดีข้ึน
มากเม่ือเปรียบเทียบกับสมัยกอน (Bixby and Robert , 2002) รายงานถึงความกาวหนาสําหรับการ
แกปญหาตัวแบบโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming Model) ในเชิงเปรียบเทียบวา ปญหาซ่ึง
อาจใชเวลาหน่ึงปในการหาคําตอบเม่ือสิบปท่ีแลว ดวยเทคโนโลยีปจจุบันสามารถหาคําตอบไดภาย
ในเวลานอยกวา 30 วินาที ซ่ึงเปนเหตุผลหน่ึงท่ีทําใหการวางแผนข้ันสูงเปนท่ีนิยมมากขึ้นใน
ปจจุบัน 

พัฒนาการของระบบการวางแผน  เร่ิมตนมาจากการควบคุมระบบสินคาคงคลัง 
(Inventory Control) และพัฒนาตอมาเปนการวางแผนความตองการวัสดุ ตั้งแตป ค.ศ.1960 และจาก
การพัฒนาทางดานคอมพิวเตอรสงผลใหในชวงทศวรรษ 1980-1990 ระบบการวางแผนความ
ตองการวัสดุถูกพัฒนาตอไปเปน  การวางแผนทรัพยากรการผลิต  (Manufacturing Resource 
Planning: MRPII) ซ่ึงเปนสวนขยายของการวางแผนความตองการวัสดุ ท่ีเพิ่มเติมและเช่ือมตอ
ระบบตางๆ เขาดวยกัน เชน ระบบซ้ือ ระบบขาย ระบบบัญชีและการเงิน รวมถึงการคิดคิดตนทุน 
และระบบอ่ืนๆ ท่ีทําใหโรงงานอุตสาหกรรมสามารถบริหารจัดการองคกรของตนเองได และเม่ือ
พัฒนาการของระบบฐานขอมูลไดมาจุดท่ีระบบการวางแผนทรัพยากรสามารถเช่ือมตอกับระบบ
ฐานขอมูลได ผนวกกับการปรับปรุงอ่ืนๆ ก็มีการตั้งช่ือระบบประเภทนี้ใหมเปน การวางแผน
ทรัพยากรองคกร ในชวงตนทศวรรษ 1990 และแลวก็มาสู การวางแผนและการจัดตารางการผลิต
ข้ันสูง (Advanced Planning and Scheduling) 

ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิตข้ันสูงมีจุดเร่ิมตนมาจากการพัฒนาซอฟตแวร
ประเภท การจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดของทรัพยากร (Finite-Capacity Scheduling: 
FCS) และความตองการในการลดขอดอยและตอยอดใหระบบการวางแผนความตองการวัสดุ ใหมี
ความสามารถเพิ่มข้ึนในสวนของความสามารถในการจัดตารางการผลิตท่ีลงรายละเอียดไดในระดับ
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วันเวลาและเคร่ืองจักรหรือทรัพยากรการผลิตไดอยางชัดเจน ดวยเทคนิคการจัดตารางการผลิตโดย
คํานึงถึงขอจํากัดของทรัพยากรจากนั้นก็พัฒนาความสามารถของซอฟตแวรใหเพ่ิมข้ึนเร่ือยๆ จน
กลายเปนระบบการวางแผนขั้นสูง (Advanced Planning Systems: APS) ซ่ึงรายละเอียดของระบบ
การวางแผนข้ันสูงสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 2.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงการวางแผนการผลิตข้ันสูง 
 

2.3.1  คําจํากัดความของระบบการวางแผนข้ันสูง (APICS)  
ระบบการวางแผนข้ันสูง คือ เทคนิคท่ีใชในการวิเคราะหและวางแผน กระบวน

การผลิต และกระบวนการโลจิสติกสท้ังระยะส้ัน ระยะกลางและระยะยาว ซอฟตแวรทางดาน
การวางแผนข้ันสูง เปนโปรแกรมคอมพิวเตอรท่ีใชตรรกะ (Logic) และวิธีลําดับการคํานวณ 
(Algorithm) ทางคณิตศาสตรข้ันสูงเพื่อหาคําตอบท่ีดีท่ีสุด (Optimization) หรือทําการจําลอง
สถานการณ  (Simulation) ของการจัดตารางการผลิตท่ีคํานึงถึงขอจํากัด  (Finite Capacity 
Scheduling) การจัดหา (Sourcing) การวางแผนการลงทุน  (Capital Planning) การวางแผน
ทรัพยากร (Resource Planning) และอ่ืนๆ เทคนิคเหลานี้พิจารณากฎเกณฑทางธุรกิจไปพรอม
กันกับขอจํากัดตางๆ เพ่ือใชในการวางแผนและจัดลําดับงานแบบเวลาจริง (Real Time) การ
สนับสนุนการตัดสินใจ  (Decision Support) ยอดท่ีสัญญาได  (Available-to-Promise: ATP) 
ความสามารถท่ีจะสัญญาได (Capable-to-Promise: CTP) โดยท่ีระบบการวางแผนข้ันสูงสวน

Advanced Planning  
Optimizer 

Detail  
Scheduling

Production
Plan 

Scheduler Program (FCS) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Enterprise 
Resource 
Planning 

(ERP) 

 
 

Shop Floor  
Control 

Cost Parameter 

Forecast 

BOM 

Capacity 

APS System Overview

 
 
 
 
 

Advanced 
Planning 

and 
Scheduling

(APS) 
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มากจะทําการวิเคราะหและทําการประเมินสถานการณ (Scenarios) ตางๆ และผูบริหารก็จะ
เลือกแผนท่ีตองการ จึงเรียกแผนนี้วาเปนแผนทางการ (Official Plan)  

การวางแผนข้ันสูงนอกจากจะครอบคลุมถึงการวางแผนระยะใกลและไกลแลว ยัง
รวมถึงการวางแผนในระดับยุทธศาสตร (Strategic Planning) เชิงกลยุทธ (Tactical Planning) 
และเชิงปฏิบัติการ (Operational Planning) ซ่ึงไมเพียงแตจะเหมาะกับดานการผลิตเทานั้น แต
จะครอบคลุมระบบท่ีเกี่ยวกับการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) ดวยสวน
ประกอบหลักๆ ของระบบการวางแผนข้ันสูง ประกอบดวย 5 สวน คือ 

- การวางแผนอุปสงค (Demand Planning) 
- การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
- การจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) 
- การวางแผนกระจายสินคา (Distribution Planning) 
- การวางแผนการขนสง (Transport Planning) 

 
   นอกจากสวนประกอบหลัก 5 สวนแลว ระบบการวางแผนข้ันสูงยังประกอบไป

ดวยระบบอื่นๆ ดังนี้ 
- การวางแผนยุทธศาสตร (Strategic and long-term planning) 
- การวางแผนการขายและแผนปฏิบัติการ (Sales and operations planning: S&OP) 
- การวางแผนสินคาคงคลัง (Inventory planning) 
- การวางแผนโซอุปทาน (Supply chain planning) 
- การวางแผนจัดสง (Shipment planning) 

 
โครงสรางของระบบการวางแผนข้ันสูงและการใชระบบการวางแผนข้ันสูงเช่ือมโยง

ระหวางบริษัทท่ีอยูในโซอุปทานเดียวกันแสดงไดดังรูปท่ี 2.6 
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รูปท่ี 2.6 แสดงโครงสรางของระบบการวางแผนข้ันสูง 

  
2.3.2 เทคนิคการวางแผนขั้นสูง 

ในปจจุบันระบบการวางแผนขั้นสูงในทองตลาดมีวิธีหาคําตอบท่ีดีท่ีสุดหลายรูป
แบบ และมักใชองคความรูและเทคนิคในการหาคําตอบของวิธีการวิจัยการดําเนินการ และ
เทคนิคทางวิทยาการคอมพิวเตอรควบคูกัน เชน ปญหาการสรางแผนการผลิตโดยพิจารณาถึง
ขอจํากัดตางๆ ในการหาคําตอบใหไดดีท่ีสุด (Optimal Solution) รูปแบบหนึ่งของการวางแผน
ข้ันสูง ทําไดโดยการสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) โดยแบบจําลอง
ประกอบดวย 

- ฟงกชันเปาหมาย (Objective Function) 
- ขอจํากัด (Constraints) 

โดยท่ีมีตัวแปรหรือตัวตัดสินใจ (Decision Variable) ของปญหาเปนผลลัพธท่ีไดจากแกปญหา 
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2.3.3  การวางแผนบนขอจํากัดท่ีมีอยู 
   เปนเทคนิคหนึ่งของการวางแผนข้ันสูง โดยแผนที่ไดจะอยูบนขอจํากัดท่ีปอนเขา

ไป ผลลัพธท่ีไดดวยวิธีการวางแผนแบบนี้ม่ันใจไดวาสามารถนําไปปฏิบัติไดจริง แตอาจไมใช
แผนท่ีดีท่ีสุด (Optimal) โดยท่ัวไปแลวขอจํากัดจะแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 

 
- การจํากัดขอบเขต (Limitation) เชน กําลังการผลิตของเคร่ืองจักร (Machine Capacity), 

วัตถุดิบท่ีสามารถใชได (Material Availability) ทักษะความสามารถของพนักงานท่ีดู
แลเคร่ืองจักร 

- กฎ ระเบียบ ขอปฏิบัติ (Rule) พนักงานวางแผน (Planner) เปนผูกําหนดกฎ ระเบียบ 
ขอปฏิบัติอยางชัดเจน เพื่อใชในการวางแผนข้ันสูง ในกรณีท่ีมีหลายทางเลือกอาจมีการ
จัดลําดับความสําคัญ (Priority) กฎ ระเบียบ ขอปฏิบัติกอน หรือบางครั้งอาจนํากฎ 
ระเบียบ ขอปฏิบัติมารวมกันเปนเง่ือนไข เชน จัดลําดับความสําคัญตามวันท่ีตองการ
สินคา ลําดับความสําคัญของลูกคา ลําดับความสําคัญของสินคา ซ่ึงกฎ ระเบียบ ขอ
ปฏิบัติเปนสวนท่ีสงผลโดยตรงกับคุณภาพของแผนจากการผลิตข้ันสูง 

- วัตถุประสงค  (Objective) เปนสวนท่ี ถูกนําไปใชในการอธิบายแผนทางธุรกิจ 
(Business Plan) และเปนไปไดท่ีจะรวมถึง ระดับสินคาเผ่ือขาด (Safety Stock) รายได
จากการขาย  (Sales Revenue) ระดับความพึงพอใจของลูกคา (Customer Service 
Level) 

 
โดยสวนใหญโปรแกรมการวางแผนข้ันสูงจะรวมเอาขอจํากัดท้ัง 3 อยางเขาไวดวย

กัน โดยผูใชงานจะตองทําการระบุคาใหกับขอจํากัดเหลานี้ เพ่ือสรางและระบุความสัมพันธ
รวมถึงความสําคัญ เพื่อเปนการกําหนดและควบคุมผลกระทบของขอจํากัดตางๆในโปรแกรม 

 
2.3.4 การหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 

2.3.4.1 การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming)  
เปนแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการแกปญหาเพ่ือหาคาท่ีดีท่ีสุด

แบบเชิงเสนตรง ดวยการหาคาตํ่าสุดหรือหาคาสูงสุดของฟงกชันเชิงเสนตรงท่ีมีสมการ
ขอจํากัดเชิงเสนตรง 
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2.3.4.2 วิธีลําดับการคํานวณแบบพันธุกรรม (Genetic Algorithms) 
ในป  ค.ศ.1859 ชารล ดารวิน  ไดตีพิมพตนกําเนิดของสายพันธ (The 

Origin of Species) บอกถึงรายละเอียดความซับซอน การศึกษาการแกปญหาภายในสิ่งมี
ชีวิต ท่ีสามารถสรางและปรับปรุงผานกระบวนการวิวัฒนาการ (Evolution) จากการดํารง
ชีวิตรอด การสืบพันธ (Sexual Reproduction) และการเลือกสรร (Selection)  

ดังนั้นวิธีลําดับการคํานวณแบบพันธุกรรม คือการใชการสรางรูปแบบ
ของวิวัฒนาการเกี่ยวกับชีววิทยาบนคอมพิวเตอร โดยการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร
เล็กๆ เหมือนส่ิงมีชีวิตท่ีไดรับวิวัฒนาการจากธรรมชาติ การทําซํ้า และการเลือกส่ิงท่ี
เหมาะสมท่ีสุด เม่ือเวลาผานไปโปรแกรมเล็กๆเหลานั้นจะทําการปรับปรุงผลงานในการ
แกไขปญหาโดยเฉพาะ จนในท่ีสุดก็ไดมาซ่ึงความสามารถในระดับสูง 

 
2.3.4.3 วิธีการหาผลลัพธโดยประมาณ (Heuristic Algorithms) 

เปนวิธีการแกปญหาโดยท่ีผลลัพธหรือขอบังคับท่ีไดมาจากประสบการณ
หรือสัญชาตญาณแทนการหาผลลัพธท่ีดีท่ีสุด 

 



บทที่ 3 
 

ขั้นตอนการศึกษา 

 
 ในบทนี้ อธิบายรายละเอียดของการวางแผนตารางการผลิตหลักดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะ
สมท่ีสุด ประกอบไปดวยแนวคิดของการวางแผนตารางการผลิตหลักโดยใชวิธีการหาคาท่ีเหมาะ
สมท่ีสุด หลักการทํางานและขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการทํางานของระบบ และแบบจําลองทางดาน
คณิตศาสตรของระบบ เพื่อจะนําไปประยุกตใชใชกับตัวอยางปญหาในบทท่ี 4 ตอไป 
 
3.1 แนวคิดของการวางแผนการผลิตดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 
 การวางแผนการผลิตในปจจุบันของโรงงานขนาดเล็กและขนาดยอมในประเทศไทยน้ัน 
บางโรงงานมีการใชเทคโนโลยีสารสนเทศ เชนใชระบบอีอารพี บางโรงงานก็ใชโปรแกรม 
Microsoft Excel บวกกับประสบการณในการทํางานของแผนกวางแผนในการวางแผนการผลิต 
โดยสวนใหญแลวการวางแผนการผลิตมักจะใชความสามารถและประสบการณของคนงานในฝาย
วางแผนเปนหลัก  
 หากโรงงานใดมีการใชระบบอีอารพี ก็จะมีโมดูลท่ีเกี่ยวของกับการวางแผน เชน โมดูล 
เอ็มอารพีเขามาชวยในการวางแผนใหมีความถูกตองมากยิ่งข้ึนได การวางแผนความตองการวัสดุ
แบบดั้งเดิมนั้น เร่ิมตนโดยการนําขอมูลจากแผนการผลิตหลักซ่ึงผานการวางแผนดานกําลังการผลิต
มาเรียบรอยแลว มาเปนตัวขับเคล่ือนวาตองทําการผลิตสินคาเมื่อใด แลวคํานวณหาความตองการ
วัตถุดิบโดยใชชวงเวลานําของการผลิตเปนหลักในการคิดโดยไมไดสนใจกับกําลังการผลิตท่ีมีอยู
จริงนัก ทําใหแผนท่ีไดอาจไมสามารถนําไปใชในการผลิตจริงได 
 แนวคิดของการสรางระบบเพ่ือจะเติมในสวนที่ขาดหายไปจากระบบอีอารพี ท่ัวไปๆ จึง
เกิดข้ัน เนื่องจากระบบอีอารพี ท่ัวไปตามทองตลาด มักจะมีโมดูลเอ็มอารพีซ่ึงตองการขอมูลตาราง
การผลิตหลัก เปนตัวขับเคล่ือนของระบบ แตการสรางขอมูลตารางการผลิตหลักนั้น ไมมีระบบใด
มาชวยสรางทําใหผูวางแผนสวนใหญ มักจะใชคําส่ังซ้ือ (Sales Order) หรือยอดพยากรณการขาย 
(Sales Forecast) มาเปนขอมูลขับเคล่ือนของระบบเอ็มอารพีแทน  

การวิจัยคร้ังนี้ใชรูปแบบการแกไขปญหาดวยวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด สําหรับการแก
ไขปญหาดานการวางแผนการผลิตในภาคอุตสาหกรรมหลายๆ แหง จึงไดมีการรวบรวมปญหาและ
ความตองการจากหลายกลุมอุตสาหกรรม เพื่อสรางเคร่ืองมือท่ีชวยแผนกวางแผนในการสรางแผน
การผลิตหลักใหกับโรงงาน 
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 หลักการสําหรับการสรางแผนการผลิตหลักท่ีมีการหาคาเหมาะสมท่ีสุด (Master Planning 
Optimizer: MPO) สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือสําหรับสรางแผนการผลิตหลักสําหรับโรงงาน
ตางๆ ได สามารถชวยในการวางแผนใหไดแผนการผลิตท่ีเปนประโยชนสูงสุดโดยเปนไปตามวัตถุ
ประสงคของผูวางแผน เชน แผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด การใชทรัพยากรการผลิตได
อยางเต็มประสิทธิภาพ และอยูภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ีเกี่ยวของ เชน ขอจํากัดทางดานการผลิต ขอ
จํากัดทางดานวัตถุดิบ เปนตน 
 คําตอบท่ีไดรับมาจาก MPO นั้นไดมาจากการสรางแบบจําลอง (Model) ซึ่งเปนสมการ
คณิตศาสตร โดยมีการต้ังสมการเปาหมาย (Objective Function) ใหทําการหาคําตอบตามที่ตองการ 
เชน แผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนต่ําท่ีสุด (Minimize Cost) โดยคําตอบท่ีไดจาก MPO นั้นจะอยู
ภายใตเง่ือนไขตางๆ ท่ีเกี่ยวกําหนดไวในสมการท่ีเปนเง่ือนไข (Constraints) ดวย 
 คําตอบท่ีไดจากระบบ MPO อาจอยูในรูปของ แผนหลัก (Master Plan) ท่ีสามารถระบุไดวา 
ตองมีการดึงช้ินสวนใด มาจากโรงงาน หรือมาจากการสั่งซ้ือ และจะผลิตสินคาชนิดใด จํานวนเทา
ไร วันท่ีเทาไร และท่ีเคร่ืองจักรใด ซ่ึงหากจํากัดแบบจําลองใหครอบคลุมทรัพยากรการผลิตเพียง
โรงงานเดียว ก็คือการสรางตารางการผลิตหลักในระบบอีอารพีนั่นเอง    

จากการรวบรวมปญหาและความตองการของผูวางแผนในหลายๆ อุตสาหกรรมนั้น พบวา
สามารถแจกแจงความตองการไดเปน 2 กลุมใหญ คือ ความตองการท่ัวไป และความตองการเฉพาะ
สําหรับอุตสาหกรรมใดอุตสาหกรรมหน่ึง 
  
ความตองการทั่วไปของแผนกวางแผนในการสรางแผนการผลิต ไดแก 

- ตองการแผนท่ีเปนไปไดภายใตเง่ือนไขตางๆ ในกระบวนการผลิต เชน ขอจํากัดทางดาน
กําลังการผลิต 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงท่ีทําใหเกิดตนทุนทางดานการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด 
- ตองการแผนการผลิตท่ีทําใหแผนไมลาชาไปกวาวันกําหนดสง 
- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงท้ังขอจํากัดทางดานการผลิตและขอจํากัดทางดานวัตถุดิบไป

พรอมๆ กัน เนื่องจากการคํานวณเองคอนขางยากเพราะมีการใชเคร่ืองจักรบางประเภทรวม
กัน หรือมีการใชวัตถุดิบบางประเภทรวมกัน 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงเวลาท่ีใชในการผลิตในแตละข้ันตอนของการผลิต เชน ใชเวลานอย
ท่ีสุด 

- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงขอจํากัดของเคร่ืองจักรท่ีเปนคอขวดในกระบวนการผลิต 
- ตองการแผนท่ีสามารถดูไดท้ังในระยะยาว ระยะกลาง และระยะส้ัน  
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ความตองการเฉพาะแตละอุตสาหกรรมและรายละเอียดของขอจํากัดตางๆในแตละอุตสาหกรรม ซ่ึง
มีผลในการสรางแผนการผลิต ไดแก 
 

อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ 
- ตองการแผนที่บอกวาในแตละกะการทํางาน (Shift) ควรผลิตสินคาชนิดใด บนเคร่ืองจักร

ใด เพื่อใหเพียงพอกับความตองการของลูกคา โดยคํานึงถึงสินคากึ่งสําเร็จรูปคงเหลือดวย 
- ตองการแผนท่ีคํานึงถึงขนาดการผลิต (Lot Size/Batch Size) ท่ีแตกตางกันสําหรับสินคา

ชนิดเดียวกันแตไปผลิตบนเคร่ืองจักรท่ีแตกตางกันและตนทุนท่ีแตกตางกัน 
- เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองมีอายุการใชงานไมเทากัน ทําใหการใชวัตถุดิบสําหรับผลิตสินคาแต

ละเคร่ืองไมเทากันดวย (สูตรการผลิตของสินคาชนิดเดียวกันท่ีทําบนเครื่องจักรตางกันมีคา
ไมเทากัน) ซ่ึงตองการใหแผนคิดเกี่ยวกับตนทุนทางดานวัตถุดิบได 

 
อุตสาหกรรมอาหารสําเร็จรูป 
- การวางแผนใชแตละชวงเวลา (Time Bucket) ไมเทากัน เชน กะการทํางานละ 8 ชั่วโมง

และ 9 ช่ัวโมง 
- มีการกําหนดใหบน 1 เคร่ืองจักรในแตละเวลามีแผนการผลิตไดไมเกิน 2 สินคา 
- ในระหวางกะการทํางานถามีการผลิตมากกวา 1 สินคา ตองมีการคิด Setup Time ดวย 
- บริหารวัตถุดิบไดตลอดเน่ืองจากวัตถุดิบท่ีเขามา ตองพยายามใชใหหมดใน 1 วัน 
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3.2 หลักการทํางานและขอมูลท่ีจําเปนตองใชในการทํางานของระบบ 
 
  จากความตองการตางๆ ท่ีกลาวมาขางตน ถูกนํามาปรับใหอยูในรูปของฟงกชันการทํางาน
และตัวแปรตางๆ ของ MPO ซ่ึงสามารถแบงออกเปนสวนใหญๆ 3 สวน คือ การกําหนดชวงเวลา
ของการจัดแผนการผลิต การกําหนดรูปแบบของแผนการผลิต และการกําหนดตัวแปรตางๆ ท่ีเกี่ยว
ของกับแผนการผลิต  
 

3.2.1 การกําหนดชวงเวลาของการวางแผนการผลิต 
  เปนสวนท่ีกําหนดเกี่ยวชวงเวลาท่ีใชในการวางแผน ในการวางแผนตองมีการ
กําหนดชวงเวลาเปน Period ซ่ึงแตละ Period จะมีระยะเวลาท่ีเทากัน เชน 1 Period เทากับ 1 วัน 
หรือ 1 สัปดาห หรือ 1 เดือน ก็ได ข้ึนกับความเหมาะสมของขอมูลและความละเอียดของแผนท่ี
ตองการ และยังตองมีการกําหนดระยะเวลาของการวางแผน (Planning Duration) วาตองการ
วางแผนลวงหนานานเทาใด ซ่ึงจะมีผลสัมพันธกับจํานวน Period ในโมเดลดวย 
  
3.2.2 การกําหนดรูปแบบของแผนการผลิต 

 เปนการกําหนดรูปแบบของแผนการผลิตท่ีตองการวางแผน โดยกอนท่ีจะทําการ
เตรียมขอมูลสําหรับนํามาสรางโมเดลนั้น ตองมีการกําหนดกอนวา ตองการดูผลลัพธของแผน
ออกมาละเอียดขนาดใด เชน จะสรางโมเดลท่ีมีการคํานวณทุกข้ันตอนการผลิต หรือ เลือก
เฉพาะข้ันตอนท่ีเปนคอขวดของระบบมาคิด ตรงสวนนี้ตองมีการกําหนดกอนท่ีจะสรางโมเดล 
เพราะมีผลตอการเตรียมขอมูล ยิ่งตองการคําตอบท่ีละเอียดมากเทาใด ก็ย่ิงตองเตรียมขอมูล
เบ้ืองตนมากข้ึนเทานั้น 

  
3.2.3 การกําหนดตัวแปรตางๆ ท่ีเก่ียวของกับแผนการผลิต 

ตัวแปรตางๆ ท่ีกําหนดใชเปนตัวแทนสําหรับอธิบายแบบจําลองทางคณิตศาสตร
สําหรับการหาคาเหมาะสมท่ีสุดในการสรางแผนการผลิต โดยผลลัพธท่ีไดจากการประมวลผล
จะอยูในรูปของของแผนการผลิตสินคา ดังนี้ 

ijtx  เปนแผนการผลิต item i บนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
โดย 

 Ii ,...,3,2,1=   เปน item ตางๆ ในระบบ (สินคาสําเร็จ สินคากึ่งสําเร็จและวัตถุดิบ) 
Jj ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของทรัพยากรการผลิต 

 Tt ,...,3,2,1=  เปนชวงเวลา (Time Periods) 
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สวนการกําหนดขอมูลตางๆ ท่ีจําเปนสําหรับการคํานวณ สามารถแบงออกเปน 3 
ประเภทใหญ คือ ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ Static Data และขอจํากัดของระบบ ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ
ตนทุนในสวนตางๆ และขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ Demand และ Supply ของระบบ 

  
1.) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกบั Static Data และขอจํากัดของระบบ 
  ขอมูลท่ี เกี่ยวของกับ  Static Data และขอจํากัดของระบบไดแก  การกําหนด
ทรัพยากรการผลิตตางๆ ในระบบ การกําหนดสินคาและช้ินสวนตางๆ ในระบบ การกําหนด
ความสัมพันธระหวางทรัพยากรการผลิตกับสินคาและช้ินสวน การกําหนดขั้นตอนการทํางาน
ของแตละสินคา และการกําหนดความสัมพันธระหวางสินคาและช้ินสวนในรูปของโครงสราง
ผลิตภัณฑ 
 

1.1) สินคาและสวนประกอบสินคาหรือช้ินสวน (Products and Component Parts) 
เปนการกําหนดวาในระบบจะมีสินคาและช้ินสวนใดบางท่ีตองการใหมีการวาง

แผนการผลิต ซ่ึงถาออกมาในรูปของช้ินสวนก็จะสามารถใชเปนแผนในสวนของการจัด
ซ้ือตอไปได 

 
1.2) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material: BOM) 

เปนการกําหนดขอมูลของช้ินสวนท่ีตองการใชในการผลิตสินคา เพื่อใหนํามาคิด
รวมกับการสรางแผนการผลิตดวย โดยขอจํากัดของแบบจําลองในงานวิจัยนี้ ตองแปลงให
อยูในรูปของโครงสรางผลิตภัณฑช้ันเดียว (Single Level BOM) เทานั้น และระบบออก
แบบรองรับการทํางานท่ีสามารถกําหนดการใชสวนประกอบไมเทากันเพื่อผลิตสินคาชนิด
เดียวกันบนแตละทรัพยากรการผลิตดวย โดยเง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับโครงสรางผลิตภัณฑ
และการมีอยูของวัตถุดิบ ก็คือไมสามารถวางแผนการผลิตโดยมีการใชวัตถุดิบมากกวาท่ีมี
อยูได 

  
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดทางดานการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไดแก 

 kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
  

 โดย 
  Kk ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของวัตถุดิบหรือสินคากึ่งสําเร็จ โดยท่ี IK ∈  
 ijkb  เปนจํานวน part k ท่ีใชตอการผลิต item i หนึ่งหนวยบนทรัพยากรการผลิต j 
 kjta    เปนจํานวนของ part k ท่ีมีอยูบนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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1.3) ข้ันตอนการผลิต (Routing) 
เปนการกําหนดวาในแตละสินคามีข้ันตอนการผลิตอะไรบาง และแตละข้ันตอน

ใชเคร่ืองจักรใดบาง และหากวาสินคาชนิดหนึ่งๆ สามารถผลิตไดจากหลายทรัพยากรการ
ผลิตตองมีการกําหนดใหครบทุกแบบ เพ่ือใหระบบหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดสําหรับการผลิต
สินคาน้ันๆ ขอมูลท่ีตองมีการกําหนดในสวนนี้ประกอบดวย ข้ันตอนการผลิต และเวลาใน
การผลิต 

  
1.4) ทรัพยากรการผลิต (Resource) 

เปนการกําหนดตัวแทนของทรัพยากรการผลิตชนิดตางๆ ในระบบ ซ่ึงการแปลง
วัตถุดิบเปนสินคาจะตองผานเขาออกตัวแทนของทรัพยากรการผลิตตางๆ เหลานี้ มีหนาท่ี
เปน Node ในระบบ ประกอบดวยขอมูลหลายชนิดแลวแตการประยุกตใช ซ่ึงไดแก 

• โรงงาน (Plant) 

• คลังสินคา (Warehouse)   

• เคร่ืองจักร (Machine)  

• ศูนยการกระจายสินคา (Distribution Center: DC) 

• ลูกคา (Customer)  
 

สามารถแบง Node เปน 2 ประเภทใหญ คือ  
1. Node ท่ีมีการแปลงรูปสินคา ตัวอยางของ Node เหลานี้ ไดแก Node ท่ีเปนเคร่ือง

จักรหรือโรงงาน เปนตน 
2. Node ท่ีไมมีการแปลงรูปสินคา ตัวอยางของ Node เหลานี้ ไดแก Node ท่ีเปนคลัง

สินคา ศูนยกระจายสินคา เปนตน 
 

จุดประสงคของการกําหนด Node ในระบบเพื่อใหระบบ MPO รูวาในชวงเวลาท่ี
ตองการวางแผนน้ันมีขอมูลท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดชนิดตางๆ เทาใด และมีเม่ือไร ซ่ึงระบบ 
MPO จะตองออกแผนการผลิตหลัก เพ่ือ Supply กับ Demand ใหไดมากท่ีสุด ภายใตเง่ือน
ไขซ่ึงเกี่ยวของกับแตละทรัพยากรการผลิตเหลานั้น  

 
สําหรับ Node ท่ีมีการกําหนดลักษณะเปนเคร่ืองจักร มีการกําหนดขอจํากัดทาง

ดานกําลังการผลิต (Machine Capacity) สําหรับเคร่ืองจักรในโรงงาน ซ่ึงจะเลือกเฉพาะ
เคร่ืองจักรท่ีมีความสําคัญตอกระบวนการผลิต และมีอยูจํากัดเพื่อสรางแผนการผลิตได
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อยางเหมาะสมในเชิงของขนาดของโมเดล แตบางโรงงานก็อาจจะใสทุกเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยว
ของเนื่องจากมีผลตอการคํานวณตนทุนไดอยางใกลเคียงท่ีสุดดวย 

 
การกําหนดกําลังการผลิตของแตละเคร่ืองจักร จะใชการกําหนดเปนเวลาที่

สามารถใชในการผลิตไดในแตละชวงเวลา ซ่ึงอาจมีหนวยเปน ชั่วโมงตอวัน หรือ ช่ัวโมง
ตอสัปดาห หรือตอหนวยเวลาใดก็ไดตามท่ีกําหนดในโมเดล โดยหลังจากประมวลผลแผน 
MPO จะออกแผนการผลิตหลักท่ีผลรวมของการใชเวลาในการผลิต (Time Consume) ของ
ทุกสินคาในแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตในแตละ
ชวงเวลา 

 
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต ไดแก 

 jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

โดย 
 ijr  เปนเวลาท่ีใชในการผลิต item i หนึ่งหนวยบนทรัพยากรการผลิต j 
 jtg  เปนกําลังการผลิต (ในหนวยของเวลา) ของทรัพยากรการผลิต jใน period t 

  
2.) ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับตนทุนในสวนตางๆ 
  ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนท่ีจะเกิดข้ึนในระบบ สามารถแบงเปนตน
ทุนตางๆ ดังนี้ ตนทุนการผลิต (Production Cost) ตนทุนการถือครองสินคา (Holding Cost) ตน
ทุนคาเสียโอกาส (Penalty Cost) และสามารถเพิ่มเติมเพื่อใหคํานวณหาตนทุนการขนสง 
(Transportation Cost) และตนทุนการขนถายสินคา (Material Handling Cost) เพื่อประยุกตใช
แบบจําลองในการคํานวณปญหาทางดานการกระจายสินคา หรือสามารถใชรวมกันท้ังปญหา
ทางดานการผลิตและการกระจายสินคาเพื่อสรางแผนในเชิงโซอุปทานก็ได  

จุดประสงคของการใสขอมูลท่ีเกี่ยวของกับตนทุนนั้น เพื่อเปนการกําหนดหาคา
ของตนทุนท่ีอยูในสมการวัตถุประสงค (Objective Function) โดยสมการวัตถุประสงคสําหรับ
โมเดลนี้กําหนดเพื่อหาแผนการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด (Minimize Cost)   

ตนทุนเปนขอมูลท่ีเปนสวนประกอบของสมการวัตถุประสงคโดยจะทําหนาท่ีขับ
เคล่ือน (Drive) ใหคําตอบหรือแผนการผลิตท่ีไดจากการประมวลผล เปนไปตามเปาหมายของ
วัตถุประสงคท่ีตองการโดยมีผลภายใตขอจํากัดตางๆ ท่ีเกี่ยวของ 
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2.1) ตนทุนการผลิต 
เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการผลิตสินคาแตละชนิด บนแตละทรัพยากรการผลิตใน

แตละชวงเวลา ซ่ึงในโมเดลน้ีจะคิดเฉพาะสวนของคาแรง คาเคร่ืองจักร คาโสหุยการผลิต
เทานั้น ไมไดรวมไปถึงคาวัตถุดิบตางๆ ท่ีตองใชในการผลิต 
 
2.2) ตนทุนคาถือครองสินคา 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการถือครองสินคาแตละชนิด ในแตละ Node ไมวาจะ
เปนวัตถุดิบหรือสินคาท่ีอยูท่ีคลังสินคา หรืองานระหวางผลิตท่ี Node ผลิต ซ่ึงคางในตอน
ส้ิน Period โดยการคํานวณหาตนทุนการถือครองสินคาตอแตละสินคานั้น สามารถคิดได
จากคาใชจายในคลังสินคาท้ังหมดรวมกันแลวนํามาเฉล่ียหาตอพื้นท่ีการจัดเก็บของสินคาก็
ได 

 
2.3) ตนทุนคาเสียโอกาส 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการเสียโอกาสท่ีจะขายสินคาได ซ่ึงอาจคิดจากสวนตาง
ระหวางราคาขายกับราคาตนทุนของสินคาก็ได แตเน่ืองจากโมเดลน้ีเนนไปในสวนของ
การผลิตสินคาตามส่ัง ดังนั้นจึงมีคําส่ังซ้ือมาอยูแลวถึงจะทําการผลิต จึงอาจมีคาปรับเม่ือ
ผลิตสินคาไดไมทันตามกําหนดเวลาท่ีตกลงกับลูกคาไวแทน 

โดยปกติ ตนทุนนี้อาจเปนตนทุนท่ีหาคาท่ีแทจริงไมได ดังนั้นการกําหนดคาดัง
กลาวอาจจะไมสามารถทําไดจริง แตในการออกแบบระบบ MPO สามารถแปลงตนทุนนี้
ใหเปนเสมือนตนทุนตามลําดับความสําคัญท่ีตองการจะกําหนดวาในกรณีท่ีไมสามารถ
ผลิตสินคาไดทันตามกําหนดเวลานั้น สินคาชนิดใด ควรไดรับความสําคัญมากกวาสินคา
ชนิดใด นั่นก็คือ จํานวนของชิ้นสวนและกําลังการผลิตท่ีมีอยูจํากัดจะถูกกําหนดใหใชใน
การผลิตสินคาท่ีมีคาตนทุนคาเสียโอกาสสูงกวาเพราะเปรียบเสมือนมีความสําคัญมากกวา 
หรืออาจประยุกตโดยการนําราคาขายมาแทนตนทุนคาเสียโอกาสก็ได 

 
2.4) ตนทุนคาขนสง 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการขนสง ซ่ีงอาจจะเปนการขนสงจาก Node หนึ่งไปยัง
อีก Node หนึ่ง เชน เปนคาใชจายในการขนสงไปยัง Sub Contract เพื่อทําการผลิต นอกจาก
นี้ยังอาจเปนคาขนสงในการกระจายสินคาหรือช้ินสวนไปยังคลังสินคา หรือการขนสงสิน
คาไปใหลูกคาก็ได ถาแบบจําลองท่ีใชสรางแผนผลิตไดมีการสราง Node เปนคลังสินคา
และลูกคาไวดวย 
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 ในสวนของการคํานวณท่ีเกี่ยวของกับตนทุนตางๆ มีดังนี้ 
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 โดย   
 ip  เปนตนทุนคาผลิตสินคาตอหนวยท่ีเกิดจากการผลิต item i 
 ih  เปนตนทุนคาถือครองสินคาตอหนวยตอชวงเวลาของ item i 
 in  เปนตนทุนคาเสียโอกาสตอหนวยท่ีเม่ือไมไดจัดสง item i เม่ือมีความตองการ 

 ijzq  เปนตนทุนคาขนสงตอหนวยท่ีเกิดจากการสง item i จาก node j ไป node z 
 ijzty  เปนจํานวน item i ท่ีสงจาก node j ไป node z ท่ีชวงเวลา period t 

  
3.)   ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปสงคและอุปทานของระบบ 
  ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับอุปสงคและอุปทานของระบบ เปนการนําขอมูลความตองการ
สินคาและความสามารถในการสงสินคามากําหนดลงในโมเดล บางอุปสงคหรืออุปทานถูก
กําหนดไวลวงหนาแลว (เชน ใบส่ังซ้ือสินคาท่ีถูกกําหนดวันสงลวงหนาแลว คําส่ังซ้ือจากลูกคา
ท่ีตกลงกันอยางแนนอนแลววาจะตองจัดสงให หรือคําส่ังผลิตท่ีถูกกําหนดใหทําและไม
สามารถเปล่ียนแปลงได เปนตน) ก็จะมีการออกแผนใหทําการผลิต (แมวาอาจจะตองใชตนทุน
ท่ีแพงกวา) สวนแผนการผลิตท่ีถูกคํานวณเพื่อใหสงทันตามความตองการท้ังหมดจริงๆ จะอยู
ภายใตขอจํากัดที่กําหนดไว และทําใหเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด 
 

3.1) ขอมูลสินคาต้ังตนกอนการวางแผน (Initial Inventory) 
จุดประสงคของการกําหนดขอมูลสินคาต้ังตนนั้นก็เพื่อใหระบบ MPO รูวามีสินคา

อยูท่ีใดบาง และมีจํานวนเทาไรในวันท่ีเร่ิมตนแผน ดังนั้นจะตองมีการกําหนดสินคาท้ัง
หมดต้ังแต วัตถุดิบ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูปท้ังหมดที่คาดวาจะมีในวันท่ีเร่ิมตน
แผน ในทุก Node ไมวาจะเปนท้ังในคลังสินคา คลังวัตถุดิบ และงานท่ีคางอยูบนเคร่ืองจักร
ตางๆ ในกระบวนการผลิต  

การกําหนดขอมูลสวนนี้ในโมเดลเนื่องจากการวางแผนการผลิตเปนการวางแผน
แบบตอเนื่อง ดังนั้นจะมีงานบางสวนท่ีทําไปแลวคางอยูในชวงปลายของแผนรอบท่ีแลว 
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และจะตอเนื่องมายังชวงตนของแผนรอบใหม ดังนั้นขอมูลสวนนี้จะไมหายออกไปจาก
การคํานวณของแผนรอบใหม แตจะถูกคิดใหทําอยางตอเนื่องไป เพื่อรองรับกับงานที่ถูก
ใหกําหนดสงซ่ึงจะกลาวถึงรายละเอียดตอไป 

 
 เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอมูลสินคาต้ังตนไดแก 

 ijtijtijt xea += −1  
โดย 

 ijte  เปนจํานวนของ item i ท่ีคางอยูใน node j ในส้ิน period t 
 ijta  เปนจํานวนของ item i ท่ีมีอยูใน node j ใน period t 

    
3.2) ตารางกําหนดการรับสินคา/วัตถุดิบ (Scheduled Receipt) 

เปนขอมูลรายการสินคาท่ีคาดวาจะไดรับเขาสูระบบซ่ึงรวมท้ัง วัตถุดิบ สินคา
สําเร็จรูป และงานระหวางผลิตตางๆ ภายในระยะท่ีตองการวางแผน (Planning Duration) 
 จุดประสงคของการกําหนดขอมูลสินคาท่ีคาดวาจะไดรับเขานั้นก็เพื่อใหระบบ 
MPO รูวาในชวงระยะเวลาท่ีวางแผนนี้จะมีรายการสินคาชนิดใด เพิ่มเขามาเปนจํานวนเทา
ไรและจะไปอยูท่ีใดในระบบ และในชวงเวลาใดในแผน  

แหลงท่ีมาของขอมูลนี้สวนใหญคือขอมูลจากการจัดซ้ือ ซ่ึงขอมูลแผนการจัดซ้ือ
ของวัตถุดิบท่ีสนใจและไดทําการส่ังไปแลวนั้นจะตองถูกแปลงเปนขอมูลตารางกําหนด
การรับสินคาของวัตถุดิบนั้นๆ ในระบบ MPO ตามชวงเวลาในแผน 
  
3.3) ความตองการสินคาในระบบ (Local Demand) 

เปนการกําหนดความตองการสินคาท่ีเปน Demand ของระบบ โดยนําขอมูลสวนนี้
มาจากความตองการสินคาของลูกคา ซ่ึงมีการกําหนดสงภายในระยะเวลาที่ตองการวาง
แผน หรืออาจเปนคาพยากรณยอดขายก็ได โดยระบบจะวางแผนการผลิตใหมีการผลิตเพื่อ
ตอบสนองกับทุกความตองการที่ถูกกําหนดมา 

 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับ Demand และ Supply ของระบบไดแก 

 itit sd =   
โดย 

 itd  เปนจํานวนความตองการ item i ใน period t 
 its  เปนจํานวนความสามารถในการ supply  item i ใน period t 
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3.4) งานท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิต (Confirmed WO) 
การกําหนดขอมูลนี้มีไวสําหรับการบังคับให MPO ทําการวางแผนใหมีการผลิต

สินคาบนทรัพยากรการผลิตตามท่ีกําหนดในชวงเวลาท่ีกําหนด อันอาจเกิดจากเปนงานท่ี
คางแผนมาจากแผนรอบท่ีแลวและยังคางมาจนถึงแผนรอบน้ี และไดมีการเตรียมการผลิต
ไวเรียบรอยหมดแลว ไมจําเปนตองหาทรัพยากรการผลิตใหม เปนตน 
 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับงานท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิต ไดแก 
 ijtijt cx ≥    
โดย 

 ijtc   เปนจํานวนของ item i ท่ีถูกกําหนดใหผลิตบนทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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3.3 แบบจําลองทางดานคณิตศาสตรของระบบ 
 
 แบบจําลองทางดานคณิตศาสตรของปญหานี้อยูในรูปของปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง 
(Linear Programming: LP) ตัวแปรตางๆ ท่ีกลาวมาขางตนถูกกําหนดเขาไปในแบบจําลอง เพื่อทํา
การการสรางแผนการผลิต เพื่อใหไดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด 
 ในสวนของคําตอบของแผนอยูในรูปของตัวแปรตัดสินใจ (Decision variable) หรือตาราง
การผลิตหลักท่ีใชเปนแผนการผลิตสินคา 

ijtx  เปนแผนการผลิต item i บนทรัพยากรการผลิต j ในชวงเวลา period t 
โดย 

Ii ,...,3,2,1=  เปน item ตางๆ ในระบบ (สินคาสําเร็จ สินคากึ่งสําเร็จและวัตถุดิบ) 
Jj ,...,3,2,1=   เปนตัวแทนของทรัพยากรการผลิต 

Tt ,...,3,2,1=  เปนชวงเวลา (Time Periods) 
 

3.3.1 สมการเปาหมาย (Objective Function) 
  การกําหนดสมการเปาหมาย สามารถกําหนดไดหลายวัตถุประสงค ตามความ
ตองการของผูวางแผน ซ่ึงสําหรับงานวิจัยนี้ กําหนดสมการเปาหมาย โดยตองการใหสรางแผน
ท่ีทําใหมีตนทุนตํ่าท่ีสุด  
  สมการเปาหมายของการสรางแผนการผลิต คือ ตองการสรางแผนการผลิตท่ีทําให
เกิดตนทุนตํ่าท่ีสุด 
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3.3.2 ขอจํากัด (Constraints) 
  การกําหนดขอจํากัดสําหรับเปนเง่ือนไขในการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
ไดมีการอธิบายไปตามรายละเอียดท่ีกลาวมาขางตนแลว และสามารถนํามาสรุปไดตามราย
ละเอียดดังนี้ 
 
 (1) แผนการผลิตสินคาตองมากกวาหรือเทากับแผนท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิตสินคาบน
ทรัพยากรการผลิตใดๆ ใน period นั้นๆ 

  ijtijt cx ≥  
 
  (2) ไมสามารถสงสินคาหรือช้ินสวนมากกวาจํานวนท่ีมีในแตละทรัพยากรการผลิตไดใน

แตละ period  

ijtijt ax ≤  
 

  (3) สินคาคงคางของแตละ item ในแตละทรัพยากรการผลิต ในแตละ period ไมสามารถติด
ลบได 

0≥ijte  
 

(4) ความตองการของลูกคาตองไดรับการตอบสนอง 

itit sd =    
 

 (5) ผลรวมของการใชกําลังการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง 

jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

 
 (6) สําหรับการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไมสามารถใชเกินจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูได  

kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
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3.4 ขอแนะนําเพิ่มเติมสําหรับการขยายขีดความสามารถของระบบ MPO 
 

ในความเปนจริงแลว เราสามารถประยุกต MPO ใหเหมาะกับการแกไขปญหาอื่นๆ ท่ีนอก
เหนือจากการวางแผนทางดานการผลิต (Production Planning) ได เชน นําไปประยุกตใชทางดาน
การวางแผนการกระจายสินคา (Distribution Planning) การวางแผนในโซอุปทาน (Supply Chain 
Planning) หรือการวางแผนทางดานโลจิสติกส (Logistics Planning) ก็ได 

 
3.4.1 ขอจํากัดของระบบ 

หากจะมีการสรางแผนการผลิตใหครอบคลุมเร่ืองตางๆ เพิ่มข้ึน ก็จําเปนตองมีการ
กําหนดขอจํากัดของระบบเพ่ิมข้ึนดวย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

1.) ขอจํากัดในการเก็บสินคา (Warehouse Capacity)  
เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับความสามารถในการเก็บสินคา ซ่ึงจะหมายถึงความจุสูงสุดท่ี

จะสามารถเก็บไดในแตละ Node และในแตละชวงเวลาดวย มีหนวยจัดเก็บตามชนดิส่ิงของ
ท่ีจัดเก็บ โดยหลังจากประมวลผล แผน MPO จะออกแผนการการผลิตหลักท่ีผลรวมของ
ส่ิงของท่ีมีการเก็บของแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับความจุสูงสุดในแตละชวงเวลา
 ความหมายขอจํากัดในการเก็บสินคานั้นสามารถแบงออกไดเปน 2 แบบ อธิบาย
ไดดังตอไปนี้คือ ขอจํากัดในการเก็บสินคาสําหรับ Node ท่ีมีการแปลงสินคาท่ีมีการแปลง
รูปผลิตภัณฑ คือ ความสามารถในการเก็บผลรวมของจํานวนสินคาหรืองานระหวางทําท่ี
ผลิตไดท่ี Node เหลานี้ท่ียังไมไดสงไปยัง Node ถัดไป ในแตละชวงเวลา หรืออีกนัยหนึ่งก็
คือ พื้นท่ีในบริเวณทรัพยากรการผลิตเหลานั้นมีจํากัด ดังนั้นจํานวนสินคาคงเหลือ รวม ณ 
ท่ีนั้นจะตองไมเกินความสามารถที่พื้นท่ีนั้นจะรองรับได  

สวนขอจํากัดในการเก็บสินคาสําหรับ Node ท่ีไมไดมีการแปลงรูปผลิตภัณฑ เชน 
คลังสินคา ศูนยกระจายสินคา คือ ความสามารถในการเก็บผลรวมของชิ้นสวนหรือสินคาท่ี
ยังไมไดสงไปยัง Node ถัดไปในแตละชวงเวลา 

 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับขอจํากัดในการเก็บสินคา ไดแก 

 jt

I

i
ijt wa ≤∑

=1
  และ jt

I

i
ijt we ≤∑

=1
  

โดย 
 jtw  เปนความสามารถในการเก็บทุกสินคาในทรัพยากรการผลิต j ใน period t  
 ijta  เปนจํานวนของ item i ท่ีมีอยูในทรัพยากรการผลิต j ใน period t 
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 ijte  เปนจํานวนของ item i ท่ีคางอยูในทรัพยากรการผลิต j ในส้ิน period t 
 
 2.) ขอจํากัดในการขนถายสินคา (Loading Capacity) 

เปนขอมูลท่ีเกี่ยวกับความสามารถในการขนถายสินคาสําหรับแตละ Node ซ่ึงจะ
หมายถึงความสามารถสูงสุดในการขนถายสินคาในแตละชวงเวลาซ่ึงมีหนวยตามหนวยจัด
เก็บของชนิดส่ิงของท่ีทําการขนถาย โดยหลังจากประมวลผลแผน MPO จะออกแผนการ
ผลิตท่ีผลรวมของส่ิงของท่ีนําของออก ในแตละ Node จะนอยกวาหรือเทากับ ขอจํากัดทาง
ดานความสามารถในการนําของออก ในแตละชวงเวลา 

ความหมายของขอจํากัดในการขนถายสินคา สามารถอธิบายไดดังตัวอยางตอไปน้ี 
คือ ในบางธุรกิจการสงวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป หรือ สินคากึ่งสําเร็จรูป จากสถานท่ีหนึ่งไป
ยังอีกสถานท่ีหนึ่งอาจจะตองใช อุปกรณเคล่ือนยายท่ีมีอยูจํากัดทําใหเปนเง่ือนไขของความ
สามารถในการขนถายสินคาของรายการตางๆ ได 

เนื่องจากขอมูลเกี่ยวกับความสามารถในการขนถายสินคาของแตละ Node อาจจะ
ไมไดเหมาะสมกับทุกธุรกิจดังนั้นถาปญหาท่ีจะแกไขท่ีไมมีขอจํากัดในจุดนี้ ควรจะ
กําหนดคาต้ังตนของความสามารถในการขนถายสินคาใหมีคาสูงมากๆ เพื่อไมใหเปนเง่ือน
ไขท่ีจะกอใหเกิด Infeasible Solution ได 
 
เง่ือนไขท่ีเกี่ยวของกับการขนถายสินคา ไดแก 

 jt

I

i
ijt lx ≤∑

=1
 

โดย 
 jtl  เปนความสามารถในการขนถายรวมทุก item i ของทรัพยากรการผลิต j ใน 

period t 
 

3.4.2 ขอมูลท่ีเก่ียวของกับตนทุน 
   หากตองการใหแบบจําลองท่ีสรางข้ีนมานี้สามารถเพิ่มเง่ือนไขเพื่อประยุกตใชใน

การแกปญหาเชิงการกระจายสินคาควบคูไปดวยได สามารถเพ่ิมเติมในเร่ืองของการคิดตนทุนท่ี
เกี่ยวของกับตนทุนเพิ่มเขาไป กอนนําไปใช 

 
1.) ตนทุนการขนถายสินคา 

เปนตนทุนท่ีเกี่ยวของกับการขนถายสินคา อาจเปนคาเคร่ืองมือ เคร่ืองใช รวมถึง
คาแรงงานตางๆ ท่ีใชในการขนยายสินคา โดยปกติในเชิงของการสรางแผนการผลิตมักจะ
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ไมกําหนดตนทุนในสวนนี้ แตหากนํามาประยุกตใชในโมเดลที่เปนเร่ืองของการกระจาย
สินคาอาจมีนัยสําคัญท่ีตองคํานึงถึง 

 
ตนทุนการขนถายสินคา สามารถแสดงเปนสูตรทางคณิตศาสตร ไดดังนี้ 
   

( )∑∑∑
= = =

×
I

i

J

j

T

t
iijt mx

1 1 1
 เปนตนทุนในการขนถายสินคา 

โดย 
  im  เปนตนทุนตอหนวยในการขนถายสินคาของสินคา 
 

3.4.3 ขอจํากัด   
   ขอจํากัดท่ีตองกําหนดเพิ่มลงไปในแบบจําลองเพื่อคํานวณหาคาเหมาะสมที่สุด

สําหรับการวางแผนการกระจายสินคา การวางแผนในโซอุปทาน หรือการวางแผนทางดานโลจิ
สติกส ไดแก 

 
(1) จํานวนสินคาคงคลังท่ีคางในแตละ period ตองไมเกินความสามารถในการเก็บสินคา

ของคลังสินคา  

jt

I

i
ijt we ≤∑

=1
  

 
 (2) ไมสามารถสงสินคาออกจากทรัพยากรการผลิตใดๆ ไดเกินความสามารถในการขนถาย
สินคา 

jt

I

i
ijt lx ≤∑

=1
 

 



บทที่ 4 
 

การทดสอบตัวแบบโดยใชโรงงานตัวอยาง 

 
หลักการสําหรับการสรางแผนการผลิตหลักท่ีมีการหาคาเหมาะสมท่ีสุด ช่ือวา MPO 

สามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือสําหรับสรางแผนการผลิตหลักสําหรับโรงงานตางๆ ได แตงานวิจัยนี้
จะยกตัวอยางของการสรางแผนการผลิตเนนไปที่โรงงานอุตสาหกรรมแบบส่ังผลิตเปนหลัก และยัง
สามารถวางแผนใหเห็นภาพโดยรวมของโซอุปทานท่ีเกี่ยวของกับอุตสาหกรรมท่ีสนใจดวย 

โดยขอมูลท่ีเกี่ยวของกับเง่ือนไขของแบบจําลองน้ี เปนของบริษัทท่ีรับจางตัดเย็บเส้ือผา
บริษัทหนึ่งในประเทศไทย ขอมูลบางอยางจะใชเพียงเพื่อการคํานวณใหเห็นผลลัพธจากการ
ประมวลผลดวย MPO เทานั้น และขอมูลบางอยางเปนการกําหนดตัวเลขสมมุติข้ึนมา เพื่อเพิ่มเติม
ความสมบูรณของปญหา เชน การเพิ่มโรงงานทอผาเขามาเปนสวนหนึ่งของแบบจําลองดวย เปนตน 
เพื่อท่ีจะจําลองใหเห็นวา MPO นี้สามารถวางแผนไดท้ังในระดับของโรงงานใดโรงงานหนึ่ง ไปจน
ถึงการวางแผนไดถึงระดับโซอุปทานของอุตสาหกรรมส่ิงทอ ซ่ึงประกอบดวยอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยว
ของหลายอุตสาหกรรม ท้ังตนน้ํา กลางน้ํา และปลายน้ํา ไปจนถึงลูกคา ซ่ึงตนน้ําจะกลาวถึงในสวน
ของโรงงานผลิตเสนใยสําหรับการทอผาทอผืน กลางน้ําจะยกตัวอยางโรงงานทอผา และผูจําหนาย
ผาทอผืนสําเร็จในตางประเทศ สวนปลายน้ําจะกลาวเนนถึงโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป ท่ีมีการ
แจกแจงกําลังการผลิต เพื่อสรางแผนการผลิตหลักของโรงงานเหลานี้ 

การนํา MPO มาสรางแผนการผลิตหลัก เร่ิมตนจากเม่ือมีการส่ังซ้ือสินคาสําเร็จรูปจากลูก
คามา แผนกวางแผนมีหนาท่ีท่ีจะกระจายคําส่ังเพื่อนําไปผลิตตามโรงงานตางๆ ซ่ึงอยูกันคนละ
สถานที่กันและหากมีเคร่ืองมือสําหรับการวางแผนการผลิตท่ีจะทําใหเกิดตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด 
โดยมองในแงของการบริหารตนทุนโดยรวม ภายใตเง่ือนไขท่ีจํากัด เชนเง่ือนไขทางดานกําลังการ
ผลิต เง่ือนไขเกี่ยวกับวัตถุดิบ ก็จะทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของแผนดีข้ึน 

และผูวางแผนยังสามารถเพิ่มเติมกําลังการผลิตของผูรับเหมาชวงท่ีมีการแจงกําลังการผลิต
ท่ีสํารองไวใหกับบริษัทดวย เพียงแตผูรับเหมาชวงตองคอยแจงกําลังการผลิตท่ีสํารองไวใหกับ
บริษัทนี้ ในชวงเวลาตางๆ ทําใหผูวางแผนทราบวา โรงงานนั้นๆ มีกําลังการผลิตเหลืออยูเทาไร 
และสามารถทําการผลิตอะไรไดบาง ซ่ึงระบบ MPO จะรวมรวมกําลังการผลิตท่ีเหลืออยูของแตละ
โรงงาน มาใชเปนเง่ือนไขหน่ึงในการคํานวณวาเม่ือมีคําส่ังซ้ือเขามาในระบบ ใครควรจะผลิตอะไร
เปนจํานวนเทาไร เพื่อใหเกิดตนทุนโดยรวมที่ต่ําท่ีสุด ทําใหบริษัทพรอมท่ีจะรับคําส่ังซ้ือจากตาง
ประเทศในรูปของคําส่ังทีละมากๆ และสามารถนํามากระจายใหแตละโรงงานทําการผลิต ไดตาม
ความสามารถของแตละโรงงานนั้นๆ เพื่อการแขงขันในระดับประเทศไดตอไป 
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4.1 ตัวแบบจําลองสําหรับการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
 

สําหรับตัวอยาง MPO นี้ มีการจําลองโซอุปทานของส่ิงทอหนึ่งข้ึนมาซ่ึงประกอบไปดวย 
หนวยงานตางๆ ดังรูปท่ี 4.1 และแตละหนวยงานตางๆ มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงหนวยงานตางๆ ท่ีเกี่ยวของในโซอุปทานของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม 
 

ผูจัดจําหนายเสนใย (Fiber Vendor) ซ่ึงเปนวัตถุดิบสําคัญสําหรับการผลิตผาทอผืน (Fabric) 
โดยในสวนตอไปจะเรียกอยางยอวา FBR มีการจําลองใหไมมีขอจํากัดทางดานการจัดจําหนาย และ
สามารถสงวัตถุดิบใหกับโรงงานผลิตผาทอผืน (Textile Manufacturing) ไดท้ัง 2 โรงงาน แตจําลอง
ไวเพื่อใหทราบวาตองการส่ังซ้ือเสนใยจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใดสําหรับโรงงานใด 

ผูจัดจําหนายผาทอผืน (Fabric Vendor) เปนการจําลองผูจัดจําหนายผาทอผืนซ่ึงอยูตาง
ประเทศ ตอไปจะเรียกอยางยอวา FAB และมีการจําลองไมใหมีขอจํากัดทางดานการจัดจําหนาย ใน
กรณีท่ีผาทอผืน ซ่ึงเปนวัตถุดิบหลักสําหรับอุตสาหกรรมตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป ไมสามารถผลิตสิน
คาไดทันอันเนื่องมาจากกําลังการผลิตท่ีจํากัดของตนเอง โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสามารถที่จะส่ังซ้ือ
วัตถุดิบจากตางประเทศได แตจะมีตนทุนท่ีแพงกวาการผลิตภายในประเทศ  

โรงงานผลิตผาทอผืน  (Textile Manufacturing) เปนโรงงานผลิตผาทอผืนท่ีตั้งอยูใน
ประเทศ และเปนบริษัทในเครือเดียวกัน ซ่ึงแบงเปน 2 โรงงานที่มีตนทุนการผลิตท่ีไมเทากัน โรง
งานท่ี 2 (ตอไปจะเรียกอยางยอวา TX2) จะมีตนทุนการผลิตท่ีต่ํากวาโรงงานท่ี 1 (ตอไปจะเรียก
อยางยอวา TX1)  และโรงงานท้ัง 2 สามารถปอนวัตถุดิบกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูปได ภาย
ใตขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต 
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โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป (Garment Manufacturing) มีท้ังหมด 3 โรงงาน สามารถตัด
เย็บสินคาไดหลายรูปแบบ ภายใตขอจํากัดทางดานกําลังท่ีแตกตางกันในแตละชวงเวลา ซ่ึงสามารถ
แบงเปน ขอมูลของแตละโรงงานและแตละสายการผลิตดังสรุปไดตามตารางท่ี 4.1 

 

 
ตารางท่ี 4.1 แสดงความสามารถในการผลิตสินคาของแตละสายการผลิตในแตละโรงงาน 

 
ในตารางท่ี 4.1 จะเห็นวาแตละโรงงานสามารถทําสินคาไดหลายรูปแบบ ซ่ึงผลลัพธจาก

การคํานวณของแบบจําลองนี้จะแจกแจงใหวาในแตละสายการผลิตของแตละโรงงานควรทําการ
ผลิตอะไรในชวงเวลาใด เชน โรงงาน A สายการผลิตท่ี 1 ตอไปจะเรียกอยางยอวา A1 สามารถผลิต
เส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตได 

เง่ือนไขท่ีสําคัญอีกอยางของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา คือเง่ือนไขทางดานวัตถุดิบ เชน ผาทอ
ผืน โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A, B และ D สามารถส่ังซ้ือวัตถุดิบไดจากโรงงานผลิตผาทอผืน
ท้ัง 2 โรงงานท่ีมีอยูในแบบจําลอง แตมีแคเพียงโรงงาน A และ B เทานั้น ท่ีสามารถส่ังซ้ือผาทอผืน
จากผูจําหนายจากตางประเทศไดดวย แตจะมีตนทุนท่ีสูงกวาการส่ังผลิตผาทอผืนจากโรงงานผลิต
ผาทอผืนในประเทศ 

ขอมูลท่ีถูกกําหนดเพื่อใชในการสรางแบบจําลอง เพื่อใชในการสรางแผนการผลิตหลัก
สําหรับตัวอยางนี้ สามารถ แจกแจงไดดังนี้ 
 

4.1.1 ระยะเวลาของการวางแผน 
   แผนการผลิตสําหรับแบบจําลองนี้ ครอบคลุมการวางแผนทั้งหมด 2 เดือน และ

แบงแตละ 1 ชวงเวลาเปน1สัปดาห ดังนั้น t = 1, 2, … , 8 
 

สายการผลิต 
เสื้อแจ็คเก็ต 

(JCKT) 
เสื้อเชิ้ต 
(SHRT) 

กางเกง 
(PANT) 

กระโปรง 
(SKRT) 

A1 •  •    

A2   •   

A 3    •  

B1 •  •    

B2   •   

D1  •    

D2   •  •  
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4.1.2 ความตองการสินคา 
   ความตองการสินคาสําเร็จรูปจากลูกคาในแตละชวงเวลา สามารถใชขอมูลของคํา

ส่ังซ้ือจากลูกคาเปนเวลา 2 เดือน สําหรับทําการทดสอบแบบจําลอง โดยแสดงเปนจํานวนรวม
ของกลุมสินคาเดียวกัน แตเปนสินคาคนละรายการ เม่ือนํามาวางแผนจะมีการรวบรวมเพื่อวาง
แผนเปนกลุมสินคา และกําหนดสงของแตละสินคาสามารถทําเปนกลุมๆ ในแตละสัปดาหตาม
การแจกแจงในตารางท่ี 4.2 ดังนี้ 

 
สินคา สัปดาหท่ี 1 สัปดาหท่ี 2 สัปดาหท่ี 3 สัปดาหท่ี 4 สัปดาหท่ี 5 สัปดาหท่ี 6 สัปดาหท่ี 7 สัปดาหท่ี 8 

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

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

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

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

 
ตารางท่ี 4.2 แสดงความตองการสินคาแตละชนิดในแตละชวงเวลา 

 
4.1.3 ความสัมพันธระหวางจํานวนการใชวัตถุดิบกับการผลิตสินคา 

   วัตถุดิบท่ีใชเปนสวนประกอบหลักของแตละสินคาสามารถแจกแจงไดตามโครง
สรางของผลิตภัณฑของสินคาตามตารางท่ี 4.3 เชน การผลิตผาทอผืน 1 หลาตองการใชเสนใย
ในการผลิต 0.6 กิโลกรัม หรือ การผลิตกางเกง 1 ตัว ตองการใชผาทอผืน 1.2 หลา เปนตน ซ่ึง
ในแบบจําลองนี้จะเนนเฉพาะวัตถุดิบหลักของการผลิตสินคาแตละชนิดเทานั้น ไมไดกลาวถึง
วัตถุดิบอ่ืนๆ ท่ีจําเปนโดยต้ังสมมุติฐานวาวัตถุดิบตัวอ่ืนไมคอยมีปญหาในการจัดซ้ือจัดหามาก
นัก 

 
สินคา สวนประกอบ จํานวนการใชวัตถุดิบตอการผลิตสินคา 1 หนวย 

ผาทอผืน เสนใย 0.6 

เสื้อแจ็คเก็ต ผาทอผืน 1.3 

เสื้อเช้ิต ผาทอผืน 1.1 

กางเกง ผาทอผืน 1.2 

กระโปรง ผาทอผืน 0.9 

 
ตารางท่ี 4.3 แสดงโครงสรางผลิตภัณฑของแตละสินคา 
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4.1.4 ขั้นตอนการผลิตของแตละสินคาและตนทุนการผลิตสินคา 
   ในการกําหนดข้ันตอนการผลิตสินคา จะแจกแจงวาแตละทรัพยากรการผลิตท่ี

กําหนดใหเปนสายการผลิตในแบบจําลองนั้นสามารถผลิตสินคาชนิดใด ใชเวลาในการผลิตเทา
ใด และมีตนทุนในการผลิตแตละสินคาเทาใด ซ่ึงตนทุนการผลิตและเวลาในการผลิตอาจไม
สัมพันธกันเนื่องจากการบริหารจัดการของแตละโรงงานไมเหมือนกัน และตนทุนการผลิตในท่ี
นี้ คิดเฉพาะคาแรงทางตรงและคาโสหุยการผลิตเทานั้น ไมไดคิดรวมคาวัตถุดิบทางตรงดวย 
สามารถแสดงตามตารางท่ี 4.4  

 

 
ตารางท่ี 4.4 แสดงเวลาในการผลิตสินคาและตนทุนการผลิตสินคาในแตละสายการผลิต 

 
4.1.5 ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิต 

สําหรับกําลังการผลิตของแตละโรงงานเม่ือแยกตามสายการผลิต สามารถแจกแจง
ไดตามตารางที่ 4.5 ซ่ึงเปนกําลังการผลิตท่ีแตละโรงงานมีโดยแตละสายการผลิตของโรงงาน
ตัดเย็บเส้ือผาจะมีเคร่ืองจักรประมาณ 10-30 ตัวแลวแตสายการผลิต และทุกโรงงานทํางาน
สัปดาหละ 6 วัน วันละ 8 ช่ัวโมง ดังนั้นจะกําหนดกําลังการผลิตเปนหนวยช่ัวโมง เชน สายการ
ผลิต A1 มีเคร่ืองจักรท้ังหมด 30 เคร่ือง ดังนั้นใน 1 สัปดาหจะมีกําลังการผลิตท้ังหมด 30 เคร่ือง 
x 6 วัน x 8 ชั่วโมง = 1,440 ช่ัวโมง/สัปดาห เปนตน 

 

สายการผลิต สินคา หนวย เวลาท่ีใชในการผลิตสินคาหน่ึงหนวย (ชั่วโมง) ตนทุนการผลิตตอหนวย (บาท) 

TX1 ผาทอผืน หลา 0.06 15 

TX2 ผาทอผืน หลา 0.06 10 

A1 เสื้อแจ็คเก็ต ตัว 0.22 45 

A1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.17 40 

A2 กางเกง ตัว 0.16 35 

A3 กระโปรง ตัว 0.15 32 

B1 เสื้อแจ็คเก็ต ตัว 0.21 43 

B1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.18 42 

B2 กางเกง ตัว 0.17 38 

D1 เสื้อเช้ิต ตัว 0.19 43 

D2 กางเกง ตัว 0.17 37 

D2 กระโปรง ตัว 0.16 34 
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สายการผลิต สัปดาหท่ี 1 สัปดาหท่ี 2 สัปดาหท่ี 3 สัปดาหท่ี 4 สัปดาหท่ี 5 สัปดาหท่ี 6 สัปดาหท่ี 7 สัปดาหท่ี 8 

TX1 960 960 960 960 960 960 960 960 

TX2 720 720 720 720 720 720 720 720 

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

A2 960 960 960 960 960 960 960 960 

A 3 960 960 960 960 960 960 960 960 

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

B2 960 960 960 960 960 960 960 960 

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

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

 
ตารางท่ี 4.5 แสดงกําลังการผลิตในสายการผลิตของแตละโรงงาน 

 
4.1.6 ตนทุนการถือครองสินคาและชิ้นสวน 

   ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนของการถือครองสินคา ไมสามารถหาขอมูลท่ีแทจริงได เนื่อง
จากโรงงานตัวอยางยังไมเคยเก็บขอมูลในสวนนี้ จึงประมาณตัวเลขของตนทุนการถือครองจาก
มูลคาของสินคาหารดวยมูลคาของดอกเบ้ียเงินฝากรายปแลวนํามาคํานวณเปนรายสัปดาหแทน 
เชน สินคามูลคา 100 บาท หากฝากธนาคารจะไดดอกเบี้ยประมาณ 2 บาทตอป ดังนั้น หากไม
ตองมีการถือครองสินคามูลคา 100 บาทก็จะสามารถฝากเงินและไดดอกเบ้ียเปนมูลคา 2 บาท 
เม่ือหาร 52 สัปดาห เทากับประมาณ 0.03 บาท/สัปดาหแทน ดังนั้นจึงมีการสมมุติตัวเลขตนทุน
การถือครองสินคา โดยมีตัวเลขประมาณการเปนดังแสดงตามตารางท่ี 4.6  

 
โรงงาน สินคา ตนทุนการถือครองสินคา (บาทตอหนวย) 

TX1 ผาทอผืน 0.02 

TX2 ผาทอผืน 0.02 

A เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

B เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

D เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.03 

Customer เสื้อแจ็คเก็ต / เสื้อเช้ิต / กางเกง / กระโปรง 0.05 

 
ตารางท่ี 4.6 แสดงตนทุนการถือครองสินคาของแตละโรงงาน 
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4.1.7 ตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา 
   ขอมูลตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา ไมสามารถหาขอมูลท่ีแทจริงได เนื่อง

จากโรงงานตัวอยางยังไมเคยเก็บขอมูลในสวนนี้ แตโดยท่ัวไปจะประมาณตัวเลขของตนทุนคา
เส ียโอกาสในการขายสินคาโดยกําหนดตามมูลคาของราคาสินคาท่ีขายหักตนทุนของสินคาท่ี
ผลิต ซ่ึงขอมูลในสวนนี้ทางโรงงานไมไดบอกรายละเอียดมากนักเพราะไมตองการเปดเผย จึง
บอกเปน Margin วามีมูลคาประมาณ 5-20% แลวแตชนิดของสินคา แตเนื่องจากหากกําหนดตน
ทุนคาเสียโอกาสตํ่ากวาตนทุนการผลิต ระบบ MPO จะคํานวณไมใหทําการผลิต เนื่องจาก
ระบบพยายามจะทําใหตนทุนโดยรวมตํ่าท่ีสุด ซ่ึงในความเปนจริงแลวโรงงานจําเปนตองมีงาน
ทําตลอดเวลาเพื่อใหพนักงานมีงานทํา ดังนั้นแมรับงานมาทําแลวทําใหตนทุนสูงกวาไมรับงาน
มาทํา ก็ยังจําเปนตองทําเพื่อใหเกิดการหมุนเวียนของงานและกระแสเงินสดของโรงงาน  

ดังนั้นผูวิจัยจึงนํา Margin เฉล่ียของกลุมสินคามาคูณรอย เพื่อทําใหมูลคาของตน
ทุนคาเสียโอกาสสูงข้ึนในสัดสวนท่ีเทากัน และกําหนดเปนตนทุนคาเสียโอกาส เพื่อประยุกต
ตนทุนตัวนี้สําหรับการคํานวณของระบบ MPO ในการตัดสินใจวาหากกําลังการผลิตมีจํากัด
ควรจะผลิตสินคาตัวใดมากกวากัน ดังนั้นตนทุนในสวนนี้จึงไมใชตนทุนท่ีแทจริง แตเปนตน
ทุนตามความสําคัญหรือกําไรของสินคา 

 
สินคา ตนทุนคาเสียโอกาส (บาทตอหนวย) 

เสื้อแจ็คเก็ต 130 

เสื้อเช้ิต 120 

กางเกง 150 

กระโปรง 100 

 
ตารางท่ี 4.7 แสดงตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา 

 
4.1.8 ตนทุนคาขนสง 

   ขอมูลตนทุนคาขนสงท่ีกําหนดสําหรับแบบจําลองน้ี ประยุกตใชในสวนท่ีเปนการ
ซ้ือผาทอผืนจากตางประเทศเพื่อนํามาทําการผลิตสินคาของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา โดยรวมคาผา
และคาขนสงเขาดวยกัน ซ่ึงการกําหนดจะกําหนดหนวยละ 30 บาทเทากัน ไมวาจะซ้ือมาใชท่ี
โรงงานใดก็ตาม และกําหนดใหมีตนทุนท่ีแพงกวาการผลิตเองจากโรงงานทอผาภายใน
ประเทศ เพื่อใหระบบวางแผนใหมีการจัดซ้ือจากตางประเทศนอยท่ีสุดเทาท่ีจําเปน 
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4.1.9 ตารางการรับสินคา 
   มีการกําหนดตารางการรับสินคาสําหรับการเติมวัตถุดิบเขามาในระบบในชวงเวลา

ตางๆ เปนการจําลองขอมูลคําส่ังซ้ือวัตถุดิบเฉล่ียท่ีมีการประมาณการลวงหนาไวแลวกอนรอบ
ของการวางแผนคร้ังใหม ซ่ึงสามารถแสดงไดตามตารางท่ี 4.8 และสําหรับสัปดาหแรก (t=0) 
ซ่ึงถือเปนขอมูลเร่ิมตนของคลังสินคา (Beginning Inventory) ของระบบมีการกําหนดขอมูลให
รูวามีวัตถุดิบคางอยูในคลังสินคาเพื่อรอผลิตสินคาดวย  

ขอมูลท่ีกําหนดข้ึนมาในสวนนี้ เปนไปตามสมมุติฐานท่ีกลาวถึงตอนตนวา ใน
สวนของวัตถุดิบนั้น ไมไดเปนขอจํากัดของระบบ แตจําลองเพิ่มเขามาเพ่ือใหระบบมีความ
สมบูรณมากย่ิงข้ึน และสามารถใชในการสรางแผนการผลิตของโรงงานตนน้ําของระบบ หรือ
ใชเปนแผนในการเรียกวัตถุดิบเขาโรงงานตามแผนการผลิตท่ีสรางข้ึนก็ได เชนกัน 

 
วัตถุดิบ สัปดาหท่ี 0 สัปดาหท่ี 1 - สัปดาหท่ี 8 

เสนใย 50,000 15,000 

ผาทอผืน 100,000 20,000 

 
ตารางท่ี 4.8 แสดงตารางการรับสินคาในแตละชวงเวลาพรอมท้ังขอมูลต้ังตนของคลังสินคา 

 
จากขอมูลท้ังหมดท่ีกลาวมาขางตน เปนขอมูลพ้ืนฐานสําหรับการวางแผนการผลิตหลัก ซ่ึง

ในหัวขอถัดไปจะแสดงหลักการของการสรางแผนการผลิตดวยหลักการปจจุบันของโรงงานตัว
อยาง และเปรียบเทียบกับวิธีการในการสรางแผนการผลิตดวยระบบ MPO โดยการสรางแบบ
จาํลองและกําหนดเงื่อนไขเพื่อใชในการสรางแผนการผลิตหลักท่ีทําใหเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด พรอม
ท้ังอธิบายการแปลผลลัพธท่ีไดจากระบบ MPO เพื่อใชงานตอไป  
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4.2 การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  
 
 การวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้น ใชความสามารถและประสบการณของผูวาง
แผนเปนหลัก โดยในแผนกวางแผนจะแบงงานใหผูวางแผนแตละคนดูแลแผนการผลิตแตละกลุม
สินคา เนื่องจากผูวางแผนตองทําต้ังแตการวางแผนการผลิต การวางแผนวัตถุดิบ และการติดตามผล
การผลิตและแกไขปญหาหากมีปญหาการผลิตไมเปนไปตามเปา เชน การวางแผนเพ่ิมกําลังการผลิต 
เปนตน หลักการทํางานในสวนของการวางแผนการผลิตแสดงไดตามรูปท่ี 4.2 ซ่ึงสามารถอธิบาย
ไดดังนี้  

 
รูปท่ี 4.2 แสดงรูปแบบการทํางานของฝายวางแผนการผลิต 

 
 จากขอมูลของโรงงานท่ีฝายวางแผนแตละคนทราบน้ัน ทุกคนรูวากําลังการผลิตของแตละ
สายการผลิตในแตละโรงงาน เปนดังตารางท่ี 4.9 ซ่ึงเปนตัวเลขท่ีไดมาจากการคํานวณเวลามาตร
ฐานในการผลิตสินคาโดยเฉล่ียของแตละกลุมสินคาหารดวยจํานวน Man-Hour ของแตละสายการ
ผลิตบนพ้ืนฐานการทํางาน 8 ชั่วโมงตอวันและ 6 วันตอสัปดาห ซ่ึงเม่ือมีความตองการสินคาจากลูก
คามาก็จะมีการประชุมรวมกันในแผนกวากําลังการผลิตยังมีเพียงพอหรือไม ถาไมเกินกําลังการผลติ
ปกติก็จะวางแผนการผลิตตอไปวาจะทํา Order ใดกอน โดยพิจารณาตามกําหนดงานสง Order ใดมี
กําหนดสงกอนก็จะทํา Order นั้นกอน ถาเกินก็จะมีการวางแผนเพ่ิมกําลังการผลิตโดยการเปดกะ
การทํางานเพิ่มจากปกติ ซ่ึงตองทําและแจงลวงหนาใหหัวหนาสายการผลิตแตละสายเตรียมกําลัง
การผลิตไว หรืออาจสงงานไปใหผูรับเหมาชวงจากภายนอกโรงงาน หรือสลับสายการผลิต (โดน

ความตองการของลูกคา 

เช็คกําลังการผลิต 

เพียงพอหรือไม

เพ่ิมกําลังการผลิต จัดลําดับการผลิต 

ไม ใช
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ปกติสายการผลิตแตละสายจะผลิตสินคาเพียง 1 หรือ 2 ชนิด ตามความชํานาญของพนักงาน แตหาก
ไมมีงานทําก็อาจจะผลิตสินคาอีกชนิดหนึ่งแทน แตมักจะไมทําเนื่องจากจะมีตนทุนท่ีสูงข้ีน เนื่อง
จากคนงานไมมีความชํานาญในการผลิตสินคานั้นๆ) 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.9 แสดงกําลังการผลิตตอเดือนแยกตามสายการผลิตและกลุมสินคา 
 

 และเม่ือนํามาสรุปเปนภาพรวมของกําลังการผลิตตอเดือนของสินคาท่ีผลิตจะไดขอมูลดัง
ตารางท่ี 4.10 ซ่ึงมีความหมายวา ถามีความตองการเส้ือแจ็คเก็ตไมเกิน 54,000 ตัวตอเดือนก็ไมจํา
เปนตองเพิ่มกําลังการผลิต หรือถามีความตองการเส้ือเช้ิตไมเกิน 96,000 ตัวตอเดือนก็ไมจําเปนตอง
เพิ่มกําลังการผลิตเชนเดียวกัน แตปญหาจะอยูท่ีการผลิตของเส้ือแจ็คเก็ตและเสื้อเช้ิตนั้นอยูบนสาย
การผลิตเดียวกัน ดังนั้นผูวางแผนก็จะตองไปคํานวณตออีกวาเม่ือมีคําส่ังซ้ือสินคาเขามาท้ังสองสิน
คาพรอมกันนั้น กําลังการผลิตจะเพียงพอหรือไม 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 4.10 แสดงกําลังการผลิตตอเดือนแยกตามกลุมสินคา 

สายการผลิต สินคา กําลังการผลิต  (ตัวตอเดือน) 

A1 เสื้อแจ็คเก็ต 26,000 

A1 เสื้อเช้ิต 34,000 

A2 กางเกง 24,000 

A3 กระโปรง 25,000 

B1 เสื้อแจ็คเก็ต 28,000 

B1 เสื้อเช้ิต 32,000 

B2 กางเกง 22,000 

D1 เสื้อเช้ิต 30,000 

D2 กางเกง 34,000 

D2 กระโปรง 36,000 

สินคา กําลังการผลิต  (ตัวตอเดือน) 

เสื้อแจ็คเก็ต 54,000 

เสื้อเช้ิต 96,000 

กางเกง 80,000 

กระโปรง 61,000 
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 จากขอมูลความตองการของลูกคาท่ีแสดงในตารางที่ 4.11 ซ่ึงเปนขอมูลเดียวกับตารางที่ 
4.2 แตทําเปนรายเดือนแทน เม่ือนําสรุปความตองการเปรียบเทียบเปนรายเดือนนั้น ผูวางแผนเห็น
วากําลังการผลิตท่ีมีอยูนั้นนาจะเพียงพอ จึงไมไดทําเตรียมการสําหรับการเพิ่มกําลังการผลิตไว เม่ือ
ถึงเวลาทํางานจริง จึงมักจะเกิดปญหาของการผลิตสินคาไมทันกําหนดสง และตองเพ่ิมกําลังการ
ผลิตโดยไมไดมีการเตรียมแผนไวลวงหนา ทําใหแผนท่ีไดไมคอยมีประสิทธิภาพมากนัก เม่ือนํามา
ปฏิบัติจริง 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางท่ี 4.11 แสดงความตองการสินคาจากลูกคาแบงตามรายเดือนและแยกตามกลุมสินคา 

 
 ความผิดพลาดของการสรางแผนการผลิตนั้น เกิดไดจากหลายสาเหตุ มีท้ังความผิดพลาด
ของผูวางแผน เชนการคํานวณกําลังการผลิตผิดพลาด การลืมคํานึงถึง Order เกาท่ียังคางสงใน
ระบบ หรือการเปล่ียนแปลงความตองการของลูกคา ท้ังในแงของการเล่ือนกําหนดสง การเปล่ียน
แปลงจํานวน หรือปญหาในสายการผลิตท่ีทําใหไมสามารถผลิตไดตามเปาท่ีตั้งไว หรือปญหาจาก
วัตถุดิบ เชนเขามามาทันตามกําหนด หรือมีปญหาดานคุณภาพ ทําใหยังไมสามารถนํามาผลิตตอได 
ปญหาตางๆ เหลานี้มีผลทําใหฝายวางแผนตองทําการปรับแผนบอยใหสอดคลองกับสถานการณ
ปจจุบัน และการทําแผนการผลิตแตละคร้ังนั้นใชเวลามาก และยังใชกําลังคนของฝายวางแผนมาก 
เนื่องจากใช 1 คนตอ 1 กลุมสินคา ดังนั้นหากมีเคร่ืองมือท่ีจะชวยใหผูวางแผนสามารถทํางานได
สะดวกข้ึน และลดความผิดพลาดจากการคํานวณโดยผูวางแผนได ก็จะเพิ่มประสิทธิภาพของแผน
การผลิตได 
 

ความตองการ เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 

เสื้อแจ็คเก็ต 30,000 18,000 

เสื้อเช้ิต 54,000 66,000 

กางเกง 60,000 42,000 

กระโปรง 36,000 36,000 
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4.3 การสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 
 
 การสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO สําหรับแบบจําลองท่ีสรางข้ึนมาเปนตัวอยางนี้ ใช
การกําหนดสมการวัตถุประสงคและเง่ือนไขท่ีเปนขอจํากัดสําหรับการสรางแผนการผลิต โดย
จําลองโซอุปทานของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ซ่ึงเนนการสรางแผนการผลิตของโรงงานตัดเย็บ
เส้ือผาสําเร็จรูป วาโรงงานใดควรผลิตสินคาใด ในชวงเวลาใด เพื่อใหไดผลลัพธตามท่ีมีความ
ตองการจากลูกคามา และยังสามารถเห็นภาพใหญของโซอุปทานไดดวย เชน โรงงานทอผาควรทํา
การผลิตเม่ือใด ในจํานวนเทาใด ตองมีการจัดซ้ือผาทอผืนสําเร็จจากตางประเทศหรือไม และโรง
งานเสนใยตองสงเสนใยมาใหโรงงานผาทอผืนเปนจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใด ซ่ึงแผนท่ีเกิดข้ึนมา
นั้นคิดภายใตเง่ือนไขขอจํากัดตางๆ ท่ีมีการระบุในตอนตน และตนทุนของแผนท่ีสรางข้ึนมาถามอง
ในมุมของโซอุปทานท้ังสายแลว ตองเกิดตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดดวย 
 

4.3.1 สมการวัตถุประสงค 
   วัตถุประสงคของแผนการผลิตท่ีตองการสราง คือตองการใหระบบสรางแผนการ

ผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนการผลิตท่ีต่ําท่ีสุด ดังนั้น สมการวัตถุประสงคของโปรแกรมจะสามารถ
แสดงในภาพของโมเดลคณิตศาสตร ไดดังนี้ 
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ความหมายของตัวแปรตางๆ นั้น แสดงรายละเอียดแลวในบทที่ 3 หัวขอท่ี 3.3  
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4.3.2 ขอจํากัด 
   การกําหนดขอจํากัดสําหรับเปนเง่ือนไขในการสรางแผนการผลิตจากระบบ MPO 

ไดมีการอธิบายไปตามรายละเอียดท่ีกลาวมาในบทท่ี 3 แลว และสามารถนํามากําหนดเงื่อนไข
ตามตัวอยางขอมูลโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) แผนการผลิตสินคาตองมากกวาหรือเทากับแผนท่ีมีการกําหนดใหมีการผลิตสินคาบน
ทรัพยากรการผลิตใดๆ ใน period นั้นๆ 

  ijtijt cx ≥  
 

สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

1_1_ AJCKTAJCKT cx ≥   
 
หมายความวา แผนการผลิตสินคา เชน เส้ือแจ็คเก็ต (JCKT) ท่ีผลิตจากโรงงานตัดเย็บ

เส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 (A1) ในแตละสัปดาหตองมากกวาหรือเทากับคําส่ังผลิตท่ีมี
การกําหนดไวแลววาตองผลิตเส้ือแจ็คเก็ต จากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 
1 (A1) 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิตตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

1_1_ ASHRTASHRT cx ≥  

2_2_ APANTAPANT cx ≥  

3_3_ ASKRTASKRT cx ≥  

1_1_ BJCKTBJCKT cx ≥  

1_1_ BSHRTBSHRT cx ≥  

2_2_ BPANTBPANT cx ≥  

1_1_ DSHRTDSHRT cx ≥  

2_2_ DPANTDPANT cx ≥  

2_2_ DSKRTDSKRT cx ≥  

1_1_ TXFABTXFAB cx ≥  

2_2_ TXFABTXFAB cx ≥  
 
สมการขางตนอธิบายในสวนของการผลิตสินคา แตในสวนของแผนการดึงวัตถุดิบเพ่ือ

นํามาใชในการผลิต ก็จะเปนตามสมการดานลาง ซ่ึงหมายความวา แผนการสงรายการวัตถุดิบ 
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เชน ผาทอ หรือเสนใย จากผูจัดผูผลิตผาทอและผูผลิตเสนใยตามลําดับ ตองมากกวาหรือเทากับ
จํานวนท่ีส่ังใหมีการจัดสงวัตถุดิบออกมา ตามสมการคณิตศาสตรขางลางนี้ 

  FBFABFBFAB cx __ ≥  

FVFBRFVFBR cx __ ≥  
 

  (2) ไมสามารถสงสินคาหรือช้ินสวนมากกวาจํานวนท่ีมีในแตละทรัพยากรการผลิตไดใน
แตละ period 

ijtijt ax ≤  
 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

1_1_ AJCKTAJCKT ax ≤   
 
หมายความวา แผนการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและสงออกจากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป 

A สายการผลิตท่ี 1 ในแตละสัปดาหตองนอยกวาหรือเทากับจํานวนของเส้ือแจ็คเก็ตท่ีมีอยูใน
โรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 ในสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

 

1_1_ ASHRTASHRT ax ≤  

2_2_ APANTAPANT ax ≤  

3_3_ ASKRTASKRT ax ≤  

1_1_ BJCKTBJCKT ax ≤  

1_1_ BSHRTBSHRT ax ≤  

2_2_ BPANTBPANT ax ≤  

1_1_ DSHRTDSHRT ax ≤  

2_2_ DPANTDPANT ax ≤  

2_2_ DSKRTDSKRT ax ≤  

1_1_ TXFABTXFAB ax ≤  

2_2_ TXFABTXFAB ax ≤  
 
สมการขางตนอธิบายในสวนของการผลิตสินคา แตในสวนของแผนการสงวัตถุดิบ

เพื่อนํามาใชในการผลิต ก็จะเปนตามสมการดานลาง ซ่ึงหมายความวา แผนการสงรายการวัตถุ
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ดิบ เชน ผาทอ หรือเสนใย จากผูจัดผูผลิตผาทอและผูผลิตเสนใยตามลําดับในแตละสัปดาห 
ตองนอยกวาหรือเทากับจํานวนวัตถุดิบท่ีมี ตามสมการคณิตศาสตรขางลางนี้ 

FBFABFBFAB ax __ ≤  

FVFBRFVFBR ax __ ≤  
 
(3) สินคาคงคางของแตละ item ในแตละทรัพยากรการผลิต ในแตละ period ไมสามารถติด

ลบได 
0≥ijte  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

01_ ≥AJCKTe  
 
หมายความวา สินคาคงคลัง เชน จํานวนเสื้อแจ็คเก็ตคงเหลือในโรงงานตัดเย็บเส้ือผา

สําเร็จรูป A สายการผลิตท่ี 1 (A1) ในแตละส้ินสัปดาหตองมากกวากวาหรือเทากับศูนย หรือ
สินคาคงคลังทุกส้ินสัปดาหไมสามารถติดลบได 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

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

0_ ≥FBFABe  
0_ ≥FVFBRe  
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 (4) ความตองการของลูกคาตองไดรับการตอบสนอง 

itit sd =  
   

สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

CUSTJCKTCUSTJCKT sd __ =  
 
หมายความวา ความตองการสินคาตางๆ เชน เส้ือแจ็คเก็ตจากลูกคาทุกรายการ ตองมี

สินคาสงใหในแตละส้ินสัปดาห 
คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ

ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

CUSTSHRTCUSTSHRT sd __ =  

CUSTPANTCUSTPANT sd __ =  
CUSTSKRTCUSTSKRT sd __ =  

 
 (5) ผลรวมของการใชกําลังการผลิตตองไมเกินกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริง 

jt

I

i
ij

J

j
ijt grx ≤×∑∑

= =1 1
  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

( ) ( ) 1_1_1_1_1_ AMachineCapASHRTASHRTAJCKTAJCKT grxrx ≤×+×  
 
หมายความวา ผลรวมของเวลาท่ีใชในการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตในโรงงานตัด

เย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 ตองไมเกินเวลาทั้งหมดท่ีโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 
1 มีในแตละสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิต ตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

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

( ) 2_2_2_ TXMachineCapTXFABTXFAB grx ≤×  
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 (6) สําหรับการใชวัตถุดิบเพ่ือการผลิต ไมสามารถใชเกินจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูได  

kjt

I

i
ijkijt abx ≤×∑

=1
  

 
สามารถยกตัวอยางการกําหนดสมการคณิตศาสตรตามเง่ือนไขและแจกแจงรายละเอียดไดดังนี้ 

( ) ( ) 1_1_1_1_1_1_1_ AFABASHRTAFABASHRTAJCKTAFABAJCKT abxbx ≤×+× →→  
 
หมายความวา ผลรวมของจํานวนผาทอท่ีใชในการผลิตเส้ือแจ็คเก็ตและเส้ือเช้ิตในโรง

งานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 ตองไมเกินจํานวนของผาทอท่ีมีอยูในโรงงานตัดเย็บเส้ือ
ผา A สายการผลิตท่ี 1 ในแตละสัปดาหนั้นๆ 

คําอธิบายขางตน จะตองมีการกําหนดสมการใหครบทุกสินคาในแตละทรัพยากรการ
ผลิตตามสมการดานลางท้ังหมดดังนี้ 

( ) 2_2_2_2_ AFABAPANTAFABAPANT abx ≤× →  

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

( ) 2_2_2_2_ TXFBRTXFABTXFBRTXFAB abx ≤× →  
 

เม่ือทําการ Run MPO ผลลัพธท่ีไดสามารถสรุปออกมาไดเปนผลลัพธของ 3 กลุมใหญๆ 
คือ กลุมลูกคา กลุมโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป และกลุมโรงงานผลิตผาทอผืน ตามขอมูลในหัว
ขอถัดไป 
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4.4 ผลลัพธจากการประมวลผลดวยระบบ MPO 
 
 ผลจากการ Run MPO ท่ีเปนประเด็นหลัก ก็คือ แผนการผลิตท่ีจะแจงวาใหทําการผลิตสิน
คาใดท่ีโรงงานใดเพ่ือตอบสนองตอความตองการสินคาของลูกคา และหลักการในการใชงาน MPO 
ตั้งแตการเตรียมขอมูลเพื่อสรางแผนการผลิต การแปลความหมายจากแผนท่ีไดรับ ไปจนถึงการ
จําลองขอมูลเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิต สําหรับการปรับแผนการผลิต เม่ือมีปญหาเกี่ยวกับกําลังการผลิต 
หรือหากมีปญหาทางดานวัตถุดิบก็ตองแกไขโดยการกําหนดการเรียกวัตถุดิบเขาโรงงานใหม ให
สอดคลองกับกําลังการผลิตท่ีมี สามารถแสดงไดตามรูปท่ี 4.3  

รูปท่ี 4.3 แสดงหลักการวางแผนการผลิตดวยระบบ MPO 
 
 ขอมูลผลลัพธตางๆ ท่ีนํามาแสดงตอไปและการอธิบายการแปลความหมายของผลลัพธจะ
อธิบาย ยกตัวอยางเปนกรณีไป สวนความหมายของคําตางๆ ท่ีใชในตารางจะนําไปแสดงในภาค
ผนวก เพื่อเสริมความเขาใจตอไป 

ใช

เพิ่มกําลังการผลิต 

เพิ่มการเรียกเขาของวัตถุดิบ 

ใช

การกําหนดขอมูลเบื้องตนซ่ึงเปนขอจํากัดของแผนการผลิต

Run MPSO 

นําแผนการผลิตที่ไดไปใชงาน 

กําลังการผลิต 
เพียงพอ 

วัตถุดิบ 
เพียงพอ 

ความตองการ 
ไดรับการตอบสนอง 

ใช

ไม

ไม
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4.4.1 ผลลัพธในสวนของสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวณผลวาแตละลูกคาจะไดรับ

สินคาใด จากโรงงานตัดเย็บเส้ือผาใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด สามารถแสดงตัวอยาง
ไดตามตารางท่ี 4.12 

 
ตารางท่ี 4.12 แสดงผลลัพธในสวนของเส้ือแจ็คเก็ตท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี 4.12 เปนการยกตัวอยางของเส้ือแจ็คเก็ต เนื่อง
จากมีกรณีพิเศษ คือมีท้ังกรณีท่ีทําทันตามความตองการ และทําไมทันตามความตองการในชวง
เวลาท่ีกําหนด  

จากตารางสรุปไดวา เส้ือแจ็คเก็ต จะถูกสงมาที่ลูกคาของระบบตามชวงเวลาท่ีแสดงใน
ทุกส้ินสัปดาห เชน ส้ินสัปดาหท่ี 1 และ 2 จะมีเส้ือแจ็คเก็ต จากโรงงาน B สายการผลิตท่ี 1 
จํานวน 4,673 ตัว และ 42 ตัว ตามลําดับ แตลูกคามีความตองการเส้ือแจ็คเก็ตจริงๆ ในส้ิน
สัปดาหท่ี 1 และ 2 สัปดาหละ 6,000 ตัว ดังนั้นยอดสินคาท่ีคางสงในส้ินสัปดาหท่ี 1 และ 2 จะ
ทําใหโรงงานอาจจะเสียคาปรับในการสงสินคาลาชา (ในแงของโรงงานจะเกิดคาปรับการสง
สินคาลาชา ซ่ึงในระบบ MPO มองเปนตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคาของลูกคาของโรง
งาน เนื่องจากลูกคาของโรงงานเปนรานคาเส้ือผา ซ่ึงยังไมใช End Customer ของระบบโดยแท
จริง) และลูกคาของระบบในท่ีนี้ ซ่ึงเปนรานคาเส้ือผา ก็สูญเสียโอกาสในการขายสินคา เชนกัน  

สวนในส้ินสัปดาหท่ี 3 จะมีของสงมาใหลูกคารวมจากท้ัง 2 โรงงาน ท้ังหมด 13,284 
ตัว ซ่ึงเกิดจากความตองการท่ีแทจริงจํานวน 6,000 ตัวท่ีรวมกับสินคาท่ีคางสงจากส้ินสัปดาหท่ี 
2 อีก 7,284 ตัว ซ่ึงระบบไมได Lock ไมใหหาคําตอบถายังผลิตไมครบตามจํานวนท่ีตองการ ดัง
นั้นระบบก็ยังมีการส่ังใหผลิตในสัปดาหท่ี 3 เพิ่มเติมเพื่อใหรองรับความตองการของสัปดาหท่ี 
2 แมจะเปนสินคาคางสงก็ตาม 

 

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

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

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

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

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

JCKT_CUST_Demand 6,000 6,000 6,000 12,000 6,000 6,000 6,000 0 
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ขอมูลของการสงสินคาอ่ืนๆ ใหกับลูกคา เปนไปตามตารางที่ 4.13 ตารางที่ 4.14 และ
ตารางท่ี 4.15 ซ่ึงเปนสินคาเส้ือเช้ิต กางเกง และกระโปรงตามลําดับ ซ่ึงรายละเอียดของการแปล
ความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขางตน เชนกัน 

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

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

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

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

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

SHRT_CUST_Inv_BackOrder 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

 
ตารางท่ี 4.13 แสดงผลลัพธในสวนของเส้ือเช้ิตท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.3 กลาวถึงขอมูลของเส้ือเช้ิตวามีความตองการในแต

ละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูลแสดงใหเห็นวา
ไมมีการคางสงสินคาประเภทเส้ือเช้ิตเลยในแผนการผลิตคร้ังนี้ 

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

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

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

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

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

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

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

 
ตารางท่ี 4.14 แสดงผลลัพธในสวนของกางเกงท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.4 กลาวถึงขอมูลของกางเกงวามีความตองการ

ในแตละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูลแสดง
ใหเห็นวาในสัปดาหท่ี 1 และสัปดาหท่ี 3 มีการคางสงกางเกงใหกับลูกคาเปนจํานวน 4,729 
และ 3,882 ตัว ตามลําดับ 
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SKIRT WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

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

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

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

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

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

 
ตารางท่ี 4.15 แสดงผลลัพธในสวนของกระโปรงท่ีผลิตไดและสงใหกับลูกคา 

 
รายละเอียดหลักๆ ของตารางท่ี 4.1.5 กลาวถึงขอมูลของกระโปรงวามีความ

ตองการในแตละสัปดาหเปนจํานวนเทาไร และไดรับสินคามาจากโรงงานไหนบาง ซ่ึงขอมูล
แสดงใหเห็นวาในสัปดาหท่ี 1 ไมมีความตองการสินคาเลย แตในสัปดาหท่ี 2, 3 และ 4  มีการ
คางสงกระโปรงใหกับลูกคาและมีการคางสงสะสม จนกระท่ังผลิตท้ังหมดเพื่อสงตามความ
ตองการที่เหลือไดภายในสัปดาหท่ี 5 

 
4.4.2 ผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป 

ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวณผลวาแตละโรงงานตัด
เย็บเส้ือผาจะไดรับช้ินสวน ผาทอผืนมาจากท่ีใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด และทําการ
ผลิตสินคาใด จากสายการผลิตใด ในจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด สามารถแสดงตัวอยางได
ตามตารางท่ี 4.16 

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

JCKT_B1_ShippedIn_from_FB_FAB 0 0 4,214 0 0 0 0 0 

JCKT_B1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 4,701 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

JCKT_B1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

JCKT_B1_End_Inventory 0 0 118 0 0 0 0 0 
         

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

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

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

SHRT_B1_ShippedIn_from_TX2_FAB 2,803 0 0 0 0 197 0 0 

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

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

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

SHRT_B1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

SHRT_B1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

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

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

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

B1_Total_EndingInventory 0 0 118 0 0 0 0 0 

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

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

ตารางท่ี 4.16 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา B สายการผลิตท่ี 1 
 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.16 เปนการยกตัวอยางของโรงงานตัดเย็บ
เส้ือผา B และสายการผลิตท่ี 1 ซ่ึงผลิตไดท้ังเส้ือแจ็คเก็ตและเสื้อเช้ิต ซ่ึงแผนในสวนของท่ีเปน
โรงงานนี้เอง สามารถนําไปใชเปนแผนการผลิตของโรงงานไดตอไป 

จากตารางสรุปไดวา ในสวนของผาทอผืนท่ีเปนวัตถุดิบนั้น จะถูกจัดสงมาไดจาก
ท้ังหมด 3 แหลง เชน ในสัปดาหท่ี 1 ผูจําหนายผาทอผืนจากเมืองนอกควรจะจัดสงผาทอผืน
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จํานวน 6,075 หลาใหกับโรงงาน B เพื่อผลิตเส้ือแจ็คเก็ต ในสัปดาหท่ี 2  โรงงานผลิตผาทอผืน 
1 (TX1) ควรจะจัดสงผาทอผืนจํานวน 8,746 หลาใหกับโรงงาน B เพ่ือผลิตเส้ือเช้ิต หรือใน
สัปดาหท่ี 7 โรงงานผลิตผาทอผืน2 (TX2) ควรจะจัดสงผาทอผืนจํานวน 3,222 หลาใหกับโรง
งาน B เพื่อผลิตเส้ือแจ็คเก็ต  เปนตน  

ในบางสัปดาหอาจจะมีการจัดสงผาทอผืนมาจากหลายแหลงก็เปนไปไดเชนกัน 
ยอดรวมของการสงผาทอผืนมายังโรงงานจึงแสดงใหเห็นไดตามขอมูลในตารางในชอง Sum 
Input ซ่ึงการจัดสงผาทอผืนมาที่โรงงานเพื่อทําการผลิตนั้นจะเปนการจัดสงมาเทาท่ีตองการใช 
เพ่ือไมใหเกิดตนทุนคาถือครองสินคาสําหรับวัตถุดิบท่ีจะมาคางในระบบ ดังนั้นจํานวนคง
เหลือของวัตถุดิบในแตละส้ินสัปดาหจึงเปนศูนย เนื่องจากระบบจะพยายามทําใหเกิดตนทุนท่ี
ต่ําท่ีสุด 

ในสวนของการผลิตจะเห็นวาในแตละสายการผลิตจะมีขอจาํกัดทางดานกําลังการ
ผลิตของสินคาแตละชนิดอันเนื่องมาจากกําลังการผลิตท่ีมีอยูจริงๆ เชน โรงงานผลิต B สายการ
ผลิตท่ี 1 ถาผลิตเส้ือแจ็คเก็ตจะผลิตไดมากท่ีสุด 6,857 ตัวตอสัปดาหในขณะท่ีถาผลิตเส้ือเช้ิตจะ
ผลิตไดมากท่ีสุดท่ี 8,000 ตัวตอสัปดาห โดยถามีการผลิตท้ัง 2 สินคา ก็จะสามารถผลิตไดลด
หล่ันกันตอไป เนื่องจากมีกําลังการผลิตท้ังสัปดาหเพียงแค 1,440 ชั่วโมงเทานั้น 

ดังนั้นจากเง่ือนไขทางดานจํานวนช้ินสวนและโครงสรางผลิตภัณฑ และเง่ือนไข
ขอจํากัดทางดานกําลังการผลิตในแตละชวงเวลา ทําใหระบบ MPO สรางแผนการผลิตวาควร
จะผลิตสินคาใดในจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใด ซ่ึงผลลัพธในท่ีนี้ ก็มีความสัมพันธกับการสง
สินคาใหกับลูกคาดังการอธิบายท่ีผานมา เชน โรงงาน B สายการผลิตท่ี 1 ควรจะผลิตเส้ือแจ็ค
เก็ตในสัปดาหแรกเปนจํานวนเทากับ 4,673 ตัว สวนสัปดาหท่ี 2 ควรจะผลิต 42 ตัว (ในความ
เปนจริงสินคาท่ีผลิตเสร็จแลวอาจถูกเก็บไวท่ีโรงงานกอนและจัดสงไปท่ีลูกคาทีเดียวก็ได และ
คิดคาตนทุนการถือครองสินคาท่ีโรงงาน) ในท่ีนี้มีสมมุติฐานวาเม่ือผลิตสินคาเสร็จก็จะจัดสง
ไปใหกับลูกคาไปเลย หากมีความตองการ แตหากผลิตเกินความตองการเน่ืองจากเง่ือนไขทาง
ดานกําลังการผลิตและตนทุน ทางโรงงานก็จะเสียคาตนทุนการถือครองสินคาในสวนของสิน
คาสําเร็จรูปไป เชน ในสัปดาหท่ี 3 มีการผลิตสินคามากกวาความตองการไป 118 ตัว และ
สามารถจัดสงสินคาสวนเกินนี้ไปท่ีส้ินสัปดาหท่ี 4 ทําใหไมมีสินคาคงคางในสวนของสินคา
สําเร็จรูปในโรงงาน 

จากตารางท่ี 4.16 ขอมูลท่ีแสดงใหเห็นไดอีก ก็คือเร่ืองของกําลังการผลิต ซ่ึงจาก
แผนทําใหทราบวาในแตละสัปดาหนั้นกําลังการผลิตท่ีมีอยูจํานวน 1,440 ชั่วโมง ถูกใชไปจน
หมด ดังนั้น ในกรณีท่ีไมตองการใหเกิดมีรายการสินคาคางสงสําหรับลูกคา ก็จําเปนตองเพิ่ม
กําลังการผลิต โดยการเพิ่มจํานวนช่ัวโมงการทํางานของโรงงาน (ในความเปนจริงก็คือการเปด
กะเพ่ิม) ในสวนนี้ผูวางแผนก็จําเปนจะตองตัดสินใจตอวาจะเพิ่มกําลังการผลิตท่ีไหนดี เนื่อง
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จากมีหลายโรงงานที่สามารถทําสินคาชนิดเดียวกันได ซ่ึงอาจพิจารณาจากตนทุนของโรงงาน
ตอไป และจํานวนท่ีจะเปดเพิ่มควรจะเปนเทาใด ในสวนนี้สามารถใชระบบ MPO ชวยในการ
จําลองขอมูลใหเห็นเง่ือนไขของการตัดสินใจแตละอยางวาจะทําใหเกิดตนทุนเทาใดแลวนํามา
เปรียบเทียบกัน เพื่อจะไดชวยในการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
ขอมูลของการผลิตสินคาของแตละสายการผลิตในโรงงานท่ีเหลือ  เปนไปตามตา

รางท่ี 4.17, ตารางที่ 4.18, ตารางที่ 4.19, ตารางท่ี 4.20, ตารางที่ 4.21 และตารางท่ี 4.22 ซ่ึงดูขอ
มูลแยกตามสายการผลิตของแตละโรงงาน เปนโรงงาน A สายการผลิตท่ี 1 2 และ 3, โรงงาน B 
สายการผลิตท่ี 2 และโรงงาน D สายการผลิตท่ี 1 และ 2 ตามลําดบั ซ่ึงรายละเอียดของการแปล
ความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขางตน เชนกัน 

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

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

JCKT_A1_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

JCKT_A1_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

JCKT_A1_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

JCKT_A1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

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

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

SHRT_A1_ShippedIn_from_TX1_FAB 8,800 0 0 0 0 0 0 0 

SHRT_A1_ShippedIn_from_TX2_FAB 518 0 0 0 0 0 0 9,318 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SHRT_A1_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
         

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

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

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

A1_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

 
ตารางท่ี 4.17 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 1 

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

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

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

PANT_A2_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

PANT_A2_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

PANT_A2_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
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All_Items WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

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

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

A2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

 
ตารางท่ี 4.18 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 2 

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

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

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

SKRT_A3_ShippedIn_from_TX2_FAB 0 0 0 0 0 0 0 2,682 

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

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

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

SKRT_A3_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

SKRT_A3_End_Inventory 0 0 0 0 1,825 0 0 0 
         

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

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

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

A3_Total_EndingInventory 0 0 0 0 1,825 0 0 0 

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

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

 
ตารางท่ี 4.19 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา A สายการผลิตท่ี 3 
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จากตารางท่ี 4.19 ขอมูลท่ีแสดงใหเห็นในอีกรูปแบบหนึ่งของเร่ืองกําลังการผลิต ก็
คือจากแผนทําใหทราบวา ในโรงงาน A สายการผลิตท่ี 3 นั้น ในสัปดาหท่ี 1 ไมมีการใชกําลัง
การผลิตเลย ทําใหมีกําลังการผลิตเหลือ ซ่ึงหมายความวา จะสามารถโยกกําลังการผลิตของ
สวนนี้ ไปทําการผลิตสินคาอ่ืน หรือฝายขายอาจจะรับงานเพ่ิมเติมได เพราะรูวามีกําลังการผลิต
เหลืออยู หรือในสัปดาหท่ี 8 จะมีการใชกําลังการผลิตไปเพียง 900 ชั่วโมง ท้ังท่ีมีกําลังการผลิต
ท้ังหมด 960 ชั่วโมง ทําใหผูวางแผนหรือองคกรสามารถนํากําลังการผลิตท่ีเหลือไปหาคําส่ัง
ผลิตเพิ่มเติม เพื่อท่ีจะหางานมาเพ่ิมทําใหมีการใชกําลังการผลิตไดเต็มประสิทธิภาพมากที่สุด
ตอไป  

 
 

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

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

PANT_B2_ShippedIn_from_TX1_FAB 0 0 2,539 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

PANT_B2_FromItem_EndInv_FAB 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 
ตารางท่ี 4.20 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา B สายการผลิตท่ี 2 
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Garment_D_D1 WK-1 WK-2 WK-3 WK-4 WK-5 WK-6 WK-7 WK-8 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SHRT_D1_End_Inventory 0 0 1,579 0 0 0 0 0 
         

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

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

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

D1_Total_EndingInventory 0 0 1,579 0 0 0 0 0 

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

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

ตารางท่ี 4.21 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา D สายการผลิตท่ี 1 
 

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

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

PANT_D2_ShippedIn_from_TX2_FAB 1,525 368 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

SKRT_D2_End_Inventory 0 0 0 0 0 2,600 0 0 
         

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

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

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

D2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 5,071 0 0 

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

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

 
ตารางท่ี 4.22 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา D สายการผลิตท่ี 2 

 
4.4.3 ผลลัพธในสวนของโรงงานผาทอผืน 

ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวลผลวาแตละโรงงานผลิต
ผาทอผืน จะมีการเรียกเขาเสนใยจํานวนเทาใด และชวงเวลาใด เพ่ือทําการผลิตผาทอผืนใน
จํานวนเทาใด และชวงเวลาใด และเม่ือผลิตเสร็จจะสง ผาทอผืนนั้นๆ ใหกับโรงงานตัดเย็บเส้ือ
ผาโรงงานใด เพ่ือนําไปผลิตอะไรตอไปดวย สามารถแสดงตัวอยางไดตามตารางท่ี 4.23 
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ตารางท่ี 4.23 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานผลิตผาทอผืน 1 (TX1) 

 
ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.23 เปนการยกตัวอยางของโรงงานผลิตผา

ทอผืน TX1 ซ่ึงผลิตผาทอผืนสงใหกับโรงงานตัดเย็บเส้ือผาตางๆ ซ่ึงแผนในสวนของที่เปนโรง
งานน้ีเอง สามารถนําไปใชเปนแผนการผลิตหลักของโรงงานไดตอไป และการอานขอมูลจาก

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

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

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

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

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

TX1_FAB_FromItem_EndInv_FBR 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

TX1_FAB_ShipOut_to_JCKT_A1 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX1_FAB_ShipOut_to_SHRT_A1 8,800 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

TX1_FAB_ShipOut_to_JCKT_B1 0 0 4,701 0 0 0 0 0 

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

TX1_FAB_ShipOut_to_PANT_B2 0 0 2,539 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

TX1_FAB_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
                  

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

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

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

TX1_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

TX1_MachineCap (Hr.) 960 960 960 960 960 960 960 960 
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ตารางก็สามารถอานไดในลักษณะเดียวกับผลลัพธของโรงงานตัดเย็บเส้ือผา จะแตกตางท่ีแผน
นี้จะบอกดวยวาเม่ือผลิตเสร็จแลวจะสงใหโรงงานตัดเย็บเส้ือผาโรงงานไหนเพื่อนําไปผลิตสิน
คาใดดวย 

จากตารางสรุปไดวา ในสวนของเสนใยจะถูกจัดสงมาท่ีโรงงานเพื่อผลิตผาทอผืน
ในสัปดาหท่ี 1 เปนจํานวน 9,600 กิโลกรัม ซ่ึงจํานวนนี้เปนการดึงขอมูลความตองการมาเนื่อง
จากวาความตองการผลิตผาทอผืนนั้นเปนตัว Drive ระบบ โดยคํานึงตามแผนการผลิตของแต
ละชวงเวลาและมีความสัมพันธกับโครงสรางผลิตภัณฑดวย 

ในสวนขอมูลการผลิตจะเห็นวาในแตละสัปดาหจะมีจํานวนการผลิตท่ีแตกตางกัน
แตจะไมมีชวงเวลาใดท่ีแผนใหผลิตเกินขอจํากัดทางดานการผลิตภายในชวงเวลานั้นๆ เลย เชน 
สัปดาหท่ี 1 ผลิตผาทอผืนจํานวน 16,000 กิโลกรัม และกําลังการผลิตของสัปดาหท่ี 1 ก็สามารถ
ผลิตไดสูงสุดท่ี 16,000 กิโลกรัม ดวย แตในสัปดาหท่ี 8 มีแผนเพื่อทําการผลิตท้ังหมด 13,200 
กิโลกรัม ในขณะท่ีสามารถผลิตไดจริงถึง 16,000 กิโลกรัม ซ่ึงอาจจะมองในมุมของจํานวนช่ัว
โมงตอชวงเวลาแทนก็ได เชน ในสัปดาหท่ี 8 มีชั่วโมงการทํางานท้ังหมด 960 ช่ัวโมง แตใชจริง
เพียง 792 ชั่วโมง เปนตน  

สวนเม่ือทําการผลิตผาทอผืนสําเร็จแลว ชิ้นสวนนี้จะถูกจัดสงไปโรงงานตัดย็บ
เส้ือผาสําเร็จรูปเพื่อผลิตสินคาใดบาง ก็สามารถดูขอมูลไดจากตาราง  เชน ในสัปดาหท่ี 1 มีการ
สงผาทอผืนจํานวน 8,800 และ 7,200 กิโลกรัม ไปใหโรงงานตัดเย็บเส้ือผาสําเร็จรูป A สายการ
ผลิตท่ี 1 เพื่อผลิตเส้ือเช้ิต และสายการผลิตท่ี 2 เพื่อผลิตกางเกงตามลําดับ เปนตน 

ขอมูลของการผลิตสินคาผาทอของโรงงานที่ 2  เปนไปตามตารางที่ 4.24 ซ่ึงราย
ละเอียดของการแปลความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอมูลขาง
ตน เชนกัน 

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

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

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

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

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

TX2_FAB_FromItem_EndInv_FBR 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

TX2_FAB_ShipOut_to_PANT_A2 0 0 0 0 0 0 0 0 

TX2_FAB_ShipOut_to_SKRT_A3 0 0 0 0 0 0 0 2,682 

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

TX2_FAB_ShipOut_to_SHRT_B1 2,803 0 0 0 0 197 0 0 

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

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

TX2_FAB_ShipOut_to_PANT_D2 1,525 368 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

TX2_FAB_End_Inventory 0 0 0 0 0 0 0 0 
                  

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

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

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

TX2_Total_EndingInventory 0 0 0 0 0 0 0 0 

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

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

 
ตารางท่ี 4.24 แสดงผลลัพธในสวนของโรงงานผลิตผาทอผืน 2 (TX2) 
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4.4.4 ผลลัพธในสวนของผูจําหนายเสนใยและผาทอผืน 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงตัวอยางผลลัพธของการประมวลผลวาตองมีการเรียกวัตถุ

ดิบ เชน เสนใย จากผูจัดจําหนายมาจํานวนเทาใด ในชวงเวลาใดเพ่ือใหมีเสนใยเพียงพอสําหรับ
การทําการผลิตผาทอผืนตอไปตามท่ีแผนแนะนําให และแบงใหเห็นวามีการจัดสงไปท่ีโรงงาน
ใดบาง สามารถแสดงตัวอยางไดตามตารางท่ี 4.25 

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

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

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

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

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

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

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

                    

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

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

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

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

 

ตารางท่ี 4.25 แสดงผลลัพธในสวนของผูจําหนายเสนใย 
 

ตัวอยางของการอานขอมูลจากตารางท่ี4.25 จะแสดงใหเห็นปริมาณสินคาคงคลัง
ของผูจัดจําหนายวามีขอมูลสินคาเขาออกเปนอยางไร เชน สัปดาหท่ี 1 แสดงใหเห็นวามีสินคา
คงคลังเร่ิมตนกอนประมวลผลเปนจํานวน 50,000 กิโลกรัม จากน้ัน ก็มีการสงเสนใยไปท่ีโรง
งานผาทอผืน TX1 จํานวน 9,600 กิโลกรัม และสงไปท่ีโรงงานผาทอผืน TX2 เปนจํานวน 
7,200 กิโลกรัม และในสัปดาหท่ี 1 เองก็จะมีรายการรับเสนใยเขามาที่ผูจัดจําหนายเปนจํานวน 
15,000 กิโลกรัม และเปนการรับเขาท่ีมีจํานวนเทากันทุกสัปดาห ซ่ึงอาจเกิดจากแผนการเติม
เต็มสินคาของผูจําหนายเสนใยก็เปนไปได (ขอมูลการเติมเต็มสินคาเปนขอมูลสมมุติฐาน เนื่อง
จากในแงของการคิดของฝายวางแผน มีมุมมองวา ผูจัดจําหนายสามารถหาวัตถุดิบมาตอบ
สนองความตองการไดเทาท่ีมีความตองการ) 
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ขอมูลของการจัดจําหนายผาทอผืนจากตางประเทศนั้น  เปนไปตามตารางท่ี 4.26 
ซ่ึงรายละเอียดของการแปลความหมายจากขอมูลในตารางก็จะคลายกับตัวอยางของการอานขอ
มูลขางตน เชนกัน 

 
 

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

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

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

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

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

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

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

FB_FAB_ShipOut_to_JCKT_B1   0 4,214 0 0 0 0 0 0 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

ตารางท่ี 4.26 แสดงผลลัพธในสวนของผูจําหนายผาทอผืน 
 

ขอมูลในสวนของผูจัดจําหนายวัตถุดิบท้ังสองนี้ จะไมไดนํามาวิเคราะหมากนัก 
เพราะไมใชประเด็นหลักของผูวางแผน แตผูวิจัยตองการชี้ใหเห็นวา ถามีเง่ือนไขในสวนนี้
สําคัญในเชิงมุมมองของโซอุปทานก็สามารถกําหนดเงื่อนไขตางๆ ท่ีจําเปนไดเชนกัน  และใน
การกําหนดเง่ือนไขของโมเดลนี้ ไมไดกําหนดตนทุนในสวนของสินคาคงคลังคางของผูจัด
จําหนาย แตมีการกําหนดตนทุนทางดานการขนสงสําหรับผูจัดจําหนายผาทอผืนจากตาง
ประเทศ เนื่องจากตองการใหระบบวางแผนใหมีการส่ังผลิตภายในประเทศมากกวาท่ีจะนําเขา
วัตถุดิบจากตางประเทศ 
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4.4.5 ผลลัพธในสวนของตนทุนท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด 
ขอมูลในสวนนี้จะแสดงผลลัพธในมุมมองของตนทุนท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน สําหรับ

การสรางแผนการผลิตคร้ังนี้ มีมูลคาตนทุนโดยรวมท้ังหมดเปนมูลคา 25,733,688 บาท ซ่ึงขอ
มูลสามารถแจกแจงเปนรายละเอียด ดังแสดงในตารางท่ี 4.27 ถึงตารางท่ี 4.28 

 
สายการผลิต FAB JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

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

Sum Production Cost      16,047,078 

 
ตารางท่ี 4.27 แสดงตนทุนทางดานการผลิต 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.27 แสดงตนทุนการผลิตในแตละโรงงาน แยกตามสายการ

ผลิต ซ่ึงเกิดจากแผนการผลิตท่ีระบบ MPO สรางข้ึนเม่ือนํามาคูณกับตนทุนการผลิตสินคาซ่ึงมี
การกําหนดไวลวงหนาแลว จะแสดงใหเห็นแยกตามสินคาตางๆ และผลรวมของตนทุนในสวน
นี้ท้ังหมดเทากับ 16,047,078 บาท 

 
สวนตนทุนการถือครองสินคา ซ่ึงแบงไดเปน 2 สวนหลัก คือ ในสวนของวัตถุดิบ 

ซ่ึงก็คือ เสนใยและผาทอผืนหากในตอนส้ินสัปดาหมีวัตถุดิบเหลือท่ีโรงงานตางๆ จะทําใหเกิด
ตนทุนการถือครองในสวนนี้ข้ึน ในสวนของสินคาสําเร็จรูปท่ีโรงงานตางๆ หากมีการผลิตเกิน
ความตองการสินคาจากลูกคา ก็จะทําใหโรงงานมีตนทุนคาถือครองสินคาในสวนของสินคา
สําเร็จรูปเกิดข้ึน ซ่ึงเปนสมมุติฐานของระบบท่ีมีขอจํากัดของกําลังการผลิตกับความตองการใน
ชวงเวลาไมสอดคลองกัน ซ่ึงอาจจําเปนตองทําใหระบบมีการผลิตสินคามารอลวงหนากอน
กําหนดสง ซ่ึงคาถือครองสินคาเหลานี้เปนสวนของสินคาท่ีจําเปนตองผลิตเพื่อเก็บเขาคลังสิน
คาเพ่ือรอสงในชวงเวลาท่ีลูกคาตองการเชน โรงงาน A สายการผลิตท่ี 3 มีการผลิตกระโปรง
เกินความตองการของลูกคาทําใหเกิดตนทุนคาถือครองสินคาโดยรวมเทากับ 55 บาท เปนตน 
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จากขอมูลในตารางท่ี 4.28 แสดงตนทุนรวมคาถือครองสินคาสําหรับการวางแผน
ดวยระบบ MPO คร้ังนี้เทากับ 681 บาท 

 
สายการผลิต FBR FAB JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

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

Sum Holding Cost       681 

 
ตารางท่ี 4.28 แสดงตนทุนทางดานการถือครองสินคา 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.29 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสในการขาย เกิดจากการ

คํานวณในกรณีท่ีมีความตองการสินคา แตไมมีสินคาสงใหทันตามกําหนด (โดยมุมมองของ
โรงงาน) ทําใหเกิดตนทุนในสวนนี้ ซ่ึงตามท่ีอธิบายไปในชวงของการเตรียมขอมูลตนทุนคา
สูญเสียโอกาส ตามการคํานวณตามเง่ือนไขของโมเดลแลว การกําหนดตนทุนในสวนนี้ต่ํากวา
ตนทุนการผลิต ระบบจะสรางแผนการผลิตท่ีไมใหทําการผลิตสินคา เนื่องจากมองวาไมผลิต
สินคาสงจะมีตนทุนท่ีต่ํากวาการผลิตสินคาสง แตในความเปนจริงแลว โรงงานจําเปนตองทํา
การผลิตเพื่อใหเกิดกระแสเงินสดและมีงานทําในโรงงาน จึงควรจะตองมีการปรับสัดสวนของ
ตนทุนสูญเสียโอกาสออกโดยหาร 100 (เนื่องจากการกําหนดตนทุนตอนตนคูณ 100 เขาไป) 

 
 JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

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

 
ตารางท่ี 4.29 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสจากการขาย 

 
สรุปแลวตนทุนคาสูญเสียโอกาสสําหรับการวางแผนคร้ังนี้ จะมีมูลคาตามตารางท่ี 

4.30 คือมีมูลคารวมเทากับ  586,087 บาท  และทําใหตนทุนโดยรวมของแผนลดลงจาก 
25,733,688 บาท เปน 20,458,913 บาท  

 



 72 

 JCKT SHRT PANT SKRT Sum 

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

 
ตารางท่ี 4.30 แสดงตนทุนคาสูญเสียโอกาสจากการขายหลังจากการปรับสัดสวน 

 
ขอมูลในตารางท่ี 4.31 แสดงตนทุนคาขนสง ซ่ึงในท่ีนี้คาขนสงท่ีเกิดข้ึนในสวน

ของผาทอ เปนคาขนสงท่ีรวมราคาซ้ือผาทอจากผูจัดจําหนายจากตางประเทศแลวดวย เนื่องจาก
แผนท่ีกําหนดข้ึนมานี้มีการคํานวณแผนการผลิตผาทอจากโรงงานผูผลิตในประเทศทั้งสองโรง
งาน ซ่ึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยถูกกวาการจัดซ้ือจากตางประเทศ แตดวยเงื่อนไขทางดาน
กําลังการผลิต จึงทําใหบางชวงเวลาจําเปนตองมีการนําเขาผาทอจากตางประเทศมา ตนทุนท่ี
เกิดข้ึนนี้ จึงเปนตนทุนในการจัดซ้ือช้ินสวนจากตางประเทศ เปนจํานวนท้ังส้ิน 3,875,067 บาท 

 
 

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

Sum Transport Cost       3,875,067 

 
ตารางท่ี 4.31 แสดงตนทุนคาขนสง 

 
  ในสวนของตนทุนคาขนสงท่ีแทจริงสําหรับในสวนของโรงงานอ่ืนๆ ในตัวอยางนี้ 
ไมไดกําหนดขอมูลไว เพราะทางผูวางแผนไมไดเนนในสวนนี้มากนัก แตระบบสามารถรองรับ
เง่ือนไขเหลานี้ได หากตนทุนการขนสงสินคาจากโรงงานตางๆ มาใหลูกคาไมเทากัน ซ่ึงอาจมีผล
ใหผลลัพธของโมเดลเปล่ียนแปลงไปไดเชนกัน   



บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 
 

จากการทดสอบการวางแผนการผลิตดวยระบบ MPO เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับการวาง
แผนดวยระบบเกาโดยอางอิงตามขอมูลต้ังตนท่ีเหมือนกันนั้น อาจไมสามารถเปรียบเทียบโดยตรง
ไดในแงของประสิทธิภาพของแผน เนื่องจากการวางแผนดวยระบบเกาในปจจุบันของโรงงานตัว
อยางนั้น เปนการวางแผนแบบหยาบ โดยสนใจเพียงแตเร่ืองของกําลังการผลิต เชน ผูวางแผนแตละ
คนทราบวาในแตละสายการผลิตท่ีตัวเองดูแลนั้น สามารถผลิตสินคาไดกี่ตัวตอเดือน และมีความ
ตองการจากลูกคาเทาไรในแตละเดือน หากความตองการของลูกคามากกวากําลังการผลิตท่ีมีอยู ก็
จะทําการวางแผนเพ่ือเพิ่มกําลังการผลิตหรือจางผูรับเหมาชวงภายนอกตอไป  
 แตเนื่องจากความตองการของลูกคามีเขามาทุกวันและมีการเปล่ียนแปลงบอย อีกท้ังปญหา
ทางดานวัตถุดิบท่ีทําใหแผนท่ีวางไวไมไดทํา แตตองทําอีกแผนหน่ึงแทน ทําใหเกิดการแทรกแผน
หรือสลับแผนบอย ปญหาท่ีเกิดสําหรับผูวางแผนก็คือ แผนการผลิตท่ีวางไปแลวจําเปนตองปรับ
ใหมเกือบจะทุกวันและมีขอมูลเปนปริมาณมาก บางคร้ังผูวางแผนลืมแกไขขอมูลเกาบางตัวทําให
เกิดปญหา เชน ทํางานไมทันกําหนดสง เนื่องจากการไมสามารถมองเห็นปริมาณงานโดยรวมท้ัง
หมดไดในคราวเดียว  
 หรือบางครั้งผูวางแผนก็จะวางแผนโดยสนใจประเด็นสําคัญท่ีสุด คือทํางานใหทันตาม
กําหนดสง จนบางคร้ังทําการเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเปดกะการทํางานเพิ่มเกินความจําเปน เนื่อง
จากตองการใหมีกําลังสําหรับผลิตสินคาใหทันอยางแนนอน และแผนปจจุบันไมไดคํานึงเกี่ยวกับ
ตนทุนของแผนมากนัก ทําใหบางคร้ังอาจมีการรับงานแลวขาดทุนโดยไมรูตัวได เนื่องจากการเพิ่ม
กะการทํางานเกินความจําเปน 

จากการจําลองปญหาของโรงงานตัดเย็บเส้ือผาแหงนี้ และนําระบบ MPO เขามาชวยในการ
วางแผนการผลิตแทน ผลลัพธท่ีไดมานั้นในแงของการประหยัดตนทุนโดยรวมนั้น ทางโรงงานตัว
อยางยังไมเห็นภาพท่ีชัดเจนนัก เนื่องจากขอมูลในสวนที่เกี่ยวของกับตนทุนเปนขอมูลท่ีเปนภาพ
รวมซ่ึงเปนตัวเลขคราวๆ สําหรับการคิดเสนอราคาเม่ือมีการเสนองานกับลูกคา อาจมีความคลาด
เคล่ือนจากความเปนจริงอยูบาง และหากดูในเชิงของการเปรียบเทียบวาแผนท่ีไดจากการคํานวณ
ดวย MPO ดีกวาแผนท่ีคํานวณเองโดยใชประสบการณหรือไมนั้น ผูท่ีใชงานบอกวายังไมสามารถ
ตอบได เพราะปจจุบันการวางแผนดวยมือนั้น มีการเปล่ียนแปลงทุกวัน และไมไดมีระบบเก็บขอมูล
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ไววาเม่ือตอนตนเดือนวางแผนไวอยางไร เนื่องจากขอมูลท่ีเขามากระทบน้ันมีการเปล่ียนแปลงทุก
วัน ทําใหตองปรับแผนบอยเกือบทุกวัน  

 แตระบบ MPO ชวยทําใหผูวางแผนทราบวาจะตองเตรียมตัวอยางไร เพื่อรองรับกับ
จํานวนงานท่ีเขามาไดอยางเหมาะสม ท้ังในแงของการเพิ่มกะการทํางานหรือการวางแผนกระจาย
งานใหกับผูรับเหมาชวงไปทําตอ ในกรณีท่ีกําลังการผลิตของโรงงานมีไมเพียงพอ หรือบางคร้ังผู
วางแผนก็จะคุยกับฝายขายเพื่อใหฝายขายไปเจรจาขอเลื่อนกําหนดสงกับลูกคาได เพราะรูวาจะทํา
เสร็จไดโดยไมตองเปดกะการทํางานเพ่ิมในชวงเวลาใด ซ่ึงทําใหตนทุนการผลิตตํ่าลงได 

และผูวางแผนยังใชเวลาสําหรับการวางแผนการผลิตนอยลงจากตอนท่ียังไมมีเคร่ืองมือนี้
ดวย ซ่ึงโดยปกติแผนกวางแผนจะวางแผนแบบแยกกลุมผลิตภัณฑโดยมีผูวางแผน 1 คนตอ 1 กลุม
สินคา ใชเวลาประมาณ 1 - 2 วัน แตเม่ือใช MPO ในการวางแผน ทําใหสามารถวางแผนการผลิตได
ในคราวเดียวในทุกกลุมสินคา สามารถวางแผนในภาพรวมได และใชเวลาวางแผนและปรับปรุง
แผนไดภายใน 2 - 3 ช่ัวโมง โอกาสท่ีจะทําแผนใหมแลวกระทบกับแผนท่ีวางไวแลว ก็นอยลง
เพราะมองเห็นผลกระทบชัดเจนกวาเดิม ทําใหแผนกวางแผนสามารถจัดสรรกําลังและเวลาในสวน
ท่ีเหลือไปทําประโยชนอยางอ่ืนได เชน การแกไขปญหาหนางานรายวันไดสะดวกย่ิงข้ึน แตการ
สรางแผนการผลิตดวยวิธีนี้ ก็ทําใหตองมีการเตรียมขอมูลมากข้ึนกอนการวางแผนแตละคร้ัง ซ่ึงผู
วางแผนท่ีวางก็จะมาชวยทําในสวนของการเตรียมขอมูลแทนดวย เชนกัน 
 บทสรุปของงานวิจัยนี้ บงช้ีใหเห็นวาการสรางแผนการผลิตหลักของโรงงานเพื่อใหไดผล
ลัพธท่ีดีท่ีสุด เชน ทําใหตนทุนตํ่าท่ีสุดนั้น มีเง่ือนไขหลายอยางท่ีเขามาเกี่ยวของ และในการคํานวณ
นั้น ปจจัยทางดานตนทุนจะทําใหไดแผนท่ีทําใหทราบวาควรผลิตสินคาใด จํานวนเทาใด ในชวง
เวลาใดเพ่ือใหรองรับความตองการท่ีมาจากลูกคาได และแผนยังทําใหทราบวาดวยขอจํากัดท้ังทาง
ดานกาํลังการผลิตและจํานวนวัตถุดิบท่ีมีอยูจะทําใหไดสินคาจํานวนเทาใด และเกิดงานคางสงเปน
จํานวนเทาใด ซ่ึงถาโรงงานไมสามารถตกลงวันกําหนดสงกับลูกคาใหมได ก็จําเปนตองเพิ่มกําลัง
การผลิต หรือหาจํานวนวัตถุดิบมาเพิ่มเติม เพื่อใหทันตอความตองการของลูกคาปลายทางใหได ซ่ึง
สามารถใชระบบ MPO นี้ ในการจําลองสถานการณเหลานี้ไดดวย 
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5.2 ขอจํากัดตางๆ และสมมุติฐานท่ีกําหนดในการทดสอบระบบ 
 

เนื่องจากการวิธีการหาคาท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับการสรางแผนตารางการผลิตหลัก เปน
การใชสมการทางคณิตศาสตรในการหาคําตอบ ดังนั้น ตัวแปรตางๆ จึงมีอยูในระบบมาก หากนําขอ
มูลท้ังหมดของข้ันตอนการทํางานและสวนประกอบสินคามาคํานวณในระบบ จะทําใหมีปญหาใน
แงของความชา และยุงยากในการเตรียมขอมูล ดังนั้น ในแงของความเหมาะสมของขนาดของ
โมเดล จึงเลือกเฉพาะข้ันตอนการผลิตท่ีมีขอจํากัดทางดานกําลังผลิตท่ีสําคัญ หรือมักจะเปนคอขวด
ของระบบมาคิด และในสวนของสวนประกอบของสินคาก็จะเลือกเฉพาะวัตถุดิบหลักมาคํานวณ
เทานั้น เพื่อใหเห็นภาพของทั้งระบบ  
 สวนขอสมมุติฐานในการจําลองปญหานั้น ไดแก การกําหนดใหระบบ MPO สรางแผนการ
ผลิตออกมาใหดีท่ีสุด ภายใตขอจํากัด เชน ดานกําลังการผลิต หรือจํานวนวัตถุดิบ (ในตัวอยาง
กําหนดตัวเลขของวัตถุดิบมาก จนไมเปนขอจํากัดของระบบ) แมจะผลิตสินคาไดชากวาความ
ตองการที่แทจริง ระบบก็จะคิดแผนให แตมองเปนการทําสินคา Back Log แทน  
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5.3 ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
  

ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับผูท่ีสนใจจะศึกษางานนี้ตอ เปนเร่ืองของการสรางระบบมาดึง
ขอมูลจากระบบอีอารพีท่ีมีอยู โดยไมตองมาสรางขอมูลในเทมเพลตบน Microsoft Excel อีกเนื่อง
จากขอมูลสวนหนึ่งนั้น เปนขอมูลพื้นฐานของระบบอีอารพีอยูแลว ซ่ึงหากโรงงานใดมีการใชงาน
ระบบอีอารพีอยู ก็สามารถดึงขอมูลมาใชได ทําใหลดความซํ้าซอนของการเตรียมขอมูลลง ก็จะทํา
ใหสามารถนําไปใชงานตอไดอยางสะดวกมากย่ิงข้ึนตอไป 

และจากการเก็บรวบรวมปญหาเบ้ืองตนของแผนกวางแผนในแตละอุตสาหกรรมนั้น จะมี
รายละเอียดของขอจํากัดท่ีแตกตางกันบาง เชน สําหรับอุตสาหกรรมอาหารทะเลแชแข็ง บางคร้ัง
ปญหาไมไดอยูท่ีกําลังการผลิต แตปญหาอยูท่ีวัตถุดิบท่ีเขามาในแตละวันอาจไมตรงกับความ
ตองการ ก็สามารถใชระบบ MPO ในการวางแผนการผลิตและการปรับแผนการผลิตใหเกิด
ประโยชนสูงสุดตามท่ีผูวางแผนตองการได เชนกัน ซ่ึงในท่ีนี้ผูท่ีสนใจจะศึกษางานทางดานนี้ตอ 
สามารถประยุกตเง่ือนไขและข้ันตอนการทํางานของระบบ MPO เพื่อใชกับอุตสาหกรรมอื่นๆ รวม
ถึงเพิ่มเติมเง่ือนไขท่ีสําคัญเพี่อใชในการวางแผนกับแตละอุตสาหกรรมไดตอไป 

ในความเปนจริงแลว เราสามารถประยุกต MPO ใหเหมาะกับการแกไขปญหาอื่นๆ ท่ีนอก
เหนือจากการวางแผนทางดานการผลิตได เชน นําไปประยุกตใชทางดานการวางแผนการกระจาย
สินคา การวางแผนในโซอุปทาน หรือการวางแผนทางดานโลจิสติกส ก็ได ซ่ึงหลักการหรือขอ
จํากัดของแตละการวางแผนท่ีกลาวมา มีเพิ่มเติมในบทท่ี 3 หัวขอท่ี 3.4 แลว  
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ภาคผนวก ก. 
 
ความหมายตางๆ ของคําในตารางแสดงผลลัพธท่ีไดจากการประมวลผลดวยระบบ MPO มีดังนี้ 
 

 ความหมาย 

A_B_SchedRec_Y แผนการจัดสง item Y มาเพ่ือผลิต item A ที่สายการผลิต B 

A_B_ShippedIn_from_X_Y จํานวน item X จากสายการผลิต Y ที่สายการผลิต B ไดรับมาเพ่ือผลิต item A  

A_B_SumInput_Y ผลรวมของจํานวน item Y มาที่สายการผลิต B เพ่ือผลิต item A 

A_B_FromItem_AvaiStock_Y จํานวน item Y ที่อยูในสายการผลิต B เพ่ือนําไปผลิต item A ได 

A_B_FromItem_Consumed_Y จํานวน item Y ที่ถูกนําไปใชเพ่ือการผลิต item A ในสายการผลิต B 

A_B_FromItem_EndInv_Y จํานวน item Y ที่นําไปผลิต item A ที่คางอยูในสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

A_B_Produce จํานวน item A ที่ผลิตในสายการผลิต B 

A_B_Produce_limit จํานวน item A ที่ผลิตไดสูงสุดในสายการผลิต B ในแตละ period 

A_B_ConsumeCap จํานวนเวลา (หนวยเปนช่ัวโมง) ที่ใชในการผลิต item A บนสายการผลิต B 

A_B_ShipOut_to_X_Y จํานวน item A จากสายการผลิต B ที่สงไปให/ผลิต item X บนสายการผลิต Y 

A_B_Sum_Shipout จํานวนรวมของ item A จากสายการผลิต B ที่สงไปยังที่ตางๆ 

A_B_Available_Stock จํานวนรวมของ item A จากสายการผลิต B ที่สามารถสงไปยังที่ตางๆ ได 

A_B_End_Inventory จํานวนรวมคงคางในคลังของ item A จากสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

B_Total_Avail จํานวนรวมของทุก item จากสายการผลิต B ที่สามารถสงไปยังที่ตางๆ ได 

B_Ship_Outbound จํานวนรวมของทุก item ที่สงจากสายการผลิต B ที่สงไปยังที่ตางๆ 

B_Total_EndingInventory จํานวนรวมคงคางในคลังของทุก item ในสายการผลิต B ตอนสิ้น period 

B_Total_ConsumeMachineCap จํานวนเวลา (หนวย:ช่ัวโมง) ทั้งหมดที่ถูกใชในแตละ period ของสายการผลิต B 

B_MachineCap จํานวนเวลา (หนวย:ช่ัวโมง) ทั้งหมดที่มีในแตละ period ของสายการผลิต B 

A_Inv_Over จํานวน item A ที่เกินความตองการของลูกคา 

A_Inv_BackOrder จํานวน item A ที่ไมสามารถผลิตใหลูกคาไดทันตามความตองการ 

A_Cust_Inventory จํานวน item A ที่คางอยูในคลังสินคาของลูกคา 

A_Demand ความตองการ item A จากลูกคา 

A_Supply จํานวน item A ที่สงใหลูกคาได 
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นางสาวภัท ราภรณ  สั จจนดํ ารงค  เกิ ดวัน ท่ี  24 กุมภาพั นธ  พ .ศ . 2523 ท่ี จั งห วัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยมหิดล 
เม่ือปการศึกษา 2545 และเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท สาขาการจัดการดานโลจิสติกส บัณฑิต
วิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2548 
 

ปจจุบันทํางานท่ี บริษัท เอ็มโฟกัส จํากัด ตําแหนง Consultant รับผิดชอบเกี่ยวกับการ 
Implement ระบบ ERP ใน Module Manufacturing และระบบการจัดตารางการผลิตใหกับโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆ 
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